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WAKACYJNA OFERTA
SZKOLEN

Miesigce wakacyjne sg okresem, kiedy mozemy znaleZ¢ wiecej
czasu na wtasny rozwoj i nowe pomysty majgce na celu zwiekszenie
efektywnosci zaktadu.

Spetniajgc Paristwa oczekiwania, proponujemy efektywne spedzenie
tego czasu podczas organizowanych przez nas szkolen wakacyjnych.

Aby zapewni¢ mitg atmosfere spotkan, jako miejsce szkolen,
wybralismy jeden z najpiekniejszych patacow barokowych w Europie
Srodkowej — Patac w Kraskowie.

Szkolenia, beda rowniez okazjg do wymiany doswiadczeri pomiedzy
uczestnikami.

Wiecej informacji znajdziecie Panstwo na formularzu zgtoszeniowym,
w internecie na stronie www.astor.com.pl lub pod tel. (012) 4286373.

Nowoczesne narzedzia do zarzadzania procesem produkcyjnym
Wonderware FactorySuite 2000

15-16 lipca 2002 r. - Patac w Kraskowie (k/Wroctawia)

Spotkanie przygotowane jest dla osdb, ktore zainteresowane sg poszerzeniem swojej wiedzy na temat narzedzi do efektywnego
zarzadzania procesem produkcyjnym, oraz wymiang do$wiadczeri w tym zakresie z innymi uczestnikami szkolenia. Szkolenie bedzie
dotyczyto zagadnien zwigzanych z:

* wizualizacjg produkcji;

* archiwizacjg i analizg danych procesowych - w tym takze narzedzia do zarzgdzania parkiem maszynowym;

e integracjg danych procesowych i biznesowych w przedsiebiorstwie;

» Sledzeniem i zarzadzaniem produkcjg dyskretng, wsadowg (recepturowanie).

W programie przewidujemy prezentacje instalacji automatyki, dziatajagcych w Polsce i na Swiecie, oraz spotkanie z ich uzytkownikami
i integratorami.

Szkolenie dla Biur Projektowych
18-19 lipca 2002 r. - Patac w Kraskowie (k/Wroctawia)

Systemy sterowania: PLC, uktady we/wy, panele, sieci, itp.;

Oprogramowanie przemystowe: SCADA/HMI, rejestratory danych procesowych, itp.;
Bezprzewodowa transmisja danych - radiomodemy;

Komputery i panele przemystowe.

Radiomodemy Satel - Konfiguracja i uruchamianie bezprzewodowych systemow
17 lipca 2002 r. - Patac w Kraskowie (k/Wroctawia)

Wonderware InTouch cz. | - Tworzenie i serwisowanie aplikacji
15-17 lipca 2002 r. - Krakow
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Szanowni Panstwo,

Stuchajqc réznych opinii podczas spotkan z naszymi Klienta-
mi w czasie targow i konferencji, w ktorych uczestniczylismy (ob-
szerna relacja w niniejszym wydaniu), mozna odnies¢ wrazenie,
ze czes¢ z nich poddata sie ogolnemu nastrojowi panujgcemu
w polskich przedsiebiorstwach. Wszechobecne narzekanie na sy-
tuacje gospodarczq kraju (ktora, obiektywnie rzecz ujmujgc, by¢
moze nie jest dobra) czy przedsiebiorstw, dla ktorych wykonywane
sq wdrozenia lub remonty, nie moze powodowac “oddania pola
bez walki”. Zamiast narzekac, nalezy zwiekszyc¢ wysitki w celu po-
prawy swojej oferty, redukcji kosztow... — jednym stowem: nalezy
zdoby¢ przewage konkurencyjng na rynku. Jest wiele sygnatow
Swiadczgcych o tym, ze umiejetnie prowadzona polityka firmy
w zakresie pozyskiwania klientow przynosi efekty w postaci kon-
traktow, z ktorych zadowoleni sq wszyscy zainteresowani. W bie-
zgcym wydaniu w - artykutach z cyklu “Instalacje automatyki
w Polsce” opisujemy przyktady wdrozen, ktore przyniosty powazne
korzysci ekonomiczne ich uzytkownikom. Zwlaszcza w trudnym
dla firm okresie niezwykle wazna staje sie umiejetnosc elastyczne-
go dopasowania sie do potrzeb zmieniajqcego sie rynku.

Prawdopodobnie rowniez aktualna sytuacja gospodarcza
kraju powoduje spadek znaczenia najbardziej znanych w Polsce
Miedzynarodowych Targow Poznariskich (w tym roku tylko 12
wystawcow w branzy automatyki, 2 lata temu - kilkudziesieciu).
Jeszcze niedawno wydawalo sie, ze nieobecni na tej imprezie wy-
stawienniczej nie majq szans na rynku. Dzisiaj juz wiemy, ze lep-
sze efekty przynoszq spotkania branzowe, organizowane przez fir-
my dobrze znajgce dany rynek (Automaticon 2002 - ok. 180
wystawcow, Energetab 2002 - ok. 400 wystawcow). Dlatego firma
ASTOR podjeta decyzje o rezygnacji z udziatu w tegorocznej
edycji MTP. Dzieki temu zorganizowaliSmy cykl spotkan
“ASTOR Tour de Pologne 2002” pod wspélnym tytutem “Do-
strzez szczegoly, przystrzyz koszty”.

Wewnqtrz tego numeru jak zwykle znajdg Paristwo wiele cie-
kawych informacji, m.in.: raport “Zarzqdzanie produkcjq wsa-
dowq”, nowosci w ofercie GE Fanuc, opisy wdrozen systemow
automatyki, a takze omoéwienie pracy magisterskiej, ktéra zdoby-
ta glownq nagrode w ubieglorocznej edycji konkursu na najlep-
szq prace dyplomowq wykonanq przy pomocy oprogramowania
Wonderware InTouch, sterownikow PLC firmy GE Fanuc oraz
radiomodemow Satel. W kolejnych numerach Biuletynu zamie-
Scimy opisy pozostatych nagrodzonych prac.

Zachecam takze do czestego odwiedzania  strony
www.astor.com.pl, gdzie na biezqco zamieszczamy informacje
o nowych produktach GE Fanuc, Wonderware, Satel i Xycom.

Grzegorz Dygon
Redaktor Wydania
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CIMPLICITY Plant Edition "

CIMPLICITY Plant Edition to pakiet wizualizacyjny nale-
2qcy do rodziny oprogramowania CIMPLICITY, w skiad ktorej
wchodzi m.in Machine Edition - stuzgcy do kompleksowej kon-
figuracji i programowania sterownikéw GE Fanuc.

CIMPLICITY Plant Edition jest zaawansowanym
technologicznie, otwartym systemem HMI. Bazuje on na
wieloletnim do$wiadczeniu firmy GE Fanuc w tworzeniu
oprogramowania SCADA. Srodowisko pierwotnie dziata-
jace tylko pod systemem Unix zostato przeniesione pod
MS Windows, zachowujac jednakze swoja sprawdzong ar-
chitekture.

Architektura klient-serwer

Jedna
z najistot-
niejszych
cech Srodo-
wiska  jest
architektura
klient - serwer.

System oparty na
takim zatozeniu jest
bardzo wydajny, a groma-
dzone dane tatwo dostgpne dla
koncowych uzytkownikow bez koniecznosci
dublowania danych. Przyktadowo, jeden z najprostszych
systeméw moze wygladac nastepujaco: dane ze sterowni-
ka (badz grupy sterownikOw) pobierane sa przez serwer,
na ktérym sa one gromadzone, a nastgpnie, w zaleznoSci
od potrzeb, udostepniane kolejnym terminalom opera-
torskim (View), na ktérych operatorzy kontroluja proces
(komputer-serwer moze petni¢ réwniez role terminala -
View). Wazna rzecza jest, ze terminal nie pobiera danych
bezposrednio ze sterownika, tylko od serwera - podobnie
wyglada przesylanie danych w druga strone, tzn. gdy ter-
minal chce ustawié jaka§ warto$¢ w sterowniku, nie prze-
syla jej bezposrednio, lecz korzysta z serwera, ktory zaj-
muje si¢ dalszg czescig komunikacji.

Architektura klient - serwer umozliwia rowniez tatwa
rozbudowe aplikacji, od sktadajacych z pojedynczego
komputera do wielooperatorowych systemow, w zalezno-
Sci od aktualnych potrzeb uzytkownika.

Integracja z CIMPLICITY Machine Edition

Mimo iz CIMPLICITY Plant Edition jest pakietem
SCADA, nie zapomniano w nim o mozliwosci programo-
wania sterownikow. Dzicki doskonatej integracji pakietu
CIMPLICITY Plant Edition z CIMPLICITY Machine
Edition istnieje mozliwo§¢ wywotania Machine Edition
z poziomu Plant Edition, stworzenia programu sterujace-
go i skonfigurowania sterownika, a takze wymiany infor-
macji o zdefiniowanych zmiennych, dzigki czemu punkty
utworzone podczas tworzenia programu sterujacego mo-
ga by¢ automatycznie dodane do listy punktow dostep-
nych w Plant Edition.
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Wspdlna baza punktow dla wizualizacji i programu dla sterownika.

Wspotpraca ze sterownikami GE Fanuc
Pomimo ze CIMPLICITY PE moze wspotpracowac ze
sterownikami innych firm niz GE Fanuc (gdyz posiada bo-
gata biblioteke programéw komunikacyjnych), najwiccej
korzysci odnosimy integrujac system z tymi wtadnie sterow-
nikami. Przy konfiguracji projektu pakiet zaoferuje nam
skorzystanie z kreatoréw stuzacych do wykrycia podtaczo-
nych sterownikow, dodania odpowiednich protokotéw
iurzadzen, a takze mozliwo$¢ wybrania obszar6w danych
sterownika w celu utworzenia na ich podstawie listy punk-
tow, ktdra zostanie automatycznie dodana do wizualizacji.
Od tej chwili mozemy juz odczytywac lub modyfikowac wy-
brane rejestry sterownika poprzez ich nazwy. Oczywicie,
dostepna jest rowniez mozliwos¢ modyfikacji whasciwoSci
kazdego z utworzonych punktéw, badZ "reczne" dodanie
nowych.
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Okna konfiguracyjne utatwiajq wspétprace ze sterownikami GE Fanuc.

Michat Januszek (ASTOR Krakow)

Ciag dalszy w nastepnym numerze “Biuletynu Automatyki”.
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Nowosci GE Fanuc

GE Fanuc 90-30: Nowe oblicze sprawdzonego sterownika

Sterownik 90-30, najbardziej znany i ceniony system
GE Fanuc obecny od lat na polskim rynku, przeszedt etap
istotnej modernizacji. W ciqgu ostatnich lat firma GE Fanuc
wprowadzita zupetnie nowq linie jednostek centralnych CPU
z serii 35x, 36x, a w tym roku CPU 37x.

Nowe jednostki centralne, poczawszy od najtanszego
procesora CPU350, charakteryzuja si¢ nowoczesng kon-
strukcja, duza predkoScia przetwarzania danych oraz ela-
stycznoscig w programowaniu i komunikacji. Wszystkie
procesory mozna programowac za pomoca jezyka drabin-
kowego (Ladder Logic), listy instrukcji (Instruction List),
systemu SFC* (Sequential Function Chart) i jezyka
Microsoft C.

Nowoczesne, mocne procesory obstuguja formaty
zmiennoprzecinkowe, przerwania czasowe 1 ms; blyska-
wicznie realizuja rozkazy (0.15+0.22 ms na 1000 instruk-
cji boolowskich) oraz wszystkie funkcje (ponad 120) re-
alizowane przez starsze jednostki. Opcjonalnie
wbudowane porty komunikacyjne RS232/485 pozwalaja
bez dodatkowych kosztéow obstugiwaé protokoty: SNP
(master/slave), Modbus RTU (master**/slave) oraz
Custom ASCII.

Jednostki CPU364 i CPU374 posiadaja wbudowane
porty komunikacyjne Ethernet 10 MB i 10/100MB, co po-
zwala na konfigurowanie, serwisowanie oraz komunika-
cje systemu z niespotykana dotychczas predkoscia. Do-
datkowo CPU374 posiada dwa porty Ethernet
pozwalajace na tatwe zestawienie konfiguracji sieci np.
z rezerwacja kabli. Zastosowanie po raz pierwszy na taka
skale standardowego protokotu TCP/IP obniza znacznie

m Whudowane 2 porty Ethernet 10/100 MB (protokoty SRTP, EGD, Modbus Ethernet)

m Whbudowany 1 port Ethernet 10 MB (protokoty SRTP, EGD)

m Wbudowane 2 dodatkowe porty szeregowe (RS232 i RS485) - protokoty:
SNP/SNP-X - wersja Master i Slave, Serial I/0, Modbus RTU Slave/Master**

H Operacje zmiennoprzecinkowe
m Programowanie w jezyku LD i IL

m Duza predkos¢ przetwarzania danych

M 240 kB pamieci programu

m Nieulotna pamie¢ (FLASH) programu, danych i konfiguracii
m Rozbudowa do 7 kaset rozszerzajacych

m 4096 Wejsc/Wyjse

m Konfigurowalna wielko$¢ pamigci %R, %Al, %AQ

koszty instalacji 1 wdro-
zenia oraz istotnie
zwieksza komfort ope-
ratora, ktory na stano-
wisku  operatorskim
otrzymuje potezne ilo-
Sci danych w czasie
praktycznie niezauwa-
zalnym.

Trzeba tutaj podkre-
§li¢, ze oferowana gama procesoréw jest jedna z najno-
woczesniejszych 1 najbardziej funkcjonalnych, oferowa-
nych na polskim rynku, przy zachowaniu atrakcyjnej ceny.
CPU364 z wbudowanym portem TCP/IP, ze standardo-
wym taczem RJ45 jest najpopularniejszym modelem wy-
bieranym przez naszych klientéw. JesteSmy przekonani,
ze jest to najczeSciej sprzedawany procesor sterownika
PLC z wbudowanym interfejsem Ethernet na polskim
rynku.

Sterowniki 90-30 sa z duzym powodzeniem sprzeda-
wane w Polsce. Swiadczy¢ o tym moze lista referencyjna
zawierajaca ponad 3000 pozycji. Obecnie, dzigki nowej
rodzinie procesordw, sterowniki te z jednej strony stano-
wig produkt doskonale sprawdzony, z drugiej za$ sa jed-
nymi z najnowoczesniejszych sterownikéw PLC oferowa-
nych na rynku.

Sterownik 90-30 z nowym CPU374.

Stefan Zyczkowski (ASTOR Krakow)

* System SFC dostepny bedzie w oprogramowaniu narzedziowym
CIMPLICITY Machine Edition 3.0.
** Funkcja RTU master dostgpna w III kwartale 2002 r.

CPU350 CPU360 CPU352 CPU363 | CPU364 | CPU374
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GPU350 zastapi CPU331
Firma GE Fanuc obnizyta ceng nowoczesnej, szybkiej,
w pehni 32-bitowej jednostki CPU350 do poziomu ceny
CPU331. Poczawszy od lipca 2002 r. CPU331 bedzie wy-
cofywany ze sprzedazy. Aplikacje dzialajace na CPU331
beda réwniez dziataly na CPU350.

Nowy modut Master sieci Profibus - PBM200
Nowy modut sieci Profibus DP dla sterownika 90-30 za-
stapi starszy - PBM101. Modut PBM200 charakteryzuje si¢
tatwoscia konfiguracji i znacznie nizsza ceng (ok. 40%).

Nowe moduty analogowe i nowe ceny modutéw cyfrowych
dia systemu wejs¢/wyjsé rozproszonych VersaPoint

Firma GE Fanuc wprowadzila na rynek nowe moduly
wejsé (8-kanatowe) i wyjs¢ (4-kanatowe) dla VersaPoint.
Daje to bardzo konkretne oszczednoSci dla wigkszych
uktadéw wejsé/wyjS¢é. W potaczeniu ze znaczng obnizkg
cen wejsé/wyjs¢ cyfrowych (ok. 20%), uktady VersaPoint
stanowig obecnie bardzo konkurencyjne cenowo rozwia-
zanie oddalonych uktadéw I/O. Uktady VersaPoint sprze-
dawane z interfejsami Profibus DP oraz DeviceNet,
wspOtpracuja takze ze sterownikami innych producentéw.
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Modernizacja gospodarki energetycznej
na przykiadzie cleplowm Strzelce Opolskle

Przedstawiona w niniejszym artykule przyktadowa cie-
plownia stanowi ciekawe rozwigzanie autorskie w zakresie
modernizacji uktadu hydraulicznego potaczonego z automa-
tyzacjq pracy cieptowni Sredniej mocy.

