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[ & PC Lodder Instructions —

Autoryzowane Centrum Szkoleniowe GE Fanuc zaprasza na szkolenia
z zakresu obstugi i programowania sterownikéw PLC serii 90-30
i VersaMax. W tym roku nasza oferta wzbogacona zostata o nowy kurs
najnowszego, zintegrowanego oprogramowania narzedziowego dla
produktéw GE Fanuc - CIMPLICITY Machine Edition.

W ofercie mamy réwniez kursy programowania w VersaPro
(oprogramowanie narzedziowe dziatajgce pod WINDOWS) i Logicmaster
90 (oprogramowanie narzedziowe dziatajgce pod DOS).

Szkolenia w zakresie programowania w Logicmaster 90, VersaPro
i CIMPLICITY ME umozliwiajg poznanie petnego zakresu funkcji, nabycie
umiejetnosci programowania za pomocg jezyka drabinkowego (LD),
a takze blok6éw funkcyjnych i listy instrukeji (IL).

Dla klientow, ktdrzy chcg zapoznac sig z konfiguracja, pozna¢ mozliwosci
komunikacyjne sterownikdw oraz modutdw specjalnych, dzigki czemu
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beda w stanie samodzielnie i szybko rozpozna¢ awarie uktadu sterowania
oraz w petni kontrolowa¢ dziatanie sterownikéw, proponujemy “Kurs
techniczny sterownikow serii 90-30, VersaMax Nano i VersalMlax Micro”,
oraz “Kurs zaawansowany sterownikéw serii 90-30 i VersaMax”.
Mamy 10-letnie do$wiadczenie w dydaktyce. Szkolenia prowadzone sg
przez wysoko wykwalifikowanych specjalistow, a wszyscy uczestnicy
otrzymujg materiaty w jezyku polskim.

Wszelkich dodatkowych informacji udziela w firmie Astor Renata Rdd
(tel. 012 428-63-73, fax 012 428-63-01), e-mail: rr@astor.com.pl. Wigcej
informacji na temat kurséw oraz nowego oprogramowania GIMPLICITY
Machine Edition znajdg Pafistwo takze na naszej stronie internetowej
www.astor.com.pl.

Mito jest nam poinformowac o specjalnej promocji. Klienci, ktdrzy
zgtosza udziat w szkoleniu do 30 wrzesnia, otrzymajg 10 % rabat.

FANUC
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Szanowni Panstwo!

Wszyscy z niecierpliwoscig wyczekujemy ozywienia go-
spodarczego. Informacje z prasy codziennej wskazujq na
powolng poprawe koniunktury. W ciggu ostatnich miesie-
cy eksport osiggngt rekordowq wartosé, inflacja spada,
Rada Polityki Pienieznej obniza stopy procentowe, a rzqd
przygotowuje kolejne projekty majgce na celu wzmocnie-
nie zarysowujqcych sie tendencji. Jednak o sile gospodarki
decydujq przede wszystkim przedsiebiorstwa wypracowujg-
ce zysk codzienng, ciezkq pracq. Aby wysitek ten byt mak-
symalnie efektywny, czesto konieczna jest modernizacja
zaktadu. Wydaje sie, ze okres ozywienia to dobry moment,
aby pomyslec¢ o inwestycjach w tym zakresie.

W Biuletynie Automatyki zawsze staramy sie informo-
waé Panistwa o produktach i rozwigzaniach, ktore mogq
by¢ szczegolnie przydatne w dobie zmagan o dobrq pozycje
przedsiebiorstwa na rynku. W biezgcym numerze, procz
kontynuacji opisu oprogramowania CIMPLICITY, znaj-
dg wiec Paristwo takze raport Dziatu Systemow Sterowa-
nia na temat nowosci GE Fanuc, w ktorym na szczegolng
uwage zastuguje artykut na temat VersaPoint — taniego
uktadu wejsé/wyjs¢ rozproszonych dla prostych systemow
sterowania, gdzie wymagana jest elastycznos¢ w rozbudo-
wie. Wsrod opisow instalacji automatyki w Polsce zamie-
scilismy przyktady wdrozenn w branzy wodociggowej, bu-
dowlanej, elektrycznej oraz w placowkach naukowych.
Niecodzienny charakter ma instalacja dla systemu chio-
dziarek w Zaktadzie Medycyny Sqdowej Akademii Me-
dycznej w Warszawie. Jak w innych przypadkach, takze i
w tym artykule znajduje sie analiza kosztow, pragne jed-
nak zwrocic¢ uwage, iz w tej wlasnie placowce najwazniej-
sze jest skuteczne zabezpieczenie dowodow dla potrzeb wy-
miaru sprawiedliwosci, a sprawy finansowe schodzq na
dalszy plan.

Rozwazania na temat hierarchicznej budowy nowocze-
snych systemow sterowania i wizualizacji, prezentacja ko-
lejnej pracy dyplomowej nagrodzonej w konkursie firmy
ASTOR oraz informacje o zmianie w prawie telekomuni-
kacyjnym dopetniajq obrazu catosci 33. numeru Biulety-
nu Automatyki. Mam nadzieje, ze po okresie letniego wy-
poczynku jego lektura bedzie dla Panstwa ciekawa
i inspirujgca.

Grzegorz Dygon
Redaktor Wydania
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CIMPLICITY Plant Edition "

Niniejszy artykut jest kontynuacjq rozpoczetej w poprzed-
nim numerze Biuletynu Automatyki prezentacji pakietu wi-
zualizacyjnego CIMPLICITY PE. W czeSci pierwszej
przedstawiono nastepujqgce zagadnienia: architektura
klient-serwer, integracja 7 CIMPLICITY ME oraz wspolpra-
ca ze sterownikami GE Fanuc. Obecnie omowione zostang
cechy pakietu CIMPLICITY PE jako systemu SCADA.

Standardowe elementy systeméw SCADA

Profesjonalny system wizualizacji nie moze obejsS¢ si¢
bez pewnych elementéw standardowych, takich jak
e = obiekty do obstugi alarméw, tren-

dy oraz biblioteki elementéw go-
towych. W tym zakresie pakiet
CIMPLICITY PE ma ponadprze-
cietne mozliwosci - dostgpne ele-
menty pozwalaja na bardzo szcze-

fiarzs P .| gbtowa konfiguracje niemalze
wszystkich wtaSciwosci (w tym
= e | = | koloréw, wysSwietlania poszcze-

Konfiguracja trendu. - oglnych przyciskow, dzwiekéw
zwiazanych z poszczegdlnymi alarmami, itp.). Element do
obstugi trendow charakteryzuje si¢ m.in. mozliwoscia wy-
Swietlania zaréwno wykresow biezacych, jak i historycz-
nych na tym samym obiekcie, pozwala tez na umieszcze-
nie dowolnej liczby wySwietlanych wykreséw, z ktérych

kazdy moze mie¢ osobna skale dla poszczegolnych Osi.
%) Testatr - QuickTrends =101 x|
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QuickTrend.
Niezwykle uzytecznym elementem jest okno

QuickTrend, umozliwiajace wySwietlenie trendu (dyna-
micznie podczas pracy aplikacji) dla dowolnego wskazane-
go punktu zdefiniowanego w projekcie. Biblioteka goto-
wych elementow zawiera ok. 3000 rdéznego rodzaju
ztozonych obiektow, ktdre mozna wykorzystaé przy tworze-
niu wizualizacji.

Systemy z rezerwacjq
Pakiet CIMPLICITY oferuje gotowe rozwigzania takze
dla systemdw wymagajacych zabezpieczenia na najwyzszym
poziomie. Mozliwe jest zastosowanie Serwerow rezerwo-
wych, uaktualniajacych swoje bazy danych w sposob ciagly

j o000 - 1m\nn:|nn¢du-ln|wltmlwnﬂl CHITIE AL Wil =loi=l
Fis Edt
2@ o WIP I~E-8 35 & &
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L
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Konfiguracja bazy.

i gotowych do natychmiastowego przejecia funkcji gtéwne-
go serwera w przypadku jego awarii. Z chwila wznowienia
pracy uszkodzonego komputera, zapasowy serwer umozli-
wia automatyczne uaktualnienie danych na serwerze pod-
stawowym oraz oddanie mu kontroli po zakonczeniu cate-
go procesu. Rowniez stacje View, ktore prezentuja dane
pobierane z serwera, sa w celu zapewnienia ciaglosci pracy
na czas awarii automatycznie przelaczane na serwer rezer-
wowy. Rezerwacja w PE moze by¢ zapewniona nie tylko na
poziomie serwerdw, ale rowniez polaczen i sterownikow.
Co wazne, uaktualnianie danych w serwerach rezerwowych
nie odbywa sie kosztem wzrostu obcigzenia potaczenia po-
miedzy sterownikiem a serwerem, gdyz w czasie bezawaryj-
nej pracy dane o stanie sterownika dla serwera rezerwowe-
go pobierane sa z serwera podstawowego, a nie poprzez
zdublowanie zapytan kierowanych do sterownika.

Logowanie danych

Logowanie danych w CIMPLICITY moze odbywac si¢
na dwa sposoby. Pierwszy z nich jest catkowicie automa-
tyczny - uzytkownik jedynie zaznacza (checkbox), ze infor-
macje o danym punkcie musza by¢ gromadzone. Spos6b
drugi wymaga okreslenia, gdzie informacje o punkcie po-
winny by¢ zapisywane, poprzez wskazanie tablicy docelo-
wej. W pierwszym przypadku dane gromadzone sa w ta-
blicy “DATA_LOG”. Jezeli zachodzi taka potrzeba,
informacje moga by¢ wpisywane do wielu tabel réwnocze-
$nie. Logowanie danych odbywa si¢ poprzez interfejs
ODBGC, jednakze istnieje mozliwo$¢ logowania danych do
serwerOw baz danych Microsoft SQL Server, Oracle,
a dla mniej zaawansowanych aplikacji réwniez do bazy
Microsoft Access. Wraz z licencjg na CIMPLICITY
Server uzytkownik otrzymuje MSDE (Microsoft DataBase
Engine). Gdy konieczne jest zbieranie danych na jednym,
specjalnie przeznaczonym do tego celu komputerze, ist-
nieje mozliwos¢ zainstalowania CIMPLICITY SQL, ktory

jest dedykowanym narzedziem do obstugi baz danych.
Michat Januszek (ASTOR Krakow)

Od redakgji: Osoby zainteresowane niniejszym tematem zachecamy do lektury
kolejnej czgsci artykutu w 34 numerze “Biuletynu Automatyki”.
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To warto wiedzieé

Hierarchiczna budowa wspétczesnych
przemystowych systemow sterowania i wizualizacji

Poprzez lata istnienia rozne zaktady przemystowe wypraco-
waly swoje sposoby gromadzenia, opracowywania i przekazywa-
nia informacji. Rosngca konkurencja, koniecznos¢ obnizania
kosztow produkgji i coraz dalej posunieta automatyzacja procesu
produkcyjnego wymagaja podejmowania newralgicznych decyzji
praktycznie 7 minuty na minufe.

Warunkiem efektywnego zarzadzania przedsiebiorstwem
jest posiadanie aktualnych i wiarygodnych danych opisuja-
cych proces produkcyjny, stan urzadzen oraz wydajnos¢ po-
szczegblnych rejonéw produkcyjnych.

Informatyczna struktura systemow przemystowych

Jednym z popularnych sposobéw prezentacji modeli $ro-
dowiska automatyki jest hierarchiczna, czterowarstwowa
struktura, w ktorej kazda warstwa reprezentuje inny poziom
zarzgdzania przedsigbiorstwem oraz kierowania i nadzoro-
wania produkcja.

Poziom I: Sterowanie produkcja w czasie rzeczywistym

Stanowi pomost pomiedzy cztowiekiem a maszynami
iurzgdzeniami technologicznymi; wykonuje procedury
bezposredniego sterowania poszczegdlnymi urzadze-
niami ciggu technologicznego. W ramach tego po-
ziomu sa réwniez realizowane systemy monitorin-
gu zuzycia no$nikéw energii oraz emisji
zanieczyszczen. Automatyzacja procesu pro-
dukcji na tym poziomie pozwala na podniesie-
nie jakosci wytwarzanego wyrobu poprzez
Sciste zachowanie parametrow procesu i ra-
cjonalizacje zuzycia energii.

Poziom II: Wizualizacja i nadzér P ;
nad procesem produkcji Wizualizacjalifinadzor
Poziom II wigze sie¢ §ciSle z po- nadl proceselmprodukcji
ziomem I, a ich funkcje czesto sie

przeplataja. Do poziomu II zali-
czamy systemy optymalizacji
pracy urzadzen technolo-
gicznych. Ich stosowanie
pozwala na dalszg popra-

we jakosci wytworzonego wyrobu oraz zmniejszenie zuzycia
energii i surowcow poprzez optymalizacje prowadzenia pro-
cesu produkcyjnego. Dzieki kontroli pracy calego ciagu tech-
nologicznego systemy poziomu II daja mozliwos$¢ generowa-
nia raportow z danymi na temat stanéw urzadzen i
parametréw sterowania procesem. Przede wszystkim jednak
dostarczajg one interfejsu pomiedzy urzadzeniem a cztowie-
kiem (MMI - Man Machine Interface).

Poziom III: Sledzenie produkcji i materiatow, optymalizacja
procesu

Poziom ten jest odpowiedzialny za wymiane danych po-

migdzy systemami poziomow I i I, a systemami klasy ERP

Sterowanie produkGjapwlczasie’ rzeczywistym

(Enterprise Resources Planning). Czgsto po wprowadzeniu

przejmuje on funkcje zwigzane ze §ledzeniem i dokumenta-

cja procesu z pozioméw I i IL. Jednak do jego gléwnych za-

dan nalezy:

modelowanie procesu produkcji;

monitorowanie przeplywu materiatéw i Srodkéw produk-

cji w przedsiebiorstwie;

wizualizacja i nadzorowanie produkcji;

odczyt i archiwizowanie danych dotyczacych procesu;

zarzadzanie jakoscia;

tworzenie dokumentacji produkgji;

dynamiczne kierowanie ruchem zaktadu;

generowanie raportow;

wprowadzanie i egzekwowanie wlasciwych praktyk pro-

dukceyjnych.

Dzieki bezposredniemu powiazaniu z systemami nizszych

pozioméw  proces ten  przebiega  dynamicznie,

a stworzone plany produkcyjne moga by¢ modyfikowane na

biezaco w zaleznoSci od zaistnialych okolicznosci. Pozwala to

na reagowanie na takie zjawiska, jak nagle zmiany zaméwien
spowodowane np. niespodziewanym zatamaniem si¢ rynku

zbytu, powazne awarie urzadzen, braki lub niedobdr za-
paséw surowcow i potfabrykatéw, zmiany priorytetow
produkgji, itd.

Poziom IV: Systemy ERP
lub MRP (Manufacturing
Resources Planning)

Systemy te zapewniaja zwykle zarza-
dzanie zasobami przedsi¢biorstwa, za-
moéwieniami, zakupami, finansami,
ksiegowoscia, kosztorysowaniem,
prognozowaniem

i planowaniem jego dziatal-
nosci. Udostepniaja bar-

dzo czesto narzedzia do
optymalizacji procesu
produkcji pod katem kosz-

téw lub zapewnienia jako-

§ci. Obejmuja tzw. systemy

biurowe przedsigbiorstwa, kto-
re nie sa bezpoSrednio zwigzane z produkcja, ale stanowig
zaplecze logistyczne dla funkcjonowania wydzialéw produk-
cyjnych.

Nalezy pamietaé, ze granice pomigdzy poszczegdlnymi
warstwami sa czysto umowne i zaleznie od implementaciji sys-
temu dana funkcjonalno$¢ moze by¢ realizowana na réznych
poziomach. W mojej dotychczasowej pracy zawodowej ko-
rzystalem gléwnie z oprogramowania firmy Wonderware,
ktdra, bazujac na wieloletnich do$wiadczeniach, stworzyta
pakiet oprogramowania dla przemystu FactorySuite, dziata-
jacy na komputerach klasy IBM PC z systemem operacyjnym
Windows NT lub Windows 2000. Pakiet ten dostarcza narze-
dzi gwarantujacych stworzenie systemu informatycznego dla
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poziomu drugiego i trzeciego. Wypracowujgc, niemal przy
okazji, dane dla systeméw wyzszego poziomu, pakiet
FactorySuite skfada si¢ z kilku sztandarowych aplikacji, kto-
re wzajemnie si¢ uzupehiaja i gwarantuja, Ze stworzony przy
ich pomocy system spetni wygérowane oczekiwania klientow.
W nastepnych numerach Biuletynu Automatyki kolejno
zostang przyblizone mozliwosci nastgpujacych produktdw:

B dla poziomu II, czyli aplikacje SCADA: Wonderware ofe-
ruje migdzy innymi InTouch i IndustrialSQL Server;

B dla poziomu III, czyli aplikacje MES: firma
Wonderware stworzyla narzedzia InTrack/InBatch do
zarzadzania procesem produkcji.

Andrzej Miozga (Saint-Gobain ISOVER Polska Sp. z 0.0.)
http:/lea-miozga.republika.pl

Instalacje automatyki w Polsce

Procesowa bhaza danych IndustrialSQL - narzedzie
do raportowania wydajnosci linii technologicznych

Na poczgtku 2002 roku w firmie Metsd Tissue S.A. zostat
wdrozony system raportowania czasu i wydajnosci pracy linii
technologicznych. Metsi Tissue S.A. to dawne Warszawskie
Zaktady Papiernicze, w ktorych produkowane sq miedzy
innymi papier toaletowy i reczniki papierowe. Aby sprawnie
i ekonomicznie wdrozyc system, zastosowano procesowq baze
danych IndustrialSQL firmy Wonderware (w skrécie
InSQL).

Narzedzie to pozwala na rejestracje parametrow pro-
dukeyjnych z catego zaktadu, a nastepnie przetwarzanie
zebranych w systemie informacji na potrzeby kierownic-
twa zaktadu. Koncepcje rozwigzania problemu badania
efektywnosci produkcji opracowano przy udziale pracow-
nikdw warszawskiego oddziatu firmy ASTOR, bedacej
autoryzowanym  dystrybutorem produktéw firmy
Wonderware.

Przed podjeciem decyzji o wdrozeniu omawianego
systemu w oparciu o procesowa baze danych InSQL,

przedstawiciele firmy Metsé Tissue zapoznali si¢ z mozli-

wosciami tego narzedzia na przykladzie pilotazowego

projektu wdrozonego w zakladzie.

Rola pracownikéw warszawskiego oddziatu firmy
ASTOR w opisywanym projekcie byto wsparcie w dziata-
niach grupy informatykéw i automatykéw w trakcie reali-
zacji wdrozenia oraz pomoc w kreowaniu wizji rozwoju
systeméw automatyki i informatyki w zaktadzie.

