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BEZPRZEWODOWA SIEC SZEREGOWA

Bezprzewodowos¢ to swoboda i niezalezno$¢. Urzadzenia SATEL pozwola Ci
zbudowac wilasng, niezawodna bezprzewodowa sie¢ szeregowg, bez ograniczen
odlegtosci czy liczby urzadzen. SATEL daje Ci maksimum mobilnosci i swobode
rozbudowy sieci. System jest w petni pod Twojg kontrolg, bez koniecznosci
nawiagzywania pofgczen pomiedzy urzgdzeniami — sa one zawsze on-line.

Po prostu kupujesz, instalujesz i uzywasz! A koszty eksploatacji? Z Satelem mozesz
o nich zapomnie¢. Nasze referencje to prawie 2000 sprzedanych urzadzen.
Inwestuj w rozwigzania a nie w kfopoty! Masz jeszcze watpliwosci? Zapytaj
uzytkownikow.

Sieci SATEL stosowane sg w przemystowych systemach rozproszonych, w ktérych
poszczegolne obiekty moga by¢ rozmieszczone nawet na bardzo duzym obszarze.
Systemy bezprzewodowe SATEL oparte sa na urzadzeniach pracujacych

w bezptatnym pasmie 868-870 MHz lub w pasmie rzedu 400 MHz.

ASTOR

/ Chcesz wiedziec wigcej lub umowic sie na bezpfatne testy?
Skontaktuj sie z nami — jestesmy w cafej Polsce.
e-mail: satel1@astor.com.pl, http.//www.astor.com.pl

SATEL

najlepszy
°d 77 m do 77 ¥

BS



Szanowni Panstwo!

Oddajemy do rak Panstwa 41 numer "Biuletynu Automatyki",
otwierajacy druga dekade obecnosci naszego pisma na rynku.
Jak Panstwo zapewne zauwazyli, zmodyfikowalismy nieco jego
szate graficzng, wprowadzajgc miedzy innymi kolorystyczne wy-
rézniki poszczegdlnych dziatéw tematycznych. Mam nadzieje,
ze ufatwi to dotarcie do interesujacych Panstwa zagadnien.

Tematem przewodnim niniejszego wydania sg roboty prze-
mystowe firmy FANUC Robotics, ktérym poswieciliSmy raport
specjalny zamieszczony wewnatrz numeru. Produkty tej firmy
wyrézniajq sie sposréd swoich rynkowych odpowiednikow nie-
bywata wrecz precyzjg i niezawodnoscig dziatania. Jak pokazuje
doswiadczenie uzytkownikéw - a jest ich niemata rzesza, jesli sie
wezmie pod uwage, ze na swiecie dziata obecnie ponad 120 ty-
siecy robotow FANUC, robotyzacja zawsze prowadzi do podnie-
sienia jakosci i zarazem do obnizenia kosztéw produkgji.

Potwierdzeniem tezy, ze optaca sie inwestowaé w nowocze-
sne, a zarazem sprawdzone rozwigzania, jest takze dziatajacy
w Elektrocieptowni Gorzéw S.A. system zarzadzania produkcja
i sprzedaza energii, bazujgcy na rozwigzaniach firm GE Fanuc
Automation i Wonderware, opisany w artykule na stronie 21.

Konczac, pragne serdecznie podziekowac wszystkim naszym
Czytelnikom, ktorzy zechcieli wypetni¢ ankiete rozestang wraz
z poprzednim numerem Biuletynu. Dziekujemy za wszystkie po-
zytywne recenzje, a takze za stowa krytyki i wiele konstruktyw-
nych wnioskéw, ktére stopniowo bedziemy starali sie wcielac
w zycie.

Zapraszam takze do spotkania z Biuletynem Automatyki
podczas targéw ENERGETAB 2004, ktére odbedg sie w dniach
14-16 wrzesnia br. w Bielsku-Biatej.

Justyna Rys
Redaktor naczelny
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Aktualnosci

ASTOR ASTOR nagrodzony za sprzedaz

oprogramowania przemystowego Wonderware

Podczas Swiatowej Konferencji Dystrybutoréw Wonderware, ktéra odbyta
sie w dniach 7-11 czerwca 2004 roku w Los Angeles w USA, firma ASTOR, au-
toryzowany dystrybutor firmy Wonderware w
Polsce, otrzymata nagrode za wysoki wzrost
sprzedazy oprogramowania przemystowego
Wonderware w sieci dystrybucji obejmujacej
region EMEA (Europa, Afryka, Srodkowy
Wschdd). W roku podatkowym 2004 firmy
Wonderware, liczonym od kwietnia 2003 r. do
kwietnia 2004 r., polski dystrybutor zanotowat rekordowy w catej histo-
rii poziom sprzedazy oprogramowania Wonderware. Wiecej informacji
A. Garbacki i M. Wojtulewicz z firmy ASTOR na stronie www: http://www.astor.com.pl/astor/astor_Wonderware_Re-
ze wspdtpracownikami z Wonderware cordSales2004.htm.

ASTOR ASTOR sponsorem "Marsjaniskich Wakacji" -

- warsztatéw robotoéw mobilnych

W dniach 22 sierpnia - 2 wrzesnia br., w Gdansku odbyty sie warsztaty BEST Trial Summer Course pod
nazwg "Marsjanskie Wakacje", przeznaczone dla studentéw europejskich uczelni technicznych. W ramach
warsztatéw zorganizowano konkurs robotéw mobilnych. Impreze przygotowata organizacja studencka
BEST Gdansk we wspétpracy ze Studenckim Kotem Automatyki Poli-
techniki Gdanskiej "SKALP", przy wsparciu sponsoréw, w gronie kté-
rych byta firma ASTOR - polski dystrybutor robotéw przemystowych
FANUC Robotics.

Warsztaty BEST Trial Summer Course obejmowaty cykl wyktadow
wprowadzajacych oraz zaprojektowanie i wykonanie marsjanskiego
tazika ze specjalnego, zelektronizowanego zestawu LEGO, uwien-
czone Turniejem Robotéw Mobilnych. W warsztatach uczestniczyli -
studenci z catej Europy, uczniowie tréjmiejskich szkét srednich oraz
zaproszeni wykfadowcy. Wiecej informacji na stronie www: http://www.astor.com.pl.

Invensys

o Nagroda Frost & Sullivan dla

Wonderware i Invensys

Frost & Sullivan, jedna z najwigkszych amerykanskich firm konsultingowych o zasiegu ogdlnoswia-
towym, uhonorowata firmy Invensys i Wonderware najwyzszymi nagrodami przyznawanymi w dziedzi-
nie automatyki przemystowej - Industry Awards for Excellence in Customer Value.

Firma Invensys otrzymata nagrode Industrial Automation Technology of the Year za innowacje ro-
ku - przelomowag architekture ArchestrA, zas firma Wonderware - nagrode Customer Value Leadership
za wartos¢ dodang dla uzytkownikow przemystowych produktéw i ustug Wonderware.

Wreczenie nagréd Wonderware i Invensys odbyto sie w USA na bankiecie zorganizowanym przez fir-
me Frost & Sullivan w dniu 19 maja w hotelu Hyatt Regency w Miami.

Wiecej informacji na stronie www: http://www.astor.com.pl/wonderware/WWonderware_FrostSulli-
van.htm.

Biuletyn Automatyki 3/2004 (41) T



Aktualnosci

Nowy kontroler GE Fanuc PACSystems RX3i

Na przetomie wrzesnia i pazdziernika br. w sprzedazy pojawi sie nowy kontroler GE
Fanuc - PACSystems RX3i, zgodny programowo i sprzetowo z serig GE Fanuc 90-30.
Oferuje on najwyzszy poziom funkcjonalnosci, w potaczeniu z szerokg gamg dostep-
nych modutéw wejsé/wyjs¢. RX3i zdecydowanie podnosi wydajnos¢ systemu poprzez
zastosowang w nim szybkg magistrale opartg na PCl. System ten posiada takze magistrale szeregowa,
umozliwiajgcg zastosowanie w jednej kasecie bazowej réwniez standardowych modutow wejs¢/wyjs¢
sterownika 90-30, co pozwala na precyzyjne dostosowanie konfi-
guracji do wymagan danej aplikacji.