Wstep
W ostatnim okresie realizowane sa modernizacje zré-
det ciepta, ktérych konieczno$¢ wykonania wynika z wie-
lu réznorodnych przyczyn. Wigkszos¢ cieptowni miejskich
o mocach w zakresie od 10MW do 100MW zbudowano
w latach 70- i 80-tych na podstawie standardowego kata-
logu rozwiagzan. Zrealizowane w tym okresie obiekty po-
wstawaly na podstawie innych zatozen ekonomicznych niz
przyjmuje si¢ dzisiaj, a takze na podstawie plandw rozwo-
ju zapotrzebowania ciepta, ktore w obecnej rzeczywistosci
sa juz nieaktualne. Czeg$¢ z inwestycji nie zostata nigdy
dokoficzona, pozostawiajac rozwiazania technologiczne

zamkniete na etapie posrednim.

Jednoczesnie w systemach cieplowniczych zachodza
zmiany wynikajace z modernizacji wezldw cieplnych, ter-
moizolacji sieci cieplnej i budynkéw oraz rozbudowy sie-
ci cieplnej. Zmienia si¢ takze ilo§¢ odbieranego ciepla.
Jako gtéwna przyczyne tego zjawiska mozna wymienic:
oszczedno$¢ i powstawanie lokalnych Zrddet ciepta,
w przypadku odbiorcéw indywidualnych, likwidacje
zaktadéw produkcyjnych oraz zmiany technologii ogrze-
wania i produkcji, w przypadku odbiorcéw przemysto-
wych.

W wielu obiektach przyszedt czas remontow kapital-
nych kotléw i urzadzen pomocniczych cieptowni, w tym
calej gospodarki energetycznej obiektu.

Opis obiektu

Cieplownia w Strzelcach Opolskich jest wydzielonym
zaktadem nalezacym do Energetyki Cieplnej Opolszczy-
zny S.A. w Opolu. Opisana nizej modernizacja jest ele-
mentem kompleksowych dziatan ECO S.A. w zakresie
modernizacji Zrédet ciepta, sieci cieplnych, termoizolacji
sieci i budynkéw oraz szeregu innych dziatan proekolo-
gicznych na calym obszarze dziatania przedsi¢biorstwa.
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Rys. 1. Schemat systemu przed modernizacjq.

Rys. 2. Widok na szafe sterowniczq i pompy obiegowe.

W cieptowni zainstalowane sg aktualnie dwa kotly
WR25 (moc zabudowana 58MW). W istniejacym ukla-
dzie cieptowni utrzymanie parametrow pracy wykonywa-
no recznie i pétautomatycznie w uktadzie technologicz-
nym pokazanym na rys. 1.

W czesci hydraulicznej zainstalowane byly nastepuja-
ce napedy:

1. Pompy obiegowe (PO) Pe=640 kW
2. Pompy mieszajace (PM) Pe=154 kW
3. Pompy uzupekniajaco-stabilizujace (PU-S) Pe=21 kW

RAZEM Pe=815 kW

Charakterystyka modernizaciji

Projekt modernizacji cieptowni zakladal II etapy
realizacyjne. Pierwszy etap polegatl na zmianie ukltadu
hydraulicznego kotlowni, w zakresie rozdzielenia hydrau-
liki sieci cieplnej od kottéw. Zrealizowano to poprzez
zabudowanie na kazdy obieg kottowy indywidualnych
pomp o parametrach odpowiadajacych obiegom hydrau-
licznym poszczeg6lnych kottéw (rys. 3). W celu regulowa-
nia temperatury wody zasilajacej kociot zastosowano za-
wory regulacyjne. Obieg zewnetrzny kotlowni
Wyposazono w nowe agregaty pompowe o charakterysty-
ce odpowiadajacej potrzebom systemu:
1. Pompy obiegowe (PO) Pe=165 kW
2. Pompy kottowe (PK) Pe=180 kW
3. Pompy uzupehniajaco-stabilizujace (PU-S)Pe=19 kW
RAZEM Pe=364 kW

Warunkiem poprawnej pracy i efektywnosci zmiany
uktadu technologicznego byto zastosowanie nowoczesne-
go systemu automatyki, realizujacego w sposob bezobstu-
gowy wyrafinowany algorytm regulacji.

Wszystkie urzadzenia pompowni zostaly wilgczone
w system automatyki cieptowni, sktadajacy si¢ z zestawu
urzadzen pomiarowych, swobodnie programowalnego ste-
rownika sekwencyjnego GE Fanuc 90-30 realizujacego al-
gorytmy sterowania i regulacji oraz panelu operatorskiego,
umozliwiajacego obstuge systemu z poziomu szafy AKPiA.
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Rys. 3. Schemat systemu po modernizacji.

W czesci hydraulicznej zastosowano przetwornice
czestotliwo$ci w ukladzie zespotu pomp, tzn. jedna prze-
twornica czestotliwoSci przeznaczona jest do pracy
z dowolnym napedem zespolu pomp, a zmiany podtacze-
nia przetwornicy nastepuja wraz z wymagang moca
zespolu pomp oraz sytuacjami awaryjnymi poszczegol-
nych napeddéw. Inwestycja towarzyszacg byta moderniza-
cja rozdzielni elektrycznej cieptowni.

W zwiazku ze zmiang trybu pracy czesci hydraulicznej
na pracg automatyczng i bezobstugowa zainstalowany zo-
stat system wizualizacji, archiwizacji i sterowania oparty
o oprogramowanie InTouch firmy Wonderware.
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Rys. 4. Glowny ekran wizualizacji.

W pierwszym etapie modernizacji zostaly zainstalowa-
ne dwa stanowiska komputerowe z oprogramowaniem
InTouch: w dyspozytorni cieptowni oraz w dyspozytorni
sieci cieplnej. System nadzoru gotowy jest do rozszerze-
nia o stanowisko kontroli pracy kottéw oraz przekaz da-
nych do siedziby Energetyki Cieplnej Opolszczyzny S.A.
w Opolu.

W drugim etapie modernizacji przewidziane jest
poprawienie sprawnoS$ci procesu wytwarzania ciepta
poprzez zmodernizowanie kottéw oraz wyposazenie ich
w system automatycznej regulacji i optymalizacji pracy,
stanowigcy rozwinigcie systemu automatyki cieptowni.
Zastosowanie algorytmow regulacji i optymalizacji,
w potlaczeniu z zastosowaniem bezdtawieniowego stero-
wania napedami kotta, pozwala na ptynng zmiane wydaj-
nosci kotta w zakresie od 50 do 100%, przy zachowaniu
odpowiednio wysokiej sprawnoSci wytwarzania.

Efekt oszczednosci ~25%
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Rys. 5. Przebiegi zuzycia prqdu elektrycznego przez kottownie

Strzelce Opolskie przed i po modernizacji uktadu hydraulicznego

(sezon 2000/2001 i 2001/2002).

Efekt modernizaciji

W konsekwencji zmodernizowania uktadu hydraulicz-
nego i wymiany gldwnych agregatéw pompowych otrzyma-
no zredukowanie mocy elektrycznej zainstalowanych urza-
dzen z N1=815 kW do N2=364 kW, z czego moc 90 kW
stanowi rezerwe na tzw. stany podwyzszonej gotowosci Zro-
dfa do zasilenia rezerwowo-szczytowych pomp kottowych.

Zrealizowanie pierwszego etapu modernizacji
przyniosto wymierne korzysci juz w pierwszym sezonie po
ich wdrozeniu. Wymiana i automatyzacja uktadu hydrau-
licznego pozwolita na zmniejszenie zuzycia energii
elektrycznej kotlowni ogétem o 25%, co oznacza oszczed-
nosci w wysokosci 580 tys. zt na rok, przy poniesionych
kosztach inwestycyjnych w wysokosci 850 tys. zt i daje
bardzo atrakcyjny czas zwrotu inwestycji na poziomie
1,5 roku.

Istotnym efektem zautomatyzowania pracy uktadu
hydraulicznego jest ustabilizowanie i poprawa parame-
tréw wyjSciowych cieptowni oraz poprawa bezpieczen-
stwa pracy kotléw poprzez zapewnienie odpowiedniego
przeptywu i temperatury wody przed kotlami. Zasadni-
czym efektem zastosowania systemu wizualizacji
i archiwizacji (SCADA) jest umozliwienie globalnego
sterowania catego obiektu, uproszczenie obstugi, mozli-
wosci analizy pracy obiektu, produkeji energii, zuzycia
paliwa i mediéw na przestrzeni calego lub kilku sezonéw.

Zakoficzenie drugiego etapu modernizacji pozwoli,
w ocenie autoréw, uzyskaé podobny efekt ekonomiczny
na poziomie 15% w stosunku do obecnego zuzycia
energii elektrycznej, przy jednoczesnej poprawie spraw-
nosci energetycznej kotta o 5+10% oraz uproszczeniu
obstugi.

Przedstawiona powyzej modernizacja uktadéw
hydraulicznych jest przykladem nowatorskiego podejscia
do uktadu technologicznego, wymagajacego wsparcia ze
strony nowoczesnego systemu automatyki oraz kompute-
rowych systeméw sterowania i nadzoru. W wyniku aktyw-
nej wspoltpracy projektantéw technologii oraz projektan-
tow automatyki uzyskano bardzo interesujace efekty
ekonomiczne.

Mirostaw Loch, Marek Krokoszynski
(Softechnik Sp. z o.0.)

Bohdan Chorqzak, Zbigniew Plutecki

(Biuro Projektowe PU.P. "INWEL" Sp. z 0.0.)
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Wizualizacja kotlowni w Porcie Szczecin-Swinoujscie

W listopadzie 2001 roku zostata uruchomiona w szcze-
cifiskim porcie bezobstugowa kottownia olejowa, zaopatrujq-
ca w cieplo i wodg czes¢ portowej infrastruktury — siedem we-
ztow cieplnych. Wykonawcq, w zakresie instalacji
elektrycznych i uktadu sterowania AKPiIA wraz z wizualiza-
cja wyzej wymienionej kottowni, byta firma Navirem-Sigma
Sp. z 0.0. ze Szczecina.

ZAKLADOWA SIEC
BI

BUDYNEK KOTLOWNI

PORTU SZCZECIN-SWINOUJSCIE S.A.

NAZASADZIE USLUG TERMINALOWYCH

PROFIBUS DP

Schemat systemu.

Kotlownia pracuje na niskich parametrach grzew-
czych, bazujac na kaskadzie trzech kottéw Buderus — kaz-
dy o mocy 450 kW.

Caly system jest sterowany i nadzorowany przez ste-
rownik PLC Siemens Simatic S7 316-2DP. Kazdy z sied-
miu wezléw cieplnych, zaopatrzony w modut sieciowy
ET200 (Siemens), komunikuje si¢ z CPU po sieci Profi-
bus-DP. Przez druga gataz sieci Profibus-DP system ko-
munikuje si¢ z przetwornica MicroMaster 420 Siemensa,
ktora w trybie pracy falownikowej steruje pompami CO
utrzymujac zadane ciSnienie sieci.

Praca kottowni wizualizowana jest na komputerze kla-
sy PC. Aplikacje, dziatajaca na platformie Microsoft Win-
dows 2000, wykonano na bazie programu InTouch firmy
Wonderware w wersji 7.1 (licencja na 1000 zmiennych).

Komputer z wizualizacja, ktory znajduje si¢ w jednym
z pomieszczen kotlowni, komunikuje si¢ poprzez karte
CP 5613 (Siemens) ze sterownikiem PLC — S7 316-2DP
po protokole MPI. Serwerem danych dla InToucha jest
Wonderware Siemens Simatic Net S7 I/O Server, komu-
nikujacy si¢ z karta CP5613 (Siemens) za poSrednictwem
Simatic Net OPC Server.

Wizualizacja kotlowni widoczna jest rowniez w odle-
glym o 2 kilometry biurowcu Zarzadu Portu Szczecin-Swi-
noujscie S.A. przy ulicy Bytomskiej. Komunikacja pomie-
dzy komputerem w kottowni, a serwerem aplikacji
(wizualizacji) w biurowcu, odbywa si¢ po laczach ISDN.
Do przesylania danych miedzy aplikacjami InToucha uzy-
wany jest protokét komunikacyjny Wonderware SuiteLink.

Na serwerze z Microsoft Windows 2000 Server, ktory
znajduje sie¢ w budynku biurowym portu, zainstalowana
jest aplikacja InTouch w wersji Ustugi Terminalowe (Ter-
minalServices). W ten sposéb umozliwiono przegladanie

wizualizacji, pracujacej w kottowni, na ekranach 3 kom-
puteréw istniejacej sieci komputerowej w biurach portu
(3 licencje InTouch FactoryFocus). Dzigki ushugom ter-
minalowym mozliwe stato si¢ wykorzystanie do prezenta-
cji petnowartoSciowej wizualizacji istniejacych kompute-
réw o “biurowej” konfiguracji sprzetowej. Warty
podkreslenia jest fakt, ze wszystkie zadania zwiazane
z praca aplikacji wizualizacyjnych w biurach wykonuje
serwer. W ten sposOb komputery nie zostaly obcigzone
dodatkowymi zadaniami, przez co komfort pracy ich
uzytkownikoéw z innymi aplikacjami biurowymi nie ulegt
zmianie.

Opracowana aplikacja wizualizacyjna w kottowni za-
wiera okoto 120 okien i trzy poziomy dostepu: operator-
ski, administracyjny i serwisowy. W tym ostatnim istnieje
dostep do ustawien regulatoréw i innych parametréw re-
gulacji oraz wielu pomocniczych zmiennych systemo-
wych. Wizualizowane sg wszystkie elementy systemu, po-
czawszy od uzdatniania wody, zbiornikdéw paliwa,
kolektoréw, kottéw i innych urzadzen, a skonczywszy na
weztach cieplnych. System posiada okna alarméw (bieza-
cych i historycznych), 50 okien trendéw (biezacych i hi-
storycznych), okno nastawu programu tygodniowego
i krzywych grzania, oraz inne okna pomocnicze, np. map-
ke z topograficznym rozmieszczeniem w terenie regulo-

wanych weztow cieplnych.

Zaklada sie
S T

stale utrzymy-

wanie polacze-

nia modemo-
wego (ISDN),
pomiedzy apli-
kacja w kottow-
ni i serwerem
wizualizacji, w l_ :t-'— =
celu udostep- S -
niania danych © & = & M| ey S
uzytkownikom
zakladowej sie-
ci portu w trybie FactoryFocus. Nawiazywanie komunikacji
nastepuje ze strony serwera umieszczonego w biurowcu
portu, a komputer w kottowni podejmuje przychodzace po-
faczenie. Operacja ta wykorzystuje mechanizmy komunika-
cyjne wbudowane w MS Windows 2000.

Ze wzgledu na zastosowany system PLC — Simatic
S7300, sie¢ Profibus-DP oraz duze mozliwosci wdrozone-
go systemu wizualizacji Wonderware FactorySuite 2000,
rozbudowa istniejacej infrastruktury kottowni, pod katem
automatyki, moze zosta¢ zrealizowana w kazdej chwili
i bez mata w nieograniczony sposob.

Piotr Ciesla (e-mail: carpenterpeter@poczta.onet.pl)

™ il

Glowny ekran wizualizacji.

Autor wizualizacji: Piotr Ciesla
Wykonawca systemu: Navirem-Sigma Sp. z 0.0.
Uzytkownik: Zarzad Portu Szczecin-Swinoujscie S.A.