Wyrézniono dwa aspekty efektywnoSci produkcji
w Metsé Tissue:

W cfektywnos$¢ “predkosciowa” — stosunek Sredniej
predkosci produkcji do maksymalnej mozliwej pred-
kosci produkcji w zadanym okresie;

B cfektywnos$¢ “czasowa” — stosunek czasu pracy linii
produkeyjnej do lacznego czasu trwania wybranego
okresu.

Zastosowanie procesowej bazy danych InSQL pozwa-
la na elastyczne badanie obu wymienionych aspektéw
efektywnoSci przy rejestracji jedynie kilku parametrow
z produkcji (m. in
predkos¢ linii, zata-
czenie pompy, ro-
dzaj aktualnie pro-
dukowanego
papieru). Elastyczne

Warstwa 3.
Aplikacje kllenckle (ActlveFactory Ms-, Access)
kor

w procesowej baz:e danych IndustrialSQL Server
P Izanie tabeli asorty
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Projekt pilotazowy

Specyfika zaktadu jest produkowanie szerokiego asor-
tymentu produktéw w matych seriach. Wymaga to czeste-
go przezbrajania maszyn, a stosowanie barwienia na kilka
koloréw wymaga zachowania odpowiedniej kolejnoSci
produkcji, ze wzgledu na bezproblemowe przechodzenie
z koloru na kolor. Produkcja odbywa si¢ na szesciu liniach
i maszynie papiernicze;.

Projekt pilotazowy polegat na wprowadzeniu do pro-
cesowej bazy danych InSQL jedynie dwdch wielkoSci:

B predkosci maszyny papierniczej;

B stanu pracy pompy.

Rejestracja tylko tych dwoch parametréw pozwolita
na wykonanie nastepujacych raportow efektywnosci pro-
dukcji na maszynie papierniczej:

W ecfektywnos¢ “predkoSciowa”, okreSlajaca $rednia
predkosé produkeji w zadanym okresie, bada si¢ liczac
warto§¢ Srednia predkoSci w przedziale czasowym,
w ktorym jednocze$nie wystepowat warunek zatacze-
nia pompy i predkos$¢ maszyny papierniczej byta wigk-
sza niz 50 m/min;

B efektywnos$¢ “czasowa”, okre§lajaca w procentach
czas pracy linii produkcyjnej w stosunku do tacznego
czasu trwania zmiany produkcyjnej, bada si¢ dzielgc
przez dlugos$¢ zmiany (8 godzin) faczny czas w godzi-
nach, w ktérym jednocze$nie wystgpowat warunek za-
laczenia pompy i predko$¢ linii byta wigksza niz
50 m/min.

Projekt wiasciwy

Po wdrozeniu projektu pilotazowego odbyta si¢ pre-
zentacja dla os6b podejmujacych decyzje inwestycyjne
w zaktadzie. W tym przypadku osoba decydujaca w naj-
wiekszej mierze byt kierownik produkcji. Ocenit on pozy-
tywnie mozliwoSci badania i raportowania efektywnosci
produkcji we wszystkich aspektach. System pozwala bo-
wiem na bardzo proste i elastyczne wprowadzenie odpo-
wiedzi bezpoSrednio do komoérek arkusza kalkulacyjnego
MS Excel lub edytora tekstow MS Word oraz dysponuje
bardzo przyjaznym polskojezycznym interfejsem uzyt-
kownika.

Po uzgodnieniu ostatecznych wymagan odnoS$nie sys-
temu, a takze budzetu niezbednego do realizacji projektu
przystapiono do wdrozenia. Przebiegto ono w sposéb
analogiczny do wdrozenia pilotazowego. Grupa zaktado-
wych automatykéw wprowadzita wszystkie kable sygnato-
we z rozproszonego obiektu do sterowni maszyny papier-
niczej, gdzie zostal umieszczony sterownik zbierajacy
sygnaly z obiektu oraz serwer bazy danych. Dane z pro-
dukcji zostaty udostepnione poprzez intranet — wewnetrz-
na, komputerowa sie¢ zakladowa.

Monitoringiem zostala objeta maszyna papiernicza
(na niej produkowane sa bele papieru bedace surowcem
do dalszej produkcji) oraz linie produkcyjne. Na kazdej
linii jest mierzony jeden parametr — predko$¢ pracy. Do-
datkowo przy maszynie papierniczej odczytywane sa in-
formacje o pracy pompy oraz informacje o rodzaju aktu-
alnie produkowanego papieru. Dla kazdego rodzaju
papieru jest okreslona maksymalna predkos$¢, przy ktorej
maszyna nie zrywa papieru. Parametr ten jest wykorzysty-
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wany przy wyliczaniu wydajnosci. Do zbierania sygnatéw
uzyto sterownika GE Fanuc serii 90-30 z jednostka cen-
tralng CPU323, modutami wej$¢ analogowych i dodatko-
wym modutem komunikacyjnym RTU900. Do wprowa-
dzania informacji, jaki rodzaj papieru jest aktualnie
produkowany, stuzy panel operatorski TIU100. Pracow-
nik obstugujacy maszyne wybiera z przewijanej listy od-
powiedni produkt. Aby zapewni¢ tatwy dostep do listy
asortymentu i umozliwi¢ jej modyfikacje, lista zostata za-
pisana nie w panelu tylko w sterowniku PLC. Dodatkowo
w bazie danych MS Access zostat napisany skrypt, ktory
za poSrednictwem drivera komunikacyjnego wpisuje od-
powiednig tabele do sterownika PLC. Mierzone wartoSci
sa gromadzone w procesowej bazie danych InSQL.

Prace nad wdrozeniem odbywaly si¢ etapowo:

1. montaz sterownika i doprowadzenie sygnatow;

2. programowanie sterownika PLC, panelu operator-
skiego i1 napisanie interfejsu w bazie danych MS Access
do wprowadzania tabel asortymentu;

3. konfiguracja procesowej bazy danych InSQL, defi-
nicja zmiennych;

4. instalacja oprogramowania ActiveFactory oraz
krétkie szkolenie z korzystania z tego narzedzia.

Nastepnie pracownicy dziatu informatyki Metsd
Tissue S.A. mieli stworzy¢ w arkuszu kalkulacyjnym
MS Excel szablon do generowania raportéw o wydajnosci
pracy. Problemem okazato si¢ wykonywanie zapytan, kto-
re mialy za zadanie pobiera¢ informacje o pracy maszyn
za ostatni miesiac z rozdzielczoscia 1 s, sprawdzi¢ warun-
ki oraz zliczy¢ ilo$¢ probek spetniajacych warunek. Prze-
twarzana ilo$¢ informacji byta zbyt duza i arkusz kalkula-
cyjny MS Excel zwracal btad “Przekroczenie czasu
oczekiwania na wynik”. Problem rozwiazano definiujac
w procesowej bazie danych InSQL zdarzenia cykliczne,
uruchamiane co 8 godzin. W wyniku zaistnienia zdarze-
nia wykonywane sa zapytania w jezyku SQL, ktdre licza
i wstawiajg do przygotowanych tabel wszystkie niezbedne
do przygotowania comiesiecznego raportu parametry
czastkowe. Parametry zostaly okreSlone przez osobe nad-
zZorujaca proces raportowania ze strony firmy Metsa
Tissue S.A.

Zostaly takze zdefiniowanie dwie tabele wartoSci
czastkowych, osobno dla maszyny papiernicze;j i linii tech-
nologicznych.

Tabela dla maszyny papierniczej zawiera nastepujace
pola: DateTime (data okreSlajaca za jaki czas zostata ob-
liczona dana warto$¢ czastkowa), ID (symbol produktu
lub pompa), Vmax (rzeczywista, bezwzgledna predkosé
maksymalna produkcji danego ID), %Vmax (wzgledna
predkos$¢ maksymalna produkcji danego ID), Vavg (rze-
czywista, bezwzgledna predko$¢ Srednia produkcji dane-
go ID), % Vavg (wzgledna predkosc¢ Srednia produkcji da-
nego ID), TP (czas produkcji danego ID).

Wszystkie wartoSci sa liczone przy zalozonym kryte-
rium, ze predkosé produkeji jest wicksza niz 50 m/min,
a pompa jest wylaczona.

Z kolei tabela dla linii produkcyjnych zawiera:
DateTime (data okreSlajaca za jaki czas zostata obliczona
dana warto$¢ czastkowa), Linia (nazwa linii produkcyj-
nej), Vmax (rzeczywista, bezwzgledna predkos¢ maksy-
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malna produkgcji), Vavg (rzeczywista, bezwzgledna pred-
kos$¢ §rednia produkcji), TP (czas produkcji).

Zatozono, ze z produkcja mamy do czynienia, jezeli
predkos¢ linii produkeyjnej jest wigksza niz 10 m/min.

Tabele wartoSci czastkowych sa poddawane dalszemu
opracowywaniu w bazie danych MS Access.

W chwili powstania niniejszego artykutu mozna byto
stwierdzi¢, ze realizacja projektu pozwolita osiagnac po-
stawiony cel. Obecnie co osiem godzin dla kazdej linii
produkcyjnej w zaktadzie automatycznie tworzone sa ra-
porty:

B o Srednich predkoSciach poszczegdlnych linii w ciagu
ostatnich o§miu godzin;

B o catkowitym czasie pracy poszczeg6lnych linii w cia-
gu ostatnich o§miu godzin.

Niezaleznie od powyzszych standardowych raportow,
uprawnieni pracownicy zakladu moga za pomoca przyja-
znego dla uzytkownika oprogramowania w jezyku pol-
skim tworzy¢ raporty na whasne biezace potrzeby. Moga
réwniez korzysta¢ w swoich raportach ze wstepnie przy-
gotowanych raportow wygenerowanych przez system
w trybie automatycznym. Wyznaczone raporty przesylane
sg droga elektroniczng do siedziby inwestora strategicz-
nego.

Czesto wykorzystywang przez pracownikow cecha sys-
temu jest mozliwo$¢ §ledzenia przebiegéw mierzonych
parametréw w postaci trendéw biezacych i historycznych.

Konrad Grohs, Piotr Polok
(ASTOR Warszawa)

Instalacje automatyki w Polsce

Sterowanie, wizualizacja i alarmowanie systemu chiodziarek
w Zakiadzie Medycyny Sadowej Akademii Medycznej w Warszawie

W ostatnich latach obserwujemy wzrastajqce nasycenie
specjalistycznego sprzetu medycznego elektronikq. Stwarza to
nowe, nieznane wczesniej mozliwosci zastosowania przemysto-
wych systemow automatyki rowniez w niektorych dziedzinach
medycyny. Systemy te wykorzystywane sq do wspomagania
i kontroli, zastepujgc pracownikéow w nadzorowaniu wielu
zmudnych i ucigzliwych proceséw. Takim wlasnie celom stuzy
prezentowana ponizej aplikacja, powstata na zamowienie Za-
ktadu Medycyny Sqdowej Akademii Medycznej w Warszawie.

Specyfika pracy tej placowki wymaga diugiego, cza-
sem wieloletniego przechowywania probek tkanek oraz
drogich odczynnikoéw w okreSlonej, niskiej temperaturze.
Stad niezbedne jest zapewnienie ciaglej, bezawaryjnej
pracy chtodziarek, gdyz wszelkie awarie skutkuja bezpow-
rotng utratg preparatéw lub kosztownych odczynnikdw.

Podjeto wigc decyzje o stworzeniu systemu, ktory po
wykryciu jakichkolwiek nieprawidtowosci w dziataniu
urzadzen podejmowalby niezwtocznie akcj¢ alarmowa za-
réwno lokal_ auch - Wk PTIDGRAM FILEEU ACTIITY ST T UMT DICURE WAPT
na, jak i na
zewnatrz - do

wybranych i M
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chtodziarek

oraz  kolej- Ekran wizualizacyjny stanu pracy lodéwek.

nych siedmiu

tylko w zakresie wskazaf “AWARIA’/“DOBRZE”, z moz-

liwoscig dalszej rozbudowy lub przebudowy systemu.
Sterowanie i wizualizacja zostaly zrealizowane w opar-

ciu o sterownik GE Fanuc serii VersaMax oraz oprogra-

mowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch 7.0.

W sktad sterownika wchodzi jednostka centralna
IC200CPUO001 wraz z zasilaczem IC200PWR102, modut
mieszany wej$é¢/wyjs¢ IC200MDD845 oraz dedykowany
modul pomiaru temperatury termometrami oporowymi
IC200ALG620. Temperatura chtodziarek, mierzona za
pomoca termometrow platynowych, porOwnywana jest
z warto$ciami progowymi ustawionymi w sterowniku.
W sytuacji, gdy jej warto$¢ przekroczy zadane progi lub
czas przekroczenia progu jest zbyt dlugi, generowane sa
stosowne alarmy.

System wizualizacji pracuje w oparciu o oprogramowa-
nie InTouch 7.0 na komputerze Pentium II 300MHz. Jego
zadaniem jest ciggla wizualizacja temperatury w szafach,
zapis jej zmian w skali wielu lat oraz zapamietanie zaist-
nialych stanéw alarmowych. Na ekranie komputera wy-
Swietlane sa opcjonalnie okna obrazujace stan chtodzia-
rek, trendy biezgce i historyczne oraz wystepujace alarmy.

Wymagane alarmy, generowane przez sterownik,
przekazywane sa do lokalnego systemu sygnalizatora
optyczno-akustycznego oraz - za poSrednictwem telefo-
nicznego urzadzenia alarmowego - do kilku wyznaczo-
nych uzytkownikéw systemu.

Ze wzgledu na konieczno$¢ zapewnienia bezawaryjne-
go dziatania urzadzen instalacja zasilana jest za poSred-
nictwem UPS.

Opisywany system w pelni potwierdzil swoja przydat-
no$¢ dziatajac prawidtowo juz od pottora roku i wykrywajac
wszystkie niekorzystne zdarzenia, takie jak zaniki napigcia,
przypadkowe lub celowe, czy tez zbyt dlugie otwarcie drzwi
szaf chtodzacych, nieprawidtowa prace samych szaf, itp.

Nalezy tez dodac, biorgc pod uwage warto$¢ odczyn-
nikow i materialéw przechowywanych w zamrazarkach,
ze koszty inwestycji zamortyzowaly si¢ juz po trzech unik-
nietych awariach. Sam system zostal zaprezentowany
przedstawicielom innych tego typu placéwek w Polsce
i wzbudzit ich zZywe zainteresowanie.

Wojciech Stachurski (INFO-ART)
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System wizualizacji przepompowni Sciekow

w gminie Kothaskowo koto Szczecma

Automatyzacja sieci kanalizacyjnych stata sie juz stan-
dardem w dziedzinie ochrony srodowiska. W lutym br. sys-
tem tego typu zainstalowano w gminie Kotbaskowo na
obrzezach Szczecina. Stuzy on do automatycznego sterowa-
nia i wizualizacji pracy 50 przepompowni Sciekow, rozrzu-
conych na dos¢ gesto zabudowanym obszarze o Srednicy
15 km.

System, wykonany przez firm¢ MERCOMP Szczecin,
zbudowano z zastosowaniem dziatajacych lokalnie ste-
rownikow GE Fanuc VersaMax Micro, centralnego ste-
rownika GE Fanuc serii 90-30, stacji operatorskiej wypo-
sazonej w oprogramowanie Wonderware InTouch 7.11
oraz tablicy synoptycznej firmy ZPAS sterowanej za po-
mocg sterownika GE Fanuc VersaMax.

Sterownik centralny (90-30) jest weztem komunikacyj-
nym, ktory laczy si¢ ze sterownikami odlegltymi
(VersaMax Micro) za pomoca modeméw dla linii dzier-
zawionych i specjalnie do tego celu utozonych kabli ko-
munikacyjnych. Sterownik ten komunikuje si¢ poprzez
porty w CPU: ze stacja operatorska za pomoca protoko-
tu Modbus RTU oraz ze sterownikiem tablicy synoptycz-
nej za pomoca protokétu SNP-X.

Przeznaczeniem stacji operatorskiej i tablicy synop-
tycznej jest wizualizacja pracy wszystkich pompowni znaj-
dujacych sie¢ w systemie, nie wprowadzono natomiast
mozliwosci zdalnego sterowania pompami. Sterowanie to
odbywa sie w sposOb automatyczny, jednak wszystkie po-
trzebne w tym zakresie funkcje spetniajg - w sposob auto-
nomiczny - lokalne sterowniki VersaMax Micro.

Centralny sterownik komunikacyjny cyklicznie,
w okreslonej kolejnosci, “odpytuje” wszystkie pompow-
nie. Nastepnie dane przesylane sa niezaleznymi kanatami
do stacji operatorskiej i do tablicy synoptycznej. Na stacji
operatorskiej monitorowane sg nastepujace dane:
poziom maksymalny w pompowni;
poziom suchobiegu w pompowni;
awaria kazdej pompy;
zanik zasilania, licznik zanikéw zasilania;
otwarcie szafki sterowniczej;
praca kazdej pompy oraz licznik pracy pomp;
poziom startu pierwszej i drugiej pompy;
poziom zatrzymania pomp;
sterowanie pomp przez obstuge.

Tablica synoptyczna zawiera graficzny schemat catej
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Jeden z obrazéw dynamicznych stacji operatorskiej, przedstawiajqgcy stany
alarmowe w wybranym segmencie sieci kanalizacyjnej.

sieci kanalizacyjnej z wmontowanymi diodami LED o wy-
sokiej luminancji w miejscu kazdej pompowni. Przy poja-
wieniu si¢ ktéregokolwiek z pigciu sygnaléw znajdujacych
sie¢ na poczatku wyzej przedstawionej listy odpowiednia
dioda zapala si¢ czerwonym $wiatlem migowym. Na stacji
operatorskiej operator ustala, ktory to sygnal i potwierdza
go. Wowczas dioda na tablicy synoptycznej pali si¢ czerwo-
nym $wiattem cigglym az do zaniku sygnatu alarmowego.
W ten sposéb rzut oka na tablice synoptyczna pozwala
stwierdzic, czy pojawit si¢ jaki$§ nowy alarm i ile pompowni
jest w stanie alarmowym. Jednoczeénie drukarka alarmo-
wa rejestruje czasy wszystkich zdarzen alarmowych.
Zastosowanie tego systemu przyniosto nastepujace
korzySci:
B szybkie informacje o wszystkich zdarzeniach w pracy
sieci i tatwe wykrywanie nieprawidtowosci, co utatwia
podejmowanie whasciwych dziatan obstugowych;

B mozliwos¢ redukeji personelu;
W skrdcenie czasu od wystapienia awarii do jej usunigcia;
W nizsze koszty eksploatacji;
W ciagla, zdalna ochrone obiektéw technicznych rozrzu-
conych na rozleglym terenie.
@) Andrzej Jagietto
X MERCOMP Szczecin Sp. z o.0.

ul. Rapackiego 14, 71-575 Szczecin
tel. (091) 423-34-03, fax (091) 423-15-21

AUTORYZOWANY
INTEGRATOR
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Systemy automatyzacji montazu

oraz transportu wewnetrznego

Firma DERCO Sp. z 0.0. zajmuje si¢ dostar-
czaniem nowoczesnych systemow, majacych na
celu umozliwienie prostej budowy ztozonych li-
nii technologicznych do montazu wszelkiego ty-
pu produktow przemystowych oraz do transpor-
tu tych produktéw pomiedzy jednostkami
technologicznymi. W systemach tych wykorzy-
stywane sa specjalne profile aluminiowe pozwa-
lajace na szybki montaz oraz nieograniczone
mozliwosci konstrukeyjne (w tym dalsza rozbu-
dowe systemu).