RX3i obstuguje szeroki zakres standardowych ztacz dla ukta-
dow wejs¢/wyjsc i protokotow komunikacyjnych, co oznacza ta-
twos¢ przytaczenia do istniejgcych w zaktadzie urzadzen. Kontro-
ler RX3i wyposazony jest w najmocniejszy procesor wsrod do-
stepnych na rynku systeméw tej klasy, gwarantujacy wysoka predkos¢ przetwarzania danych i podnie-
sienie wydajnos¢ catego systemu. Mozliwe jest takze dokonanie wymiany modutéw w systemie "na ru-
chu", co znaczaco redukuje czas przestojow systemu. Wiecej na stronie www:
http://www.astor.com.pl/gefanuc/PAC_RX3i.htm.

Nowe panele operatorskie GE Fanuc serii
Quickpanel CE juz w sprzedazy FANUC

W lipcu br. w sprzedazy pojawity sie nowe panele operatorskie z ro-
dziny Quickpanel CE: 6- i 12-calowe, uzupetniajgce dostepne od zeszte-
go roku modele 12-calowe (IC754VGL12CTD) i 6-calowe
(IC754VGLO6CTD).

Panele Quickpanel CE, dziatajace na bazie systemu operacyjnego Win-
dows CE.Net, dostepne sg w trzech wersjach: podstawowej, rozszerzonej
i zaawansowanej. Programowanie paneli odbywa sie za pomoca srodo-
wiska Proficy Machine Edition (dotychczasowa nazwa CIMPLICITY ME)
w wersji 4.0 lub 5.0.

Wiecej informacji wraz z numerami katalogowymi i doktadng charakterystyka mozna znalez¢ na stro-
nie www: http://www.astor.com.pl/Gefanuc/PAC_Quickpanel_ControlView.htm lub bezposrednio u auto-
ryzowanego dystrybutora GE Fanuc w Polsce - w firmie ASTOR.

Robot FANUC w aplikadji z prasg krawedziowg ~ FANUC rosotes
na targach Mach-Tool w Poznaniu

Podczas tegorocznych targéw Mach-Tool, odbywajacych sie w ramach Miedzynarodowych Targow
Poznanskich w dniach 14 - 17 czerwca, na stoisku firmy POL-SVER prezentowany byt robot FANUC, ob-
stugujacy sterowang numerycznie prase krawedziowg DURMA CNC HAP 30120. Robot ten dostarczony
zostat przez firme ASTOR, autoryzowanego dystrybutora FANUC Robotics w Polsce, ktéra pomogta fir-
mie POL-SVER w przygotowaniu ekspozycji robota w targowej aplikacji.

Targi Mach-Tool sg najwiekszymi targami branzy obrabiarkowej w kraju i jednymi z wazniejszych
w Europie Srodkowo-Wschodniej. W ramach Salonu Mach-Tool swoja oferte prezentowato okoto 500
firm z ponad 20 krajow. Firma Pol-Sver jest w Polsce jednym z trzech czotowych dystrybutoréw maszyn
do obrdébki plastycznej blach i rur. Zastgpienie manualnej obstugi maszyn robotem umozliwia zwiek-
szenia wydajnosci produkcji oraz poprawe jakosci wytwarzanych produktow.
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Aktualnosci

FANUC rooric. Nowe modele robotow FANUC do
Perpetual Motion przenoszenia i paletyzadji

Firma Fanuc Robotics wprowadzita do sprzedazy zapowiadane wczesniej roboty o bardzo duzym
udzwigu M-900iA/350 (udzwig 350 kg, zasieg 2650 mm) oraz M-900iA/600 (udzwig 600 kg, zasieg
2830 mm). Sg one stosowane m. in. do maszynowego zatadunku i roztadunku duzych i ciezkich ele-
mentoéw, paletyzowania cigzkich elementéw, przenoszenia elementéw w przemysle motoryzacyjnym
(np. catych karoserii) oraz spawania w wyjatkowo trudnych warunkach pracy. W Polsce roboty FANUC
sg dystrybuowane przez firme ASTOR. Wiecej informacji na stronie 15 oraz w internecie pod adresem
http://www.astor.com.pl/FanucRobotics/Roboty.htm.

mvzfzs@ Nowa wersja pakietu raportowego
W ActiveFactory 8.5

Firma Wonderware wprowadzita na rynek nowg wersje pakietu raportowego dla przemystowego ser-
wera IndustrialSQL - ActiveFactory 8.5. Umozliwia ona integracje z przemystowym portalem interneto-
wym Wonderware SuiteVoyager, w ktorym mozna konfigurowac i edytowac raporty, oraz publikowac ra-
porty z poziomu przegladarki internetowej Internet Explorer za pomocg dodatku raportowego Active-
Factory Reporting Web Site 2.5 (nowa wersja zawiera m.in. dodatkowe predefiniowane raporty ASP).

Uzytkownicy komputeréw przemystowych Wonderware typu Tablet PC, wyposazonych w aktywne
matryce, wykorzystujac ActiveFactory 8.5 mogaq wprowadzac¢ odreczne notatki i uwagi w elektronicz-
nych raportach, co pozwala na wzbogacenie przeanalizowanych raportéw o pisemne spostrzezenia.

W wersji 8.5 mozliwe jest takze reczne wprowadzanie danych z pomiaréw za pomoca dedykowa-
nego obiektu typu ActiveX o nazwie SingleValueEntry (opcja przydatna tam, gdzie informacje o para-
metrach produkgcji nie sg dostarczane automatycznie do systeméw sterowania). Od momentu recznego
wprowadzenia danych wartosci te sg dostepne dla wszystkich aplikacji raportowych korzystajgcych
z danych zgromadzonych w bazie danych IndustrialSQL Server.

Podobnie jak wszystkie obiekty ActiveX, kontrolke SingleValueEntry mozna osadzac¢ we wszystkich
aplikacjach, ktore sg tzw. kontenerami obiektow ActiveX (np. InTouch, Internet Explorer, sSrodowisko Vi-
sual Basic, itp.). Oprogramowanie ActiveFactory 8.5 przystosowane jest do pracy z pakietami biurowy-
mi Microsoft Office 2000, XP i 2003. Wiecej informacji na stronie www.astor.com.pl lub bezposrednio
u dystrybutora - w firmie ASTOR.

FANUC rosoris Ekonomiczne roboty FANUC do spawania

Perpetual Motion

ARC Mate 100iBe oraz ARC Mate 120iBe to uproszczone wersje robotéw ARC Mate 100i oraz ARC
Mate 120i, przeznaczone do wszelkiego typu aplikacji spawajacych. Wyposazone w 6 osi napedowych,
sq one oparte na tych samych elementach mechanicznych wraz ze zoptymalizowanymi serwonapeda-
mi, wzmacniaczami oraz kontrolerem. Ich atuty to takze fatwos¢ in-
stalacji i uzytkowania oraz bardzo przystepna cena w stosunku do
mozliwosci tych urzadzen.

Oba modele charakteryzuje mata, zgrabna obudowa, co umozli-
wia zainstalowanie wielu robotéw na stosunkowo niewielkiej prze-
strzeni. Kontroler R-J3iB Mate oraz proste w uzyciu oprogramowanie
dedykowane do spawania - ARC Tool, zapewniajg niezawodne wyko-
nanie zaprogramowanych zadan.

Wiecej informacji na stronie www: http://www.astor.com.pl.
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Aktualnosci

Proficy Machine Edition (CIMPLICITY ME) 5.0

FANUC

Na rynku pojawita sie najnowsza wersja oprogramowania narzedziowego firmy GE
Fanuc Automation - Proficy Machine Edition 5.0 (dotychaczasowa nazwa
CIMPLICITY Machine Edition). W nowej wersji wprowadzono dodatkowy, opcjonalny mechanizm li-
cencjonowania - za pomocq kluczy sprzetowych, jako utatwienie dla uzytkownikéw tworzacych aplika-
cje na kilku komputerach (dotyczy wytgcznie licencji Development). Oprogramowanie w wersji 5.0
umozliwia takze programowanie i konfiguracje nowej rodziny kontrolerow - PACSystems™ Rx3i.

W czesci pakietu odpowiedzialnej za wizualizacje (Proficy View) dodano obstuge nowych typéw pa-
neli operatorskich GE Fanuc Quickpanel CE.