Biuletyn Automatyki ASTOR 2/2002 (32)

9

Instalacje automatyki w Polsce

Procesy hiznesowe wspierane przez rozwiazania automatyki przemystowej

System wspierajacy proces rozliczania emisji
zanieczyszczen w Elektrocieptowni Lublin-Wrotkow

Celem systemu jest ciggly pomiar ilosci zanieczyszczen
emitowanych do powietrza przez EC Lublin-Wrotkow oraz
gromadzenie i przetwarzanie wartoSci pomiarowych w celu
automatycznego tworzenia dokumentacji dla procesu emisji
zanieczyszczen. Dokumentacja ta stanowi podstawe do rozli-
czenn EC Lublin-Wrotkow za emisje zanieczyszczen do powie-
trza przez Wojewédzki Inspektorat Ochrony Srodowiska
w Lublinie oraz Urzqd Marszatkowski w Lublinie.

Dziatanie calego systemu spelnia warunki dotyczace
prowadzenia ciaggtych pomiaréw iloSci substancji zanie-
czyszczajacych wprowadzanych do powietrza, zgodnie
z okresleniem w Rozporzadzeniu Ministra Ochrony
Srodowiska z dnia 30 lipca 2001 r. w sprawie wprowadza-
nia do powietrza substancji zanieczyszczajacych z proce-
séw technologicznych i operacji technicznych (Dz. U.
z 2001 r. Nr 87, poz. 957) oraz Rozporzadzeniu Rady
Ministréw z dnia 22 grudnia 1998 r. w sprawie kar
pienigznych za naruszanie wymagan ochrony srodowiska
oraz rejestru decyzji dotyczacych tych kar (Dz. U.
z 1998 1. Nr 162, poz. 1138).

Charakterystyka obiektow

Na terenie EC Lublin-Wrotkow zainstalowane sg czte-
ry kotly wodne pytowe opalane weglem kamiennym:

B dwa WP 70 o mocy cieplnej 81 MW kazdy (K-1, K-2);
B dwa WP 120 o mocy cieplnej 140 MW kazdy (K-3,

K-4).

Spaliny powstajace w kottach sg kierowane do cztero-
przewodowego, zelbetowego emitora o wysokosci 150 m
i §rednicy kazdego z przewodéw 3400 mm, ktdry posiada
czynne tylko dwa kanaly (EMITOR1, EMITOR?2).
W celu ograniczenia emisji zanieczyszczen pytowych sto-
suje si¢ elektrofiltry (EF-1 i EF-2) oraz filtry workowe
(FW-3 i FW-4).

Ponadto wykorzystywana jest instalacja realizujaca
odsiarczanie spalin metoda sucha, co pozwala ograniczy¢
emisje dwutlenku siarki. W celu redukcji dwutlenku azo-
tu zastosowano w kottach palniki niskoemisyjne.

Monitoring zanieczyszczenn wprowadzanych do powietrza

Monitoring emisji zanieczyszczen jest realizowany
poprzez pomiary parametréw spalin oraz dodatkowe
pomiary pomocnicze, zardwno analogowe jak i dyskretne,
dotyczace migdzy innymi zdarzen na obiekcie i alarmow
dotyczacych pracy systemu.

Pomiary parametréw spalin zlokalizowane sa w dwoch
czynnych kanatach (EMITOR1 i EMITOR?2) czteroprze-
wodowego emitora spalin.

System monitoringu sktada si¢ z:

B instalacji pomiarowej (zestawy analizatoréw oraz do-
datkowe pomiary analogowe i dyskretne);
B systemu automatyki przemystowej, ktory umozliwia

Schemat ideowy instalacji.

transmisj¢ danych pomiarowych z instalacji mierzace;j
zanieczyszczenia do komputerowego systemu
SCADA (koncentratory danych pomiarowych);

B komputerowego systemu (oprogramowania) SCADA
(ang. Supervisory Control And Data Acquisition), kto-
rego zadaniem jest realizacja funkcji stacji dyspozy-
torskiej oraz gromadzenie i przetwarzanie danych po-
miarowych.

T TR e
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Schemat systemu monitoringu zanieczyszczen.

Funkcjonalno$é systemu

Wymagania funkcjonalne dla systemu monitoringu,
mozna podzieli¢ na nastepujace grupy:

B Odczyt, wizualizacja i rejestracja pomiaréw analogo-
wych i dyskretnych.

B Alarmowanie nieprawidtowosci i rejestracja zdarzen.
Informacje o alarmach i zdarzeniach sa dostgpne na
biezaco za posrednictwem schematéw synoptycznych
oraz w formie raportéw.

B Obliczanie warto$ci parametréw uzywanych do
monitoringu emisji zanieczyszczefi. Obliczenia obej-
muja przeliczanie wartosci chwilowych pomiaréw wy-
razonych w jednych jednostkach fizycznych na inne,
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np. przeliczanie stgzen zanieczyszczei na warunki
normalne przy stezeniu tlenu 6%. Ponadto, zgodnie z
wymogami stawianymi przez odpowiednie przepisy,
system oblicza §rednie jednogodzinne st¢zen zanie-
czyszczeh oraz automatycznie wyznacza ich atrybuty.
Do atrybutéw Srednich jednogodzinnych zaliczaja si¢
mi¢dzy innymi: stempel czasowy, warto$¢ rzeczywista,
wiarygodno$¢ Sredniej, warto$¢ zastgpcza, pominigcie
Sredniej.

B Generowanie dokumentacji dla procesu emisji
zanieczyszczen. Na podstawie zgromadzonych danych
pomiarowych system tworzy dokumentacje w formie
raportow, stanowigca podstawe do rozliczen za emisje
zanieczyszczen. Raporty (np. dobowe, 48-godzinne,
miesi¢gczne, kwartalne, roczne) sporzadzane sa na
podstawie zapamietanych $rednich jednogodzinnych
oddzielnie dla kazdego z emitoréw oraz dla tzw. emi-
tora zastepczego, na podstawie ktérego odbywa sie
proces rozliczania za emisje. Dokumentacja tworzona
jest w oparciu o zarejestrowane dane (Srednie jedno-
godzinne), ktére sg przetwarzane wg okreSlonych
regul wynikajacych z aktualnych przepisow.
Oddzielenie warstwy danych od warstwy logiki bizne-
sowej (przetwarzania danych, prowadzenia obliczen
na S§rednich jednogodzinnych) pozwala na dos-
tosowanie tworzonej przez system dokumentacji do
ewentualnych zmian przepiséw (lub zmiany ich inter-
pretacji) i decyzji wydawanych przez wojewod¢. W
efekcie zarejestrowane $rednie jednogodzinne mozna
przetwarza¢ wg réznych regut wynikajacych z aktual-
nych przepiséw i decyzji, a w oparciu o nie tworzy¢
odpowiednia dokumentacje.

B Eksport wartosci chwilowych pomiaréw do plikow tek-
stowych. Na potrzeby eksportu wartosci chwilowych
rejestrowanych pomiaréw z plikéw historycznych
InTouch-a do formatu CSV, opracowano i wykorzys-
tano program vcHistData, stanowigcy swego rodzaju
"naktadk¢" na program HistData. Umozliwia on
uzytkownikowi w wygodny sposéb wybranie para-
metrow, ktoérych wartosci chce wyeksportowac.

Architektura systemu

System wykonano w architekturze klient-serwer
z przetwarzaniem po stronie klienta. Oznacza to, ze ser-
wer systemu monitoringu obcigzany jest przez oprogra-
mowanie klienckie jedynie prostymi, pobierajacymi zapy-
taniami SQL, a cate przetwarzanie danych na potrzeby
tworzenia dokumentacji procesu emisji zanieczyszczen
odbywa si¢ na komputerze klienta.

Serwer systemu monitoringu stanowi komputer
z oprogramowaniem InTouch 7.1 w wersji Runtime.
Oprogramowanie klienckie zostato zbudowane w oparciu
o licencje FactoryFocus. Za proces tworzenia dokumen-
tacji odpowiedzialny jest komponent ActiveX zintegro-
wany z oprogramowaniem FactoryFocus.

Aktualnie w systemie znajduje si¢ 5 stacji klienckich,
z ktérych 4 wyposazone s3 w oprogramowanie
FactoryFocus: Kierownik Dziatu Automatyki, Specjalista
ds. ochrony §rodowiska, Dyzurny Inzynier Ruchu, Opera-
tor Nastawni. Wymienione osoby maja pelny obraz

procesow technologicznych objetych monitoringiem, oraz
mozliwos$¢ generowania raportow.

Przyktadowy schemat synoptyczny.

Piata stacja kliencka jest wyposazona tylko w oprogra-
mowanie umozliwiajace eksport z serwera monitoringu
wartosci chwilowych pomiaréw do formatu zrozumiatego
przez pakiet MS Excel, za pomoca ktérego prowadzone
sa rozne analizy.

W artykule pokazano integracje funkcji systemu auto-
matyki przemystowej z funkcjami biznesowymi.

Dysponujac jednym systemem informatycznym, uzyt-
kownik zyskuje rownoczes$nie wglad w przebieg procesu
technologicznego w czasie rzeczywistym (SCADA), oraz
wspomaga proces rozliczen emisji zanieczyszczen, czyli
obliczania konkretnych kwot, jakie musi zaptacic.

Robert Radliniski (PW. Atex Sp. z 0.0.)
Robert Wasko (Visual Control Sp. z 0.0.)

——_ AUTORYZOWANY

139 [INTEGRATOR
SYSTEMOW ASTOR

EW. ATEA Sp. z 0.0. ul




RAPORT: Zarzadzanie produkcja wsadowa

Szanowni Paristwo,

ASTOR
Gl

AUTORYZOWANY
DYSTRYBUTOR WONDERWARE

Czerwiec 2002

“Zarzadzanie produkcjg wsadowg” to temat poruszany coraz czesciej w rozmowach z naszymi Klientami.
Efektem rozmow i konsultacji jest niniejszy raport, traktujgcy o jednym z komponentdw zestawu oprogramowa—
nia przemystowego FactorySuite — programie InBatch. W istocie rozwigzania firmy Wonderware w dziedzinie
wspomagania zarzgdzaniem procesami wsadowymi rozciggajg sie od InTouch’'owego Menedzera Receptur, po—
przez nowosc, jaka jest FlexFormula, az po zaawansowany i elastyczny system InBatch Premier. ZtoZonosc tych
zagadnien z pewnoscig przekracza ramy raportu, chcemy jednak przynajmniej przyblizy¢ Paristwu najwazniej—
sze terminy i ogolny opis takich systemow oraz dodatkowo wskazac przyktady konkretnych zastosowari w Pol-

sce i na Swiecie.
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InBatch - elastyczne zarzqdzame

procesami produkcji wsadowej

W dobie silnej konkurencji istotnym problemem wielu zaktadow pro-
dukcyjnych jest koniecznosé szybkiego dostosowywania sig do
zmian zachodzacych na rynku (np. nowych potrzeb klientow).
W wielu przypadkach pojedyncze partie produkcyjne musza byc
wykonywane zgodnie z konkretnymi wymaganiami odbiorcy. MozZe-
my zaobserwowac znaczne skrocenie sredniego czasu “Zycia” pro-
duktu oraz zmniejszenie rozmiarow partii produkcyjnych. Aby moc
sprostac konkurencji, konieczne jest posiadanie elastycznego sys-

temu produkcji z mozliwoscia szybkich przezbrojen. Wazna jest tak-
ze mozliwos¢ wykazania sie dokumentacjg, dowodzaca prawidfowej
genealogii produktu, oraz posiadanie systemu spetniajacego ostre
normy (szczegolnie w przemysle farmaceutycznym i spozywczym).
Oprogramowanie InBatch, dzieki swojej szerokiej funkcjonalnosci,
pozwala na stworzenie systemu automatyki, kiory pomoze sprostac
takim wyzwaniom produkcyjnym.

Architektura

InBatch jest systemem opartym o architekture klient-serwer, co daje
duzg elastycznos¢ w budowaniu systemdow o zréznicowanych wielkosciach
i dobre dostosowanie sie do potrzeb konkretnego klienta. Aplikacje InBatch
moga by¢ zaréwno jednostanowiskowymi systemami z serwerem i aplika—
cjami klienckimi zainstalowanymi na jednym komputerze, jak i wielostano-
wiskowymi systemami z rezerwacjg serwerdw, technologig terminalowa,
internetem, duzg liczbg stacji klienckich. Gtdwnym sktadnikiem systemu
jest serwer zawierajacy baze danych procesu, komunikujacy sie z syste-
mami sterowania i uruchamiajgcy poszczegdlne fazy produkcji. Serwer

petni funkcje sterowania, dlatego jest bardzo waznym elementem procesu,
stagd w kluczowych systemach produkcji zaleca sie stosowanie rezerwacji i
sprzetu komputerowego dobrej jakosci. Stacje klienckie mozemy podzieli¢
na edytorskie (petnigce funkcje edycyjne - InBatch Development Client),
konfiguracyjne (zmiana modelu produkcji — nowe zbiorniki, potgczenia,
zmiana technologii produkciji) oraz uruchomieniowe, petnigce funkcje wizu-
alizacyjne, planowania produkcji, zarzadzania produkcjg w toku (InBatch
Runtime Client). Czwartym elementem systemu InBatch moze by¢ serwer
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bazodanowy (IndustrialSQL lub MSSQL), do ktérego serwer InBatch zapi-
suje doktadng historie powstawania wsadu produkcyjnego. Dopetieniem
systemu powinny by¢ takze stacje raportowe, ktére, w zaleznosci od typu
raportéw, moga by¢ stworzone przy wykorzystaniu systemu raportow
InBatch Runtime Client, Crystal Reports, ActiveFactory Iub
SuiteVoyager.

Szybkos¢ wdrozenia

Proces wdrazania kompletnego systemu automatyki i zarzgdzania
produkcjg wsadowg przy wykorzystaniu oprogramowania InBatch zostat
oceniony przez fachowcdw jako bardzo szybki we wdrozeniu (redukcja
czasu nawet do 60%!). Gtdwnie wptywajg na to jego trzy cechy:

W Edytor procesu — narzedzie do graficznego tworzenia odzwierciedle-
nia zasobéw procesu w bazie danych systemu, pozwalajgce na intu-
icyjne i szybkie stworzenie aplikacji serwera.

B InTouch jako edytor stacji klienckich — wydajne narzedzie do opro-
gramowania stacji klienckich, z mozliwoscig wykorzystania szeregu “go-
towcow”, potrafigcych automatycznie faczy¢ sie do serwera i pobieraé
specyficzne dla nich dane bez pisania skomplikowanej logiki skryptowej.

B Logika fazowa w systemach sterowania — specyficzny sposéb pro-
gramowania kodu sterowania (najczesciej w PLC lub InControl -
softPLC) powodujacy bardzo duze uproszczenie i skrécenie procesu
tworzenia logiki. Kazda najmniejsza faza produkcji jest programowana
niezaleznie od innych i w swojej logice nie zawiera powigzan z innymi
etapami produkcji — najczesciej takie fazy tworzy sie jako niezalezne
bloki programowe. InBatch poprzez szereg bitdw kontrolnych i statuso-
wych (zawartych w logice kazdej fazy) podejmuje decyzje o kolejnosci
i parametrach poszczegdlnych faz w oparciu o receptury. Logika kaz—-
dej fazy zawiera ewentualne blokady i reczng obstuge produkcii.
W zwigzku z takg organizacijg logiki systemu sterowania oprogramo-
wanie InBatch najlepiej nadaje sie do nowo budowanych systeméw lub
systemdw, gdzie jest konieczne napisanie (przepisanie) kodu sterowa-
nia. W przypadku, gdy logika sterowania juz istnieje, celowym jest za—
stosowanie oprogramowania InBatch FlexFormula (patrz str. Il).