Systemy oferowane przez Derco nie posiada-
ja automatyki sterujacej, w zwiagzku z czym ofer-
ta nasza jest skierowana szczegoélnie do integra-
torow systemow przemystowych. Wynika to
z faktu, iz ogromna zaleta tych systemow jest fa-
twa integracja wszelkiego rodzaju czujnikow
oraz elementéw wykonawczych. Wiaze sie to
rowniez z tatwoScia przeprowadzenia kabli zasi-
lajacych i sterujacych.

Jako przyktad modutowego systemu montazu prezentujemy ze-
staw TR, ktéry umozliwia przemieszczanie pomigdzy stanowiskami
montazowymi tzw. paletek, na ktérych przymocowany jest produkt.
Na stanowiskach roboczych mozliwe jest pozycjonowanie paletek
w celu wykonywania prac przez roboty przemystowe. Pomimo ma-
tych rozmiaréw, w czasie montazu mozliwe jest wywieranie naciskow
na paletki rzedu 2 ton. W przypadku stwierdzenia wad transporto-
wanego produktu mozliwe jest przekierowanie danej paletki na

boczny tor, na ktorym dokonywane sa naprawy i ponowne skierowa-
nie jej na linie¢ montazu.

W przypadku wiekszych produktéw (o wadze do 100 kg i wymia-
rach 1-2 m) proponujemy stosowanie systemu TM. Jest on oparty na
konstrukcji monoszynowej (paletka z produktem porusza si¢ po jed-
nej szynie prowadzacej). W rozwigzaniu tym, oprocz zwrotnic po-
zwalajacych na rozdzielenie linii transportujacych na dwa oddzielne
tory, mozliwy jest rOwniez pionowy transport paletek. Wszystkie pa-
letki, zaréwno w systemie TM, jak i TR, moga poruszac si¢ asyn-

chronicznie, co umozliwia ich niezalezny ruch.

dowych.

Oprocz ztozonych systemow montazu firma Derco oferuje row-
niez proste systemy przenosSnikowe. Posiadamy catg game konstruk-
cji tego typu (przenos$niki taSmowe, taficuchowe, rolkowe, modutowe
itp.). Sa one réwniez dostosowane do integrowania z dowolnymi sys-
temami automatyki. Jako przyklad prezentujemy system rolkowy
akumulacyjny do transportu (i montazu na linii) silnikéw samocho-

Na zyczenie przeSlemy szczegotowe informacje techniczne dotyczace naszych systemow.

Zapraszamy do wspotpracy!

%

DERCO Sp. z o.0.

ul. Okretowa 70 B, 01-309 Warszawa, tel. 022 664 38 87, fax 022 664 38 89, www.derco.com.pl
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Szanowni Paristwo,

Zachecam do lektury niniejszego raportu, w catosci poswieconego nowym produktom i rozwigzaniom, jakie
oferuje swoim klientom jeden z najwigkszych dostawcow automatyki na swiecie — firma GE Fanuc Automation.
W ciggu ostatnich kilku miesiecy pojawito sie sporo nowosci, m.in. niezwykle funkcjonalny system wejsc/wyjsc¢
rozproszonych VersaPoint oraz nowe moduty komunikacyjne dla sieci Profibus DP. Mogag Paristwo takze zapoz-
nac sie z zastosowaniem oprogramowania CIMPLICITY w ciekawych i odpowiedzialnych instalacjach,
dziatajgcych w dwdch przedsigbiorstwach branzy energetycznej w Czechach i Rosji.

Piotr Merwart (ASTOR Krakow)
Spis tresci:
str. | VersaMax Nano/Micro — mate, piekne, potezne
str. lll PBM200 i PBS201 — nowe moduty komunikacyjne dla sieci Profibus DP
str.IV  Pozycjonowanie osi za pomoca napedow serii S2K
str.V Nowe funkcje w module CMM321
str.VI  VersaPoint — nowy system wejsé/wyjs¢é rozproszonych GE Fanuc
str.VIl  Protokét M-Bus dla sterownikéw GE Fanuc
str. VIl Instalacje GE Fanuc na Swiecie

VersaMax Nano/Micro
- mate, piekne, potezne!

Rozpoczynajac projektowanie systemu sterowania i decydujac sie na

wybor okreslonego typu sterownikow, naleZy wzig¢ pod uwage wiele
roznych czynnikow. Jednym z najwazniejszych jest rozmiar wybiera-
nego sterownika. Oczywista sprawa jest, Ze sterowniki “duze”, potra-
figce obstuzyc wiele tysiecy punktow analogowych i cyfrowych, bez
problemu beda mogly sterowac takze systemami mniejszymi. Jednak
rozwigzanie takie z pewnoscia nie jest efektywne finansowo; zdarza
sie rowniez, iz same gabaryly takich sterownikow nie pozwalaja na
zastosowanie ich w niektorych instalacjach.

Z drugiej jednak strony wybdr sterownika mniejszego i zarazem atrak-
cyjnego cenowo moze réwniez przysporzy¢ ktopotow, poniewaz wiele sys-—
temow wymaga pozniejszej rozbudowy. Z czasem okazuje sie na przykfad,
ze instalacja, ktora obstugiwata kilka czy kilkanascie punktéw, trzeba roz-
budowa¢ do kilkudziesigciu punktow, potaczy¢ z systemami nadrzednymi
(sterownikiem albo wizualizacjg) bgdz tez przystosowa¢ do obstugi sygna-
téw niestandardowych (np. szybkozmiennych).

| co wiedy?

Sytuacja pozornie wydaje si¢ bez wyjscia. Na szczescie jednak firma
GE Fanuc rozwigzata ten problem znakomicie. Dla tego typu instalacji
obejmujgcych niewielkg liczbe punktow obstugiwanych przez sterownik
przeznaczona jest rodzina sterownikéw VersaMax Nano/Micro. W ramach
tej serii dostepnych jest kilkanascie modeli sterownikéw, roznigcych sie
parametrami takimi jak napiecie zasilajgce, liczba obstugiwanych
wejsé/wyjsé, liczba portéw komunikacyjnych, itp. =

Najmniejszymi, zaréwno jezeli chodzi o rozmiary, jak i liczbe obstugi- SlaEwkyeEs e anaubicia




wanych wejs¢/wyjs¢, sa sterowniki Nano. Majg one 6 wej$¢ dyskretnych

oraz 4 wyjscia (przekaznikowe lub tranzystorowe) i sg zasilane napigciem

12 lub 24 VDC.

Nowoscig w grupie sterownikdw Nano sg dwa modele
(IC200NAL110/211) wyposazone dodatkowo w jedno wejécie analogowe.
Wejscie to moze by¢ skonfigurowane do pracy w trybie napieciowym
0-10 VDC (w sterowniku zastosowano przetwornik 8-bitowy).

Z kolei rodzina sterownikéw Micro daje mozliwosci obstugi systeméw
o wiekszej ilodci sygnatow obiektowych. Liczba obstugiwanych wejs¢/wyjsé
jest zréznicowana i wynosi od 14 (np. IC200UDR001 - 8 wejs¢, 6 wyjsc),
przez 23 (np. IC200UALO06 - 13 wejs¢, 10 wyjs¢) do 28 (np. IC200UDR005
- 16 wejs¢, 12 wyjsc). Ponadto sterowniki 23-punktowe posiadajg 2 wej-
Scia i 1 wyjscie analogowe z mozliwo$cig konfiguracji pracy w trybie napie-
ciowym lub pradowym.

W aplikacjach, w ktérych zachodzi potrzeba obstugi wigkszej liczby
punktow, istnieje mozliwo$¢ zastosowania do 4 modutdéw rozszerzaja-
cych (ekspanderdw).

Do niedawna oferowane byty jedynie moduty 14—punktowe (8 wejs¢,
6 wyjs¢), obstugujace tylko sygnaty dyskretne. Obecnie oferta modutéw
rozszerzajacych zostata zwigkszona o dwie grupy produktow:

B 28-punktowe moduty rozszerzen dla sygnatow dyskretnych, po-
zwalajgcych na obstuge 16 wejs¢ i 12 wyjs¢; w grupie tej znaduje sie
kilka modutéw réznigcych sie typem obstugiwanych sygnatéw oraz na-
pieciem zasilania (szczegdty w tabelce),

B 6-punktowe moduty do obstugi sygnatéw analogowych (4 wejscia
i 2 wyjscia); w modutach tych obwody wejsciowe i wyjSciowe mozna
skonfigurowa¢ do pracy w trybie prgdowym (020 mA lub 4:20 mA)
lub napigciowym (0+10 VDC lub —10 + +10 VDC - tryb dostepny tylko
dla wej$¢). Zastosowano tu przetworniki analogowe dajgce 12-bitowg
rozdzielczo$¢; w ofercie dostepne sg trzy typy modutow réznigce sie
napieciem zasilajagcym (szczegéty w tabelce).

W zwigzku z tym sterownik moze obstugiwa¢ do 140 sygnatow (80
wejsé i 60 wyjsc).

W kazdym z opisywanych powyzej sterownikdw wejscia dyskretne
mozna skonfigurowaé jako szybkie liczniki do 10 kHz (High Speed
Counter, 4 typu A - 3 dla sterownika Nano - lub 1 typu A i 1 typu B), a wyj-

Scie tranzystorowe jako PTO/PWM do 5 kHz. Dzigki takiej
funkcji mozna wykorzystywac sterowniki Nano/Mi-
cro w prostych uktadach sterowania na-
pedami (np. w maszynach pa-
kujgcych).

Opis

14-punktowe moduly rozszerzer wejsc/wyjsé dyskretnych
8 wejsc¢ 120VAC, 6 wyjs¢ 120VAC, zasilanie 120VAC

8 wejsc dyskr. 24VDC, 6 wyjsc pr ych 2A, zasilanie 220VAC
8 wejsc dyskr. 24VDC, 6 wyjs¢ przekaZnikowych 2A, zasilanie 24VDC

nika moze by¢
wykorzystany
w innym, takze
wigkszym ste—

1C200UEX010
1C200UEX011
1C200UEX012

IC200UEX013 8 wejs¢ dyskr. 12VDC, 6 wyjsc pr wych 2A, zasilanie 12VDC
rowniku (typu IC200UEX014 8 wej. dyskr. 24VDC, 6 wyj. tranzystorowych 24VDC, zasilanie 24VDC
IC200UEX015 8 wej. dyskr. 12VDC, 6 wyj. tranzystorowych 12VDC, zasilanie 12VDC
VersaMaX CZy 1C200UEX122 8 wej. 24 VDC, 6 wyj. 24 VDC (zabezp. zwar. i przep.), zasilanie 24VDC
90-30)  bez 28-punktowe moduty rozszerzeri wejsé/wyjsc dyskretnych
ko n | eczno é Ci 1C200UEX211 16 wejsc dyskr. 24VDC, 12 wyjs¢ przekaznik. 2A, zasilanie 240VAC
onownedgo IC200UEX212 16 wejsc dyskr. 24VDC, 12 wyjs¢ przekaznik. 2A, zasilanie 24VDC
_p ; g IC200UEX213 16 wejsc dyskr. 12VDC, 12 wyjs¢ przekaznik. 2A, zasilanie 12VDC
Jego przepisy—  |ic200uexz14 16 wejsc dyskr. 24VDC, 12 wyjsé tranzyst. 24VDC, zasilanie 24VDC
IC200UEX215 16 wejsc dyskr. 12VDC, 12 wyjsc tranzyst. 12VDC, zasilanie 12VDC

wania! Jest to

IC200UEX222 16 wej. 24VDC, 12 wyj. 24VDC (zabezp. zwar. przep.), zasilanie 24VDC

mozl 'We, (.12!@ ki 6-punktowe moduty rozszerzeri wejs¢/wyjs¢ analogowych
ZgOanSCI |ISty IC200UEX616 4 wejscia analog. (nap.-prad.), 2 wyjscia analog. (prad.), zas. 12VDC
in Stl’UkC Jl (W IC200UEX626 4 wejscia analog. (nap.-prad.), 2 wyjscia analog. (prad.), zas. 24VDC

IC200UEX636 4 wejscia analog. (nap.-prad.), 2 wyjscia analog. (prad.), zas. 240VAC

tym  obstugi
operaci;
i zmiennoprze—
cinkowych, blokéw obstugujacych regulatory PID) oraz dzigki wspdinemu
pakietowi do konfiguracji i programowania sterownikéw CIMPLICITY Ma-
chine Edition. Algorytm sterowania moze by¢ zapisany albo w postaci listy
instrukcji, albo schematéw drabinkowych — moze tez taczy¢ te dwie meto-
dy.

Programowanie sterownika odbywa si¢ poprzez wbudowany port
RS-232, ktory mozna réwniez wykorzysta¢ do komunikacji z innymi syste-
mami dzigki mozliwosci konfiguracji protokotdw: SNP(X) — Slave, Modbus
RTU Slave lub Serial 1/0 (Custom ASCII). W 23- i 28-punktowych mode-
lach dostepny jest réwniez drugi port, pracujgcy w standardzie RS-485, na
ktérym mozna skonfigurowac oprécz w/w takze protokét SNP Master. Za-
implementowanie w sterowniku az trzech protokotéw komunikacyjnych
znaczaco zwigksza mozliwo$ci stosowania tego typu urzagdzen w rozpro-
szonych systemach sterowania czy monitoringu (zdalne systemy sterowa-
nia w zaktadach wodociggowych). Zastosowanie do sterownikdw
Micro i Nano konwertera IC200SET001 pozwala na programowanie i ko-
munikacje tych urzadzen poprzez coraz bardziej popularng réwniez
w przemy$le sie¢ Ethernet.

Stan sterownika (zasilanie, OK, RUN) oraz sygnaty wejsciowe i wyj-
Sciowe prezentowane sg dodatkowo za pomoca diod. Sterownik montowa-
ny jest na listwie montazowej DIN 35 mm lub poprzez przykrecenie do pty—
ty montazowej. Sygnaly 1/O doprowadzane sg do sterownika poprzez
odtaczalne ztgcze, dzigki czemu mozliwa jest podmiana sterownika bez
koniecznosci ponownej instalacji pofaczen obiektowych. Wszystkie sterow—

Lista modutéw rozszerzajacych (ang. ekspanderdw) do VersaMax Micro.

Bardzo  niki Nano i Micro posiadajg réwniez pamie¢ nieulotng typu FLASH, dzieki
istotng ce- czemu mozna zaprogramowaé urzadzenie bez obawy o skasowanie pa-
chg jest mieci w przypadku braku zasilania.
sposodb Wprowadzenie nowych sterownikéw z grupy Nano/Micro i powigksze-
programo- nie oferty modutdéw rozszrzajacych znaczaco zwigkszyto obszar zastoso-

, wania ste-  wan tych urzadzen. Biorgc dodatkowo pod uwage mozliwosci programo-
Zifj;,";’i:o’,lfy’fn"’mo e rownika. Pro-  wania tych sterownikéw (regulatory PID, operacje zmiennoprzecinkowe)
rozszerzajacym gram stworzony mozna stwierdzic, ze VersaMax Nano i Micro to bardzo ciekawa alternaty-

dla takiego sterow-

Zestawienie podstawowych parametrow sterownikow VersaMax Nano i Micro.

wa dla innych urzadzen tego obszaru automatyki.
Michat Januszek (ASTOR Krakdw)

VersaMax Micro

VersaMax Nano n 2 28 28
UDROO1, UDROO2 ubD104 UAL0O4, UALOOS UDRO005,UDRO06 uDD110

Symbol katalogowy (IC200xxxxxx) NAL110, NAL211 NDROO1, NDRO10 NDD101 UDRO03, UAAOD3 UALOOG UDR010, UAAOD7 UDD120
llos¢ whudowanych wejsc/wyjs¢ 6 wejs¢ 6 wejsé 6 wejsé 8 wejsc 8 wejsé 13 wejs¢ 16 wejs¢ 16 wejsc

4 wyjscia 4 wyjscia 4 wyjscia 6 wyjs¢ 6 wyjs¢ 10 wyjs¢ 12 wyjs¢ 12 wyjsé
Ilos¢ whudowanych wejsc/wyjsé 1 wejscie _ _ _ 2 wejscia, 1 wyjécie _ R

Y
liczha - - - 4 4 4 4 4
Whudowany port RS-232 (protokoty) | SNP Slave, SNP-X Slave | SNP Slave, SNP-X Slave| SNP Slave, SNP-X Slave | SNP Slave, SNP-X Slave | SNP Slave, SNP-X Slave,
Modbus RTU Slave Modbus RTU Slave Modbus RTU Slave Modbus RTU Slave Modbus RTU Slave | SNP Slave, SNP-X Slave | SNP Slave, SNP-X Slave| SNP Slave, SNP-X Slave
ASCII ASCIl ASCIl ASCII ASCIl
Whbudowany port RS-485 (protokoty) SNP Master i Slave SNP Master i Slave SNP Master i Slave
SNP-X Master i Slave SNP-X Master i Slave SNP-X Master i Slave
Modbus RTU Slave, ASCII | Modbus RTU Slave, ASCII| Modbus RTU Slave, ASCII
Rozmiar pamigci programu 4 KB 4KB 4KB 18 KB 18 KB 18 KB 18 KB 18 KB
Szybost wyﬁ%’f"“ programu 1.2ms 1.2ms 1.2ms 1.0ms 1.0ms 1.0ms 1.0ms 1.0ms
Wejscia szybkiego licznika* maks. 3 (konfig maks. 3 maks. 3 (konfig ) | maks. 4 maks. 4 maks. 4 (konfig maks. 4 (konfig maks. 4 (konfig
Wyjscia PWM/PT* - maks. 3 (konfigurowalne) - maks. 4 maks. 1 (konfig maks. 1 (konfig maks. 4 (konfig
Pamig¢ nieulotna typu Flash Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Podtrzymanie pamigci RAM 30 min. ) 3dni ) 3dni ( ) 3dni ) 3dni ) 30 min. ) 30 min. ) 30 min. )
lub opcj ie bateria lub bateria lub bateria

* kaczna ilos¢ wejsc szybkiego licznika i wyjs¢ PWM/PT dla sterownikdw VersaMax Nano wynosi 3, a dla sterownikdw VersaMax Micro wynosi 4.