Dla grup projektantéw wprowadzono mechanizm udostepniania/wspotuzytkowania projektow, umoz-
liwiajgcy dostep do tego samego projektu z réznych komputeréw i rozbudowe poszczegdlnych fragmen-
tow projektu. Mechanizm ten moze dotyczy¢ réwniez wymiany zmiennych pomigdzy réoznymi projektami.

Wprowadzony w wersji 5.0 interfejs pozwala na tatwiejsze definiowanie komunikacji w protokole
EGD (Ethernet Global Data), bazujgc na zmiennych, a nie obszarach pamieci.

Oprogramowanie Proficy Machine Edition dostepne jest u dystrybutora GE Fanuc - w firmie ASTOR.
Wiecej informacji na temat oferty ASTOR w zakresie oprogramowania GE Fanuc w artykule na stronie 10.

FANUC
szg wersje zaawansowanego pakietu SCADA, znanego wczesniej jako CIMPLICITY
HMI Plant Edition.

Nowe funkcje to m.in. mozliwos¢ tworzenia ekrandéw z dynamicznym przetgczaniem sie pomiedzy
réznymi wersjami jezykowymi tekstow umieszczonych w aplikacji oraz mechanizm automatycznego wy-
logowywania uzytkownika po okreslonym czasie, podnoszacy bezpieczenstwo systemu. Zmodyfikowa-
no takze narzedzie dotyczace raportu uzycia zmiennych w aplikacji (Point Cross Reference) oraz
uwzgledniono odwotania do zmiennych na ekranach graficznych. W wersji 6.1 zostat dodany obiekt ka-
lendarza akcji (Action Calendar) jako podstawowy obiekt aplikacji, podniesiono tez system ochrony wy-
wotywania skryptow globalnych oraz zaimplementowano mechanizm OPC Alarm & Events (szerzej opi-
sany w artykule na stronie 8).

WSsrdd cech najnowszej wersji pakietu nalezy réwniez wspomnie¢ o mozliwosci jego uruchamiania

w systemie Microsoft Windows Server 2003, a takze w systemach wczesniejszych: XP Professional oraz
2000 i NT 4.0

Proficy Plant Edition (CIMPLICITY PE) 6.1

Pod nowa nazwa - Proficy Plant Edition 6.10, firma GE Fanuc oferuje najnow-

Homologacje europejskie obowigzujg S SATEL
takze w Polsce ;

Poczawszy od 1 maja br., wyroby elektryczne i elektroniczne wprowadzone do
obrotu na terytorium ktéregokolwiek kraju cztonkowskiego Unii Europejskiej mo-
g3 by¢ sprzedawane w Polsce bez jakichkolwiek ograniczen, czyli bez dodatkowych
badan czy certyfikatow. Dla firmy ASTOR, autoryzowanego dystrybutora firskiej
firmy Satel Oy, oznacza to, ze nie jest juz konieczne uzyskiwanie polskich homolo-
gacji dla nowych urzadzen znajdujacych sie w ofercie firmy, takich jak nowe wer-
sje urzadzen do transmisji sygnatow cyfrowych Satelcode/Satelnode. Petny tekst
komunikatu Prezesa Urzedu Regulacji Telekomunikacji i Poczty dla producentéw (i
ich upowaznionych przedstawicieli), importerow oraz dystrybutoréw wyrobdéw
elektrycznych i elektronicznych znajduje sie na stronie internetowej firmy ASTOR
pod adresem http://www.astor.com.pl/satel/homologacje/KumunikatURTiP.pdf.
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Aktualnosci

Przekazywanie danych
o alarmach z Quickpanel CE
do nadrzednego systemu SCADA

w systemach

FANUC

W systemach automatyki, w ktérych proces
podlega nadzorowi zaréwno lokalnie, jak i cen-
tralnie, a do wizualizacji wykorzystywane sg rézne
urzadzenia, np. panele operatorskie i komputery
stacjonarne, moze pojawic sie problem zachowa-
nia petnej integralnosci danych. O ile bardzo ta-
two mozna poradzi¢ sobie z przekazywaniem in-
formacji o wartosciach zmiennych procesowych,
o tyle kwestia spojnosci zatwierdzanych lokalnie
alarméw i zdarzen, ktére majg by¢ przekazywane
do centralnego systemu, jest o wiele bardziej
skomplikowana.

Przyjrzyjmy sie sytuacji, gdzie lokalny system
sterowania nadzorowany jest przez panel opera-
torski, z ktérego dane przekazywane sg do nad-
rzednego systemu SCADA.

Operator lokalny dokonuje zmian nastaw pra-
cy urzadzenia i sledzi przebieg catego procesu. In-
formacje te trafiajg
rébwniez do central-
nego systemu wizu-
alizacji, ktérego pra-
ce nadzoruje opera-
tor centralny. Jezeli
jednak proces przej-
dzie w stan alarmo-
wy, tzn. na panelu
w oknie alarmowym
zostang wyswietlone
ostrzezenia o prze-
kroczonym stanie
wartosci procesowych, informacje te nie pojawia
sie w centralnym systemie wizualizacji. Zostanie
tam wprawdzie przekazana informacja o wartosci

echanizm

OPC Alarm &
Events zapewnia
zachowanie petnej
integralnosci  da-
nych takze w zakre-
sie alarmow i zda-
rzen  zatwierdza-
nych lokalnie.
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nadzorujgcych proces jednoczesnie
centralnie i lokalnie, za pomocg kom-
puteréw stacjonarnych i paneli opera-
torskich, moze pojawic sie problem zachowania petnej inte-
gralnosci danych, szczegélnie w zakresie zatwierdzanych
lokalnie alarméw i zdarzen. Rozwigzaniem tego problemu
jest nowa technologia - mechanizm OPC Alarm & Events.

danej zmiennej proceso-
wej, lecz o wystapieniu
alarmu - juz nie. Informa-
cje takg mozna oczywiscie
sztucznie powieli¢ w cen-
tralnym systemie wizuali-
zacji (poprzez dodatkowa
deklaracje stanow alarmo-
wych), jednakze w takim
przypadku moze dojs¢ do zaburzenia integralno-
sci danych. Zagadnienie komplikuje sie jeszcze
bardziej w sytuacji, gdy chcielibysmy przekaza¢
réwniez informacje o zatwierdzeniu danego alar-
mu przez operatora lokalnego do systemu cen-
tralnego lub w przypadku, gdy operator centralny
chciatby zatwierdzi¢ alarm takze na pulpicie ope-
ratora lokalnego.

Czy oznacza to, ze nic sie nie da zrobi¢? Przy
konwencjonalnym podejsciu - w zasadzie nie,
gdyz wigzatoby sie to z ogromnym naktadem pra-
cy. | tu wtasnie przychodzi nam z pomocg nowa
technologia: mechanizm OPC Alarm & Events,
w skrocie OPC A&E.

OPC A&E to rozszerzenie standardu OPC, uni-
wersalnego i czesto stosowanego protokofu do
komunikacji z ré6znymi urzadzeniami. Mechanizm
OPC A&E wzbogaca przesytane dane o informacje
o alarmach oraz o zdarzeniach, ktére wystgpity.
Aby mozliwe byto wykorzystanie takiego mecha-
nizmu, nalezy dysponowa¢ oprogramowaniem
obstugujgcym taki standard, zaréwno po stronie

automatyki,

B Rl pramlkes Jas fEe

PN PrERE REs A N A
ekt bl [T
W Vo
ey —
s Fopre S -
| e
it B e
[
S
[Pl -

Rys. 1 Okno konfiguracji serwera OPC Alarm & Events
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Rys. 2 Konfigurowanie OPC A&E po stronie klienta — Proficy
Plant Edition (dotychczas CIMPLICITY PE)

klienta (w tym przypadku centralny system
SCADA), jak i serwera OPC (panel operatorski
Quickpanel CE).

Przyktadowa konfiguracja moze wyglada¢ na-
stepujgco: w lokalnym systemie sterowania moz-
na zastosowad jeden z zaawansowanych paneli
operatorskich GE Fanuc serii Quickpanel CE (np.
IC754VGLxxxTD lub IC754VGIxxxTD), zas w syste-
mie centralnym - oprogramowanie SCADA, czyli
pakiet Proficy Plant Edition (dotychczas
CIMPLICITY Plant Edition) w wersji 6.10, ktéra
w petni wspiera omawiang technologie.