Elastyczny system zarzadzania recepturami

Wprowadzenie modelu procesu do bazy danych InBatch oraz popraw-
nie napisana logika fazowa w sterowniku lub InControl dajg technologom
mozliwos¢ elastycznego tworzenia receptur i szybkich zmian w sposobie
produkcji bez koniecznosci angazowania oséb odpowiedzialnych za auto-
matyke i zmiany kodu sterowania systemem. Z poziomu systemu nadrzed-
nego z dobrym graficznym edytorem mozna szybko tworzyé, edytowaé
i dostraja¢ nowe receptury produkcyjne oraz symulowac produkcje. Tworcy
receptur majg do dyspozycji gotowe biblioteki operacji i faz produkcyjnych,
predefiniowanych parametréw produkcji potrzebnych do kontrolowania
kazdej fazy, co znacznie skraca czas przezbrojen oraz daje mozliwosci te—
stowania i symulacji réznych scenariuszy produkcyjnych. Przyktadowo,
zmiana kolejnosci faz produkcyjnych lub wartosci nastaw fadowanych do
sterownika (temperatura, czas, cisnienie, predko$¢) nie stanowi zadnego
problemu i nie wymaga ingerencji w kod sterowania.

Planowanie, zarzadzanie produkcja w toku

InBatch wyposazony jest w narzedzia do przygotowywania listy zlecen
produkcyjnych i zarzgdzania kierowaniem ich do produkcji. Narzedzie
o nazwie Batch Schedule pozwala na tworzenie krétkoterminowych pla-
néw produkcyjnych i kierowanie ich do produkcji. Lista zlecen moze byé¢
pobierana z systeméw nadrzednych, a InBatch pomaga w rozdzieleniu ich
na mniejsze podzlecenia oraz uruchamia ich wykonanie (przypisuje recep-
tury, kieruje na konkretne marszruty).

Symulacja

Jednym z etapéw wdrozenia systemu jest wprowadzenie do bazy da-
nych InBatch’a modelu produkcji (urzgdzenia, potgczenia, materiaty, per—
sonel), co niezwykle usprawnia poézniejsze dziatanie. Oprogramowanie,
“znajac” system, umozliwia testowe uruchamianie wsadow i symulacje po-
prawnosci receptur w trakcie przygotowywania i przezbrajania produkcii.

Taka funkcjonalno$¢ wptywa na duzg elastycznosSc¢ i znaczne skrdcenie
parametru TTM (ang. Time To Market) przy matych i zmiennych partiach
produkcyjnych.

Integracija z FactorySuite

Duzg zaletg oprogramowania InBatch jest jego integracja z innymi ele-
mentami pakietu FactorySuite2000, ktéra utatwia szybkie wdrazanie i roz-
budowywanie systemu o kolejne funkcje oraz daje gwarancje poprawnej
wspétpracy. InBatch, podobnie jak InTouch, komunikuje sig z systemami
sterowania za pomocg standardowych programéw komunikacyjnych (\O
Servers). Funkcje stacii klienckich realizowane sg za pomocg oprogramo-
wania InTouch z wbudowanymi kreatorami, kontrolkami ActiveX i funkcja—
mi do obstugi zagadnien zarzadzania wsadami produkcyjnymi, receptura-
mi, parkiem maszynowym itp. Stwarza to duze mozliwosci rownoczesnego
prezentowania na ekranach informacji o doktadnych parametrach produk-
cji, stanie maszyn, historii, alarméw i danych o charakterze biznesowym,
typu plany produkcji na dzisiaj, stany magazynowe, potrzebne komponen-
ty, kolejne etapy produkcji, koszty produkcji. Oprogramowanie InControl
moze realizowac funkcje sterowania poszczegoélnymi fazami produkcii,
a dzieki szybkiemu tworzeniu kodu sterowania oraz oszczednosciom na
sterownikach PLC jego zastosowanie moze znacznie zmniejszy¢ koszty
systemu automatyki. Archiwizacja informacji produkcyjnych i parametrow
produkcji moze by¢ realizowana za pomoca serwera IndustrialSQL, rapor-
towanie natomiast za pomoca pakietu ActiveFactory i SuiteVoyager.

Raportowanie na temat produkcji
System raportowania z produkcji mozna podzieli¢ na kilka podsystemow:

B Raportowanie w czasie rzeczywistym (on-line) — receptury produkcyj-
ne moga mie¢ zdefiniowane raporty, ktdre wyswietlane sg operatorowi
automatycznie po zakonczeniu kazdej fazy produkcii, aby np. da¢ zawe-
zony do konkretnej fazy raport o parametrach produkcji, wykorzystanych
materiatach, urzgdzeniach itp., w celu podania informacji do podjecia naj-
lepszej decyzji co do dalszych loséw wsadu produkcyjnego.

B Raportowanie off-line — system wyposazony jest w kilkadziesigt pre-
definiowanych najczesciej potrzebnych raportow stworzonych w na-
rzedziu Crystal Reports Professional, ktére mogg stuzy¢ technologom
do optymalizacji produkcji, stuzbom utrzymania ruchu do decyzji o re-
montach na podstawie czasu pracy maszyn, a sprzedawcom i odbior—
com jako dowod poprawnej praktyki produkcyjnej.

B Wyzej wymienione zagadnienia wymagajg takze raportéw niestan-
dardowych — bardzo specyficznych dla kazdego uzytkownika — InBatch
automatycznie buduje w bazie danych MSSQL otwartg strukture. Jest
ona udokumentowana i stuzy jako podstawa dla projektanta sytemu do
stworzenia raportéw specyficznych dla konkretnego uzytkownika.

B IndustrialSQL Server moze by¢ dopemieniem systemu InBatch do
celéw bardzo doktadnego sktadowania parametréw produkcyjnych
kazdej fazy. Zastosowanie tej bazy danych daje mozliwo$¢ sktadowa-
nia historii bardzo dtugich okreséw czasu oraz elastyczne raportowa—
nie dla uzytkownikéw za pomocg pakietu ActiveFactory lub/i
SuiteVoyager.
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systemow komputerowych, metody produkcji oparte
na papierowej dokumentacji z recznymi podpisami wy—
pierane sg przez oprogramowanie dajgce pewnos¢ po-
wigzania elektronicznego podpisu konkretnej osoby z hi-
storig wytwarzania produktu. Aby spefniac te restrykcyjne
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normy, dotyczace np. przemystu farmaceutycznego, kaz—
da czynnosé wykonana w systemie automatyki musi mie¢
mozliwos¢ weryfikacji pod katem uzytkownika (kto jg mo-
ze wykonag, kto i kiedy jg wykonat). W zwiazku z tym kaz-
dy modut InBatch’a, po poprawnym skonfigurowaniu, be-
dzie przed uruchomieniem pytat o uzytkownika i hasto.
Przyktadowo, kazda receptura produkcyjna musi by¢
elektronicznie podpisana przez tworce, kontrolera oraz
osobe kierujgca do produkcji. Aplikacje oparte o oprogra-
mowanie InBatch, InTouch, IndustrialSQL Server moz-
na wdrozy¢ tak, aby spetniaty te rygorystyczne normy.
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_System sterowania

Przyktadowa konfiguracja systemu rezerwacji serwerow.

Rezerwacja serwerow

Serwer InBatch w oparciu 0 informacje z systemow sterowania podej—
muje decyzje o zainicjowaniu kolejnych faz produkcji. Co za tym idzie,
w przypadku awarii — np. komputera-serwera - system zarzadzania pro-
dukcjg wsadowa musiatby przejs¢ w tryb reczny. Dlatego tez dla zwigksze-
nia niezawodnosci catego systemu Wonderware oferuje system redunda-
cji serweréw InBatch. W systemie instaluje sie dwa serwery potaczone
miedzy sobg niezalezng siecig Ethernet, bedacg bazg do ciggtej wymiany
informacji pomiedzy nimi. Pierwszy uruchomiony serwer staje sie serwerem
podstawowym (Primary) i prowadzi sterowanie systemem, w sposob ciagly
wymieniajac z serwerem zapasowym (Secondary) informacje o aktualnym
stanie zaawansowania produkcji wsadu. W momencie awarii serwera pod-
stawowego, serwer zapasowy bezuderzeniowo przejmuje jego funkcje.

Podsumowanie

W systemach typu wsadowego, gdzie spotykamy sie duzg réznorod-
noscig receptur, InBatch jest narzedziem, ktére moze da¢ bardzo szeroka
funkcjonalnos¢ i olbrzymie korzysci dla uzytkownika. Umozliwia sterowanie
systemami automatyki, wizualizacje i dokumentacje produkcji, zarzgdzanie
wykonywaniem produkcji w toku, zarzgdzanie systemem receptur, parkiem
maszynowym, materiatami. W efekcie wdrozenie takiego systemu wptywa
pozytywnie na powtarzalnosci produkcji, duzej elastycznosci systemu oraz
efektywniejszym wykorzystaniu zasobéw produkcyjnych.

Andrzej Garbacki (ASTOR Krakow)

InBatch FlexFormula

Firma Wonderware znana jest na catym swiecie jako tworca opro-
gramowania przemystowego. W jej ofercie nie mogto wigc zabraknac
oprogramowania do elastycznego sterowania procesami wsadowy-

mi (ang. batch). Produkt InBatch jest popularny wsrod firm dziataja-
cych w takich branzach, jak chemia, farmaceutyka, przemyst spo-
zywcezy i wielu innych. Dzigki swoim mozliwosciom, fatwosci
wdrozenia i integracji z FactorySuite, InBatch ma obecnie bardzo
mocna pozycje na tym rynku. W celu lepszego dopasowania do po-
trzeb uzytkownikow i integratorow systemu sterowania i sledzenia
produkcji wsadowej firma Wonderware wprowadzita do swojej ofer-
ty produkt o nazwie InBatch FlexFormula.

Obecnie firma Wonderware oferuje swoim klientom dwa produkty
w kategorii systemow wsadowych:

W InBatch 8.0 Premier;
B [nBatch 8.0 FlexFormula.

FlexFormula jest systemem zarzadzania procesami wsadowymi po-
zwalajgcym, w przeciwienstwie do wersji Premier, tylko na zmiane recep-
tur bez zmian sekwencji wykonywanych faz. System ten, tak jak InBatch
Premier, jest zgodny z normami 21 CFR Part 11 (US Regulation) oraz
ISA S88 i umozliwia szczegétowe Sledzenie historii wykorzystania oprzy—
rzagdowania w czasie produkcji, wykonywanie analiz genealogii produktow
oraz raportowanie poprzez strony WWW.

Do podstawowych mozliwosci produktu FlexFormula naleza:
modelowanie procesu;

zarzadzanie parametrami receptur;

archiwizowanie historii wsadow;

archiwizowanie historii wykorzystania oprzyrzadowania;
archiwizowanie historii zmian w modelu;

$ledzenie zuzycia materiatow w czasie produkcji;

FlexFormula Edition

- | ‘#:ia;

B planowanie i wykonywanie zaplanowanych wsadéw;
B planowanie wykonywania raportow oraz wysSwietlanie ich (np. w prze-
gladarce internetowej).

FlexFormula jest produktem, ktdry ma pomdc uzytkownikowi w osig—
gnieciu lepszego poziomu automatyzacji produkcji procesu wsadowego,
umozliwi¢ utrzymanie statego poziomu jakosci produktow, a takze stworzy¢
petng genealogie produktow. Technolog wyposazony w tego rodzaju na-
rzedzie moze w fatwy sposob modyfikowac receptury, szybko reagowac na
zmieniajace si¢ zapotrzebowanie rynku oraz fatwiej utrzymac produkt
w pozgdanych ramach jakosciowych.

Na powyzsze cechy InBatch FlexFormula warto zwrécié¢ uwage, gdyz
bardzo czesto decydujg one o tym, jakim kosztem i w jakim czasie bedzie-
my w stanie dostosowaé linie produkeyjng tak, aby byfa ona w stanie spro-




sta¢ wymogom jako$ciowym stawianym przez rynek.

tatwe i szybkie projektowanie receptur

Elastyczny i fatwy w uzyciu edytor receptur umozliwia autoryzowane-
mu personelowi tworzenie i edytowanie receptury z jednego miejsca, bez
wgfebiania sie w informatyczne detale. Inzynier technolog moze skoncen-
trowac sie w petni na optymalizacji receptur. Pomagajg mu w tym: mozli-
wos¢ edycji parametrow faz w wygodnym grafie SFC, edycja receptur
w przejrzystej tabelarycznej formie, a takze korzystanie ze znanych z apli-
kacji biurowych mechanizméw ‘przenies i upusc” czy “wytnij i wkiej”

Symulacja wykonania receptur

Funkcja ta jest szczegdlnie przydatna na etapie opracowywania no-
wych receptur. Pozwala ona na stwierdzenie, czy receptura bedzie dziata¢
w ramach zaprojektowanego przez nas modelu, czy dostepne sg odpo-
wiednie urzgdzenia oraz materiaty potrzebne do pomysinego przeprowa-
dzenia szarzy do kofca. Takze z punktu widzenia szkoleniowego jest to
znakomite narzedzie. Opcja ta pozwala na skrocenie czasu przygotowania
nowej receptury oraz oszczedza koszty zwigzane z produkcjg wstepnych
partii produkcyjnych na nie zweryfikowanych recepturach.

Sprawdzanie poprawnosci receptur

Kazda nowa lub zmodyfikowana receptura musi byé zweryfikowana
przez InBatch w celu stwierdzenia czy nie ma w niej nieprawidtowosci, kto—
re sg niezgodne z modelem systemu.

Logowanie danych

FlexFormula szczegétowo zapisuje dane z produkcji: pobierane mate-
riaty, realizacje zlecen produkcyjnych, wykorzystanie i dostepnos¢ urzg-
dzen itd. Dzigki tym informacjom mozna zoptymalizowa¢ wykorzystanie ist-
niejgcego parku maszynowego. Baza danych InBatch FlexFormula oparta
na Microsoft SQL Serwerze poszerza mozliwosci wykonywania raportow,
tworzenia genealogii produktu, lokalizowania probleméw i “waskich gardet”.

Komunikacja ze sterownikami PLC

Dzigki integracji z FactorySuite, FlexFormula moze korzysta¢
z wszystkich programéw komunikacyjnych FactorySuite oraz produktow
innych firm, ktére sg zgodne ze standardem Suitelink, DDE lub OPC. Ak-
tualna ich lista liczy ponad 700 pozycji rznych sterownikéw programowal-
nych oraz regulatorow.

Wonderware FlexFormula wspiera takze wszystkie technologie uzy-
teczne przy wspotdzieleniu informacji w ramach catego zaktadu przemy-
stowego lub poprzez sie¢ internet. Tworzac stanowiska klienckie lub rapor-
towe mozna skorzysta¢ z takich technologii jak ActiveX, Ustugi
Terminalowe (ang. Terminal Services) czy standardowych systeméw ra-
portowych typu CrystalReports. Przebieg produkcji wsadowej mozna takze
obserwowa¢ na stronie WWW, korzystajac z portalu Wonderware
SuiteVoyager prezentujacego dane z InBatcha.

Witold Czmich (ASTOR Krakow)

InTouch - Menetzer Receptur i SQL Access

Kazda licencja oprogramowania InTouch umoZliwia korzystanie
Z dodatkowych modutow o nazwach SQL Access i Menedzer Recep-

tur (Recipe Manager).

Menedzer Receptur — integralny modut oprogramowania

InTouch

Kazda licencja oprogramowania InTouch umozliwia korzystanie z do-
datkowego modutu 0 nazwie Menedzer Receptur (Recipe Manager), ktory
stuzy do definiowania i wykorzystywania receptur z poziomu pracujacej
aplikacji InTouch. Zawiera on przygotowane trzy szablony receptur, w ktd—
rych mozna zdefiniowa¢ do kilku tysiecy sktadnikow receptur i zestawow
zmiennych, przyjmujacych wartosci liczbowe zdefiniowanych sktadnikow.

Wszystkie informacje zapisywane sg w plikach tekstowych, w forma-
cie *.csv, dzieki czemu definiowanie informacji wykorzystywanych przez
modut receptur mozliwe jest z poziomu kazdego edytora tekstu (np. Word,
Notatnik) czy tez programu Excel.

Z kolei wykorzystywanie receptur z poziomu pracujgcej aplikacii
InTouch, jest bardzo proste, gdyz do tego celu stosuje sie standardowe
funkcje skryptowe, kidre poza wyborem konkretnej receptury, umozliwiajg
tez zmiane definicji istniejgcej receptury lub nawet dodawanie nowych re-
ceptur z poziomu pracujgcej aplikacii. Dzigki temu operator systemu w kaz-
dej chwili moze dokonywac korekty lub definiowa¢ nowe receptury bez ko-
nieczno$ci wyfaczania aplikacji wizualizacyjnej.