PBM200

| PBS201

- nowe moduty komunikacyjne dla sieci Profibhus DP

Firma GE Fanuc wprowadZzita do sprzedazy dwa nowe moduty ko-
munikacyjne do sieci Profibus DP dla sterownikow serii 90-30

- PBM200 i PBS201.

Modut Master - IC693PBM200

Budowa modutu

Modut posiada wbudowane na ptycie czotowej dwa porty komunikacyj—
ne. Pierwszy z nich przeznaczony jest do celéw serwisowych (np. do wgry-
wania systemu operacyjnego), za$ drugi to ztacze sieci Profibus DP
w standardzie DB9. W gornej czesci modutu znajdujg sie diody LED wska-
zujgce aktualny stan pracy modutu. PBM200 moze wspétpracowac z kaz-
dym typem jednostki centralnej sterownika serii 90-30; mozna go takze
montowac¢ w kasecie gtéwnej oraz w kasetach rozszerzajgcych.

Konfigurowanie modutu

Proces konfiguracji modutu jest przeprowadzany przy uzyciu oprogra-—
mowania CIMPLICITY ME. Wygodny w uzyciu interfejs graficzny pozwala
w prosty sposob dokona¢ konfiguracji catej sieci. Po zapisaniu w odpo-
wiednim katalogu oprogramowania CIMPLICITY ME plikéw GSD monto-
wanych urzgdzen, uzytkownik ma mozliwo$¢ przyfaczania kolejnych ele-
mentow sieci, a catosé systemu jest wySwietlana w postaci drzewka (patrz
rysunek). Stworzona w ten sposdb konfiguracja sieci jest wgrywana do
modutow wraz z konfiguracjg sterownika.

Diagnostyka pracy

Modut PBM200 umozliwia diagnozowanie pracy uktadu na kilka spo—
sobdw. Podstawowg metodg sprawdzenia istnienia lub braku komunikacji
z innymi urzadzeniami jest monitorowanie tabli ¢y pamieci bitowej od-
wzorowujgcej status komunikaciji z urzadzeniami. W przypadku utraty ko-
munikacji odpowiadajagcy adresowi urzgdzenia bit w tablicy jest ustawiany
na 0, z rownoczesnym wpisem do tablicy btedéw sterownika. Jezeli w sys—
temie sterowania niezbedne sg bardziej szczegétowe informacje dotycza-
ce pracujgcych w sieci urzgdzen, mamy mozliwos¢ wykorzystania w tym
celu funkcji Service Request. Wywotujgc w programie sterujgcym takg
funkcje z odpowiednimi parametrami, mamy mozliwo$¢ uzyskania infor-
macji o statusie danego urzadzenia i statusie modutu master, informacii
diagnostycznych konkretnego urzadzenia slave oraz informacji diagno-
stycznych i statystycznych dotyczacych sieci.

Tabela 1. Podstawowe informacje o module IC693PBM200

Numer katalogowy IC693PBM200

Modut master sieci Profibus DP
CIMPLICITY ME wersja 2.6 lub wyzsza
Kaseta podstawowa lub rozszerzajgca
Wszystkie przewidziane w standardzie
125

244 baijty wejsciowe i 244 bajty wyjciowe
dla kazdego urzadzenia slave

Programowanie

Miejsce montazu w sterowniku
Predkosci transmisji

lloé¢ obstugiwanych urzadzen Slave
llos¢ obstugiwanych danych

Modut Slave - IC693PBS201

Budowa modutu PBS201 jest
zblizona do modutu Master opisy-
wanego powyzej. Jest on rowniez
wyposazony w dwa porty (serwiso-
wy isieci Profibus DP) oraz diody
statusowe LED.

Modut ten jest konfigurowany
przy  uzyciu  oprogramowania
CIMPLICITY ME. Istnieje mozliwo$¢
zadeklarowania 32 obszaréw pa-
migci (modutéw) wysytanych do
sieci i 32 modutéw odbieranych. Po
dokonaniu konfiguracji modutu ko-
munikacja jest inicjowana automa-
tycznie. Podczas inicjacji w progra—
mie sterujgcym funkcji Service
Request istnieje mozliwo$¢ uzyska—
nia szczegdtowych informacji dia-
gnostycznych o module oraz diagno-
stycznych i statystycznych zwigzanych z pracg tego modutu w sieci.

Piotr Merwart (ASTOR Krakdw)

Tabela 2. Podstawowe informacje o module IC693PBS201

Numer katalogowy IC693PBS201

Modut slave sieci Profibus DP
CIMPLICITY ME wersja 2.6 lub wyzsza
Kaseta podstawowa lub rozszerzajaca
Wszystkie przewidziane w standardzie
244 bajty wejsciowe i 244 bajty wyjSciowe
dla kazdego urzadzenia slave

Nie obstugiwany

R PBM200 - modut master sieci Profibus DP

llos¢é obstugiwanych danych

Tryb Sync/freeze
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Tryb Sync/freeze Obstugiwany

Przykladowa konfiguracja systemu komunikacji w protokole
Profibus DP z zastosowaniem modutow PBM200 i PBS201.

Sterowniki
GE Fanuc 90-30 GE Fanuc VersaMax GE Fanuc i uklady we/wy
sterownik Slave sterownik VersaPoint innych firm
z modutem PBS201 lub uktad we/wy uktad we/wy

e e

Okno CIMPLICITY Machine Edition do konfiguracji modufow.

GE Fanuc 90-30 sterownik Master
z modutem PBM200

Urzadzenia
wykonawcze




Pozycjonowanie osi za pomoca napedow serii S2K

Od szeregu juz lat w zakresie pozycjonowania stosuje sie konwen-

cjonalne rozwigzania z wykorzystaniem sterownikow PLC (specjali-
zowane modufy do pozycjonowania osi). Obecnie w tej dziedzinie
pojawity sie nowe mozliwosci dzigki wprowadzeniu na rynek serii
S2K firmy GE Fanuc.

S2K jest urzadzeniem, ktére moze pracowaé jako autonomiczny ser—
wonaped, a dodatkowo takze posiada¢ wbudowany sterownik PLC. Serie te
programuje sie przy uzyciu oprogramowania CIMPLICITY ME. Programo-
wanie obejmuje tworzenie aplikacji (Program 1....Program 4), tworzenie
blokéw definiujgcych ruchy osi (Motion 1...Motion 100) oraz tworzenie pro-
fili ruchu w tzw. edytorze CAM.

Programy mogg zawiera instrukcje operujgce na stowach bitowych,
symbolach boolowskich, liczbach catkowitych, zmiennoprzecinkowych,
taicuchach znakowych, a takze instrukcje arytmetyczno-logiczne i trygo—
nometryczne, operacje czasowe, warunkowe, relacje oraz wywotania pod-
programéw i poszczegolnych blokéw ruchdw osi. Program nr 4 jest progra—
mem “ratunkowym”: definiujemy w nim sposob zachowania sie urzgdzenia
w przypadku awarii. Programy moga by¢ pisane w jednym z dwoch jezy-
kéw: za pomocg mnemonikéw lub w formie blokéw graficznych. Sg one za-
pisywane w nieulotnej pamieci Flash (60kB). Pamig¢ danych ma pojem-
no$¢ 42kB.

Bloki zawierajgce definicje ruchdw osi sg pisane przy uzyciu mnemo-
nikéw, przy czym w celu ich utworzenia mozna skorzysta¢ z kalkulatora ru-
chu, ktéry za nas wygeneruje blok napisany z wykorzystaniem mnemoni-
kow.

Za pomocg edytora CAM mozemy zdefiniowa¢ skomplikowane se-
kwencje ruchéw, jakie ma realizowac o$. W takim przypadku wyrdznia sie
0$ MASTER i 0§ SLAVE. Osig MASTER moze by¢ przyktadowo o$ tasmo-
ciggu, a osig SLAVE - oS realizujgca skomplikowane cigcie wedtug okre-
$lonej krzywej, i to na dodatek w locie. Profil CAM jest elektronicznym od-
powiednikiem mechanicznych krzywek.

Wazng cechg S2K jest petla sprzezenia zwrotnego predkosci nieza—
lezna od potozenia petli sprzezenia zwrotnego. System operacyjny w S2K
jest wielozadaniowy (4 programy definiowane przez programiste, 1 proces
sterowania osig, 1 proces komunikacyjny). Architekiura zastosowana
w S2K jest dwuprocesorowa; wbudowano oddzielne procesory odpowie—
dzialne za realizacje programu i ruchu osi.

S2K programuije sie poprzez port RS-232, ktdry jest konfigurowalny —
- dostepne sg protokoty ASCII i RTU. Poza tym w S2K mogg by¢ zainsta-
lowane opcjonalne porty komunikacyjne DeviceNet lub Profibus DP. W mo-
delach S2K z wbudowanym sterownikiem PLC wystepujg wejscia/wyjscia
w ilosci 14 lub 21 punktow (zaleznie od modelu). Stan S2K mozemy szyb-
ko zdiagnozowac¢ dzigki wyswietlaczowi umieszczonemu w goérnej czesci
urzadzenia. S2K moze sterowaé za pomocg sygnatu analogowego
(10 VDC) lub ciggu impulséw (tryb PULSE). Sterowa¢ mozna momentem
sity lub predkoscia.

Dla omawianej serii firma GE Fanuc oferuje takze specjalizowane na—
pedy. S2K moze by¢ réwniez wykorzystany do wspétpracy z modutami po-
zycjonujgcymi APM lub DSM instalowanymi w sterowniku GE Fanuc 90-30.

Seria S2K moze pracowaé w nastepujacych sieciach:

Bl Modele 4.3 A lub 7.2 A: 90-250 VAC (1- lub 3-fazowe);
B Modele 16 A lub 28 A: 180-250 VAC (3-fazowe);
Bl Modele 7.2 A lub 20 A: 400-480 VAC (3-fazowe).

Napedy serii S2K przeznaczone sg do zastosowania przede wszyst-
kim w maszynach pakujacych i etykietujgcych, maszynach realizujgcych
montaz, sortujacych, a takze w procesach takich jak ciecie w locie, nawi-
janie, sterowanie stotem obrotowym, ciecie na wymiar w maszynach do
obrdbki drewna.

Grzegorz Faracik (ASTOR Krakow)
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Przez caty czas programowania napedu w CIMPLICITY Machine Edition wspomagajg

nas Kreatory.
Use the Application Builder... Show more. [ FE A
= B
-
= ‘IBQ (* PROGRAM 1
Tt LR RABE i
1 (+ Author:
Program 3 (* Date :
Start (* Notes :
(_) o
U .
010009 = 1
IF VBl AND VBZ GOTO 1)
STML = 1
WAIT TM1
: e DoS - 0
Wwait 2.5 on Timer 1 EXM3
STM1 = 0.5
VAIT Tl
P DolD = 1
End 020IF VE1l AND VB3 GoTC 20
Doll = 0
GOTO 10
Doll = 1
i

Program sterujacy pracg S2K mozemy napisac w formie blokow graficznych
lub w bardziej zaawansowanym jezyku mnemonicznym.
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W projektowaniu ruchéw mozemy skorzystac z narzedzi wspomagajacych tzw. kalkulatora ru-
chu czy tez dla skomplikowanych ruchow z edytora CAM, ktdry na podstawie tabeli pofoZeri
osi Slave wzgledem osi Master, wylicza parametry: predkosc, przyspieszenie, szarpnigcie.




Nowe funkcje w module CMM321

Od dluzszego czasu na famach Biuletynu Automatyki, w dziale o no-
wych produkiach wprowadzanych na rynek przez firmg GE Fanuc,
regularnie pojawiaja sie artykufy dotyczace nowych funkcji i modu-
tow zwigzanych z komunikacjg w sieci Ethernet. Ze wzgledu na du-

Ze znaczenie tego sposobu transmisji danych w automatyce konty-
nuujemy ten watek, przedstawiajac nowe funkcje modufu
komunikacyjnego CMM321 dla sterownikow 90-30.

Juz na pierwszy rzut oka mozna zauwazy¢ zmiany w budowie modu-
tu. Na obudowie czotowej modutu zainstalowano port 10BaseT oraz port
serwisowy i przycisk Reset (poprzednio dostgpne dopiero po zdemonto-
waniu pokrywy).

Szczegolnie dodanie portu 10BaseT znaczaco utatwito obstuge w sys-
temach, gdzie komunikacja jest realizowana poprzez ztgcze UTP, poniewaz
mozna bezposrednio podtaczy¢ sie do modutu. Gdy natomiast chcemy wy-
korzystac facze Swiattowodowe, tatwiej jest zastosowac transceiver i potg—
czy¢ sig z modutem przez port AAUI (podobnie jak we wczesniejszych
wersjach port ten znajduje sie na spodzie modutu).

Znaczace zmiany zaszty rowniez w oprogramowaniu systemowym
modutu. Do najwazniejszych naleza:

B Mozliwos¢ skonfigurowania pracy portu 10BaseT w trybie full- lub
half-duplex. Szczegdlnie wprowadzenie trybu pracy full-duplex powo-

Sterownik GE Fanuc 90-30
2z modutem CMM321

duje realne zwigkszenie ilosci przesytanych danych. Nalezy jednak

pamigta¢ o tym, aby urzadzenia wspdfpracujagce z modutem miaty

mozliwo$¢ pracy w takim trybie.

W Obstuga protokotu Modbus Ethernet. W poprzednich wersjach tego
modutu istniata mozliwo$¢ komunikacii tylko w protokole SRTP (Servi-
ce Request Transfer Protocol), dzigki ktdremu mozemy programowac
poprzez Ethernet i komunikowac si¢ z innymi sterownikami GE Fanuc
lub systemami SCADA. Zaimplementowanie protokotu Modbus Ether—
net znacznie zwigkszyto mozliwosci dotgczenia sterownika wyposazo-
nego w modut CMM321 do innych systemdéw sterowania. Na uwage
zastuguije fakt, ze oba protokoty komunikacyjne sg obstugiwane réw-
nolegle, co oznacza, ze modut CMM321 moze jednocze$nie komuni-
kowac sie z innymi sterownikami GE Fanuc oraz urzgdzeniami wyko-
rzystujgcymi protokét Modbus Ethernet.

Oba protokoty obstuguja komunikacje typu klient-serwer. W przypad-
ku wysytania przez modut CMM321 odpowiedzi na zapytania (gdy pracuje
on jako serwer), dane sg wysytane automatycznie. Inaczej wyglada sytu-
acja, gdy chcemy zainicjowaé komunikacje. Wowczas nalezy w programie
sterujgcym wywofa¢ odpowiedni blok funkcyjny inicjujgcy komunikacje
z innym urzadzeniami (réwnoczesnie w module CMM321 moze by¢ otwar-
tych 16 kanatéw transmisji danych). Funkcja taka (Service Request) okre—
$la protokot komunikacyijny, urzadzenie, z ktérym bedzie prowadzona wy-
miana danych, oraz funkcje, ktdra ma by¢ zrealizowana.

Modut komunikacyjny CMM321 moze wspdtpracowaé z kazdym typem
jednostki centralnej sterownika serii 90-30, przy doborze CPU nalezy jed-
nak zwrdci¢ uwage, aby jednostka ta posiadata wystarczajace zasoby do

‘é‘% obstugi komunikacii.
gé’ ~ 9‘%,/% Wprowadzone zmiany w module CMM321 to kolejny krok w rozbudo-
g 3 ’d;f wie systemoéw sterowania, w ktérych dominujaca role - jako medium ko-
§ H munikacyjne - petni sie¢ Ethernet.
; ; [ Piotr Merwart (ASTOR Krakéw)
‘] 5 o
- g g Tabela funkcji protokofu Modbus Ethernet obstugiwanych przez modut CMM321.
* R g‘? % Kod Adres bazowy | Typ danych | Maks. wielko$¢
C el funkcji
S,f;vig,m{gﬁgﬁ;{.{ga = LG e 1 Read Coils 0001 Bit 2000
. ot oy S T e programowanie on-line 2 Read Input Discretes 10001 Bit 2000
! (RN sterounlia poprzez Elpernet 3 Read Multiple 40001 Rejestr 125
1 M M Registers (16-bitowy)
innych producentow |
L 4 Read Input 30001 Rejestr 125
Inne sterowniki GE Fanuc Registe s (1 6—bit0Wy)
Komunikacja modutu CMM321 w sieci Ethernet odbywa sig w jednym z dwdch standardow: 7 Read Exception | Nie stosowane Bajt Nie stosowane
SRTP lub Modbus Ethernet. Status

Protoltot Modbus RTU MASTER

w kazde] jednosice sterownila VersaMax | CPU363 sterownika 90-30

W ciagu najblizszych dwdch miesiecy zostanie wprowadzona na ry-
nek nowa wersja oprogramowania systemowego do jednostek cen-

tralnych sterownika VersaMax oraz CPU363 sterownika 90-30.

Najwazniejszg zmiang bedzie mozliwo$¢ uruchomienia przy uzyciu
komendy COMM_REQ protokotu Modbus RTU w wersji Master. W ten
sposob zostang znacznie obnizone koszty zwigzane z budowg rozproszo-
nego systemu sterowania, w ktdrym wystepuja urzadzenia réznych pro-
ducentow. Jest to rozwigzanie szczegélnie cenne dla uktadéw, gdzie ko-
munikacja pomiedzy urzadzeniami realizowana ma by¢ poprzez
radiomodemy.

Funkcje protokotu Modbus RTU Master obstugiwane w jednostkach
centralnych VersaMax i CPU363 to:

inicjalizowanie portu;

czytanie informacji diagnostycznych;

wysytanie zapytan diagnostycznych (funkcja nr 8);

ustawianie, czytanie, forsowanie danych (obstugiwane funkcje 1, 2, 3,
4,5,6,7,15, 16, 17, 67).

Protokét Modbus RTU Master bedzie mozna uruchomié na obu por-
tach jednostek centralnych.

Nowy firmware, umozliwiajgcy uruchomienie protokotu Modbus RTU
Master, to dla sterownikéw VersaMax (CPU001/002/005/E05) wersja 2.30,
za$ dla CPU363 - 10.62. Pliki umozliwiajgce aktualizacje wersji oprogra-
mowania systemowego bedg dostepne bezptatnie na stronie internetowej
firmy ASTOR.