Sam proces konfiguracji systemu jest bardzo
prosty. Aplikacje serwera OPC A&E, ktéra wymie-
nia dane z panelem Quickpanel CE i udostepnia je
innym aplikacjom, uruchamiamy nie na samym
panelu, a na komputerze, gdzie zainstalowany
jest pakiet Proficy Plant Edition lub na dowol-
nym innym komputerze potgczonym siecig Ether-
net z panelem i oprogramowaniem Proficy Plant
Edition. Nastepnie konfigurujemy nowe pofacze-
nie Connections/ Add Connection... i wprowadza-
my nazwe projektu oraz adres IP panelu opera-
torskiego Quickpanel CE, ktéry bedzie przekazy-
wat informacje o alarmach.

Od strony klienta aplikacji OPC A&E, w oknie
Nawigatora aplikacji Proficy Plant Edition, na za-
ktadce Advanced/Alarms/Alarm OPC Client wybie-
ramy jedynie nazwe serwera, ktéry udostepnia
dane oraz wpisujemy komunikat (Message), ktory
bedzie wyswietlany wraz z pojawieniem sie stanu
alarmowego wybranych zmiennych.

Dzieki takiej operacji informacje o stanach
alarmowych, ktére pojawig sie na panelu
Quickpanel CE, beda mogty by¢ wyswietlane na
ekranie i potwierdzane przez operatora z pozio-
mu aplikacji wizualizacyjnej napisanej Proficy
Plant Edition bez koniecznosci dopisywania spe-
cjalnych skryptéw lub aplikacji.

Opisany powyzej mechanizm pozwala na
szybkie i proste budowanie spéjnych systeméw
wizualizacji proceséw na bazie Proficy Plant Edi-
tion i Quickpanel CE, gdzie pomiedzy lokalnym
i centralnym uktadem wizualizacji wymieniane sg
réwniez informacje o wystepujacych stanach alar-
mowych. Zastosowanie technologii OPC A&E
umozliwia bezpieczne prowadzenie procesu tech-
nologicznego.

Warto podkresli¢, iz narzedzia do stworzenia
takiego potaczenia, czyli OPC A&E Server dla
Quickpanel CE oraz klient OPC dla Proficy Plant
Edition dostarczane sg bezptatnie (OPC A&E jest
dostepne na kazdej instalacyjnej ptycie CD z opro-
gramowaniem Proficy Machine Edition* (dotych-
czas CIMPLICITY Machine Edition), poczynajac od
wersji 4.0).

Rys. 6 Przyktadowa aplikacja wyswietlajgca alarmy, uruchomiona na panelu

Quickpanel CE
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Rys. 7 Okno alarmowe Proficy (CIMPLICITY) Plant Edition wyswietlajace stan

alarmowych tych samych zmiennych

Mechanizm przekazywania informacji o alar-
mach pomiedzy panelami Quickpanel CE a syste-
mem SCADA Proficy Plant Edition mozna testo-
wac wykorzystujgc w tym celu wersje testowo-
szkoleniowe oprogramowania Proficy Machine
Edition i Proficy Plant Edition. Przy wykonywaniu
aplikacji testowej mozna skorzysta¢ z symulatora
panelu operatorskiego Quickpanel CE, ktoéry jest
wbudowany w oprogramowanie Proficy Machine
Edition.

Michat Januszek
ASTOR Sp. z o.o.

* Oprogramowanie GE Fanuc sfuzace m. in. do tworze-
nia aplikacji dla paneli Quickpanel CE
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To warto wiedzie¢

Oprogramowanie
GE Fanuc Automation
w ofercie firmy ASTOR

Firma GE Fanuc Automation, znany na catym swiecie produ-
cent programowalnych systemoéw sterowania, od lat oferuje
swym klientom kompleksowe systemy oprogramowania
przemystowego. Produkty te, z powodzeniem stosowane na
catym swiecie w celu podniesienia wydajnosci i optacalnosci

FANUC

pracy zaktadoéw produkcyjnych, objete sg obecnie wspdlng,

nowg nazwg Proficy.

Oprogramowanie GE Fanuc Proficy umozliwia
nie tylko obstuge produkowanych przez firme
urzadzen sterujacych (tzn. programowanie ich,
konfigurowanie i serwisowanie), ale rowniez two-
rzenie systemow wizualizacji i sledzenia procesu
produkcyjnego oraz zarzadzania pochodzacymi
z niego informacjami. Ma ono réwniez stuzy¢ do
sprawnego zarzgdzania przedsiebiorstwem przez
dostarczanie danych o procesach produkcyjnych
osobom odpowiedzialnym za funkcjonowanie za-
ktadu.

Firma ASTOR, autoryzowany dystrybutor
GE Fanuc Automation w Polsce, od kilku juz lat
ma w ofercie dwa pakiety oprogramowania
GE Fanuc Proficy:

v Proficy Plant Edition - pakiet SCADA, do-
tychczas znany jako CIMPLICITY Plant
Edition;

v Proficy Machine Edition - pakiet do konfi-
gurowania i programowania urzadzen ste-
rujacych, dotychczas znany  jako
CIMPLICITY Machine Edition

Proficy Plant Edition
(dotychczas CIMPLICITY Plant Edition)

... to narzedzie do tworzenia systemoéow wizu-
alizacji pracy proceséw przemystowych. Wielos¢
wbudowanych funkgji i opcjonalnych modutéw
pozwala na tworzenie systemu umozliwiajacego
tatwe sledzenie i prowadzenie procesu produkcyj-
nego.

v Architektura systemu typu klient/serwer
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umozliwia dobranie odpo-

wiedniej konfiguracji dla
kazdego rodzaju instalacji: dla matych
obiektow - prostych, jednostanowiskowych
systemow wizualizacji, w przypadku duzych
instalacji przemystowych - rozbudowanych
aplikacji wielostanowiskowych.

v Wyposazony w baze danych zgodna ze
standardem MS SQL pakiet Proficy Plant Ed-
tion pozwala na lokalne zbieranie danych
procesowych i ich pézniejsza analize.

v Dla instalacji wymagajacych ciggtosci pracy
i duzej niezawodnosci, przewidziano mozli-
wos¢ prostego uaktywnienia funkgeji rezer-
wacji stacji wizualizacyjnych i tagcz komuni-
kacyjnych.

v Wbudowany jezyk skryptowy VB daje szero-
kie mozliwosci pisania dodatkowych funk-
cji.

v Zgodnos¢ ze standardami OPC, ActiveX,
ODBC radykalnie utatwia integracji z rézne-
go typu programami i urzadzeniami.

v Wbudowany serwer stron www automa-
tycznie zamienia mapy synoptyczne w stro-
ny www, umozliwiajgc proste udostepnia-
nie informacje o procesie produkcyjnym.

v Skalowalna grafika oraz mnogos¢ opcji ani-
macyjnych utatwia tworzenie map synop-
tycznych, a tym samym efektywng prezen-
tacje stanu procesu produkcyjnego.

v Integracja z pakietem do programowania
sterownikow (Proficy Logic Developer PLC)
przyspiesza i utatwia prace przy tworzeniu
systemoéw sterowania.



To warto wiedzie¢

Proficy Machine Edition
(dotychczas CIMPLICITY Machine Edition)

... to narzedzie do programowania i konfigu-
rowania urzadzen sterujacych produkowanych
przez firme GE Fanuc. Oprogramowanie umozli-
wia tworzenie rozbudowanych projektow, obej-
mujacych wiele programéw sterujgcych czy ukfa-
déw lokalnej wizualizacji, za pomocy jednego
srodowiska programistycznego. Wbudowane
narzedzia aktywnej pomocy pozwalajgce na na-
tychmiastowy dostep do informacji, biblioteka
gotowych i tworzonych elementéw oraz mozli-
wos¢ pracy nad jednym projektem na wielu sta-
nowiskach to tylko niektére z funkcji oprogramo-
wania Proficy Machine Edition, ktdére przyspiesza-
ja iufatwiajg prace nad projektami automatyki.
Proficy ME skfada sie z kilku modutéw, ktore stu-
z3 do obstugi poszczegdlnych grup urzadzen.
Cho¢ kazdy z nich moze by¢ zakupiony niezalez-
nie, po zainstalowaniu stanowia one jedno narze-
dzie wykorzystujace
wspélng baze de-
klarowanych
zmiennych.