Modut SOL Access — komunikacja z hazami danych

Z poziomu InTouch’a

Podobnie jak Recipe Manager, tak i modut SQL Access dostepny jest
z kazda licencjg InTouch. Wykorzystujgc standard wymiany danych ODBC
(Open Database Connectivity), mozna komunikowa¢ sie z wieloma bazami
danych z poziomu aplikacji wizualizacyjnej. Ponadto, dzigki zapytaniom SQL
(Structered Query Language), mozna filtrowa¢ bazy danych i przesyta¢ wy—
niki do oprogramowania InTouch. Funkcjonalno$¢ ta jest rowniez bardzo
czesto stosowana do zadan zwigzanych z wezytywaniem receptur do InTo-
uch’a, gdyz umozliwia nie tylko pobieranie informacji z baz danych, ale réow-
niez wprowadzanie korekt parametrow w bazach danych oraz zapisywanie
informacji 0 przebiegu wykonania operacji zwigzanych z recepturami. Po-
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dobnie jak w module receptur, tak i tutaj komunikacja jest obustronna, tzn.
dostepny jest zaréwno odczyt jak i zapis informacii, a sieciowe wykorzysta-
nie ODBC umozliwia pobieranie danych przez kilka aplikacji wizualizacyjnych
InTouch z jednego zrddta informacii, co jest bardzo wygodne przy admini-
strowania systemem. Poza tym, informacje zawarte w bazach danych sg
zrodtami danych do tworzenia raportéw o przebiegu procesu, czy tez o ilo-
Sciowym wykorzystaniu sktadnikéw w procesie produkcyjnym. Tworzenie ra-
portéw z produkcji jest wtedy proste, gdyz jezyk zapytarn SQL pozwala na
stosowanie wielu kryteriow przy filtrowaniu danych. Obstuga jezyka SQL oraz
komunikacja z bazami danych realizowana jest za pomocg szeregu funkcji
skryptowych, ktére rowniez standardowo dostepne sa z kazda licencjg opro-
gramowania InTouch.

Marcin Legutek (ASTOR Krakow)

Przykladowe szablony z definicjami skfadnikéw, zestawow zmiennych oraz receptur w module
Recipe Manager.




Kiedy InBatch, kiedy FlexFormula,

a kiedy InTouch - Receptury

W celu dokonania wiasciwego wyboru jednego z rozwigzan Wonder-
ware w zakresie systemow wsadowych nalezy najpierw zanalizowa¢ wyma-—
gania funkcjonalne systemu, posiadany system sterowania, liczbe réznych
produktéw planowanych do wprowadzenia do produkcji oraz czestotliwosé
zmian parametrow produkcji (wskazniki elastycznosci). Na tej podstawie
mozna zaproponowaé rozwigzanie na jednym z trzech pozioméw:

Bl InBatch Premier;
W FlexFormula;
W [nTouch — Receptury.

InBatch Premier skierowany jest do uzytkownikdw, ktorych procesy
wsadowe cechujg sie tym, iz w trakcie produkcji z szarzy na szarze zmie—
niajg sie zarowno receptury, jak i sekwencje wykonywanych faz. InBatch
Premier jest systemem nadrzednego zarzgdzania i sterowania produkcja,
ktory najlepiej nadaje sie do wykorzystania w nowo budowanych instala-
cjach lub systemach, gdzie kod sterowania na poziomie PLC jest zmienia-
ny przy okazji modernizacji. InBatch FlexFormula to propozycja dla tych,
ktérym wystarczy elastyczny sposéb zmian samych parametréw receptur,
a sekwencje pozostajg takie same oraz system sterowania juz istnieje i nie
ma mozliwosci jego zmiany. Oba pierwsze rozwigzania sg zgodne z nor-
mami 21 CFR Part 11 (US Regulation) oraz ISA S88 i umozliwiajg szcze-
gotowe Sledzenie historii wykorzystania w czasie produkcji oprzyrzgdowa—
nia, wykonywania analiz genealogii produktéw oraz raportowanie poprzez
witryny WWW. System recepturowania w InToucha nie jest certyfikowany
wg norm FDA, nie oferuje logowania historii wsadow, a jego mozliwosci

FlexFormula Premier

Charakterystyka procesu i sterowania

Sterowanie fazami
w sterownikach PLC - v

Dziatania operatora
kontrolowane przez PLC

Wspétpracuje z dowolnym
istniejgcym systemem sterowania

Historia wsadéw w bazie danych
Historia wykorzystania urzadzen
Roéwnolegte uruchamianie wsadow
Receptury posiadajg rézne formuty
Planowanie wsadow
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Projektowanie procedur receptur -

ponizsze rysunki. Generalnie stopien ztozonosci systemu wsadowego uza-
lezniamy gtéwnie od takich czynnikéw, jak poziom szczegdtowosci logowa—
nia historii wsadow, liczba réznych produktéw wytwarzanych przez system
wsadowy, potrzeba uruchamiania wielu wsadéw réwnolegle oraz potrzeba
wprowadzania zmian w procedurze produkcyjnej (dotyczy to zmian kolej-
nosci faz).

Witold Czmich (ASTOR Krakdw)

ograniczajg si¢ do zatadowania parametrdw procesu do sterownika. Jest HiStOl:ia
on jednak wystarczajgcym rozwigzaniem dla systemow, w ktérych nie ist- Prosta wsadow  Kompletna
nieje potrzeba czestych zmian receptur ani tez ich $ledzenia. Modut recep- Wiele £ >A Czgsto
tur InTouch jest wystarczajacy takze w sytuacjach, gdy nie ma potrzeb two—
rzenia genealogii partii produkcyjnej (wykorzystanych materiatow,
urzadzen, $ledzenia akcji operatorow).
Tak wigc wszystkie rozwigzania umozliwiajg wprowadzanie do syste-
mu sterowania parametrow poszczegolnych faz, lecz jedynie rozwigzanie Liczba Rownolegtos¢
oparte na InBatch Premier umozliwia sterowanie poszczegdlnymi fazami produktow wsadow
z poziomu nadrzednego systemu wsadowego. Z tego réwniez wynika pod-
stawowa réznica miedzy wersjg InBatch Premier i FlexFormula, ze InBatch
umozliwia zmiany procedury receptury (kolejnos¢ wykonywania faz),
a FlexFormula jedynie parametry faz. . :
Poréwnanie pierwszych dwoch propozycii jest przedstawione w tabeli M - P Nigdy
obok. Nigdy . Czesto
Poréwnanie pomiedzy trzema systemami wsadowymi przedstawiajg Zm;:()’lu}?(r:;:jﬁz?ry
Historia Historia Historia
Prosta wsadéw  Kompletna Prosta wsadow  Kompletna Prosta wsadow  Kompletna
Wiele £ Czesto Wiele 41 /) Czesto Wiele 41 A\ Czesto
Rozwiazanie: Rozwigzanie: Rozwiazanie:
o | O g U, | InBatch | Mg o, | InBatch | v
FlexFormula Premier
Niewiele Ly ‘Nigdy Niewiele - Nigdy Niewiele > Nigdy
Nigdy Czesto Nigdy Czesto Nigdy Czesto
Zmiany procedury Zmiany procedury Zmiany procedury
produkcyjnej produkcyjnej produkcyjnej
W Podstawowe zarzgdzanie recepturami; W Szczegdtowe zarzadzanie formutami; W Kompletny system zarzadzania receputrami
B Rozwigzanie najtansze W Pefna historia wsadow i urzadzen S88;
(modut receptur dostarczany wraz oraz raportowanie; W Pefne raportowanie i logowanie historii;
z Wonderware InTouch); W Tanie rozwigzanie dla aplikacji, B Rozwigzanie dla systeméw wymagajacych
W Wiasciwe rozwigzanie, gdy wymagania gdy procedury produktu sg state; najwiekszej elastycznosci produkcii;
systemu receptur sg minimalne. W System PLC istnieje. W System PLC bedzie programowany.
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System sterowania produkcja wsadowa

na Wydziale Wyrohow Wodorozcienczainych “Nohiles” Wioctawek

Niewielu ludzi zdaje sobie sprawg, jak produkowane sa rzeczy co-
dziennego uzytku. Kupujac produkt danej firmy kierujemy sie cena
i przekonaniem o jego jakosci. Aby sprostac wymaganiom rynku fir-
my inwestuja w nowoczesne technologie pozwalajace uzyskac tani

produkt o powtarzalnej i wysokiej jakosci. Dodatkowo proces pro-
dukcji musi by¢ udokumentowany. Do takich celow nieodzowne sa
zaawansowane systemy sterowania i zarzadzania produkcja.

W zwigzku z rozbudowg Wydziatu Wyrobéw Wodorozcienczalnych
w Kujawskiej Fabryce Farb i Lakierow “Nobiles” we Wioctawku firma
PHU Wega zostata poproszona o dobodr i instalacje systemu sterowania
produkcja obejmujacego nastepujace instalacje:

B przyjmowanie surowcow sypkich (stacje roztadunku big-bagow i uktad
rozpakowania) i ptynnych (stanowisko roztadunku cystern) do silosow
magazynowych;

W dozowanie materiaféw sypkich (uktad transportu pneumatycznego)
i ptynnych (ukfad pomp) do disolweréw wyrobéw wodorozcienczalnych
i rozpuszczalnikowych;

W ukiad kontroli disolwerdw (predko$é, natezenie pradu silnikow miesza-
det, czas disolwowania, dodatki reczne itp.);

W dozowania past (z disolwerdw) i surowcoéw ptynnych do egalizatoréw
(wyroby wodorozcienczalne, rozpuszczalnikowe, sadoliny i impregnaty);

W uktad kontroli egalizatoréw (predkosci, czas mieszania, dodatki manu-
alne itp.).

Aby sprosta¢ wysokim wymaganiom zastosowano w tym projekcie
rozwigzania pewne i sprawdzone. Od strony sprzetowej sg to sterowniki
wagowo-dozujgce PR1730 firmy Global Weighing Technologies (GWT
dawniej Philips Weighing) wspétpracujace z uktadami wejsc/wyjsé firmy
Phoenix Contact (zastosowano uktad InterBus-S jako system rozproszo-
ny). Bardzo waznym elementem systemu sg pomiary masy. Dwadziescia
wag osadzonych na czujnikach tensometrycznych GWT gwarantuje precy-
zyjny i pewny pomiar. Zastosowanie oprogramowania firmy Wonderware
pozwolito potgczy¢ funkcje wizualizacji procesu (InTouch) i funkcje wielo-
watkowego procesu dozowania (InBatch). Dodatkowym atutem w przyje-
ciu tego rozwigzania jest wieloletnia wspétpraca obu firm w celu wypraco-
wania wspdlnej platformy programowo-sprzetowej dla zaawansowanych
systemdw sterowania i zarzgdzania produkcjg.
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Potaczone siecig Ethernet sterowniki PR1730 realizujg poszczegdine
fazy procesu (dozowanie komponentdw, odliczanie czasu, ustawianie war-
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tosci wyj$¢ analogowych, operacje logiczne typu “czekaj na status”, “ustaw
status” itp.). Fazy sg przekazywane do sterownikow z pakietu InBatch
zgodnie z realizowang recepturg. Jednoczesnie sterowniki PR1730 reali-
zujg funkcje PLC (sterowanie poszczegdlnymi urzadzeniami, ukfady blokad
i alarméw, sekwencje zatgczen itp.). Na poziomie lokalnym komunikacje
z uzytkownikiem zapewniajg panele operatorskie PR1628/29 podtgczone
bezposrednio do sterownikéw PR1730 (m.in. funkcje uruchamiania po-
szczegolnych receptur produkeyjnych w InBatch’u, informacje o dodatkach
recznych tzn. rodzaju i zadanej ilosci materiatu, stanu aktualnie realizowa-
nych proceséw dozowania). Wizualizacja i sterowanie na poziomie sterow—
ni realizowane sg poprzez dwie stacje operatorskie (komputery PC pracu-
jace pod systemem Windows NT4.0), na ktdrych zainstalowano system
SCADA InTouch7.1 i pakiet InBatch 7.1 firmy Wonderware.

Stacja operatorska — InBaich
Jej funkcje to:

W uruchamianie i kontrola produkcji wg receptur;
W edycja receptur;
W raportowanie i archiwizacja wynikéw poszczegdlnych proceséw pro-
dukcyjnych.
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Pakiet InBatch umozliwia prowadzenie wielu procesow produkcyjnych
w jednym czasie. InBatch automatycznie (na podstawie utozonego mode-
lu wydziatu) przydziela poszczegdine jednostki (silosy, disolwery, egaliza—
tory, uktady transportowe) dla poszczegdlnych receptur, co pozwala m. in.
na petniejsze wykorzystanie zdolnosci produkeyjnych i skrocenie czasu
wykonywania poszczeg6inych receptur (w danym momencie receptura re—
zerwuije tylko jednostki niezbedne do wykonania kolejnych krokéw — faz -
procesu, zwalniajgc je dla potrzeb innych receptur po wykonaniu poszcze-
golnych operaciji). Baza danych materiatow umozliwia lokalizacje poszcze-
gdlnych komponentéw w zbiornikach magazynowych oraz daje mozliwosé
uzyskania informacji o stanie (wartosci biezacych, przyjmowania i wyda-
wania) poszczegolnych materiatow. Uktad raportowania i archiwizaci
(oparty na bazie SQL Server'a i Crystal Report Generator) umozliwia two-
rzenie raportéw dotyczacych proceséw produkeyjnych (zuzycie materiatéw,
bilans produkcji, czas wykonywania poszczegolnych operacji itp.) w odnie—
sieniu do zadanego czasu, receptur, urzadzen, itp.

Stacja operatorska - InTouch

Jej funkcje to:

wizualizacja stanu pracy poszczegélnych urzadzen (status, awaria, itp.);
kontrola proceséw produkcyjnych (wySwietlanie stanu wykonywania
poszczegolnych receptur, zmiana parametrow poszczegoinych opera—
cji, sterowanie typu Stop/Pondw/Porzuc);

W sterowanie poszczegdlnymi urzadzeniami (tryb reczny);



raportowanie stanéw awaryjnych;
raportowanie stanéw napetnienia poszczegélnych zbiornikéw maga-
zynowych.
Zaprezentowany system zostat wdrozony przez firm¢ PHU WEGA
w 2001 roku. Pozwolit on na osiggniecie nastepujacych zatozonych celéw:
powtarzalno$ci produkcii;
kontroli procesu z jednego miejsca;
mozliwosci prowadzenia procesu wedtug receptury wyrobu gotowego;
realizowania wielu receptur w tym samym czasie, co pozwala w petni
wykorzystac instalacje technologiczna;
petnego raportowania procesu;
fatwosci dalszej rozbudowy o nowe urzgdzenia,
mozliwo$ci potgczenia z innymi systemami (dziatu sprzedazy, dziatu
zamowien itp.);
tatwosci obstugi systemu;
tatwosci uktadania i edycji receptur.

Tomasz Czajka, Kazimierz Cemel (PHU WEGA)
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Zarzadzanie produkcja wsadowa zgodnie z normami FDA

Niniejszy artykut zawiera opis instalacji do produkcji lekarstw ptyn-
nych w francuskiej fabryce szwajcarskiego koncernu, jednego ze
Swiatowych liderow przemystu farmaceutycznego. Za projekt i reali-

zacje odpowiedzialna byfa niemiecka firma Diessel GmbH & Co.
Z Hildesheim.

Wymagania

Gtéwnym wymaganiem dla systemu byta zgodnos$¢ z najnowszymi
normami cGMP, poniewaz lekarstwa wytwarzane na tej linii produkcyjnej sg
eksportowane do Stanéw Zjednoczonych i system musiat przej$¢ inspek-
cje amerykanskiej agenciji zdrowia FDA.

Procedury prowadzenia produkcji dla tego systemu zostaty oparte na
istniejgcym systemie, zainstalowanym 10 lat wczesniej w Szwajcarii. Od
momentu rozpoczecia projektowania do ostatniej walidacji systemu upty-
nely 2 lata.