Piotr Merwart (ASTOR Krakow)
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VersaPoint

Vi

- nowy system wejsc/wyjsc rozproszonych GE Fanuc

Oferta firmy GE Fanuc w dziedzinie rozproszonych uktadow
wejsc/wyjs¢ zostata rozszerzona o nowe rozwigzanie — system
VersaPoint. Sa to instalowane na szynie DIN ukiady wejsc/wyjsc,
charakteryzujace sig niewielkimi rozmiarami i atrakcyjna cena. Sa
one szczegdlnie polecane dla producentow maszyn czy cafych linii

technologicznych wyposazonych w rozproszony ukfad sterownia,
ale rowniez z powodzeniem moga by¢ stosowane w instalacjach ta-
kich jak wodociagi, oczyszczalnie, budynki inteligentne i innych
systemach tego typu.

Pojedynczy wezet VersaPoint sktada sie z interfejsu komunikacyjnego
oraz maksymalnie 63 modutéw instalowanych na jednej szynie DIN.
W ukfadzie VersaPoint nie jest konieczne stosowanie ptyty bazowej, zapew—
niajacej komunikacje pomiedzy modutami. Po zmontowaniu catego uktadu
komunikacja realizowana jest poprzez ztacza zabudowane po bokach
modutu.

Gtéwnym elementem uktadu jest interfejs komunikacyjny, ktéry
umozliwia odbieranie i wysyfanie danych poprzez sie¢ komuni-
kacyjng do uktadéw sterowania, nie posiada natomiast mozli-
wosci wykonywania logiki sterujgcej. Obecnie dostepne sg
interfejsy komunikacyjne do sieci
Profibus-DP, DeviceNet, Interbus, Interbus Fiber Optic, 4
a wkrétce takze do sieci Ethernet. Do
VersaPoint mozna réwniez podtaczy¢ urzadzenia
pracujgce na magistrali AS-i Bus.

Wazng cechg systemu VersaPoint jest
minimalizacja czasu i kosztow zwigza-
nych z montazem systemu — czujniki,
przetworniki i elementy wykonawcze
podfgcza sie wprost do modutow
wejscé/wyjsc, bez dotychczasowej po-
trzeby stosowania osobnych terminali
taczonych z systemem wejs¢/wyjs¢. Do
tego celu stuzg terminale przytacze-
niowe wyposazone w szybkozigcza,
ktdre sg zdejmowane z modutu bez uzy-
cia $rubokreta. Terminale sg tez zabezpieczo-
ne mechanicznym kluczem w celu eliminacji ewen-
tualnych pomytek podczas montazu.

Dla uktadu VersaPoint oferowana jest duza gama modutéw do obstugi
standardowych sygnatéw obiektowych stosowanych w automatyce (moduty
wejs¢ i wyjs¢ dyskretnych oraz analogowych) czy tez do wspdtpracy

Wyiscia dyskretne

- 24VDC, 24, 2 kanaly

- 24VDC, 0.5A, 2 kanaly
- 24VDC, 0.5A, 4 kanaly

- 24VDC, 2 kanaty - 24VDC, 0.5A, 8 kanalow

- 24VDC, 4 kanaty
-24VDC, 8 kanalow
- 24VDC, 16 kanatow

- 24VDC, 0.5A, 16 kanalow
- 24VDC, 3A, 1 kanal

Weiscia analogowe

- napieciowo/pradowe, 2 kanaly,
rozdzielczose 15 bitdw

- do pomiaru temperatury 2a pomoca
czujnika oporowego, 2 kanaly, rozdz
18 bitow

- do pomiaru temperatury za pomoca
termopary, 2 kanaly, rozdz. 16 bitdw

- 8 kanalowe, rozdzielezosé 15 bitdw
(nowosé)

Wyiscia analogowe

- napieclowo/pradowe, 1 kanal,
rozdzielczosé 16 bitow
napieciowe, 1 kanal,
rozdzielczose 16 bitdw

- napleciowe, 2 kanaly,
rozdaielczose 13 bitow

Szeroka gama modufow pozwala na elastyczny dobor konfiguracji.

z czujnikami temperatury.

W celu ekonomicznego doboru
ukfadu, dostosowanego do na-
szych potrzeb, moduty te wy—
konywane sg w wersjach 1-,
2-, 4-, 8- i 16-punktowe;.
Odrebna, rozbudowang grupe
stanowig moduty specjalizo-
wane: modut do pozycjonowania osi, modut szyb-

kiego licznika, startery silnikow tréjfazowych, modut wyspy zaworo-
wej dla uktaddw pneumatyki i modut bezpieczenstwa,
ktorego zadaniem jest np. realizacja funkcji wytgczni-
- ka awaryjnego EMERGENCY STOP lub odta-
czenie okreslonych obwodow po otwarciu szafy
sterowniczej. Zastosowanie takich modutdw
upraszcza prace montazowe i skraca czas po-
trzebny na podfgczenie réznego typu uktadow
wykonawczych do systemu sterowania. Standar-
dowe moduty wejs¢/wyjs¢ oraz moduty specjalizo-
wane sg montowane wspélnie na szynie montazo-
wej.
Réznorodno$¢ modutéw stosowanych w jednym
uktadzie, a co za tym idzie réznorodno$¢ sygnatow elek—
trycznych dofgczanych do VersaPoint, wymusza stosowa-
nie separatoréw i réznego typu zasilaczy. W jednym uktadzie
istnieje mozliwosé zastosowania kilku modutdw separujgcych
lub zasilajgcych, kiére pozwalajg na podzielenie obwoddw
wejsé/wyjsé na sekcje i zasilenie z osobnych zasilaczy. Zasilacze i
separatory sekcji wystepuja w kilku odmianach w tym z zabezpie-
czeniami przeciwzwarciowymi i diagnostyka.

Do konfiguracji uktadow VersaPoint nie jest wymagane jakiekolwiek
oprogramowanie narzedziowe. Po dotgczeniu modutéw do interfejsu ko-
munikacyjnego i jego zasileniu przeprowadzana jest automatyczna konfi-
guracja ukfadu.

Dzigki zastosowaniu VersaPoint mozna uzyska¢ duze oszczednosci,
zwtaszcza przy bardziej rozbudowanych konfiguracjach uktadow
wejsé/wyjsé. System ten stanowi o becnie bardzo konkurencyjne cenowo
rozwigzanie w zakresie prostych uktadow wejsc¢/wyjs¢ oddalonych. Wyposa—
zony w interfejs do sieci Profibus DP lub DeviceNet, moze z powodzeniem
spetniac role alternatywnego rozwigzania dla producentéw innych sterowni-
kow.

Szybki montaz i demontaz
nie wymaga narzedzi.

Grzegorz Faracik (ASTOR Krakow)
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Przykiadowe konfiguracje systemow z wykorzystaniem ukladu VersaPoint.




Sterowniki GE Fanuc i oprogramowanie CIMPLIGITY ME

w systemach akwizycji danych z protokotem M-Bus

Niniejszy artykut pokazuje mozliwosci budowania systemow akwi-
zycji danych pomiarowych w oparciu o sterowniki PLC firmy

GE Fanuc oraz liczniki zuzycia mediow wyposazone w modut komu-
nikacyjny M-Bus.

Protokét M-Bus (“Meter-Bus’) zostat opracowany z myslg o wykorzy—
staniu do zdalnego odczytu licznikéw energii cieplnej, jednak szybko uzy-
skat poparcie ze strony producentéw wszelakich licznikow zuzycia mediéw
(np. wody).

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom Klientéw firmy ASTOR, firma
VISUAL CONTROL opracowafa dwa produkty umozliwiajgce integracje da-
nych pomiarowych, pochodzacych z urzadzen obstugujgcych protokét M—Bus:
W /O Server dla pakietu InTouch;

B /O Server dla sterownikdw GE Fanuc serii 90-30 oraz VersaMax.

Pierwszy z wymienionych produktéw powstat w roku 2000, natomiast
drugi, ktory jest przedmiotem artykutu, jest efektem prac ostatnich tygodni.
Oba produkty sg aktualnie oferowane w wersiji dla licznikdw energii ciepl-
nej firmy Kamstrup: Multical Il oraz Multical 66C. Cieptomierz Multical Il
jest réwniez znany pod nazwg handlowg Calstreem EEM-C (z oferty firmy
Danfoss).

Charakterystyka oprogramowania

Oprogramowanie zostato napisane w tzw. “logice drabinkowej” za po-
mocg pakietu CIMPLICITY Machine Edition Logic Developer v. 2.6.

Sktada sie z czesci serwera komunikacyjnego (IOServer) implementu—
jacej protokét M-Bus, oraz czedci klienckiej (Client) wykorzystujacej
|OServer do odczytu danych z licznikdw.

Oprogramowanie rezerwuje na swoje potrzeby nastgpujgce zasoby
sterownika:

W pamie¢ RAM programu: (~) 11 kB na 10Server + 600 B na kazdy pod-
fgczony licznik;

W rejestry 16-bitowe (%R): R1 do R499;

W rejestry 1-bitowe (%T): T1 do T59.

Rozmiar pamigci przeznaczonej na 10Server okreslony jest przy zato—
zeniu, ze udostepnianych jest 8 najbardziej istotnych rejestrow licznika. Udo-
stepnianie przez I0Server wartosci kolejnych rejestréw licznika wigze sie
z przyrostem pamigci [OServer'a o okoto 300 B na jeden rejestr licznika.

Odczytanie kompletu danych z jednego licznika Multical zajmuje ok. 30
sekund. Czas ten wynika bezposrednio z mozliwosci licznika.

Wykorzystanie oprogramowania

Do sterownika PLC za pomocg jednego portu szeregowego mozna
podtgczy¢ wiele licznikdw (sie¢ M-Bus). Liczniki te moga by¢ kolejno od-
pytywane przez sterownik, a otrzymane dane zapamietywane w jego reje-
strach. Dane te mogg by¢ nastepnie wykorzystywane do realizacji funkcji
sterowania obiektami technologicznymi oraz transmitowane ze sterownika
PLC do systeméw typu SCADA lub systeméw bilingowych.

Jak wspomniano wczesniej, oprogramowanie sktada sie z czesci ser-
wera komunikacyjnego (IOServer) implementujgcej protokét M-Bus oraz
z czesci Klienckiej (Client) wykorzystujacej 10Server do odczytu danych
z licznikéw.

W' bloku gtownym

1 protCFG programu (MAIN) nalezy

umiedci¢  nastepujace

. CALLE bloki (w okreslonej kolej-

2 =L nosci): protCFG, 10Se-
{CALT rvr, Client.

3 ’ Cligrk W bloku protCFG

A nalezy dokona¢ konfigu-

i racji portu komunikacyj—

nego i protokotu. Blok

IOServr nie podlega zmianom.

Z kolei blok Client zawiera oprogramowanie klienckie, ktére moze by¢
dowolnie modyfikowane przez uzytkownika |IOServer-a w celu zrealizowa-
nia odczytu danych z poszczeg6inych licznikdw.

Uzytkownik moze réwniez postuzy¢ sie przyktadem wykorzystania
i wedtug niego budowa¢ swoj program odczytu danych z licznikéw.

Oprogramowanie powinno skfadac sie z dwoch czesci:

B petli odpowiedzialnej za odpytywanie kolejnych licznikéw;
W blokéw odpowiedzialnych za odczyt danych z poszczegdinych liczni-
kow i ich zapamietanie.

Licznik Multical
Licznik udostepnia do odczytu kilkanascie rejestrowanych parametrow
(rejestrow). Mimo iz wszystkie one trafiajg do sterownika PLC podczas
transmisji danych, 10Server w podstawowej wersji udostepnia tylko najbar-
dziej istotne rejestry:

A
W licznik energii; IEanuc j
. |icznik WOdy; E|"- structure
W licznik czasu pracy;
W temperature zasilania;
W temperature powrotu;
W roznice temperatur;
B moc;
W przeptyw.

RoznicaTemperatur

Ponadto 10Server dodaje
wiasne rejestry, pozwalajgce
monitorowac jako$¢ transmisji
z licznikami:

W adres licznika;
W status ostatniego zapytania;
W licznik btedow transmisji

(liczbe zapytan, na ktdre nie

uzyskano odpowiedzi).

- StatusOstatnisgoCdpytania
TemperaturaPowrotu
TemperaturaZasilania

_@ Drawers Favorites
Tak zdefiniowanego szablonu uzywa sig

do tworzenia instancji struktur danych
dla poszczegdlnych licznikow.

W celu zapamigtywania warto$ci przestanych z licznika nalezy przewi-
dzie¢ 19 rejestrow (%R) na kazdy licznik.

CIMPLICITY Machine Edition (Logic Developer)
Dzigki zastosowaniu oprogramowania narzedziowego CIMPLICITY

uproszczono zarzadzanie rejestrami, ktdre przechowujg wartosci rejestrow
licznikow. Osiggnieto to dzigki idei zmiennych strukturalnych, ktére utatwia—
ja grupowanie rejestrow sterownika PLC i kojarzenie ich z konkretnym licz-

nikiem Multical.

W oprogramowaniu |0Server'a zdefiniowano szablon zmiennej struk-

turalnej dla licznika Multical.

Robert Wasko (Visual Control Sp. z 0.0)

Wariable Mame Address
(=5, MulticalBEC_mr
------ ':‘_EF LicznikB ledow ZRO0501
------ SR Adres %RO0S00
------ '3_'|':F StatuzOstatniego0dpytania EZRO0s02
- fEF - LicznikE nergi %R 00503
F Licznikiaody ZRO0505
LicznikCzazuPracy EZROOS0F
. TemperaturaZasilania EZRO0s03
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Struktura danych dla okreslonego licznika zawiera juz konkretne adresy rejestrow

sterownika PLC.
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Elektrownia Pocerady, zlokalizowana ok. 70 km na pétnocny-zachod
od Pragi, jest giowna, opalana weglem, elektrownia w Czechach.
Jeszcze kilka lat temu funkcjonowaly tam przestarzate systemy ERS
i NOTRIK. Podjeto jednak decyzje o modernizacji istniejacego sys-
temu sterowania gtownym blokiem energetycznym. Wybor padt na
nowoczesny system oparty na sterownikach GE Fanuc, magistrali
komunikacyjnej Genius i oprogramowaniu CIMPLICITY HMI.

Zastosowanie rozwigzania GE Fanuc umozliwito poprawe jakosci ste-
rowania procesem produkcji energii, co z kolei pozwolito na podtaczenie
elektrowni do Zachodnioeuropejskiego Systemu Energetycznego (West
European Electricity System). Zoptymalizowano proces spalania: wzrosta
jego efektywno$¢ przy jednoczesnym zmniejszeniu zuzycia wegla, a zara-
zem udato sie obnizy¢ emisje szkodliwych substancji.

Nowy system sterowania oparty jest na sterownikach GE Fanuc serii
90-30i 90-70 (w sumie 38 sterownlkow) potaczonych systemem rozpro-

: szonych wejs¢/wyjsé
Genius. Catos¢ nad-
zoruje oprogramo-—
wanie SCADA
CIMPLICITY  HMI,
ktére ma dostep
tacznie do 5000
wejsc/wyjsc.

Operatorzy
kontrolujg  proces
produkcji  energii

w pomieszczeniach sterowania blokiem, ko-
rzystajgc z dwoch komputerow klasy PC
z oprogramowaniem CIMPLICITY HMI two-
rzacych dwa niezalezne od siebie systemy.
Wszystkie sterowniki PLC sg podtgczone do
dwach sieci LAN w standardzie Genius, a ich
programowanie odbywa si¢ zdalnie z biura
gtéwnego inzyniera. Dzigki redundancji sieci
komunikacyjnej awaria jednej z sieci LAN nie
ma wptywu na prace catego systemu.

Proces produkcji energii prowadzony jest
przez dwdch operatoréw: kierownika bloku
i gtéwnego inzyniera, ktdry korzysta z 8 moni-
torow do podgladu parametrow kottow i maszynowni. Architektura systemu
umozliwia szybka, 1-sekundowa reakcje pomiedzy zdarzeniem w procesie
a wySwietleniem informacji na monitorze operatora: z kolei reakcja proce-
su na komendy operatora odbywa sie w czasie 250 ms.

Gtowny system sterowania pozwala na nadzor nad uktadami analogo-
wymi, automatyczny start, wytaczenie i prace turbiny zgodnie z zapotrzebo-
waniem na energie, jak réwniez start, wytaczenie i prace innych grup urza-
dzen procesowych. Oprdcz tego system umozliwia sterowanie wyjsciowymi
zatacznikami napedéw 6 kV, kontrole systemu zabezpieczen, wprowadze-
nie automatycznego systemu zabezpieczen bloku, przetwarzanie pierw—
szych oznak awarii na wyjsciu bloku lub wybranych grup urzadzen, a takze
prowadzi zapis danych “post-mortem” na potrzeby pdzniejszych analiz.

opr. Wojciech Kmiecik (ASTOR Krakow)
na podstawie “PLC World 1/1999”

Lokalna moskiewska elektrocieptownia, zaopatrujaca w ciepfo za
posrednictwem miejskiej sieci cieptowniczej spora czesc¢ mieszkarn-
cow stolicy Rosji, opalana jest gazem ziemnym pochodzacym z Sy-

berii. W zimie, gdy temperatura jest bardzo niska, zuzycie gazu wzra-
sta tak bardzo, Ze konieczne stato sie utworzenie rezerw
kompensujacych ograniczone mozliwosci przesytowe gazociagu.

W tym celu w wokét Moskwy (w odlegtosci okoto 350 km) powstaty
specjalne zbiorniki, do ktdrych przez caty rok gazociggiem z Syberii tto-
czone sg setki miliondw metrow szesciennych gazu. Nastepnie gaz jest
sprezany, a potem wprowadzany do zbiornikéw przez specjalne rury do-
prowadzajgce.

Jeden z takich zbiornikdw, znajdujacy sie w miejscowosci Uwjasow-
skoje, korzysta z 6 stacji kompres;ji i 95 rur doprowadzajacych. Gaz wpro-
wadzany Jest pod ci$nieniem 115 baréw. W zimie jest on odzyskiwany ze

' zbiornika za pomocg
tych samych rur do-
prowadzajgcych.

Projektanci
uktadu  sterowania
(Elpro GmbH) po-
stawili bardzo wyso-
kie wymagania co do
jakosci, niezawod-
nosci i elastycznosci
zastosowanych
wnim  produktéw.