Proficy Logic
Developer PLC

Modut stuzy do
programowania
i konfigurowania
sterownikow  pro-
gramowalnych oraz
kontrolerow PAC System RX7i i RX3i. Wystepuje
w trzech opcjach licencji: Nano/Micro (obstuguje
sterowniki VersaMax Nano i Micro), Standard
(VersaMax Nano/Micro, VersaMax, VersaMax 1/O,
90-30) oraz Professional (VersaMax Nano/Micro,
VersaMax, VersaMax 1/0, 90-30, 90-70, Pac Sy-
stem RX3i i RX7i). Proficy Logic Developer PLC jest
dostepny w polskiej wersji jezykowej - procz sro-
dowiska programistycznego, w jezyku polskim
jest caty system aktywnej pomocy.

Proficy Logic Developer PC

Jest to narzedzie do tworzenia i uruchamiania
aplikacji sterujacych dziatajgcych na komputerach
klasy PC, komputerach przemystowych lub pane-
lach operatorskich Quickpanel CE Control. Pozwa-
la ono na korzystanie z pieciu rodzajow jezykow
programistycznych. Dostepne w Proficy Develo-
per PC programy komunikacyjne, obstugujgce
protokoty Profibus DP, Device Net, Genius, EGD

Proficy Plant Edition g
dotychczas

CIMPLICITY Plant Edition

Proficy Machine Edition

dotychczas

CIMPLICITY Machine Edition

czy Modbus
TCP pozwalaja
na dotaczanie
do systemu
réoznego typu
uktadow
wejsé/wyjsc.

Proficy View

Modut ten pozwala na tworzenie systemow
lokalnej wizualizacji, dziatajgcych na komputerze
klasy PC, komputerze przemystowym lub na pa-
nelu operatorskim Quickpanel CE. Oprogramowa-
nia posiada cechy charakterystyczne dla typowych
systemoéw wizualizacyjnych:

v rozbudowane funkcje animacyjne;

v bogaty jezyk skryptowy;

v obstuga standardu OPC (zaréwno po stro-
nie serwera, jak i klienta), co umozliwia
udostepnianie danych innym aplikacjom;

v nadawanie pra-
cownikom obstu-
priorytetéw
dostepu do funk-
¢ji sterujgcych;

v obstuga alarméw
biezacych i histo-
rycznych.

Proficy View moze
spetnia¢ role serwera
stron www, powsta-
tych poprzez automa-
tyczne przekonwertowanie ekranéw synoptycz-
nych na strony html oraz dotaczenie raportéw do
stron stworzonych w ten sposdb.

Proficy Motion Developer

Narzedzie to stuzy do programowania i konfi-
gurowania serwonapedéw S2K. Wyposazone jest
w dwa jezyki programowania, w tym graficzny in-
terfejs do tworzenia programu sterujgcego w po-
staci grafu dla prostych systeméw pozycjonowa-
nia.

Wiecej informacji na temat oferty firmy ASTOR
w zakresie oprogramowania GE Fanuc znajda
Panstwo na stronie internetowej
www.astor.com.pl lub kontaktujac sie bezposred-
nio z najblizszym punktem sieci dystrybucji
ASTOR.

Piotr Merwart
ASTOR Sp. z o.0.
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W maju 2004 firma Wonderware wprowadzita na rynek
nowa wersje oprogramowania wizualizacyjnego InTouch - @
- 9.0. Wersja ta pozwala znaczaco przyspieszy¢ tworzenie, I
modyfikowanie i rozwijanie aplikacji oraz ufatwia admi-
nistrowanie nig, co znaczaco wptywa na obnizenie kosztéow

ponoszonych przez inwestora.

Nowe funkcje oprogramowania InTouch 9.0
obejmujg obiekty graficzne - SmartSymbols, roz-
szerzone mozliwosci konfiguracji komunikacji
w InTouch Runtime, nowa wersje sieciowego sys-
temu tworzenia aplikacji (NAD), funkcje skrypto-
we do zarzadzania datg i czasem oraz funkcje
skryptowe do zarzgdzania kolorami.

Nowa generacja obiektow
graficznych - SmartSymbols

W wersji 9.0 wprowadzono nowy typ obiek-
tow, o nazwie SmartSymbols, umozliwiajgcych
tworzenie biblioteki obiektéw graficznych, ktoére
nastepnie mozna wykorzystywac¢ wielokrotnie
w réznych projektach. Zmiany dokonane w sza-
blonie sg automatycznie uwzgledniane we
wszystkich oknach, na ktérych znajduja sie obiek-
ty pochodzace od tego witasnie szablonu. Taka
funkcjonalnos¢ kilkakrotnie skraca czas potrzebny
na modyfikacje powtarzajacych sie w aplikacji ele-
mentéw. Mozna takze sterowa¢ dynamicznie po-
taczeniami animacyjnymi, co pozwala na wyko-
rzystanie tego samego elementu graficznego dla
wielu elementéw fizycznych w systemie. Obiekty
SmartSymbols mozna wykorzystywac¢ zaréwno
w aplikacjach  InTouch, jak i Industrial
Application Server oraz InTouch View. Wszyst-
kie istniejgce w dowolnej aplikacji elementy gra-
ficzne mozna przekonwertowa¢ na obiekty Smar-
tSymbols, co pozwala na efektywniejsze modyfi-
kowanie juz istniejgcych aplikacji, a tym samym
na obnizenie kosztéw ich utrzymania.

Rozszerzenie mozliwosci konfiguracji
komunikacji w InTouch Runtime

InTouch w wersji 9.0 umozliwia proste przy-
gotowanie aplikacji, gdzie w trybie uruchomie-
niowym (Runtime) uzytkownik moze zmieniac
zdalne odwotania wszystkich potaczen animacyj-
nych na oknie. Mozna w ten sposdb przetaczy¢
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InTouch 9.0 obniza koszty
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SmartSymbol na
inny obiekt apli-
kacji oprogramo-
wania Industrial
Application Server
lub inny zestaw zmiennych oprogramowania
InTouch. Funkcjonalnos¢ ta znacznie skraca czas
tworzenia aplikacji sktadajacych sie z podobnych
elementdéw, a dostepna jest dla wszystkich obiek-
tow graficznych, w tym takze SmartSymbols.
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Nowa wersja systemu sieciowego
tworzenia aplikacji (NAD)

Funkcjonalnos¢ sieciowego tworzenia i uaktu-
alniania aplikacji NAD (Network Application
Development), stosowana juz w kilku wczesniej-
szych wersjach oprogramowania InTouch, zostata
unowoczesniona o mozliwos¢ wspodipracy z nie-
stabilnymi i wolnymi potgczeniami sieciowymi.
Dokonano optymalizacji ilosci przesytanych infor-
macji na temat zmian w aplikacji ze stacji inzy-
nierskiej do uruchomieniowej, co skrécito czas
uaktualnien oraz zmniejszyto obcigzenie tacza.

Nowe funkcje skryptowe
do zarzadzania czasem i datg

Nowa wersja InTouch zawiera réwniez dodat-
kowe funkcje skryptowe do zarzadzania czasem,
datq i strefg czasowq na komputerze oraz do wy-
korzystywania w wizualizacji czasu w notacji UTC.

Nowe funkcje skryptowe
do zarzadzania kolorami

InTouch 9.0 oferuje kilka nowych funkgji skryp-
towych do lepszego zarzadzania kolorami. Uzyt-
kownicy moga dodawac i zmienia¢ dynamicznie
z poziomu skryptéw kolory w potaczeniach anima-
cyjnych i tle okien wizualizacji.

Andrzej Garbacki
ASTOR Sp. z o.0.



Raport specjalny — Roboty przemystowe FANUC Robotics

Roboty przemystowe
FANUC Robotics

Firma FANUC Robotics, lider na rynku robotyki*, jest produ-

centem robotéw przemystowych znanych z bardzo szero- FANUG Robotics
kiego zakresu zastosowan w réznych branzach przemystu. Perpetual Motion
W Polsce urzadzenia te dystrybuowane sg przez firme ASTOR.