Struktura systemu

Kazdy z trzech reaktorow produkcyjnych (500, 1000 i 2000 litréw) mo-
ze by¢ potgczony z wszystkimi zbiornikami zawierajgcymi komponenty
(2x1000 1, 3x2000 1), co daje mozliwo$¢ réwnoczesnego réwnolegtego wy—
konywania roznych faz produkcyjnych, np. transportu komponentow do
produkciji, mycia, sterylizacji, suszenia. Kazdy zbiornik produkcyjny jest
takze niezaleznie potaczony z maszyna pakujaca. System sterowania nad-
zoruje automatyczny transfer materiatow pomiedzy wszystkimi elementami
systemu (zarzgdzanie okoto tysigcem metroéw rur). Mniejsze zbiorniki do
przygotowywania i dozowania komponentdw sg wyposazone w specjalne
komory zatadowcze umieszczone w sterylnych pomieszczeniach (aby
uniemozliwi¢ dostanie sie zanieczyszczen). Rdzne komponenty i media sg
Scisle wyizolowane poprzez uzycie niezaleznych potaczen oraz specjal-
nych zaworéw minimalizujgcych prawdopodobienstwo wystapienia nie-
szczelnosci. Wszystkie zawory w systemie (a jest ich okoto 350) sg Scisle
monitorowane.

Dodawanie substancji aktywnych oraz gtéwnych sktadnikow produk-
cyjnych (wody i oleju roslinnego) jest wykonywane poprzez bezposrednie
potaczenie ze zbiornikami lub poprzez specjalny system zasysania z be-
czek. Wigksze ilosci sg mierzone przez system PLC kontrolujgcy komory
zatadowcze oraz system nadrzedny Wonderware InBatch. Doktadnos¢
automatycznego nawazenia to okoto 0.2%, co powoduje, iz dla wsadu
o wielkosci 2000 litréw najmniejszg automatycznie zwazong iloscig moze

by¢ 4 kg. Mniejsze ilosci sktadnikéw sg wczesniej wazone i dodawane
recznie.

Produkt finalny jest filtrowany i sterylizowany w trakcie transportu do
zbiornika wyrobu gotowego. Transport jest wykonywany za pomoca tech-
nologii, ktéra z jednej strony uzywa nadcisnienia azotu wypychajacego
produkt ze zbiornikdw, a z drugiej — podcisnienia generowanego po stronie
zbiornika z wyrobem gotowym. W trakcie transportu sg przeprowadzane
testy jakosciowe monitorowane przez system wizualizacji.

Wizualizacja i zarzadzanie wsadami

Do sterowania i wizualizacji catego sytemu uzyto sterownikéw PLC
Simatic S5-155U oraz pakietu FactorySuite 2000 potgczonego po proto-
kole H1. Na komputerze nadrzednym uzyto oprogramowania InTouch,
InBatch oraz Microsoft SQL Server 6.5. Stuzy ono do zarzadzania i stero-
wania wsadami oraz do tworzenia receptur produkcyjnych. System zostat
zaprojektowany tak, aby dawa¢ mozliwosé tworzenia procedury wytwarza—
nia nowych produktow (receptur) bez wstrzymywania produkcji. Zastosowa—
no takze uktad rezerwacji — na niezaleznym komputerze pracuje réwnolegle
oprogramowanie InTouch, ktére daje mozliwosé dokoriczenia produkcii
wsadu w przypadku, gdyby gtéwny komputer zawi6dt. Stworzona aplikacja
daje réwniez mozliwo$¢ wykonywania raportow dotyczacych szczegdtowej
genealogii produkcji — do tego celu wykorzystywane sg dane z bazy MSSQL
automatycznie gromadzone przez oprogramowanie InBatch.

Praktyczne doSwiadczenia z procedury walidacji

Na poczatku budowy systemu dokumentacja byta zmieniana wielo-
krotnie przez uzytkownika z powodu niejasnych przepiséw i dyrektyw FDA.
Zastanawiano sie¢ wiec nad zatrudnieniem niezaleznych firm konsultanc-
kich, co jednak wigzato sie ze znacznym podniesieniem kosztéw wdroze-
nia systemu. Ostatecznie zrezygnowano z tej formy doradztwa. Zdecydo-
wano sie na bezposrednie rozmowy z FDA prowadzone przez uzytkownika
i integratora, ktére zaowocowaty samodzielnym przygotowaniem doku-
mentacji niezbednej do walidacji. Ta droga okazata sie najbardziej ekono-
miczng, poniewaz wiedza integratora i uzytkownika wystarczyty do po-
prawnego przejscia procedury walidacji systemu bez koniecznosci
ponoszenia kosztow zwigzanych z dodatkowymi konsultacjami.

Frank Wolpers (Diessel GmbH & Co.) , Kurt Peteler (Wonderware GmbH)
Przektad z jezyka angielskiego na podst. Wonderware Hotlinks
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przygotowat Dziat Oprogramowania i Komputerow Przemystowych
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Instalacje automatyki w Polsce

Systemy monitoringu i sterowania
w gospodarce wodno-Sciekowej

System monitoringu i sterowania to zestaw sprzetu kom-
puterowego, transmisyjnego, aparatury pomiarowej oraz
oprogramowania, stuzqcy do zbierania, transmisji, wizuali-
zacji i przetwarzania danych w czasie rzeczywistym, oraz ich
archiwizowania i dokumentowania. Dane dostarczane do
systemu monitoringu za pomocq aparatury pomiarowej, re-
gulacyjnej i sygnalizacyjnej, zainstalowanej w poszczegolnych
obiektach technologicznych, wykorzystywane sq do zdalnego
sterowania urzqdzeniami wykonawczymi.

System wykonywany jest w oparciu o:

B programowalne sterowniki PLC, sluzace do zbierania
sygnatow i danych pomiarowych oraz sterowania
praca obiektow;

B radiomodemy lub telefony GSM (SMS lub GPRS)
wykorzystywane do transmisji danych;

B programy do wizualizacji pracy obiektéw;

B aparatur¢ kontrolno-pomiarowa.

W przedsigbiorstwach wodno-kanalizacyjnych system
monitoringu jest niezbedny do efektywnego zarzadzania
siecig 1 obiektami technologicznymi. Polecany jest np. do
monitorowania pracy uje¢, pompowni, stacji uzdatniania,
stacji ostonowych z chronionymi przez nie ujeciami wod
powierzchniowych, przerzutéw wody (tranzyt), stacji
zasuw, w systemach centralnej dyspozycji i oczyszczalni
Scickdéw. Zastosowanie takiego systemu daje wymierne
oszczednosci, wynikajace z:

B mozliwosci blyskawicznego reagowania na awarie
sieci i obiektéw technologicznych;

B znacznego zmniejszenia iloSci wyjazdéw na obiekty
zwigzanych z wykonywaniem przegladéw okresowych
(mniejsze wydatki na paliwo i utrzymanie samochodow);

B zmniejszenia zuzycia energii elektrycznej przez
urzadzenia pracujace na obiektach;

B mozliwosci ztozonej analizy pracy obiektéw w réznych
horyzontach czasowych na podstawie wykreséw zmian
parametréw (ciSnienie, przeplywy, poziomy wody
w zbiornikach) oraz raportéw o pracy sieci, obiektéw,
przyczynach awarii itd.;

B wspomagania planowania przegladdw maszyn
i urzadzeh poprzez dostarczanie do systemu GER
informacji o czasie pracy, wystapieniu awarii itp.
Ponad 15 lat do$wiadczen firmy TECHNO-

PROGRESS w zakresie informatyzacji i automatyzacji

proceséw biznesowych i techniczno-technologicznych

w branzy wod-kan pozwolito nam stworzy¢ i zrealizowac

koncepcje integracji systemu monitoringu i sterowania

z innymi systemami zarzadzania baza techniczng przed-

siebiorstwa takimi jak:

B system informacji przestrzennej o uzbrojeniu wlasnej
branzy, wykorzystujacy map¢ cyfrowa miasta (Net-
GRAF);

B system gospodarki eksploatacyjno-remontowej (GER);

B planowanie i kontrola realizacji inwestycji i remontéw
(PIR);

B system ZBYT WODY;
B system symulacji pracy sieci wraz z bilansowaniem
i monitorowaniem strat wody (Net-SYMULA).

Ponizej zostang przedstawione przyktady systemow
monitoringu i sterowania zrealizowanych przez Techno-
Progress na terenie kraju.

System monitoringu i sterowania
oczyszczalnig Sciekow w Otwocku
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System monitoringu i sterowania dla oczyszczalni Scie-
kéw w Otwocku obejmuje sterowniki PLC 90-30
i VersaMax firmy GE Fanuc, oraz sie¢ komputerowa, do
ktérej podtaczone sg trzy komputery. Wizualizacja zreali-
zowana w oparciu o oprogramowanie Wonderware
InTouch 6.0 - obecnie jest to wersja 7.1 - przedstawia stan
instalacji oczyszczalni Sciekow oraz jej poszczegdlnych
urzadzen.

System wizualizacji sktada si¢ ze stacji dyspozytorskiej
oraz z dwoch stacji podgladu - jednej umieszczonej u kie-
rownika oczyszczalni Sciekoéw i drugiej w laboratorium
oczyszczalni. Aplikacje wizualizacyjne na stacjach podgla-
du sa zrealizowane w oparciu o oprogramowanie
InTouch FactoryFocus firmy Wonderware.

Komunikacja mi¢dzy sterownikami GE Fanuc odbywa
si¢ z wykorzystaniem protokolu Modbus pracujacego na
portach RS485 sterownikow.

Monitoring i sterowanie obiektéw wodociggowych
i przepompowni $ciekow PWiK Kalisz

W latach 1996-1997 PWiK Kalisz zlecit wykonanie
systemu monitoringu i sterowania Zrodet wody. Kryteria-
mi, ktére zadecydowaly o wyborze systemu monitoringu
zaoferowanego przez firme Techno-Progress, byly: nowo-
czesnos$¢, mozliwos¢ rozbudowy, dobra wizualizacja, moz-
liwo$¢ integracji z innymi bazami przedsigbiorstwa (np.
Systemem Gospodarki Eksploatacyjno-Remontowej i Sy-
stemem Informacji o Terenie).

Obecnie system sklada si¢ ze stacji dyspozytorskiej
wraz z sterownikiem lokalnym i dziesigciu stacji potaczo-
nych droga radiowa.
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System zdalnego monitoringu i sterowania uje¢ wody,

przepompowni i zbiornikéw zintegrowany z systemem

wizualizacji i sterowania stacji uzdatniania wody SUW

i pompowni wody surowej PWS dla PWiK Olkusz

Instalacja systemu monitoringu i sterowania pozwala
na ciagla kontrole pracy obiektéw technologicznych (uje-
cia wody, pompownie i zbiorniki) znajdujacych si¢ na te-
renie calego powiatu olkuskiego, a bedacych w gestii
PWiK Olkusz oraz szybkie reagowanie na wystepujace
awarie sieci i wyzej wymienionych obiektéw. Dane po-
miarowe przekazywane z obiektéw gromadzone sa w sys-
temie raportowym, znajdujacym si¢ na komputerze dys-
pozytorskim w biurze PWiK Olkusz. System raportowy
pobiera réwniez dane ze stacji dyspozytorskiej SUW Ol-
kusz i oczyszczalni Sciekow. Zintegrowanie systeméw ra-

portowych pozwala na uzyskanie pelnego obrazu pracy
wszystkich obiektéw PWiK Olkusz.

Monitoring i sterowanie praca ohiektow
w Wodociagach Ziemi Cieszynskiej

Franom

8

System sterowania i monitoringu pracy zbiornikow
oraz pompowni w Wodociagach Ziemi Cieszynskiej zre-
alizowany jest w oparciu o radia Motorola z modemami
Kameleon, modem GSM Siemens M20, sterowniki OCS,
VersaMax Micro, Siemens S200 i Unitronics oraz opro-
gramowanie Wonderware InTouch i FactoryFocus.

Przekaz informacji odbywa si¢ na jednej czestotliwo-
Sci, na ktérej pracuja trzy obiekty typu "master" (dwa pa-
nele OCS i komputer z oprogramowaniem InTouch),
z wykorzystaniem protokotu komunikacyjnego Modbus.
Do zsynchronizowania ich pracy oraz wyeliminowania
jednoczesnego dziatania i wzajemnego zakldcania sig,
wykorzystano zegar czasu rzeczywistego, dzieki ktéremu
mozliwe bylo podzielenie 1 minuty na trzy odcinki czasu,
kazdy przeznaczony dla jednego obiektu typu "master".

W kolejnych numerach Biuletynu Automatyki przed-
stawione powyzej przyktady systeméw monitoringu i ste-
rowania zostang omowione szczegotowo.

TECHNO-PROGRESS Sp. z o.o.,

») Autoryzowany Integrator Systemow ASTOR
DQG ul. M. Stachowicza 5, 30-103 Krakow,
tel. [fax. (012) 422-60-17, 422-62-49,
AUTORYZOWANY
INTEGRATOR www: www.techno-progress.com.pl
SYSTEMOW .
ASTOR  e-mail: techno-progress@techno-progress.com.pl

Autoryzowani Integratorzy Systemow ASTOR

AUTORYZOWANY
INTEGRATOR
SYSTEMOW
ASTOR

ABIS s.c.

ul. Smolensk 29, Krakow
tel./fax 012 429-55-08
www.abis.krakow.pl

AF SEKO Sp. z o.0.

ul. Jutrzenki 20, Bielsko-Biala
tel. 033 814-01-01
www.seko.com.pl

ATEX Sp. z o.o.

ul. Hrubieszowska 173, Zamos¢
tel. 084 638-64-41
www.atex-zamosc.com.pl

tel. 014 637-35-54

Zaklad Pomiarow i Automatyki
AUTOMATYKA Sp. z o.0.
ul. E. Kwiatkowskiego 8, Tarnow

www.automatyka.tarnow.pl

MERCOMP SZCZECIN Ltd.

ul. Rapackiego 14, Szczecin
tel./fax 091 423-15-21
WWW.mercomp-szczecin.com.pl
MICROTECH INT. Ltd. Sp. z o.o.
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tel. 071 346-35-00
www.microtech.com.pl
TECHNO-PROGRESS Sp. z o.0.
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Modernizacja linii produkcji betonu

Przeprowadzona w zaktadzie firmy PATER w Siemiaty-
czach modernizacja istniejgcych linii produkcji betonu mia-
ta na celu catkowite zautomatyzowanie procesu dotychczas
prowadzonego przez operatora. W efekcie zastosowanego roz-
wigzania wzrosta wydajnos¢ betoniarni, spadly koszty pro-
dukgji, a jakos¢ produkowanego betonu poprawita sie. Koszt
modernizacji byt wielokrotnie nizszy od kosztu zakupu nowej
linii produkcyjnej.

W ponizszym artykule prezentujemy rozwiazanie opra-
cowane i wdrozone przez firm¢ Techmadex z Warszawy.

Cel dziatania uktadu

Instalacja ma za zadanie przygotowanie mieszanki
betonowej na podstawie receptury pobranej wczesniej
z komputera PC. Wagi elektroniczne odmierzaja odpo-
wiednie ilosci kruszyw, cementow, barwnikéw i dodat-
kéw. Automatyczna kontrola wilgotno$ci mieszanki po-
zwala precyzyjnie dozowac wodeg.

Odmierzone sktadniki zostaja dostarczone do mie-
szarki, skad po osiggnieciu odpowiedniej konsystencji
masa jest dostarczana do urzadzenia wytwarzajacego
kostke. Pracownik obstugujacy uktad moze zaplanowaé
kilka cykli produkcyjnych naprzod.

Schemat systemu b |
produkcji kostki
brukowej.