Okazato sie, ze warunki te
znakomicie spetniajg pro-
dukty GE Fanuc, na bazie
ktérych powstat sprawny
system sterowania procesem
witaczania i odzyskiwania
gazu ze zbiornika. Podsta-
wowym  kryterium byto za-
pewnienie komunikacji ze
sterownikami innych produ-
centéw (zainstalowanymi w
stacjach kompresji gazu) oraz z kalibratorami przeptywomierzy.

Caly system sktada sie z 5 sterownikéw GE Fanuc serii 90-70, stuzg-
cych do monitoringu i sterowania obszarem witaczania gazu, a wyposazo-
nych w ponad 2800 wej$¢/wyjs¢ analogowych i cyfrowych. Wejscia/wyjscia
podtgczone sg do zawordw, ale zbierajg tez i sterujg réznymi parametrami,
takimi jak przeptyw, temperatura czy cisnienie.

Oprogramowanie SCADA - CIMPLICITY Plant Edition komunikuje
sie ze sterownikami poprzez sie¢ Ethernet TCP/IP. Caty uktad obstuguje
8000 punktéw, dziatajgc w systemie z redundancjg serwerdw i zapewnia
tym samym mozliwo$¢ przetaczenia sie na serwer rezerwowy w przypad-
ku awarii serwera gtéwnego.

Wadrozenie systemu przebiegto szybko i sprawnie, a dzigki prostocie
konfiguracji i programowania obstuga moze w razie potrzeby samodzielnie
dokonywac niezbednych modyfikacji instalacji.

opr. Wojciech Kmiecik (ASTOR Krakow)
na podst. “PLC World 3/2001”

Raport ,,Nowosci GE FANUC“
przygotowat Dziat Systemow Sterowania
ASTOR Sp. z 0.0., Krakow, ul. Smolensk 29, tel. (012) 428 63 20
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Monitoring i sterowanie obiektow
wodociagowych i przepompowni Sciekow PWiK Kalisz

W latach 1996-1997 Przedsiebiorstwo Wodociqgow i Ka-
nalizacji Sp. z 0.0. w Kaliszu zlecito wykonanie systemu mo-
nitoringu i sterowania ujeciami i pompowniami wody. Kryte-
riami, ktore zadecydowaly o wyborze tego systemu, byly:
nowoczesnos¢, mozliwos¢ rozbudowy, dobra wizualizacja
oraz polqczenie z innymi bazami przedsiebiorstwa.

Stacje uzdatniania wody w Kaliszu, poza najwigksza
stacja Lis, sa stacjami bez obstlugi calodobowej. Stacje te,
wyposazono w uktady utrzymywania statego ciSnienia wyj-
Sciowego, oparte w wigkszosci rozwigzan na falownikach.
W kazdej stacji znajduje si¢ jedna pompa pomocnicza za-
faczana poza falownikowym uktadem sterowania. Przed
zainstalowaniem systemu zdalnego sterowania pracowni-
cy  obstugi
musieli ob-
jezdzad
wszystkie
obiekty w ce-
lu  odczyta-
nia stanéw
wodomierzy
oraz doko-
nania zmian

- nastaw

e w uktadach

Schemat struktury systemu monitoringu i sterowania. sterowani a,

co pochta-

niato duzo czasu i wydluzalo czas reakcji systemu na

zmian¢ warunkéw pracy np. w przypadku wystgpienia
awarii rurociagu.

Techno-Progress wykonat w dwoch etapach system
monitoringu i sterowania zrédtami wody.

Obecnie system sklada si¢ ze stacji centralnej wyposa-
zonej w komputer wraz z oprogramowaniem InTouch 7.0
firmy Wonderware oraz stacji lokalnych, na ktérych zain-
stalowano sterowniki GE Fanuc 90-30. Stacja lokalna Lis,
w ktérej znajduje sie dyspozytornia, posiada polaczenie
kablowe ze sterownikiem lokalnym, a pozostate stacje
rozmieszczone na terenie miasta Kalisza sa potaczone
z dyspozytornig Lis droga radiowa.

W pierwszym etapie, wykonywanym na poczatku 1996
roku, zainstalowano i podtaczono do systemu stacje lokalne
Lis, Smolna, Fabryczna, Warszawska, Poznafiska, Szeroka-
Borkowska i Winiary, a w drugim, realizowanym w potowie
1997 roku, stacje GoScinna, Majkéw (przepompownia) i Ty-
niec. Na przetomie lat 1999/2000 do systemu podtaczono
kolejny obiekt — przepompownig¢ $ciekéw Ziota.

Operator w centralnej dyspozytorni otrzymuje dane
z obiektéw prezentowane w sposob graficzny. System in-
formuje operatora o stanach wodomierzy na obiektach,
przeptywie chwilowym, poziomach w zbiornikach, pra-
dach i stanach pomp.
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Schemat technologtczny zespolu obiektow Tyniec-Winiary.

Dane pomiarowe sg prezentowane na wykresach tren-
déw historycznych. Skala wykreséw i zakres czasu sg wy-
bierane przez operatora. Dane chwilowe sa zapisywane
w plikach raportéw godzinowych, a dane zliczane (stany
wodomierzy i iloSci wyprodukowanej i sprzedanej wody)
w raportach dziennych, miesiecznych i rocznych.

Pod wzgledem przyjetych rozwiazan sterowania szczeg6l-
nie ciekawym przyktadem jest zespot obiektéw Tyniec-Wi-
niary. Studnia glebinowa na obiekcie Tyniec jest potaczona
z stacja uzdatniania wody Winiary czterokilometrowym ru-
rociagiem. Sterowanie, w zaleznosci od poziomu w komorze
reakcji na Winiarach, jest automatycznie przekazywane do
obiektu Tyniec. Na wszystkich obiektach operator moze
zdalnie zalaczaé i wylacza¢ pompy glebinowe, falowniki oraz
pompy pomocnicze. Dzicki zastosowaniu takiego rozwiaza-
nia mozliwe jest minimalizowanie skutkdw awarii przez szyb-
ka reakcje na nieprzewidziane zdarzenia. Wylaczenie obiek-
tu z ruchu po zgloszeniu awarii zajmuje tylko kilka sekund
i nie wymaga wyjazdu na obiekt.

Dzigki graficznej prezentacji wydajnoSci chwilowej
z obiektu i ciSnienia na wyjSciu operator ma mozliwos¢
oceny na podstawie tych dwoch parametrow, czy nie na-
stapita awaria na sieci magistralnej. Jest to szczegélnie
wazne na obiektach Lis i Smolna. Wiekszo§¢ wody pro-
dukowanej na obiekcie Lis jest przesylana na obiekt
Smolna. Na obiekcie Smolna woda jest magazynowana
i ttoczona do sieci rozdzielczej miasta. Taki uktad umozli-
wia kontrole magistrali “z obu koncéw”.

Cze$¢ aparatury kontrolno-pomiarowej zostata zaku-
piona i zainstalowana przez PWiK Kalisz. Dzi¢ki zaanga-
zowaniu pracownikéw PWiK Kalisz samo wdrazanie sys-
temu przebiegato bardzo sprawnie.

Opisany powyzej system zostat w catoSci zaprojekto-
wany i wykonany przez firm¢ TECHNO-PROGRESS

Sp. z 0.0. z Krakowa.
mgr inz. Mariusz Bzden (Techno-Progress Krakow)
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Wizualizacja produkcji kabli w szczecinskiej fabryce
Tele-Foniki Kable S.A.

Z konicem stycznia 2001 roku w Tele-Fonika Kable S.A.
Zaktad w Szczecinie zostata uruchomiona linia wyttaczarko-
wa do produkcji kabli i przewodow. Remonty, sterowanie
i uruchomienie wykonaly stuzby utrzymania ruchu fabryki.

Nowa linia produkcyjna powstata na bazie linii juz ist-
niejacej, ktéra gruntownie wyremontowano pod wzgle-
dem mechanicznym. Wyposazono ja w nowe elementy,
urzadzenia pomocnicze, pomiarowe i oprzyrzadowanie
oraz - co najwazniejsze - w nowe sterowanie. Opracowane
systemy sterowania i napedu dla wszystkich elementéw li-
nii zostaly umieszczone w 14 szafach sterowniczych, zinte-
growane sterownikiem PLC Simatic S5 firmy Siemens
oraz systemem wizualizacji Wonderware InTouch.

Cala linia produkcyjna sktada si¢ z nastepujacych ele-

mentow:
urzadzenie zdawcze typu flyers — pojedyncze;
urzadzenie zdawcze typu flyers — podwdjne (PLC S5
95 Siemens, naped MicroMaster Siemens);
urzadzenie zdawcze bebnowe (naped Simoreg 6RA70
Siemens);
dwa odciagi pasowe — podajacy i ciagnacy (naped Si-
moreg 6RA23 Siemens);
odciag kotowy (naped Simoreg 6RA23 Siemens);
wytlaczarka P80 (8+1 stref, naped SSD);
wyttaczarka P45 (8+1 stref, naped Simoreg 6RA23
Siemens);
odbieracz I (naped Simoreg 6RA70 Siemens);
odbieracz II (naped Lenze);
dwie osie tensometryczne do pomiaru naciagu;
dwa urzadzenia do pomiaru Srednicy Zumbach;
tester izolacji Zumbach;
podgrzewacz drutu Zumbach;
termostatowana wanna wodna;
termostaty olejowe, podajniki, zasypy i inne urzadze-
nia pomocnicze.
Linia sterowana jest przez sterownik Simatic S5 135
CPU 948B o nastepujacej charakterystyce: 20 wejs¢ ter-
moparowych, 20 wej$¢ analogowych, 16 wyj$¢ analogo-
wych, 160 wejs¢ cyfrowych, 96 wyjs¢ cyfrowych, ktory wy-
posazony jest w karte RS232 standardu V24.

Program sterownika (napisany przez mgr inz. Jerzego
Strugielskiego) realizuje reczne i automatyczne sterowa-
nie calej linii produkeyjnej, m.in. regulacje stref wyttacza-
rek i glowicy oraz programowe regulatory PID. Program
umozliwia prace z automatyczna synchronizacja linii, a
takze tryb pracy z automatyczna regulacja Srednicy kabla.
System pozwala na dowolne konfigurowanie linii przez
uzytkownika, co daje mozliwo$¢ produkcji bardzo zr6zni-
cowanego asortymentu kabli i przewoddow.

Komunikacja miedzy sterownikiem PLC a oprogramo-
waniem wizualizacyjnym InTouch odbywa si¢ poprzez ser-
wer DDE (Wonderware DDE Server for Siemens 3964R).

Wizualizacja (wykonana przez autora artykulu) opie-
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Ekran synoptyczny linii technologicznej.

ra si¢ na systemie InTouch pracujacym na platformie
MS Windows. Wykorzystana zostata zakupiona wczesniej
licencja na 128 punktdow, ktdéra teoretycznie mogtaby wy-
dawac si¢ niewystarczajaca dla wizualizacji tak duzej in-
stalacji. Jednakze mozliwoSci i mechanizmy zawarte
w oprogramowaniu InTouch oraz umiejetne ich wykorzy-
stanie daly efekt w postaci w pelni funkcjonalnej i kom-
pletnej wizualizacji systemu produkcji. W celu maksymal-
nego wykorzystania posiadanej licencji zrezygnowano z
zaimplementowanego w programie systemu alarmowa-
nia, wymagajacego definiowania zmiennej na liScie
zmiennych, na rzecz stworzenia wlasnego systemu alar-
mowania. Alarmy wystepujace w procesie (w liczbie po-
nad 150) wezytywane sa do InTouch’a z bazy danych za
pomoca zapytan w jezyku SQL umieszczonych w skryp-
tach InTouch’a i wySwietlane w oknie “ListBox”. Alarmy
historyczne zapamietywane sg automatycznie w plikach
tekstowych, w zapisie dobowym.

Potaczenie z bazg danych, zapisana w formacie
dBaselV odbywa sie przez 16-bitowy serwer ODBC
Microsoft dBase Driver.

Wizualizacja ma 27 okien, m.in. Logowanie, Receptu-
ry, Alarmy, Raporty, Strony Linii Produkcyjnej, Konfigu-
racja Pracy Linii, Wytlaczarek, Trendy Biezace i Histo-
ryczne, Strona Serwisowa + Nastawy Regulatoréw PID.

Kontakt operatora z systemem odbywa si¢ za pomoca
15-calowego ekranu dotykowego i umozliwia petna kon-
trole nad calq linig produkcyjna — zadawanie i odczytywa-
nie wszystkich informacji procesu produkcji. Wizualne,
intuicyjne i przejrzyste informacje oraz w petni zautoma-
tyzowany proces produkcji, pozwalaja uzyskaé oczekiwa-
na wydajno$¢ przy jednoczesnej wysokiej jako$ci wyrobu.

Fabryka Kabli Zatom dysponuje juz 10 liniami wyttaczar-
kowymi z aplikacjami Wonderware InTouch — cz¢$¢ z nich
zostata napisana i wdrozona przez automatykow fabryki.

mgr inz. Piotr Ciesla
Kabeltechnik Sp. z o.o.
piotr.ciesla@kabeltechnik.com.pl
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Konkurs prac dyplomowych firmy ASTOR

Automatyzacja i wizualizacja parku zbiornikow
na terenie Rafinerii Trzehinia S.A.

Politechnika Krakowska, Instytut Technologii Maszyn i Automatyzacji Produkcji, Wydziat Mechaniczny
Autorzy: Pawet Wrébel i Grzegorz Zigtek, Promotor: dr inz. Antoni Szymczak

Praca magisterska przedstawiona w niniejszym artykule
Jest zwiqzana z rzeczywistym obiektem na terenie Rafinerii
Trzebinia S.A. i zostata napisana przy wspélpracy z Glow-
nym Automatykiem Rafinerii panem Stanistawem Mostowi-
czem. Przedmiotem naszych zainteresowan byt park zbiorni-
kow paliwowych.

Jego zadaniem jest przechowywanie produktéw ropo-
pochodnych, takich jak benzyna bezotowiowa Pb-95, ety-
lina E94E, olej napedowy-letni ON-L i olej opatowy OO.
Obiekt sktada si¢ z czterech zbiornikéw (T1, T2, T3, T4)
oraz dwéch pompowni umozliwiajacych ich napetnianie
oraz oprdznianie. Pompa P1 obstuguje cztery drogi na-
petniania zbiornikéw. Oprdznianie na terminal kolejowy
odbywa si¢ dzieki pompie P2. Mozliwe jest takze oprdz-
nianie zbiornikéw na terminale A i B. Oprdznianie na
terminal A Iub na terminal B polega na wyborze i zesta-
wieniu odpowiedniej drogi oprézniania. Sterowanie pra-
ca pomp obstugujacych te dwa terminale nie weszto w za-
kres naszej pracy.

PRI FILES AT SUTTE, N T
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Ekran wizualizacyjny aplikacji wykonanej w Wonderware InTouch.

Wartodci wielkoSci charakterystycznych dla zbiorni-
kéw T1, T2, T3 i T4, takie jak poziom, masa produktu,
objetosé, gestosé, mozliwe sa do uzyskania dzieki zasto-
sowaniu metody HTG, ktéra umozliwia obliczenie wyzej
wymienionych parametréw na podstawie wartosci trzech
ciSniefi hydrostatycznych mierzonych na roznych pozio-
mach w zbiorniku. Oprdcz tych warto$ci dokonywany jest
réwniez pomiar temperatury w kazdym ze zbiornikow.

W kazdym zbiorniku sa zainstalowane przetworniki
ciSnienia, przetworniki temperatury oraz sygnalizatory
poziomu tzw. HiHi (sygnalizuja one niebezpieczny, zbyt
wysoki poziom cieczy znajdujacej si¢ w zbiorniku; sygnat
pochodzacy od tego sygnalizatora przerywa natychmiast
proces napetniania zbiornika). Dzigki pomiarom realizo-
wanym na obiekcie operator ma mozliwo$¢ doktadnego

S§ledzenia pracy obiektu oraz szczegdtowa informacje¢ na

temat aktualnego stanu systemu.

Do realizacji sterowania obiektem wybraliSmy sterow-
nik GE Fanuc serii 90-30.

Algorytmy programu sterujacego obejmuja:

B zamykanie i otwieranie poszczegllnych drég pompo-
wafl, z uwzglednieniem konfliktu drég;

B nadzor nad otwieraniem i zamykaniem zaworéw — za-
wory otwierane i zamykane z potwierdzeniem;

W opracowanie wartosci parametrow istotnych dla skta-
dowanego produktu: poziom, masa, objeto$¢, gestosé
(obliczane zgodnie z metoda HTG), temperatura;

B opracowanie parametréw pracy pomp (ci$nienie ssa-
nia, ttoczenia; ciSnienie na filtrze pompy; zliczanie
czasu pracy i postoju pompy);

B regulacja temperatury w zbiorniku T4 przy pomocy
regulatora PID;

B reakcje systemu w sytuacjach alarmowych (np. za wy-
soki poziom produktu w zbiorniku, awaria pompy lub
awaria ktoregos z zaworéw);

B nadzor nad zataczaniem mieszadta (musi by¢ zapew-
niony odpowiednio wysoki poziom produktu w zbior-
niku) oraz automatyczne wylaczanie w razie spadku
poziomu ponizej 300 cm.

Nastepnym elementem naszej pracy byta wizualizacja
pracy obiektu. Zostata ona zrealizowana przy uzyciu
oprogramowania Wonderware InTouch 7.0. Wizualizacji
zostaly poddane nastepujace elementy systemu:

B ogdlny widok obiektu;

B sygnalizacja stanu poszczegllnych urzadzen, np. pra-

ca/postdj pompy i mieszadta, stan zaworu (otwarty/za-

mkniety);

parametry produktu znajdujacego si¢ w zbiornikach;

alarmy aktualnie wystgpujace w systemie oraz alarmy

historyczne;

trendy biezace i historyczne;

raporty dotyczace produktow zgromadzonych w zbior-

nikach, mozliwo$¢ szybkiego wydrukowania raportu;

parametry pomp;

okna informujace o zdarzeniach czy tez btedach.

Ostatnim elementem naszej pracy bylo potaczenie

aplikacji wizualizacyjnej InTouch z przemystowa baza da-

nych Industrial SQL Server, ktorej zadaniem jest zbiera-
nie danych i parametréw zwiazanych z procesem. Wszyst-
kie one sg zapisywane na dysku twardym komputera.