Oferta obejmuje kilkanascie rodzin robotéw, co umozliwia

dobranie modelu w petni odpowiadajagcego wymaganiom klienta. W niniejszym rapor-

cie przedstawiamy cztery najpopularniejsze zastosowania robotéw: spawanie,
przenoszenie materiatéw, paletyzacje i malowanie, wraz z reprezentatywnymi dla nich

modelami oraz opisami wdrozen.

Roboty FANUC w spawalnictwie

Spawanie jest dziedzing, w ktérej roboty wy-  wowych, lecz o nizszej
korzystywane sg szczegdlnie chetnie ze wzgledu  cenie. S3 to modele:

na duzg szkodliwos¢ warunkow pracy dla czto- v ARC Mate 100iBe,
wieka. Niebagatelnym atutem tych urzadzen jest v ARC Mate 120iBe.
tez olbrzymia precyzja dziatania, wynikajaca m.in. Wszystkie modele se-

z duzej powtarzalnosci ruchéw. Dla wybranych  rii ARC Mate dostarcza-
modeli robotéw parametr ten miesci sie w zakre-  ne sg wraz z dedykowa-

sie 0,04 - 0,Tmm. nym dla tego typu apli-
Do tego typu zastosowan firma FANUC Robo-  kacji pakietem oprogra-
tics dedykowata catg rodzine robotéw - ARC mowania ARC Tool, Robot FANUC ARC Mate 50iB
Mate. S3 to nastepujace jednostki: umozliwiajgcym opero-
v/ ARC Mate 50iB/3L, wanie oraz petng kontrole nad robotem przy uzy-
v ARC Mate 100iB, ciu recznego programatora. Ponadto istnieje caty
v ARC Mate 120iB, szereg dodatkowych funkcji utatwiajgcych spawa-
v ARC Mate 120iB/10L. nie, m.in.:
W ofercie sg takze dwa modele w/w robotow v automatyczna regulacja TCP (punkt srod-
o parametrach poréwnywalnych do wersji podsta- kowy narzedzia);
v automatyczne ustawianie kata elektrody;
Model robota Liczga osi Zasigg Udzwig Powtarzalnos¢ v wWybor programu spawania ze spawarki
ARC Mate —— 856mm 3kg +0.04mm poprzez program robota;
50iB/3L v czujnik procesu spawania;
S 6 1873mim bkg +0.08mm ¢ zmiana parametréw spawania;
ARC Mate 6 1373mm 6kg +0.08mm v/ automatyczna korekta bfedow;
100iBe v spawanie na dwa kable;
S ¢ 1667mm = =0.08mm v laserowy pakiet do spawania;
ARC Mate 6 1667mm 20kg +0.08mm v sterowanie dwiema spawarkami;
120iBe v automatyczna kontrola napiecia;
ARC Mate 6 1885mm 10kg +0.1mm S
120iB/10L v ukitadanie $ciegéw zakosowych.

* na Swiecie ponad 120.000 zainstalowanych do tej pory jednostek; moc produkcyjna firmy 1200 robotow/miesigc
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Raport specjalny — Roboty przemystowe FANUC Robotics

Zrobotyzowany system spawalniczy w Shape Corporation
Grand Haven, Michigan, Stany Zjednoczone

Do firmy Shape Corporation, lidera w dzie-
dzinie produkcji elementéw gietych z blach sto-
sowanych w przemysle motoryzacyjnym i maszy-
nowym, zgtosifa sie duza firma motoryzacyjna ze
zleceniem wykonywania spawania uchwytéw do
zderzakéw do samochodéw w wersji ekono-
micznej.

Grupa inzynierow w firmie Shape opracowata
rozwigzanie umozliwiajgce sprostanie wysokim
wymaganiom produkcyjnym bez koniecznosci
zwiekszenia kosztow produkcji. Na etapie projek-
towania systemu wyeliminowano wiele mozli-
wych opcji wykonania zadania (m.in. przy uzyciu
"surowej" automatyki) ze wzgledu na wymaganie
réznorodnego ustawienia elektrody.

Ustalono, ze do realizacji zadania wykorzysta-
ne zostang roboty FANUC Robotics, umozliwiaja-
ce uzyskanie wiekszej konsystencji spawu, pod-
niesienie wydajnosci oraz uzyskanie wiekszej ela-
stycznosci dziatania niz przy zastosowaniu dedy-
kowanego urzadzenia do spawania. "Zanim pod-
jelismy ostateczng decyzje w sprawie wyboru do-
stawcy, dokonalismy wnikliwej analizy oferty pro-
ducentéw obecnych na rynku”, méwi Kirk Briggs,
inzynier odpowiedzialny za spawanie w firmie
Shape. "Juz zakup pierwszych robotéw FANUC
Robotics pozwolit nam na znaczne zwiekszenie
wydajnosci i poprawe jakosci dziatania. Bardzo
zaimponowala nam tez fatwos¢ programowania

Robot FANUC ARC Mate 100i
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i uzywania tych urzadzen. Niebagatelne znacze-
nie miato tez petne wsparcie specjalistow z firmy
FANUC Robotics podczas realizacji projektu".
Zrealizowa-
ny system za-
wiera dwie sta-
cje spawalni-
cze, z ktoérych
kazda wyposa-

drozenie zauto-
matyzowanego
systemu spawalniczego
umozliwito znaczaca re-

zona jest dukcje odpadéw po-
w 6-osiowego wstajgcych w trakcie
robota ARC procesu spawania, a za-
Mate 100i, de- razem ufatwito realizacje
dykowane planéw produkcyjnych.
oprogramowa-

nie do spawa-

nia, kontroler serii R-J3 oraz urzadzenia peryferyj-
ne. W ramach projektu stworzono takze podwdjny
liniowy przenosnik do recznego zatadunku, auto-
matycznego przenoszenia elementéw na stanowi-
sko spawania oraz do automatycznego roztadowa-
nia gotowych wyrobéw po wykonaniu spawoéw.

Przenosnik dziata przemiennie pomiedzy sta-
nowiskami pracy oraz stanowiskami zatadunko-

wymi przy wystepujacych po prawej i lewej stro-
nie zderzaka uchwytach oraz dociskaczach
uchwytéw. Belka zderzaka jest dopasowywana do
gniazda zgrubnego pozycjonowania ponizej
uchwytéw. Operator przy uzyciu elementow
pneumatycznych dociska i pozycjonuje uchwyty
oraz podnosi belke zderzaka do odpowiednigj
pozycji, a nastepnie scisnieta catos¢ przenoszona
jest na stanowisko do spawania. Roboty ARC
Mate 100i réwnoczesnie wykonujg spawanie
obydwoch uchwytéw do belki zderzaka. Gdy
spaw jest skonczony, wracaja do pozycji wyjscio-
wej i oczekujg na nastepne elementy. Gdy robo-
ty wyslg sygnat oczekiwania, zespawane zderza-
ki zjezdzajg na przenosnik tasmowy umiejsco-
wiony pod robotami. Pusty uchwyt wraca do po-
zycji wyjsciowej i zabiera nastgpne elementy go-
towe do spawania. Catoscig instalacji steruje je-
den operator.

Zautomatyzowany system spawalniczy pra-
cuje stabilnie i pewnie. Jego wdrozenie umozli-
wito bardzo znaczacy redukcje odpadéw po-
wstajgcych w trakcie procesu spawania, a zara-
zem utatwito realizacje planéw produkcyjnych.
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Roboty FANUC w przenoszeniu materiatéw

Przenoszenie materiatow jest czynnoscia,

z ktéorag mamy do czynienia we wszelkich bran-
zach przemystu. Z reguty jest to dziatanie bardzo
monotonne i czasochtonne, czestokro¢ nie do zre-
alizowania przez

cztowieka z powo-

oboty FANUC
Rprzeznaczone
do  przenoszenia
materialow charak-
teryzuja sie zaswie-
giem od 1667 do
3095 mm oraz
udzwigiem od 10

du nadmiernie du-
zego ciezaru lub
rozmiaru przeno-
szonych  elemen-
téw. Zastosowanie
robotéw jest tu
znakomity alterna-
tywa, nie tylko ze

wzgledu na ich za-
sieg i udzwig, ale
takze z uwagi na
maksymalng powtarzalnos¢ dziatania oraz duze
tempo pracy.