Zastosowane rozwigzania techniczne i oprogramowa-
nie sterownikéw umozliwiaja w pelni automatyczne
sterowanie pracg betoniarni, a w tym:

B produkcje wedlug jednej z 99 mozliwych receptur
sktadu mieszanki betonowej (kazda receptura zawiera
jednoczesnie dane dla warstwy dolnej i gérnej produ-
kowanej kostki);

B stworzenie sktadu dowolnego betonu - specjalna
struktura receptur;

B dozowanie: dwoch réznych rodzajéw cementéw, trzech
réznych rodzajow kruszyw (w opcji do pieciu rodzajow
kruszyw), dwoch réznych dodatkéw specjalnych do beto-
nu, a takze ustalanie czaséw op6Znienia dodawania ce-

mentow, dodatkow, barwnikéw i wody w stosunku do
dostarczonych do mieszarki kruszyw;

wspotprace z komputerem dozowania wody do mie-
szanki betonowej;

dostarczanie wyprodukowanego betonu nad odpo-
wiedni zasyp kostkarki;

reczne sterowanie i wizualizacje wszystkich elemen-
tow betoniarni;

dostarczanie raportow o ilosci wyprodukowanego be-
tonu, z uwzglednieniem zuzycia kruszyw, cementow,
dodatkow, barwnikéw oraz wielkosci produkcji przypa-
dajacej na jednego operatora w okre§lonym czasie.
Istnieje mozliwo$¢ przystosowania systemu raporto-
wania i wizualizacji do wspdtpracy z internetem i przeka-
zywania za jego posrednictwem niezbednych informacji
dla kierownictwa zakladu.

Elementy uktadu

Projekt zaktadat zastosowanie sterownikéw OCS100
firmy GE Fanuc potaczonych ze soba przy uzyciu sieci
CAN. Sterownik wyposazony jest w klawiature oraz wy-
Swietlacz cieklokrystaliczny, dzigki czemu wyeliminowana
zostata potrzeba montowania dodatkowych pulpitéw ope-
ratorskich. Poza tym urzadzenie dobrze spisuje
sic w warunkach zwigzanych z zapyleniem oraz
drganiami i stanowi niezawodny element uktadu.

Do sieci dotaczony zostat komputer PC, sta-
nowiacy baze danych zawierajacg receptury oraz
zbierajacy dane o wielkosci zuzycia materialow
i wizualizujacy prace obiektu.

System komputerowy Monitor PC-OCS po-
zwala na kontrolowanie pracy zespolu sterowni-
kéw. Program umozliwia zapamigtanie proce-
dur, ktére moga by¢ na zadanie transmitowane
do odpowiedniej linii technologiczne;.

W ramach kompleksowej ustugi, poza pracami
projektowymi, firma Techmadex dokonata zakupu
sprzetu, przeprowadzita prace montazowe, ktore
odbywaly sie w wickszoSci bez przerw i zaktdcen
normalnej pracy zaktadu, uruchomita system,
przeprowadzita szkolenia operatoréw i zapewnita

obstuge gwarancyjna.

Rezultaty wprowadzonych zmian

Modernizacja przyniosta wymierne korzy$ci w postaci:

wzrostu wydajnosci produkcji betonu o ok. 25%;

obnizenia kosztow obstugi i zapewnienia catkowitej

powtarzalnoSci procesu;

podwyzszenia jakoSci mieszanki dzigki Scistemu prze-

strzeganiu sktadu i parametréw technologicznych;

zapewnienie autoryzacji zmian procedur;

rejestracji, archiwizacji i doktadnych analiz zaktadu.

Jerzy Kamecki - TECHMADEX Sp. z o.o.

ul. Sw. Barbary 1, 00-686 Warszawa, tel. (022) 6251856

techmadex@techmadex.com.pl, www.techmadex.com.pl
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Telemetria i telesterowanie
w zdecentralizowanym systemie automatyki

Politechnika Wroctawska, Instytut Cybernetyki Technicznej, Wydziat Elektroniki
Autor: Marcin Mosiotek, Promotor: dr inz. Andrzej Jablonski

Temat prezentowanej ponizej magisterskiej pracy dyplo-
mowej jest scisle zwigzany 7 rzeczywistym projektem systemu
telemetrycznego, w ktorym obiektami rozproszonymi sq dys-
pozytornie, tlocznie gazu ziemnego, oddalone punkty pomia-
rowe oraz stacje przekaZnikowe.

Telemetrig nazywamy akwizycje pomiaréw wielkoSci
procesowych z obiektow odleglych, a telesterowaniem
zdalne sterowanie zautomatyzowanych obiektow. Z kolei
o systemie zdecentralizowanym mozemy moéwié wtedy,
gdy kazdy z obiektow automatyki jest autonomiczng jed-
nostka zarzadzana przez odrebne, lokalne systemy stero-
wania (np. sterowniki PLC).

Do teletransmisji mozna wykorzystaé rézne media ko-
munikacyjne. W projekcie sieci telemetrycznej i zdalnego
sterowania planowano wykorzystanie dwdch rodzajow
mediéw: taczy przewodowych (analogowych, cyfrowych)
i faczy radiowych, przy czym lacze przewodowe miato by¢
podstawowym medium komunikacyjnym, natomiast tacze
radiowe medium rezerwowym. Celem pracy bylo zbudo-
wanie modelu sieci telemetrycznej z wykorzystaniem me-
dium bezprzewodowego. Praca zostata podzielona na
dwie czgsci: teoretyczng i praktyczna.

W czesci teoretycznej opisatlem przyczyny stosowania
mediéw bezprzewodowych (wraz z ich krotka charaktery-
styka), cyfrowe systemy transmisji danych oraz najwaz-
niejsze wspolczesnie wykorzystywane koncepcje. Ponadto
wyjasnitem zasady propagacji fal radiowych oraz dobor
parametrow systemu radiokomunikacyjnego. W kolej-
nych podrozdziatach opisatem zasady dziatania urzadzen
do transmisji radiowej z uwzglednieniem sposobu kodo-
wania i modulacji jak réwniez metode (CSMA/CA) oraz
protokét (DFWMAC) dostepu do tacza radiowego. Ro-
zwazania teoretyczne zostaly zakoficzone testami trans-
misji radiowej wykorzystujacej protokoty Modbus i SNP.

Czes¢  prak-
tyczna pracy dy-
plomowej w duzej

T = Y

== micrze polegata

| - na skonfigurowa-

= | [ ._:'. niu modelu pro-
x T jektowanej sieci

E == telemetrycznej,

zlozonej z odreb-
nych sterownikow
PLC, gdzie kazde
z urzadzen petnito
role jednostki centralnej odpowiedzialnej za sterowanie
i akwizycj¢ danych pomiarowych jednego z obicktow
w rozproszonym systemie automatyki. Na potrzeby pracy,
do zestawienia takiej wtasnie sieci wykorzystatem sterow-
niki firmy GE Fanuc:

Ekran wizualizacji InTouch.

Schemat systemu.

Bl OCS 250 (ttocznia Jeleniow);
B VersaMax Micro (stacja przekaznikowa Stog Izerski);
B VersaMax Nano (punkt pomiarowy Lasow).

Kolejnym etapem tworzenia makiety byla konfigura-
cja i programowanie sterownika OCS250 symulujacego
tloczni¢ gazu w Jeleniowie (agregaty sprezarkowe, pom-
py i zawory w zbiorniku kondensatu, zawor regulacyjny,
system bezpieczenistwa ESD).

N a - -
stepnie ks ﬁ
opracowa- !‘ i
tem algo- i
rytm ste- i
rujacy, I
ktory ste- i ﬁ
rowa tby - ﬁ i
sprezarka- 5T
mi w za- et -
leznoSci
od zadanej
wartoSci
ci$nienia na wyj$ciu symulowanej tloczni gazu.

Po zaprogramowaniu wszystkich jednostek PLC przy-
gotowalem system nadrzedny z aplikacja w oprogramo-
waniu wizualizacyjnym InTouch. Transmisja odbywata si¢
posrednio przez mastera i umozliwiata zaréwno przesyla-
nie zmiennych migdzy jednostkami slave, jak réwniez
zdalne sterowanie (slave-slave). Tym sposobem mozliwe
byto np. sterowanie z poziomu sterownika (OCS250 —
tlocznia Jelenidéw) zaworem regulacyjnym (sterownik
VersaMax Micro — punkt pomiarowy Lasow).

Gtownym celem czesci praktycznej pracy byto urucho-
mienie i przetestowanie systemu telemetrii i zdalnego ste-
rowania opartego na medium bezprzewodowym. Dlatego
tez zdecydowatem si¢ na zaprogramowanie sterownikdw
w taki sposdb, aby na zadanym poziomie szczegdtowoSci
oddawaly ogdlng zasade dziatania ttoczni gazu oraz pozo-
stalych obiektow struktury telemetrycznej.

Podsumowujac wyniki pracy mozna powiedzie¢, ze ra-
diowy system telemetrii oparty na radiomodemach Satel
z wykorzystaniem protokolu Modbus spetnia oczekiwania
stawiane przez rozproszone obiekty. System telemetrii
zapewnia akwizycje i monitoring zmiennych dwustano-
wych i analogowych oraz pozwala na zdalne sterowanie
oddalonymi obiektami sieci. Wykorzystanie transmisji ra-
diowej z zastosowaniem systemu Satelline-2ASxE jako
rezerwowego medium komunikacyjnego jest dobrym roz-
wigzaniem zapewniajacym pewna redundancje taczy ko-
munikacyjnych.

mgr inz. Marcin Mosiotek
(Microtech International Ltd. Sp. z 0.0.)
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Polski Mistrz Techniki Alarmowej 2002 .

Nagroda dla radiomodemow Satel

W dniach od 9 do 12 kwietnia 2002 roku juz po raz dwu-
nasty odbyla sie w Poznaniu Miedzynarodowa Wystawa Za-
bezpieczen Securex 2002. Firma ASTOR eksponowata roz-
wiqzania przeznaczone dla systemow ochrony mienia,
nadzoru i monitoringu oparte na radiomodemach finiskiej
firmy SATEL Oy.

Podczas targdw odbylo sie oficjalne wreczenie
nagréd laureatom, rozstrzygnietego w marcu 2002 roku,
konkursu Ogoélnopolskiego Stowarzyszenia Producentéw,
Projektantéw i Instalatorow Systeméw Alarmowych
POLALARM - "Polski Mistrz Techniki Alarmowej 2002".

Celem konkursu jest promowanie nowoczesnej mysli
technicznej, eksponowanie rangi i znaczenia postepu na-
ukowo-technicznego w dziedzinie ochrony mienia oraz
nagradzanie i wyr6znianie wybitnych rozwiazan. Dlatego
tez mito nam zakomunikowa¢ Panstwu, ze firma ASTOR
zajeta w nim I miejsce w kategorii "Urzadzenia i Systemy
Transmisji Alarmu oraz Monitoringu" za rodzine radio-
modemow Satelline-3AS finskiej firmy SATEL Oy.

Zastosowanie nagrodzonych radiomodemow w syste-
mach alarmowych pozwala na monitoring "on-line" duzej
liczby obiektéw chronionych dzieki mozliwosci przesyla-
nia danych z obiektéw do dyspozytorni z duza czestotli-
woscia. Ponadto systemy alarmowe oparte na radiomode-
mach pozwalaja na przesylanie dowolnych iloSci
sygnatéw z obiektu chronionego do stacji monitoringu.
Potaczenie radiomodemoéw z centralg alarmowa pozwala
na zdalne sterowanie z dyspozytorni pracag i reakcjami
systemu chronionego (np. zdalna konfiguracja lub testy
centrali).

Obiekty chronione otrzymujac informacje kontrolne
od nadrzednego systemu monitoringu sa w stanie okre-
sli¢ zanik komunikacji, co umozliwia autonomiczne re-
agowanie zabezpieczenia obiektu w sytuacji przypadko-
wego lub §wiadomego (sabotaz) zerwania komunikacji.

Obiekt w ramach catego systemu moze otrzymywac
informacje z pozostatych jego elementéw (np. o sytu-
acjach alarmowych) i podejmowaé odpowiednie dziala-
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(w tym 3ASd i 3AS

EPIC) sa urzadze-
niami pozwalajacy-
mi na dwukierunkowe przesylanie informacji w trudnych
warunkach. Urzadzenia te sa bezprzewodowym zamienni-
kiem zwykltego facza szeregowego (w standardzie RS232
lub RS485/422) i sa niezalezne od stosowanego protokotu
transmisji. W systemach nadzoru i monitoringu pozwala to
na uzyskanie funkcjonalnosci identycznej do tacza dzierza-
wionego, bez ponoszenia statych kosztow dzierzawy kabla.
W zwigzku z tym mozliwa jest wspétpraca z szeroka gama
urzadzen. Kazda centrala alarmowa, posiadajaca port sze-
regowy, moze wspOlpracowac z radiomodemami Satelline.
W przypadku potrzeby stworzenia systemu opartego na
nietypowych, jednostkowych rozwiazaniach, zastosowanie
radiomodeméw jest najlatwiejszym sposobem na szybkie
wdrozenie. Zamowienie radiomodemu z portem RS-485
umozliwia montaz urzadzenia w oddaleniu od obiektu
chronionego, co pozwala zabezpieczy¢ obiekt przed wykry-
ciem monitoringu radiowego oraz unikna¢ prob zaktocenia
transmisji prowadzonych z pobliza obiektu chronionego.
Potwierdzeniem powyzej przedstawionych zalet rodzi-
ny radiomodeméw Satelline-3AS(d) i EPIC jest posiada-
nie Swiadectwa Kwalifikacyjnego 12/02 i 13/02 wydanego
przez Zaktad Rozwoju Technicznej Ochrony Mienia
TECHOM, kwalifikujace je do klasy "C", czyli do zastoso-
wah profesjonalnych.
Podsumowujac nalezy stwierdzi¢, ze stosowa-

Dyplom “Polski Mistrz Techniki Alarmowe;j”.

Hadiomodem nie w systemach ochrony mienia i monitoringu ra-

Batelline-3AS Stanowiske  {iomodemow z rodziny Satelline-3AS pozwala na

dr;n:-;p;j:ﬂ uzyskanie duzej funkcjonalnosci, tatwe wdrozenie

il ,a _‘“'='-=-- monitaringe 1 rozbudowe systemu. Pewno$¢ i dwukierunkowo§é

m—ll.h transmisji powoduje, ze wygenerowany alarm zo-

staje przestany do bazy i jest potwierdzany jego od-

Radicmalem bior. W zwiazku z tym radiomodemy Satelline-
oo i e ) ki deayazjuc- Obiekt 3AS(d) i 3AS EPIC sa idealnym rozwiazaniem dla
- -wykanawszy chroniony zaawansowanych aplikacji w systemach wymagaja-

Centrala ——— + erujnik wamanis cych wysokiego poziomu zabezpieczen. Niewatpli-

ll-ﬂ-:; v orujnik pednre wa .zaletq jgst tque dl.lZ'a el'astyc.zr.loé(f, pozwa?ajqca

e . na integracje z innymi (takze juz istniejacymi) sys-

Stanowirke l_J temami alarmowymi. To wlaSnie powyzsze cechy
"’:ﬂ"; _.__ zostaly docenione przez Komisje Konkursows,
chronlonym '='='=_.",.‘ ktéra przyznata firmie ASTOR tytutu "Polski

Przyktadowy system sygnalizacji i rejestracji zagrozen oparty na
radiomodemach Satelline-34S(d) EPIC.

Mistrz Techniki Alarmowej 2002".
Mateusz Slaski (ASTOR Warszawa)
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To warto wiedzieé

XYCOM 3115T - nowy komputer panelowy

Komputer panelowy z zalozenia powinien miec jak naj-
mniejsze wymiary zewnetrzne, dobrej jakosci wyswietlacz, jak
najwiecej wbudowanych komponentow oraz gniazd komuni-
kacyjnych i... minimalng cene. Temu nielatwemu zadaniu
sprostata firma XYCOM, wprowadzajgc na rynek komputer
3115T.