Zastosowanie bazy danych IndustrialSQL Server
umozliwia bardzo tatwy dostep do danych oraz ich anali-
z¢ 1 pdzniejsze wykorzystanie. Analizujac te dane mozna
uzyskaé petna wiedze na temat procesu przemystowego,
mozna tez zdiagnozowaé przyczyny awarii i innych nie-
prawidtowosci procesu.

mgr inz. Pawet Wrobel, mgr inz. Grzegorz Zietek
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Laboratorium Informatyki Przemystowej

na Politechnice Slaskiej w Gliwicach

Laboratorium Informatyki Przemystowej, dziatajgce
w ramach kierowanego przez prof. Jerzego Obera Zaktadu
Urzqdzeii Instytutu Informatyki Politechniki Slgskiej w Gli-
wicach, od kilkunastu lat zajmuje si¢ problematykq systemow
przemystowych wykorzystujgcych sterowniki swobodnie pro-
gramowalne, sieci przemystowe najnizszego poziomu, sieci
polowe, stacje kontrolno-nadzorcze i systemy nadrzedne wy-
korzystywane w przemysle.

Od poczatku swojej dzialalnosci kierowany przez dr.
Andrzeja Kwietnia Zesp6t Informatyki Przemystowej po-
dejmowal nowe zadania, tak w zakresie rozwigzan sprze-
towo-architektonicznych, jak i w dziedzinie mechanizméw
programistycznych, wykorzystywanych w systemach auto-
matyki przemystowej. Wiele z realizowanych przez zespot
tematow zakonczylo si¢ wdrozeniem do produkcji nowych
urzadzen (np. moduly dla sieci polowej FIP) oraz opraco-
waniem szeregu wykorzystywanych w aplikacjach prak-
tycznych rozwiazan programistycznych (np. stacja kontro-
Ino-nadzorcza KRONOS). Zespdt prowadzi badania
urzadzen stosowanych w przemysSle w zakresie odpornosci
elektromagnetycznej EMC na certyfikat CE i zgodnoSci
z normami EN 50082-1 i EN 50082-2 w zakresie m in. za-
klécen na liniach zasilajacych i sygnatowych, wyladowan
elektrostatycznych, udaru i zaniku napigcia (Burst, ESD
Struge, PQT). Pracownicy zespotu na biezaco §ledza za-
rOwno prace teoretyczne, powstajace w dziedzinie infor-
matyki przemystowe;j, jak i stawiane przez rynek i dyna-
micznie zmieniajace si¢ wymagania, jakim muszg sprostac
realizowane przez nich praktyczne aplikacje systemoéw in-
formatycznych. Wiedza teoretyczna oraz wyniki badan
znajduja swoje odzwierciedlenie w szeregu publikacji i wy-
stapien na konferencjach naukowych. Z drugiej strony cig-
ely i bezpoSredni kontakt z przemystem pozwala na na-
tychmiastowa praktyczna weryfikacje wynikow rozwazan
teoretycznych.

Od wspolczednie tworzonych systeméw informatyki
przemystowej oczekuje si¢ nie tylko zwigkszenia szybko-
$ci i niezawodnoSci produkcji oraz wynikajacej z tego po-
prawy jakoS$ci wytwarzanych wyroboéw. Wspdtczesne roz-
wigzania powinny takze wspomagaé obnizanie kosztow
produkcji, ktdre to koszty moga okazac si¢ decydujace dla
racji bytu danego wyrobu na rynku.

Aby zrealizowac tak postawiony zakres zadan, nie wy-
starczy implementacja klasycznych systemow wizualizacji
i sterowania procesem przemystowym, konstruowanych
w oparciu o oprogramowanie klasy SCADA. Z drugiej
za$ strony, funkcjonujace w sferze przygotowania i plano-
wania produkcji oprogramowanie klasy MES i ERP jest
zbyt mocno oddalone od finalnego produktu i czesto nie
pozwala na szybka i skuteczna reakcje na zmieniajace si¢
warunki zewnetrzne i parametry procesu produkcyjnego.
Sytuacja taka rzutuje w sposob niekorzystny na wyniki fi-

nansowe przedsiebiorstwa. Wymagania ekonomiczne wy-
muszaja wiec tworzenie nowych narzedzi programistycz-
nych, pozwalajacych na szybka analize wynikéw produk-
cyjnych i natychmiastowa reakcje systemu automatyki,
powodujaca modyfikacje parametréw obslugiwanego
przezen procesu produkcyjnego.

Zaowocowalo to powstaniem przemystowych baz da-
nych, umozliwiajacych przetwarzanie informacji pobiera-
nych wprost z systeméw klasy SCADA, rejestracje pobra-
nych danych, ich analize i wspomaganie procesu
wyciggania wnioskow. Tak wiec wspolczesne systemy in-
formatyki przemystowej, oprocz klasycznych zadan zwia-
zanych ze sterowaniem i monitorowaniem produkcji, mu-
sza realizowa¢ zagadnienia zarezerwowane dotychczas
dla systeméw baz danych oraz zadania realizowane jak
dotad przez systemy typu data minning. Dodatkowym wy-
mogiem jest konieczno$¢ obstugi zbieranej informacji
W czasie rzeczywistym, tak azeby proces analizy otrzymy-
wanych informacji i wyciagania wnioskdw pozwalat na
biezgco korygowad przebieg obstugiwanego procesu pro-
dukcyjnego. Skrécenie dystansu dzielacego systemy auto-
matyki przemystowej od systeméw przetwarzania i anali-
zy danych ma szczegélne znaczenie w chwili obecnej,
gdzie coraz krétsze serie produkcyjne musza by¢ na bie-
zaco adaptowane, tak aby byly w stanie konkurowac z in-
nymi istniejacymi na danym rynku rozwiazaniami.

0d wizualizacji i sterowania...

Dynamiczny rozwdj i coraz powszechniejsze praktycz-
ne wykorzystanie systemOw przemystowych baz danych
sprawily, iz tematyka ta znalazta swoje odzwierciedlenie w
programie Laboratorium Informatyki Przemystowej, pro-
wadzonego w Instytucie Informatyki Politechniki Slaskiej
w Gliwicach. W roku akademickim 2001/2002 stworzono
nowe stanowiska laboratoryjne, pozwalajace na zapozna-
nie studentéw z zagadnieniami zbierania i przetwarzania
informacji opisujacych proces produkcyjny obshugiwany
przez system automatyki przemystowej. Planujac wprowa-
dzenie do tematyki laboratorium przemystowych baz da-
nych, zdecydowano si¢ wykorzysta¢ oferowane przez fir-
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Pierwszy to mozliwos$¢ kompleksowej prezentacji narzedzi
zawartych w jednym pakiecie oprogramowania FactorySu-
ite: stacji kontrolnonadzorczej InTouch, przemystowej ba-
zy danych Industrial SQL, narzedzi wspomagajacych ana-
lize danych - ActiveFactory oraz narzedzi klasy MES -
InBatch i InTrack. Drugi czynnik to przystepny interfejs
inzynierskiej czgSci opisywanego oprogramowania i boga-
ta dokumentacja techniczna, ktére pozwolily na szybkie
zapoznanie studentéw z problematyka bez zbytniej straty
czasu poSwiecanej na szczegdly implementacyjne.

Sitami Zespotu Informatyki Przemystowej, przy po-
mocy firmy ASTOR i prowadzonego przez prof. A. Grzy-
waka studium podyplomowego Sieci Komputerowe, Sy-
stemy Mikrokomputerowe i Bazy Danych, stworzono
dziesie¢ stanowisk laboratoryjnych, na ktérych studenci
zapoznaja si¢ z mechanizmami obrdbki informacji gro-
madzonej w przemystowych bazach danych, oraz jedno
stanowisko serwera, odpowiadajacego za gromadzenie
i udostepnianie informacji pobieranych z poszczegdlnych
stanowisk laboratoryjnych.

Do procesu dydaktycznego wprowadzono sktadajacy
si¢ z trzech ¢wiczen cigg laboratoryjny, podczas ktérego
studenci pokonuja cala droge zwiazanag z konstruowa-
niem hierarchicznych systemOw informatyki przemysto-
wej, poczawszy od napisania programu na sterownik swo-
bodnie programowalny (obstugujacy symulowany proces
przemystowy), poprzez przygotowanie wizualizacji tego
procesu, az po jego analiz¢ za pomoca narzedzi przemy-
stowej bazy danych.

Pierwsze z ¢wiczen obejmuje przygotowanie oprogra-
mowania sterownika swobodnie programowalnego klasy
GE Fanuc 90-30. Realizowany w trakcie laboratorium pro-
gram ma zapewni¢ obsluge symulowanego przez ten sam
sterownik procesu produkcyjnego. Interakcje z obiektem
umozliwiaja moduly wyjSciowe i zadajniki sygnatéw. Pozo-
stale dane na temat obstugiwanego procesu tworzone sa
przez jednostke centralng sterownika na drodze symulacji.
Do pisania i testowania programu sterownika stuzy opro-
gramowanie narzedziowe VersaPro firmy GE Fanuc.

...po analize statystyczno-ekonomiczng

Drugie ¢wiczenie obejmuje wizualizacje stworzonego
w ¢wiczeniu pierwszym modelu procesu przemystowego.
Do wizualizacji i sterowania wykorzystywane jest opro-
gramowanie InTouch. W trakcie ¢wiczenia studenci two-
123 prosta, aczkolwiek wykorzystujaca spora cze§¢ mozli-
wosci  funkcjonalnych  pakietu SCADA  stacje
kontrolno—nadzorcza, pozwalajaca zaréwno na wizualiza-
cje zrealizowanego w ¢wiczeniu pierwszym algorytmu ste-
rowania, jak i na bezposrednie sterowanie i parametryza-
cje obslugiwanego procesu. Dane zbierane ze
sterownikOw prezentowane sa za pomoca plansz graficz-
nych, wykreséw i okien alarméw. Wykorzystywanie skryp-
tow uzytkownika utatwia tworzenie stacyjek sterujacych
praca obiektu. Jednym z istotnych elementéw ¢wiczenia
jest prezentacja mozliwosci wspotpracy oprogramowania
klasy SCADA z oprogramowaniem $rodowiska MS Win-
dows. Zebrane poprzez oprogramowanie InTouch dane
obiektowe sa nastgpnie prezentowane i opracowywane
z wykorzystaniem arkusza kalkulacyjnego MS Excel.
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Z drugiej strony Excel wykorzystywany jest do parame-
tryzacji procesu, a wpisywane i przeliczane za jego pomo-
cg parametry nastaw przekazywane sa poprzez stacje
kontrolno-nadzorcza do sterownika, ktory wykorzystuje
je do zmiany parametréw obslugiwanego procesu prze-
mystowego.

Tizecie z ¢wiczefi obejmuje obrébke i analize danych
zgromadzonych poprzez oprogramowanie przemystowej
bazy danych IndustrialSQL. Dane, zbierane z dziesi¢ciu
stanowisk laboratoryjnych poprzez mechanizmy sieciowe
SuiteLink i NetDDE, sa przekazywane i sktadowane na wy-
dzielonym stanowisku serwera. Analiz¢ zgromadzonych da-
nych utatwiaja narzedzia z pakietu FactorySuite. W ramach
¢wiczenia studenci zapoznajg si¢ zardwno z mozliwoSciami
wyszukiwania danych historycznych, odnajdywania zalez-
noSci przyczynowo-skutkowych, jak i z narzedziami pozwa-
lajagcymi na realizacje statystycznej kontroli procesu. Obok
wbudowanych gotowych narzedzi analizy danych pakiet poz
wala na tworzenie wlasnych zapytan do bazy w jezyku SQL,
awbudowane po stronie serwera IndustrialSQL dodatkowe
funkcje oferuja gotowe mechanizmy pozwalajace na tatwe
pozyskiwanie najczesciej wykorzystywanych w systemach
przemystowych baz danych informacji.

Tak wigc w trakcie realizacji bloku trzech ¢wiczen la-
boratoryjnych studenci zapoznaja si¢ z szerokim zakresem
zadan realizowanych przez wspotczesnie tworzone syste-
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[SELECT * FROM OpenGuery(INSQL, "SELECT DeteTime, Ar100, Bri00, Cr100
FROM Runtime dbo AnalogiideHistory
WWHERE DateTime == DateAdii(hh -1, GetDat=()
AND DateTime <= GetDate()
AND wwRetrievalviode = Defts’
AND wveRow Count =100
AND Br100 < 100
ORDER B'Y DateTime" )
Union All
[SELECT * FROM Cpenuery(INSQL, "SELECT DateTime, Ar100, Br100, €r100
FROM Runtine dho AnalogiideHistory
WHERE DateTime == Dated diichh -1 GetDate0)
AND DateTime <= GelDate()
AND wwRetrigvalods = ‘Defta’
AND wrwRowCount =100
AND Br100 - 900
ORDER B DateTime" )

Podczas cwiczen studentow wspomaga ActiveFactory - narzedzie
do analizy danych zapisanych w bazie danych IndustrialSQL Server.

my informatyki przemystowej, poczynajac od automatyza-
cji procesu produkcyjnego z wykorzystaniem sterownikow
swobodnie programowalnych poprzez wizualizacje i stero-
wanie procesem z poziomu stacji kontrolno-nadzorczych
klasy SCADA, az po analiz¢ zebranych danych produkcyj-
nych zorientowana na przetwarzanie i analizowanie da-
nych statystycznych oraz wyszukiwanie rzutujacych na sta-
tystyke produkcji zdarzen historycznych.

Chwila chwaly -

- Ztoty medal na targach oprogramowania SOFTARG

Prowadzone w Laboratorium Informatyki Przemysto-
wej zajecia owocujg wieloma pracami magisterskimi re-
alizowanymi przez studentéw kierunku Informatyka, be-
dacymi zaréwno praktycznymi aplikacjami zdobytych
umiejetnodci, pracami konstrukcyjnymi owocujacymi
tworzeniem nowego sprz¢tu i oprogramowania, jak i pra-
cami teoretycznymi, zaktadajacymi modelowanie i opisy-
wanie wykorzystywanych w rzeczywistych systemach in-
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formatyki przemystowej mechanizmaéw.

Praktyczny aspekt realizowanych prac dyplomowych
staje si¢ szczegdlnie widoczny w przypadku zaje¢ prowa-
dzonych w ramach studium podyplomowego Sieci Kom-
puterowe, Systemy Mikrokomputerowe i Bazy Danych.
Stuchacze studium w swojej pracy zawodowej wielokrot-
nie stykaja si¢ z konkretnymi problemami zwiazanymi
z zastosowaniem systemow informatycznych w przemysle.
Problemy te sa czesto inspiracjg do podjecia udzialu w za-
jeciach studium. Wiele ze zrealizowanych przez stuchaczy
prac magisterskich ufatwia rozwiazywanie zagadnien
praktycznych zwiazanych z praca zawodowa. Wspomnia-
ne prace magisterskie z jednej strony pomagajg w rozwia-
zaniu konkretnych wystepujacych w rzeczywistych instala-
cjach informatyki przemystowej problemoéw, z drugiej za$
pomagaja one pracownikom zespotu Informatyki Prze-
mystowej w takim doborze programu laboratorium i te-
matyki zajec, ktére wychodzi¢ bedg naprzeciw wymaga-
niom stawionym przez wspoétczesnie tworzone systemy
informatyczne w przemysle.

Po wigcej informacji szczegétowych na temat dziatal-
nosci dydaktycznej, prac naukowych oraz wdrozen prak-
tycznych realizowanych przez Zespot Informatyki Prze-
mystowe]j autor artykulu zaprasza na strony Zespotu:
http://www.iinf.polsl.gliwice.pl/IInf/InfPrzem/index.htm.

Informacje na temat studium podyplomowego Sieci

| BN
Nagroda SOFTARG jest powodem do dumy.

Komputerowe, Systemy Mikrokomputerowe i Bazy Da-
nych dostepne sa na stronach internetowych:
http://www.iinf.polsl.gliwice.pl/iinf/wieczor. htm#podyp
lub pod numerem tel. (032) 237-28-35.

) Rafat Cupek
(Politechnika Slgska, Instytut Informatyki)
rafal@top.iinf.polsl.gliwice.pl

Instalacje automatyki w Polsce

Uktad monitorowania stacji transformatorowych
dla firmy BEST-EKO Zory

STACJA TRANSFORMATOROWA

WE 4 Rezerwa

.
WE 1 PrzecigZenie transformatora ALARM
WE 2 Przeciazenie transformatora WYLACZENIE
WE 3 Czujnik wiamania

optyczna i

stacji - wyfgczenie pola zasilajgcego stacje

Sygnalizacja optyczna i akustyczna o wiamaniu do
stacji Trafo - “OSIEDLE”

Rezerwa

STACJA TRANSFORMATOROWA
“POMPOWNIA”

J o
WE 1 Przecigzenie transformatora ALARM
WE 2 Przecigzenie transformatora WYLACZENIE

optyczna i

i optyczna i i
stacji - wyfgczenie pola zasilajacego stacje

Sygnalizacja optyczna i akustyczna o wiamaniu do
stacji Trafo - “POMPOWNIA”

Rezerwa

WE 3 Czujnik wiamania
WE 4 Rezerwa

Schemat systemu.

Opisany ponizej Uktad Monitorowania Stacji Trans-
formatorowych dziata w firmie BEST-EKO Zory. Jest on
przeznaczony do nadzorowania pracy transformatoréw

zasilajacych odbiorcéow indywidualnych i instytucjonal-
nych. Doboru urzadzen i uruchomienia dokonato Przed-
sigbiorstwo Robdt Elektromontazowych PW “ELROW”
z Rybnika; ono takze wykonalo oprogramowanie i doku-
mentacje. Instalacja uktadu zajeta si¢ firma “BEST-
EKO”.

Zasada dziatania instalacji polega na biezacym moni-
torowaniu pracy zabezpieczefi przeciazeniowych i zwar-
ciowych Stacji Transformatorowych. Na takie rozwiazanie
firma BEST-EKO zdecydowata si¢ po licznych kradzie-
zach kabli sygnalizacyjnych, taczacych stacje transforma-
torowe z dyspozytornig i rozdzielnig gléwna.

Do monitorowania dwodch stacji wykorzystano dwa
nadajniki SATELCODE z czterema wejSciami cyfrowymi,
po jednym dla kazdej stacji. Urzadzeniem odbierajacym
sygnaly jest SATELNODE X16, ktory dziata bezpoSrednio
na sygnalizacje i wylaczenie stacji przy przeciazeniu
i zwarciu transformatoréw. System speinia réwniez funk-
cje urzadzenia alarmowego - jeden ze stykow jest podta-
czony do czujnikéw alarmowych zamontowanych w stacji.

W przysztoéci nadajniki zostang podtaczone takze do
pozostalych stacji, a calo$¢ bedzie zintegrowana z kom-
puterem PC w celu monitorowania catego obiektu.