Do przenoszenia materiatow firma FANUC
Robotics oferuje m.in. nastepujace rodziny robo-
tow:

v M-16iB,

v M-710iB,

v M-420iA,

v R-2000iA,

v M900iA.

Roboty te charakteryzujg sie zasiegiem
od 1667mm do 3095mm przy udzwigu od 10kg
do 600kg (!), co pozwala na wykonanie praktycz-
nie kazdej operacji przenoszenia materiatéw. Ro-
dzina robotéw M-420iA jest dedykowana do wy-
konywania operacji wymagajacych niezwykle szyb-
kie go poruszania osiami. Ponadto istnieje mozli-
wos¢ zamocowania ww. jednostek na szynach pod
sufitem, co umozliwia przemieszczanie materiatow

az do 600 kg.

Model robota Liczba osi Zasigg

napedowych

Udzwig

wresz | o | toorm | g | st
wromas | o | oo | isg | soramm
wovwnesr | 6| owoon | tesig | soamm

R-2000iA/200F00 6 |  2650mm 200kg
R-2000iA/200R | 6 | 2928mm 200kg

M-900iA/600 2830mm

Powtarzalnos¢

Robot FANUC R-2000i

sterowane liniowa osig (wzdtuz szyny).

Systemy tego typu pozwalaja na znaczne
zwiekszenie wydajnosci oraz zmniejszenie uszko-
dzen gotowych wyrobdw podczas operacji prze-
noszenia.

Kolejnym elemen-
tem przemawiajgcym
za zastosowaniem sys-
teméw zrobotyzowa-
nych s przepisy Unii
Europejskiej pozwalaja-
ce pracownikom na
przenoszenie materia-
tébw o maksymalnym
ciezarze 25 kg.

Wszystkie modele
robotéw dostarczane sg wraz z pakietem opro-
gramowania Handling Tool, przeznaczonym do
aplikacji tego typu, a umozliwiajgcym operowanie
oraz petng kontrole nad robotem przy uzyciu

recznego programatora. Dodatkowe funkcje
usprawniajgce przenoszenie obejmuja m.in.:

v lustrzane odbicie ruchu;

v sprawdzanie wolnej przestrzeni;

v automatyczne obliczanie TCP;

v ukfad wspotrzednych uzytkownika;

v sterowanie dodatkowa osig;

v praca kilku robotow w poblizu siebie bez

kolizji;

v wczesne wykrywanie kolizji;

v sledzenie ruchu tasmy produkcyjnej;

v skok uzalezniony od kolizji.

oboty dedy-

kowane do
przenoszenia
materiatow
mozna monto-
wacé takze na
szynach pod su-
fitem.
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Automatyzacja pakowania w Sony Electronics,
San Diego, Kalifornia, Stany Zjednoczone

byta koniecznos¢ zwiekszenia predko-
sci pakowania ciezkich produktéw, o
wadze do 80 kg i o réznych gabary-
tach, oraz koniecznos¢ wyeliminowa-
nia monotonnej i meczacej pracy -
recznego pakowania telewizoréw.
Najlepszym rozwigzaniem okazato sie
zastosowanie szybkich i odpowiednio
wytrzymatych robotow S-420 (po-
przednikéw modelu R-2000iA). Wdro-
zenie systemu spowodowato zwiek-
szenie przepustowosci linii o 30%, co
oznacza zwrot poniesionych kosztow
w czasie krétszym niz jeden rok. Na
podkreslenie zastuguje tez fakt, ze
Robot FANUC M-900iA/600 wprowadzenie automatycznego pa-
kowania nie spowodowato zwolnienia
Zautoamtyzowany system pakowania dziata  dotychczasowych pracownikéw, lecz zostali oni
na Wydziale Produkcji Telewizoréw fabryki w San przekwalifikowani w pracownikéw wyzszego
Diego. Problemem, przed ktérym stanefa firma,  szczebla, odpowiedzialnych za montaz.

Robotyzacja linii produkcyjnej w Delphi Automotive Systems
Vandalia, Ohio, Stany Zjednoczone

Rozbudowa fabryki Ohio Interior Systems po-  poprawe jakosci produkowanych elementéw oraz
ciggneta za sobga koniecznos¢ zakupienia 16 do-  zapewniajgc maksymalng elastycznos¢ przy wdra-
datkowych maszyn wtryskowych do wytwarzania  zaniu nowych rozwigzan.
elementéw plastikowych oraz koniecznos¢ wdro-
zenia systemu robotow przemystowych realizuja-
cego poprawnie odbior elementéw z linii pro-
dukcyjnej. Kryteria wyboru robotéw byty naste-
pujgce:

v duza powtarzalnos¢ ruchu;

v przewidywany szeroki zakres ruchu w prze-

strzeni roboczej;

v koniecznos¢ umieszczenia robotéw w ni-

skim pomieszczeniu.
Ostatecznie wy-

aplikacji wy- brano system firmy

korzystano FANUC Robotics zto-
11 robotéw M- zony z 11 robotéw
16iT zainstalowa- M-16iT zamontowa-
nych na szynie nych pod sufitem na
pod sufitem oraz szynie oraz 5 robo-
5 robotéw S-420 tow S-420 (montaz
zamontowanych podfogowy). System
na podfodze. sprawdzit sie catko-

Robot FANUC M-710iB

wicie,  powodujac
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Roboty FANUC w paletyzowaniu

Paletyzowanie jest jednym z zadan szczegol-
nie predestynowanych do realizacji przy pomocy
systemdéw zrobotyzowanych z uwagi na to, ze
obejmuje czynnosci monotonne, czesto niemozli-
we go wykonania przez cztowieka - np. przeno-
szenie ciezarow o wadze przekraczajacej 100kg.
Zastosowanie robotéw, charakteryzujgcych sie
perfekcyjng powtarzalnoscig operacji, umozliwia
optymalng realizacje tego zadania. Do paletyzo-
wania przeznaczone sg m.in. nastepujace roboty:

v R-2000iA,

v M-410iB.

Roboty te posiadajg bardzo duzy zasieg (od
2483 mm do 3143 mm) oraz udzwig od 150 do
450 kg (!) przy powtarzalnosci rzedu 0,3 - 0,5 mm.

Wszystkie modele robotéw dostarczone sg
wraz z dedykowanym dla tego typu aplikacji pa-
kietem oprogramowania Handling Tool, umozli-
wiajgcym sterowanie robotem przy pomocy recz-
nego programatora. Dodatkowe funkcje umozli-
wiajgce prawidtowq realizacje zadania to:

v specjalna opcja paletyzowanie;

v lustrzane odbicie ruchu;

v sprawdzanie wolnej przestrzeni;

v automatyczne obliczanie TCP;

v uktad wspétrzednych uzytkownika;

v sterowanie dodatkowg osig;

v praca kilku robotéw w poblizu siebie;

v wczesne wykrywanie kolizji;

v Sledzenie ruchu tasmy produkcyjnej;

v skok uzalezniony od kolizji.

Robot FANUC M-410iB

Model robota Liczha osi Zasigg Udzwig Powtarzalnos¢
napedowych
R-2000iA/165F 6 2650mm 165kg +0.3mm
R-2000iA/200F 6 2483mm 200kg +0.3mm
R-2000iA/200F0 6 2650mm 200kg +0.3mm
R-2000iA/165R 6 3095mm 165kg +0.3mm
R-2000iA/200R 6 2928mm 200kg +0.3mm
M-410iB/160 4 3143mm 160kg +0.5mm
M-410iB/300 4 3143mm 300kg +0.5mm
M-410iB/450 4 3130mm 450kg +0.5mm

Zrobotyzowany system pakowania wyrobéw w firmie Black and Decker
Brockville, Ontario, Kanada

Opisany w artykule system pakowania kosia-
rek oraz produktéw z rodziny WorkMate, funk-
cjonujacy w Dziale Spedycji Wydziatu Elektrona-
rzedzi, do czasu modyfikacji opierat sie w duzej
mierze na pracy recznej. W ciggu dnia roboczego
pracownicy przenosili zwykle ponad 1400 jedno-
stek, o wadze srednio okoto 30 kg. Po zabraniu
paczek z tasmy produkcyjnej uktadali je na jednej
z kilku palet. Spora czes¢ paczek byta bardzo nie-
poreczna, zarbwno z uwagi na ich gabaryty, jak
i ciezar, co skutkowato nadwerezeniem kregostu-
pa u bardzo wielu pracownikéw.