Z pewnoécia podstawowa funkcja komputera panelo-
wego jest interakcja z operatorem, co najlepiej umozliwia
duzy, przejrzysty ekran wyposazony w funkcje dotykowa.
Dzigki pietnastocalowemu wyswietlaczowi, potaczonemu
z tzw. Touchscreen'em, operator ma utatwiony dostep do
danych z obiektu i, co wazne, ma tez mozliwos¢ tatwego
korygowania przebiegu procesu produkcji. W obudowie
o rozmiarach 38x28 cm miesci si¢ w peini funkcjonalny
komputer klasy PC z napedem dyskietek FDD,
CD-ROM'em, kartg Ethernet, karta dZzwiekowa oraz czyt-
nikiem kart CompactFlash. Potrzeby komunikacyjne za-
spokaja zestaw portéw szeregowych (w tym RS-485), zla-
cza USB oraz PS/2. Podstawowg zaleta komputeréw jest
mozliwo$¢ ich rozbudowy, stad tez w modelu 3115T obec-
nos¢ ztacza PCI umozliwiajacego zainstalowanie dodat-
kowej karty rozszerzeniowe;j.

Komputer z procesorem Pentium® III 850MHz oraz
256MB RAM,
w potaczeniu ze
znang z innych
modeli Xycom'a
odpornoscia na
dzialanie czyn-
nikéw, jakie
mozna spotkaé
na hali produk-

Widok od dotu (ztgcza).

Widok ogolny komputera XYCOM 3115T.

cyjnej, moze tatwo sprosta¢ zadaniom stawianym przed
urzadzeniem przemystowym.

Duza moc obliczeniowa, pewno$¢ dziatania i elastycz-
nos$¢ zastosowan przekona kazdego uzytkownika, a do
menadzerow z pewnoscig przemoOwi atrakcyjna cena ta-
kiego rozwigzania.

Wojciech Pawetczyk (ASTOR Krakow)

Wszelkie pytania dotyczace komputeréw XYCOM
prosimy kierowaé pod adres: xycom@astor.com.pl lub
dzwoni¢ pod numer telefonu: 0-12 428-63-30.

Nagrody dla oprogramowania Wonderware

Energetyka nagradza przemystowa haze danych
Wonderware IndustrialSQL Server

W dniach 7-9 maja 2002 roku podczas Targéw Ener-
getyki “Infoenergetab 2002” i towarzyszacego im IX Sym-
pozjum “Systemy informatyczne w energetyce”, przyzna-
ne zostaly trzy rownorzedne nagrody dla wyr6zniajacych
si¢ rozwiagzan informatycznych dla energetyki.

Jedna z nich przypadta firmie Astor Sp. z 0.0. za prze-
mystowa baz¢ danych Wonderware Industrial SQL Server

W ramach sympozjum firma Astor zaprezentowala re-
ferat poSwigcony nagrodzonemu produktowi Wonderware
IndustrialSQL  Server
jako mega-rejestrato-
rowi danych proceso-
wych, gromadzacemu
duze ilosci danych
procesowych,
z 50-krotng kompresja
w poréwnaniu z trady-
cyjnymi bazami da-

nych, filtrowaniem, auto-
matyczng generacjg podsu-

IidustrialSOL
;rilr(:‘wan, detekcja zdarzen sE"er

Nagroda magazynu "Control Engineering" dla systemu

$ledzenia przestojow maszyn Wonderware DT Analyst 1.0

W konkursie magazynu Control Engineering firma
Wonderware zdobyta nagrode w kategorii HMI za swdj
nowy produkt - system do Sledzenia przestojow maszyn
o nazwie DT Analyst 1.0. Redaktorzy magazynu Control
Engineering sposréd tysiecy rozwiazan wybrali, 35 najlep-
szych ich zdaniem produktéw roku 2001. Kazda kandyda-
tura rozpatrywana byla pod katem
technologicznego  zaawansowania,
uzytecznodci dla przemystu oraz wply-
wu na rynek sterowania.

DT Analyst pomaga w atwy spo-
sOb optymalizowa¢ wykorzystanie
parku maszynowego.
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Z zycia ASTORA

Wystawienniczy kwartat

Od ukazania si¢ poprzedniego numeru “Biuletynu Auto-
matyki” (marzec 2002) minelo niewiele czasu. Okres ten,
cho¢ krotki, byt jednak wypelniony wieloma imprezami wy-
stawienniczymi.

W ciagu zaledwie trzech miesigcy uczestniczyliSmy ak-
tywnie w kilku imprezach targowych i konferencjach,
a takze zorganizowaliSmy seri¢ seminariow w calej Polsce
pod nazwa “ASTOR Tour de Pologne 2002” (obszerniej-
sza relacja na nastgpnej stronie) oraz II konferencje
“Nowoczesne metody zarzadzania produkcja”, tym ra-
zem na Cyprze.

Od marca do czerwca mozna bylo nas spotkac na:

B targach: AUTOMATICON 2002, SECUREX 2002,
INFOSYSTEM 2002, INFOENERGETAB 2002,
WOD-KAN 2002;

B konferencjach: “Systemy informatyczne w ener-
getyce”, “Bezpieczenstwo techniczne w przemysle
chemicznym”, “ASTOR Tour de Pologne 2002” oraz
“Nowoczesne systemy zarzadzania produkcja”.
Wymienione wydarzenia okazaly si¢ bardzo owocne.

Oproécz niewatpliwych korzySci zwigzanych z mozliwoscia

bezposredniego spotkania z Klientami, mozemy si¢ takze

poszczyci¢ zdobyciem dwoch nagréd dla naszych produk-

tow: tytutu Polskiego Mistrza Techniki Alarmowej 2002

dla radiomodemoéw Satel, oraz wyrdznienia “Systemy in-

formatyczne w energety-
ce” dla przemystowej bazy
danych Wonderware
Industrial SQL.  Server
(wiccej informacji na
stronach 15-16).

Wojciech Kmiecik

(ASTOR Krakow)

11 Konferencja “Nowoczesne metody zarzqdzania produkcjg”
Cypr, 6-13 maja 2002 r.

Targi INFOSYSTEM 2002 - Poznan, 23-26 kwietnia 2002 r.

Targi SECUREX 2002 - Poznan, 9-12 kwietnia 2002 r.

Targi WOD-KAN 2002 - Bydgoszcz, 22-24 maja 2002 r.
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ASTOR Tour de Pologne 2002 ==

W dniach 8-20 maja 2002 roku, w oSmiu miejscowo-
Sciach w Polsce, odbyly si¢ seminaria z zakresu automatyki
przemystowej. Organizatorami i zarazem sponsorami bez-
platnych seminariéw byly firma ASTOR Sp. z o.0. oraz
Regionalni Dystrybutorzy ASTOR. Che¢ udziatu w semina-
riach zgtosito 730 oséb. Tak duze zainteresowanie spowodo-
walo, ze zostal dodany nie planowany wczesniej dziewiaty
termin seminarium w dniu 27 maja br. - na Slasku.

Seminaria odbyly sie kolejno w Szczecinie, Poznaniu,
Wroctawiu, Gdansku, Warszawie, Bialymstoku, Promni-
cach k/Tychow, Krakowie i ponownie w Promnicach.

"ASTOR Tour de Pologne 2002" to II edycja powstate-
go w roku 1998 pomystu spotkan z osobami zaintereso-
wanymi tematyka automatyki przemystowej. W tym roku
seminaria odbyly si¢ pod haslem "Dostrzez szczegoly,
przystrzyz Koszty" i mialy na celu zaprezentowanie istot-
nych z punktu widzenia ekonomiki wdroZenia informacji
dotyczacych produktéw z oferty firmy ASTOR, a zara-
zem probe ozywienia rynku automatyki.

Podczas referatéw zostaly przedstawione: zintegrowa-
ne systemy sterowania GE Fanuc, przemystowa baza da-
nych czasu rzeczywistego IndustrialSQL Server, radiomo-
demy Satel, komputery przemystowe Xycom, a takze
nowosci w ofercie firmy Wonderware (FlexFormula, no-
we funkcje oprogramowania InTouch, SuiteVoyager i in-

ne), systemy  zabezpieczen
GE Fanuc, nowosci oferty
GE Fanuc (CIMPLICITY ME, CIMPLICITY PE,
VersaPoint, napedy S2K), zastosowania produktéw
z oferty ASTORA w przemysle na przyktadach branz wo-
dociagowo-kanalizacyjnej i cieptownicze;.

Podczas referatu dotyczacego warto$ci dodanej firmy
ASTOR jako autoryzowanego dystrybutora z uczestnika-
mi spotkan dyskutowano na temat wymagan stawianych
przy zakupie systeméw automatyki przemystowej oraz
wymagan stawianych autoryzowanemu dystrybutorowi.
Wsrdd pierwszych, oprdcz jakoSci produktéw i ceny, naj-
czeSciej wymieniane byly takie czynniki, jak profesjonalne
wsparcie techniczne, referencje branzowe, szybkie dosta-
wy oraz kompetentne konsultacje. Ciekawg dyskusje wy-
wotato tez pytanie "Czy dystrybutor powinien by¢ jednocze-
snie integratorem?". NajczeScie] przewazala opinia, iZ
sposdb podejscia firmy ASTOR, polegajacy na specjalizo-
waniu si¢ w dystrybucji i nie wdrazaniu swoich systemoéw,
jest stuszny, poniewaz pozwala uzytkownikowi na nieza-
lezny wybodr dostawcy i firmy wdrozZeniowe;.

Prezentowane podczas seminariow przyktadowe insta-
lacje automatyki zrealizowane zostaly przez wspotpracu-
jace z firma ASTOR firmy integratorskie.

Wojciech Kmiecik (ASTOR Krakow)

L] L2

+

i d

Seminarium w Krakowie - Hotel Novotel Krakéw-Bronowice.

1 =
Na kazdym seminarium istniata mozliwos¢ przetestowania naszych produktow.
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Ludzie Astora (32) LS

w kazdym numerze Biuletynu przedstawiamy pracownikow naszej firmy !‘i_

Piotr Polok urodzit si¢
iprzez dziewigtnascie lat
mieszkal w Zorach na
Goérnym Slasku. Pobliskie
szczyty Beskidu Slasko-
Zywieckiego urzekly go
swoim urokiem juz we
wczesnej mtodosci, dlate-
go preferowang przez Pio-
tra forma spedzania wol-
nego czasu sg gorskie
wycieczki i jazda na nar-
tach. Po rozpoczeciu stu-
diéw na Politechnice War-
szawskiej, wraz z grupa  to 180 km przejechane w ciagu jednego dnia.

Inna pasja Piotra sg ksiazki, w szczegdlnosci literatura
fantastyczna. Z klasycznych pozycji najchetniej wraca do
“Mistrza i Matgorzaty” Michala Buthakowa.

Od czasu ukonczenia studiéw na wydziale Elektroniki
i Technik Informacyjnych, gdzie zdobyt dyplom w dzie-
dzinie komputerowych systemow sterowania, Piotr pracu-
je w dynamicznie rozwijajacym si¢ warszawskim oddziale
firmy Astor. Zajmuje si¢ gléwnie oprogramowaniem
przemystowym firmy Wonderware oraz radiomodemami
Satel.

kolegdw czesto prze-
mierzat szlaki Beskidu
Niskiego. Obecnie,
przynajmniej raz w ro-
ku, razem z zZong stara
si¢ spedzic kilka dni w
Bieszczadach. Ponad-
to duzo czasu poswig-
ca jezdzie na rowerze
- jego zyciowy rekord

Prosimy o czytelne wypetnienie zamowienia i wystanie go na adres firmy ASTOR:
Kupon 2/2002 (32) ul. Smolensk 29, 31-112 Krakoéw, fax (0-12) 428-63-01

IMIE INAZWISKO: . . ... FIRMA:
TEL.: ... ..., FAX: .. ADRES: ... .
NIP: - - - E-MAIL: . . ..

. Prosze o nastgpujgce bezpfatne materiaty:
(1 abonament Biuletynu Automatyki ASTOR (1 CD-ROM z demo InTouch PL (] katalog sterownikow GE Fanuc (7 katalog radiomodeméw Satel
(1 ASTOR CD (ptyta CD z ofertg firmy ASTOR) (O CD-ROM z demo CIMPLICITY ME (3 zamawiam przesytke ekspresowg (dodatkowa opfata 30 zt)

Il. Zamawiam nastepujgce podreczniki i materiaty szkoleniowe opracowane w firmie ASTOR (na zielono oznaczono nowe pozycije)
i prosze o wystanie ich za zaliczeniem pocztowym na moj adres.

1) “Sterowniki 90-Micro, 90-30. Zbiér zadan z przyktadami rozwigzan” (LI-ASK-ZZ-GEJ) ........ egz.po 60zt =
2) “Sterowniki 90-30/VersaMax/Micro. Opis funkcji” (LI-ASK-OF-GE1) ...... egz.po 120zt =
3) “Sterowniki 90-30. Opis systemu” (LI-ASK-0S-GE1) ........ egz.po 80zt=
4) “VersaMax - Podrecznik Uzytkownika” (LI-ASK-VMPU-GET) ........ egz.po 80zt=
5) “VersaPro - Podrecznik Uzytkownika” (LI-ASK-VPU-GE1) ........ egz.po 80zt =
6) “Sterowniki programowalne serii VersaMax Micro/Nano - Podrecznik Uzytkownika* (LI-ASK-VMMN-GET) ........ egz.po 80zt=
7) Interfejs komunikacyjny sieci Genius“ (LI-ASK-GEN-GET) ........ egz.po 60zt =
8) ,Oprogramowanie DataDesigner - Podrecznik Uzytkownika“ (LI-ASK-DD-GE1) ........ egz.po 80zt=
9) “InTouch 7.0 PL - Podrecznik uzytkownika” (polska wersja oprogramowania) (LI-ASK-PUP-IT7) ....... egz.po 160 zt =
10) “InTouch 7.0 EN - Podrecznik uzytkownika” (angielska wersja oprogramowania) (LI-ASK-PUA-IT?) ....... egz.po 160 zt =
11) “InTouch 7.0 - Opis funkcji, pdl i zmiennych systemowych” (LI-ASK-OF-IT7) ......egz. po 120 zt =
12) “InTouch 7.0 - Runtime” (LI-ASK-RT-IT7) ........ egz.po 60zt=
13) “InTouch 7.0 - Menadzer Receptur’ (LI-ASK-MR-IT7) ........ egz.po 60zt =
14) “InTouch 7.0 - Modut SQL Access” (LI-ASK-SA-IT7) ........ egz.po 60zt=
15) “InTouch 7.0 - SPC PRO” (LI-ASK-SP-IT7) ........ egz.po 60zt=
16) “InTouch 7.0 - Productivity Pack” (LI-ASK-PP-IT7) ........ egz.po 60zt=

RAZEM:

Wyrazam zgode na umieszczenie i przetwarzanie podanych przeze mnie danych osobowych w bazie firmy ASTOR".
Niniejszym upowazniamy firme Astor Sp. z 0.0. do wystawienia faktury VAT bez naszego podpisu
Podpis Piecze¢ Instytuci

* Paristwa dane beda chronione zgodnie z przepisami Ustawy o ochronie danych osobowych z dn.29.08.1997 r. (Dz.U.1997 nr 133 poz. 883). Maja Paristwo prawo wgladu do swoich danych oraz do ich poprawiania.




Najtunszy

z najle *:szych

TERAZ, TYLKO
1110w

* Cena netto

Niezawodne radiomodemy Satelline-2ASXE teraz dostepne sg w cenie 1110 EUR®, a przy zakupie wigkszej ilosci istnieje
mozliwo$¢ negocjowania dodatkowego rabatu. Zmianie ulegta takze cena radiomodemow Satelline-3AS, ktére teraz kosztujg tylko

1310 EUR". Szczegoty oferty radiomodemdw Satel dostepne sg w sieci dystrybucji ASTOR.

s -
i irl' AUTORYZOWANY DYSTRYBUTOR \ POLSCE
GDANSK: tel. (058) 552 25 42 & KATOWICE: tel. (032) 2019516 & KRAKOW: tel. (012) 428 63 40 ’i“i}‘
POZNAN: tel. (061) 650 29 87 ¢ WARSZAWA: tel. (022) 865 4141 & (‘\.’i
Biatystok: PROMAR (085) 7433169 ¢ Stargard Szczecifiski: INFEL (091) 5776995 4 Wroctaw: SOFTECHNIK (071) 3397262 =
http://www.astor.com.pl