Jarostaw Tuzanski (PRE PW “ELROW”)
Jerzy Grzegorzek (BEST-EKO Sp. z o.0.)
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Automatyzacja i wizualizacja

produkcji gipsu budowlanego

Przedsiebiorstwo Produkcyjne Gipsitech Sp. z o.0., po-
wstate w 1998 roku, jest producentem gipsu budowlanego
oraz bazujgcych na nim mieszanek budowlanych. Dziatajgcy
w firmie system automatyki i wizualizacji zostat zaprojekto-
wany i wdrozony przez koninskq firm¢ EL PAK Sp. z o.o.

Jako surowiec wykorzystywany jest gips dwuwodny,
bedacy produktem odpadowym z procesu mokrego od-
siarczania spalin w Elektrowni Konin. Gips dwuwodny
powstaje w efekcie reakcji dwutlenku siarki zawartego
w spalinach z zawiesing wodna kamienia wapiennego
w obecnosci powietrza. Produkt reakcji odsaczania za-
pewnia do 10% wilgoci i moze by¢ w tej postaci uzywany
w przemySle cementowym jako opdzniacz wigzania ce-
mentu. Otrzymanie produktu o wlasnoSciach wigzacych
w postaci gipsu budowlanego wymaga, poza wysusze-
niem, obrobki cieplnej w postaci prazenia w temperatu-
rze 120-200°C. Proces ten w przedsiebiorstwie Gipsitech
jest prowadzony w prazarkach przeponowych, ogrzewa-
nych olejem termicznym, ogrzanym z kolei przez spalanie
gazu propan-butan. Spaliny sa wtérnie wykorzystywane
do suszenia gipsu.

Najpierw gips dwuwodny jest suszony (w tym celu wy-
korzystuje si¢ spaliny z dwdch palnikéw gazowych stoso-
wanych na dalszych etapach). Wysuszony materiat trafia
do dwoch ciagdéw prazarek olejowych ogrzewanych gora-
cym olejem uzyskiwanym w kotle z palnikiem gazowym.
Koficowym produktem procesu technologicznego jest
gips budowlany.

ETHERNET

H Stacje operatorskie

Wonderware
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SYSTEM
Zestawy oddalone == ROZLADUNKU
GE Fanuc FieldControl CYSTERN

Sterowniki
GE Fanuc 90-30

Struktura systemu.

Firma EL PAK Sp. z 0.0. miata znaczacy udziat w budo-
waniu zakladu produkcyjnego przedsiebiorstwa Gipsitech,
wykonujgc przytacza energetyczne 6 kV wraz z rozdzielnia
6/0.4 kV, instalacje elektryczna, uktady sterowan czesci
urzadzen, oraz kompletny system automatyki, w ktorym wy-
korzystany zostat sterownik firmy GE Fanuc oraz oprogra-
mowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch.

Linia prazenia oraz kotlownia obstugiwane sa przez ste-

rownik GE Fanuc 90-30. Jego zadaniem jest sterowanie li-
nia, regulacje, zbleranle danych pomiarowych, a takze re-
alizacja zabez- FE
pieczen
technologicz-
nych, z ktérych
najwazniej-
szym jest auto-
matyczne
i bezpieczne
zatrzymywanie
linii w razie
wystapienia
awarii. W§réd
dokonywa-
nych pomiaréw jest m.in. pomiar zuzycia gazu i energii
elektrycznej z uwzglednieniem poszczegdlnych obiektow.

W sterowniku zastosowano jednostke centralng
CPU363 oraz dwie dodatkowe kasety rozszerzajace.
W sumie sktada si¢ on z ponad dwudziestu moduléw
wejs¢ i wyjs$é, obstugujacych ponad 230 sygnatéw binar-
nych i ponad 50 sygnatéw analogowych. Ponadto sterow-
nik wyposazony zostal w kontroler sieci Genius (modut
BEM331). Sie¢ ta wykorzystywana jest do podtaczenia
dodatkowych zestawow oddalonych wejs¢ i wyjs$¢ systemu
FieldControl, obstugujacego okoto 100 dodatkowych sy-
gnatéw binarnych i analogowych.

W systemie pracujg ponadto trzy sterowniki GE Fanuc
VersaMax Micro. Jeden z nich, wyposazony w dodatkowy
modul rozszerzajacy, steruje systemem zatadunku i rozta-
dunku cystern
z cementem.
Pozostate dwa
sterowniki ob-
stuguja pacz-
karki i zostaly
dostarczone
przez produ-
centa paczka-
rek jako ich
integralna
cze$¢. W sys-
temie funk-
cjonuje  po-
nadto sterownik Festo IPC, dostarczony wraz z mieszalnia
suchych mieszanek przez jej producenta.

Wszystkie opisane powyzej sterowniki sa potaczone
z oprogramowaniem wizualizacyjnym Wonderware
InTouch. W ramach instalacji pracuja dwie stacje opera-
torskie.

Na jednej z nich, traktowanej jako stacja nadrzedna,
zinstalowany jest pakiet InTouch Runtime w wersji 1000
punktéw z obstuga programéw komunikacyjnych. Na sta-

Ekran wzzualtzaqz linii prazenia.

o = gjAl H=H
of wisjal #AH |

Ekran wizualizacji pracy mieszalni.
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cji tej pracujg dwa takie programy — jeden obstugujacy
sterowniki GE Fanuc, drugi - sterownik Festo. Druga sta-
cja wymienia informacje wylacznie ze stacjg nadrzedna.

Na obu komputerach uruchomiona jest aplikacja wi-
zualizacyjna, ktéra stanowi interfejs operatora systemu.
Dzigki niej operator moze uruchamiac i zatrzymywac li-
ni¢, dokonywa¢ zmian parametréw procesu (np. tempe-
ratury na poszczegllnych etapach prazenia) oraz mieé
wplyw na przebieg produkeji w tych przypadkach, kiedy
jest to konieczne lub pozadane.

Aplikacja umozliwia roéwniez sterowanie mieszalnia
suchych mieszanek budowlanych. Wykorzystywany jest
tutaj mechanizm receptur udostepniany przez pakiet
InTouch. Operator dokonuje wyboru receptury i na jej
podstawie produkowana jest odpowiednia mieszanka. Sy-
stem jest otwarty — istnieje mozliwo$¢ dodawania nowych
receptur przez uprawniony personel.

Aplikacja wizualizacyjna zbiera ponadto liczne dane
z procesu produkeyjnego i archiwizuje je w bazie danych

— wykorzystywane jest tu oprogramowanie Microsoft
Access. Na bazie zgromadzonych w tabelach Access’a in-
formacji na zyczenie moga by¢ generowane odpowiednie
raporty. Ponadto na zakonczenie kazdej zmiany jest au-
tomatycznie tworzony i drukowany raport okresowy.
W aplikacji zaimplementowano réwniez system alarmow.

Dzigki zastosowaniu najnowocze$niejszych technolo-
gii z dziedziny automatyki przemystowej proces produk-
cyjny w zaktadzie firmy Gipsitech zostat znaczaco zauto-
matyzowany, a uktad sterowania cechuje si¢ wysokim
stopniem niezawodno$ci. System zbierania i raportowa-
nia danych umozliwia takze osobom odpowiedzialnym za
doktadny wglad w przebieg procesu, co prowadzi bezpo-
$rednio do minimalizowania kosztéw przy jednoczesnej
poprawie jako$ci produkcji.

Arkadiusz Bagrowski (EL PAK sp. z o.0.)
ul. Przemystowa 158, 62-510 Konin, tel. 063 247-15-00
Mateusz Pierzchata (ASTOR Poznan)

To warto wiedzieé

Satel gotowy na zmiany w polskim prawie telekomunikacyjnym

W dniu 6 sierpnia 2002 r. Minister Infrastruktury wydat
rozporzqdzenie w sprawie urzqdzen radiowych nadawczych
lub nadawczo-odbiorczych, ktore mogq byé uzywane bez po-
zwolenia. W rozporzqdzeniu tym zostaly uwzglednione urzq-
dzenia pracujgce w pasmie 868-870 MHz, ktorych uzywanie
w krajach Unii Europejskiej jest mozliwe bez zezwolenia od
ponad roku. W zwigzku z tym réwniez w Polsce bedzie mozna
uzywac oficjalnie urzqdzen wtasnie w tym pasmie. Dla firmy
ASTOR - jako dystrybutora radiomodemow Satel - jest to in-
Jormacja istotna, gdy? bedziemy teraz mogli zaoferowac na-
szym klientom pelen zakres produktow wytwarzanych przez
firme Satel Oy.

W poprzednim numerze Biuletynu przedstawiliSmy
Panstwu nowy radiomodem Satelline-1870 pracujacy wla-
$nie w pasmie 868 — 870 MHz. Teraz mozemy juz poin-
formowac naszych klientéw, ze zaréwno ten model, jak
i oferowany dotychczas dla pasma 400 MHz model
Satelline-3AS (w wersji dla zakresu 869.400 — 869.650
MHz), beda znajdowacd si¢ w naszej ofercie po zakoncze-
niu procesu certyfikacji tych urzadzen w Polsce.

W omawianym rozporzadzeniu jest jeszcze jedna nowa
informacja. W pasmie 400 MHz, a dokfadnie dla czestotli-
wosci 433.05 — 434.79 MHz, ustanowiono mozliwo$¢ uzywa-
nia urzadzen pracujgcych z odstepem sgsiedniokanatowym
25 kHz z mocg nie przekraczajaca 10 mW - oczywiscie tak-
ze bez pozwolenia. Rozporzadzenie to natomiast nie zmie-
nia obowigzujacego do tej pory, przepisu pozwalajacego na
uzywanie bez zezwolenia urzadzen z moca nie przekracza-
jaca 20 mW, w zakresie czestotliwosci do 800 MHz.

Szczegbdtowe informacje na temat nowych radiomode-
moéw znajda Pafistwo na stronie www.astor.com.pl. Poni-
Zej prezentujemy wyciag z rozporzadzenia uwzgledniaja-
Cy nowe pasma.

Tomasz Michatek (ASTOR Krakow)

Moc promieniowana | Rodzaj anteny | Szer. kanatu radiowego

Zakres czestotliwosci

433.05 - 434.79 MHz <10 mW (e.rp.) I,D 25 kHz
868.00 - 868.60 MHz <25mW (e.rp.) I,D *
868.70 - 869.20 MHz <25mW (e.rp.) I,D *
869.30 - 869.40 MHz <10 mW (e.rp.) I,D 25 kHz
869.40 - 869.65 MHz <500 mW (e.r.p.) I,D 25 kHz
868.70 - 870.00 MHz <5mW (e.r.p.) I,D -

e.r.p. - zastgpcza moc promieniowania; | - antena zintegrowana z urzadzeniem; D - antena dotaczona do
urzadzenia; * - dopuszcza sig stosowanie urzadzen z widmem rozproszonym o maksymalnym paémie 100 kHz
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Ludzie Astora (33)

w kazdym numerze Biuletynu przedstawiamy pracownikow naszej firmy

Mikotaj Felinski pracuje w gdanskim oddziale firmy  przez pe- m
ASTOR od ponad dwdch lat, jest z nim jednak zwiazany  wien  czas 3 &
nieco dtuzej — od czasu, gdy jako student Wydzialu Elek- byt takze re- =
trotechniki i Automatyki Politechniki Gdanskiej odbywat daktorem = ; e
tu praktyki studenckie. Juz wowczas za cel postawil sobie ~ naczelnym. = =
dogltebne poznanie oferowanych przez firme rozwiazan. Przy |- —— <

Obecnie za$ odpowiada za kontakty handlowe i technicz-
ne w zakresie systeméw GE Fanuc i Satel.
Mikotaj to niespokojny duch — jeszcze w szkole pod-

okazji pracy
w firmie
ASTOR

stawowej trenowatl skok o tyczce, a nastepnie jazde kon- ~ Mikotaj od-
na. Jakby tego wszystkiego byto mato, zasmakowal row-  kryl swoja
niez w zeglarstwie. Cho¢ porzucit lekkoatletyke, pozostat  najnowsza
jednak wierny swym jezdzieckim i zZeglarskim pasjom. p a s j ¢ :
Obie te dziedziny sportu zapewniaja mu relaks w chwi-  uwielbia po-
lach wolnych od pracy. Od niedawna Mikotaj z zapalem  drdézowad
zegluje po Zatoce Gdanskiej, traktujac to jako wstep do  samocho-
wypraw morskich. dem (oczy-
Dwie pozostate fascynacje Mikotaja to plastyka i na-  wiScie jako
uki Sciste. Po ukoficzeniu liceum wahat si¢ nawet, z ktéra ~ kierowca),
z tych dwéch dziedzin zwigzac swoje dalsze losy. Choé nie  szczegdlnie
byla to tatwa decyzja, ostatecznie zwyciezylo zamitowanie ~ gdy w dro-
do rozwigzywania probleméw matematycznych. Przeciw-  dze towa-
waga dla codziennoSci “technicznej” okazata si¢ Kronika  rzyszy mu Ciggnie wilka do lasu, a Mikolaja nad morze,
Studencka — Ilustrowany Magazyn Politechniki Gdan-  narzeczona. nawet podczas szkolenia w Finlandii.

skiej. Na kilka lat Mikotaj stat si¢ jej fotoreporterem, a

. Prosze o nastgpujgce bezpfatne materiaty:

Prosimy o czytelne wypetnienie zamdéwienia i wystanie go na adres firmy ASTOR:
Kupon 3/2002 (33) ul. Smolensk 29, 31-112 Krakéw, fax (0-12) 428-63-01

IMIE I NAZWISKO: . ... ... e FIRMA:
TEL: ... ... ... FAX: .o ADRES: ... .
NIP: - - - E-MAIL: . ...

(1 abonament Biuletynu Automatyki ASTOR [ CD-ROM z demo InTouch PL (] katalog sterownikéw GE Fanuc (7 katalog radiomodeméw Satel
(1 ASTOR CD (ptyta CD z ofertg firmy ASTOR) ] CD-ROM z demo CIMPLICITY ME (1 zamawiam przesytke ekspresowg (dodatkowa opfata 30 zt)

Il. Zamawiam nastepujgce podreczniki i materiaty szkoleniowe opracowane w firmie ASTOR (na zielono oznaczono nowe pozycje)
i prosze o wystanie ich za zaliczeniem pocztowym na méj adres.
“Sterowniki 90-Micro, 90-30. Zbiér zadan z przyktadami rozwigzan”
“Sterowniki 90-30/VersaMax/Micro. Opis funkcji”

1) (LI-ASK-ZZ-GES) ........ egz.po 60zt=
2)

3) “Sterowniki 90-30. Opis systemu”

4)

5)

(LI-ASK-OF-GE1) ......egz.po 120 zt =
(LI-ASK-0S-GE1) ........ egz.po 80zt=
(LI-ASK-VMPU-GET) ........ egz.po 80zt=
(LI-ASK-VPU-GET) ........ egz.po 80zt=
(LI-ASK-VMMN-GET1) ........ egz.po 80zt=
(LI-ASK-GEN-GET) ........ egz.po 60zt=
(LI-ASK-DD-GET1) ........ egz.po 80zt=
(LI-ASK-PUP-IT7) ....... egz.po 160 zt =
(LI-ASK-PUA-IT7) ....... egz.po 160 zt =
(LI-ASK-OF-IT7) ...... egz.po 120zt =
(LI-ASK-RT-IT7) ........ egz.po 60zt=
(LI-ASK-MR-IT7) ........ egz.po 60zt=
(LI-ASK-SA-IT7) ........ egz.po 60zt=
(LI-ASK-SP-IT7) ........ egz.po 60zt=
(LI-ASK-PP-IT7) ........ egz.po 60zt=

“VersaMax - Podrecznik Uzytkownika”
“VersaPro — Podrecznik Uzytkownika”
6) “Sterowniki programowalne serii VersaMax Micro/Nano - Podrecznik Uzytkownika*
7) ,Interfejs komunikacyjny sieci Genius*
8) ,Oprogramowanie DataDesigner - Podrecznik Uzytkownika“
9) “InTouch 7.0 PL - Podrecznik uzytkownika” (polska wersja oprogramowania)
10) “InTouch 7.0 EN - Podrecznik uzytkownika” (angielska wersja oprogramowania)
11) “InTouch 7.0 - Opis funkcji, pdl i zmiennych systemowych”
12) “InTouch 7.0 - Runtime”
13) “InTouch 7.0 - Menadzer Receptur”
14) “InTouch 7.0 - Modut SQL Access”
15) “InTouch 7.0 - SPC PRO”
16) “InTouch 7.0 - Productivity Pack”

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 Pieczec Instytucji

* 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 wglgdu do swoich danych oraz do ich poprawiania.




NARZEDZIA ANALITYCZNE WONDERWARE

Przyjrzyj sie swojemu procesowi dokiadniej!

Rosngca konkurencja i przedtuzajaca sie recesja powoduja, ze przedsigbiorcy muszg doktadniej przygladac sie tym aspek-

tom dziatalno$ci gospodarczej, ktére majg catkowicie pod swa kontrolg. Gromadzenie danych produkcyjnych i ich wnikliwa

analiza pozwalajg zoptymalizowag proces produkcji oraz wymiernie zredukowac jego koszty, co bezposrednio przektada sie
na poprawe wynikdw finansowych catego przedsigbiorstwa.

Firma Wonderware dostarcza uzytkownikom wielu narzedzi analitycznych. Przy pomocy
ActiveFactory kazda osoba przecigtnie obeznana z oprogramowaniem biurowym typu
MS Excel moze samodzielnie przygotowac dowolny raport z produkcji i dostrzec potencjal-
ne oszczedno$ci. Oprogramowanie Downtime Analyst 2.0 pozwoli na analize
przyczyn przestojéw i globalnej efektywnosci linii z uwzglednieniem pracy na nie-
petnej wydajnosci i produkcji brakow (program dostarczany jest z 800 prekonfigu-
rowanymi raportami). SuiteVoyager 2.0 umozliwia szeroki dostegp do danych pro-

dukcymych tworzac produkeyjny portal, nieocenione zrddto informacii dla osoby szukajgcej niepotrzebnych kosztow.
Jezeli chcesz sprawdzi¢ czy w Twoim zaktadzie inwestycja w oprogramowanie Wonderware moze zwrdcic si¢ w cig—
gu zaledwie kilku miesiecy — zadzwon i zamoéw w petni funkcjonalng 30-dniowa wersje demonstracyjna.

AUTORYZOWANY DYSTRYBUTOR w POLSCE
GDANSK: tel. (058) 552 25 42 & KATOWICE: tel. (032) 201 9516 ¢ KRAKOW: tel. (012) 428 63 30
POZNAN: tel. (061) 650 29 87 ¢ WARSZAWA: tel. (022) 865 41 41
Biatystok: PROMAR (085) 7433169 ¢ Stargard Szczeciiski: INFEL (091) 5776995 & Wroctaw: SOFTECHNIK (071) 3397262
http://www.astor.com.pl