Aby wyeliminowac¢ ryzyko powstania powaz-
nych urazéw u pracownikéw, a jednoczesnie

utrzymac wysokie wspotczynniki produktywnosci
oraz poprawi¢ powtarzalnos¢, zadecydowano
o wdrozeniu elastycznego systemu automatyki,
usprawniajgcego dotychczasowe metody pako-
wania. Zgodnie z zatozeniami, projektowany sys-
tem miat przenosi¢ wyroby réznych rozmiaréw,
przychodzace w losowej kolejnosci, i uktadac na
palety z finalnym wyrobem w tempie jedna ko-
siarka co 16 sekund lub jeden produkt WorkMate
co 10 sekund, bez jakiejkolwiek interwencji ze
strony obstugi.

Nowy system zrealizowano w wyniku wspot-
pracy zespotu inzynieréw Black and Decker oraz
FANUC Robotics Canada, Ltd. W sktad systemu
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wchodzg roboty FANUC Robotics S-420i
0 6 osiach napedowych przenoszace elementy
gotowe, sterowniki PLC, skaner koddéw kresko-
wych, przenosnik tasmowy produktow firmy Nor-
pak, przenosnik tasmowy palet (wraz z systemem
ich foliowania) firmy Wulftec oraz bariery bezpie-
czenstwa. Ogdlne koszty projektu zostaty zmini-
malizowane poprzez uzycie urzadzen (m.in. prze-
nosnikow tasmowych) bedgcych w posiadaniu fir-
my Black and Decker.

Roboty, sterowane przy uzyciu kontrolera R-J2
i umozliwiajgce przenoszenie ciezaréw do 155 kg,
wyposazone zostaly w oprogramowanie
Handling Tool oraz karte do sieci Allen-Bradley
Remote 1/0 (AB-RIO). Elastycznos¢ tych urzadzen
umozliwia nie tylko zwiekszenie wydajnosci pro-
dukgji, ale takze ewentualne dalsze modyfikacje
systemu.

Podczas przenoszenia wyrobow z przenosnika
tasmowego do obszaru sktadowania kazda z pa-
czek jest skanowana, a identyfikacja wymiaréw
i stylu nastepuje na podstawie kodu kreskowego.
Robot zostaje poinformowany o wymiarach po-
przez sterownik AB-PLC oraz karte wejsc¢/wyjsé
AB-RIO. Wykorzystanie sieci AB-RIO uproscito
i przyspieszyto proces realizacji instalacji dzigki
zmniejszeniu liczby przewoddédw prowadzonych
do i ze stanowiska pakujacego.

Elastycznosc robota S-420i wynika m.in. z za-
stosowania odpowiednio skonstruowanych chwy-

Robot FANUC M-410iB
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takéw. System przyssawek chwytaka zostat za-
projektowany w taki sposéb, aby robot mogt
chwyta¢ pudta o nietypowych ksztattach z odpo-
wiednig sita, uwzgledniajgc duzg predkos¢ ru-
chow robota oraz zmiany orientacji paczek - bez
interwencji operatora. Mechaniczne chwytaki
uzywane s3 do pozycjonowania pustych palet.
Robot przenosi palety do przenosnika palet, co
przyspiesza realizacje zadania. Dzieki eliminacji
systemu podawania palet udato sie takze zredu-
kowac koszty catego systemu.

Robot, we wspotpracy ze sterownikiem PLC,
identyfikuje kod kreskowy, ktory determinuje
wielkos¢ paczki i jej orientacje na palecie. Kontro-
ler R-J2 kontroluje wiasciwg pozycje pudetka,
wzér paletyzacji oraz pozycje palety. System ste-
rowania automatycznie wybiera wifasciwg proce-
dure umieszczania na paletach produktéw o réz-
nych gabarytach oraz kontroluje ruch produktow
i przenosnika palet.

Robot moze jednoczesnie przenosi¢ dwie ko-
siarki lub jedna kosiarke i jeden produkt
WorkMate, uktadajac je na dwdch odpowiednich
paletach. Podczas gdy petna paleta opuszcza sta-
nowisko pakowania na przenosniku tasmowym,
robot pobiera kolejng, pusty palete z jednego
z dwéch podajnikéw mogacych pomiesci¢ po 18
palet kazdy.

Robot automatycznie indeksuje palety pobie-
rane ze stosu az do ich wyczerpania. Nowy stos
palet jest tadowany przy uzycia wozka widtowe-
go. Nastepnie robot lokalizuje szczyt podajnika
z paletami w celu okreslenia potozenia pierwszej
palety, co pozwala operatorowi na uzupetnienie
podajnika z niepetng liczba palet dla krotkich serii
produkcyjnych. Petne palety sq automatycznie
przemieszczane przy uzyciu przenosnika do ma-
szyny foliujgcej catg palete, a nastepnie do maga-
zynu gotowych wyrobow.

System zostat zrealizowany w czasie 16 tygo-
dni. Firma FANUC Robotics przeszkolita tez kom-
pleksowo operatorow firmy Black and Decker
w zakresie modyfikacji konfiguracji palet oraz
programu.

Juz po kilku miesigcach dziatania systemu na-
stgpito radykalne zwiekszenie przepustowosci linii
oraz obnizenie kosztow pracy. Operatorzy przeno-
szacy ciezkie paczki z produktami zostali przenie-
sieni na inne stanowiska w fabryce. Zmodyfikowa-
ny system w pefni odpowiada wymaganiom firmy
Black and Decker. Przewiduje sie, ze nakfady po-
niesione na inwestycje zwrdcg sie w ciggu 2 lat.
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Roboty FANUC w malowaniu

Malowanie jest dziedzing, w ktérej mozna
perfekcyjnie wykorzysta¢ wtasciwosci systemow
zrobotyzowanych. Przy uzyciu robota mozna ma-
lowac elementy z réznego rodzaju materiatow,
poczawszy od karoserii samochodowych, poprzez
wanny, a na obudowach odbiornikow telewizyj-
nych skonczywszy. Wieszos¢ uzytkownikéw sa-
mochodoéw zetkneta sie bezposrednio z niedo-
ktadnoscig recznego malowania karoserii samo-
chodowej, ewentualnymi zgrubieniami i peknie-
ciami warstwy lakieru. Dzigki zastosowaniu robo-
tow efekt ten zostaje zminimalizowany dzieki ich
niezwykle duzej precyzji i kontroli wykonywanej
sciezki.

Niebagatelng sprawg jest tez toksycznos¢ sto-
sowanych obecnie farb dla organizmu ludzkiego
oraz wysoki czynnik samozaptonu i wybuchowosci,
nie méwiac juz o ochronie srodowiska. Zastosowa-
nie systemow tego typu prowadzi takze do mini-
malizacji odpaddéw, a co za tym idzie - do redukg;ji
kosztow zwigzanych z materiatami. Z tego wzgle-
du zastosowanie systemow zrobotyzowanych do
malowania daje widoczne rezultaty w zakresie ja-
kosci wyrobéw oraz oszczednosci finansowych
zwigzanymi z wykorzystaniem materiatow.

Do malowania FANUC Robotics oferuje dedy-
kowanga serie robotow:

v’ P-50,

v P-145,

v P-200E.
P-50 6 1360mm 7.5kg +1mm
P-145 6 2542mm 7.5kg +0.5mm
P-200E 6 (opcjonalnie 7) 2800mm 15kg +0.5mm

Robot FANUC P-200

Urzadzenia te spetniajg wymagania klasy EX-2.
Ich konstrukcja pozwala na bardzo tagodne i ptyn-
ne ruchy, szczegoélnie istotne przy malowaniu.
Wszystkie modele robotéw dostarczone sg
wraz z pakietem oprogramowania Paint Tool,
umozliwiajagcym realizacje aplikacji tego typu przy
uzyciu recznego programatora. Dodatkowe funk-
cje usprawniajgce malowanie obejmujg m.in.:
v lustrzane odbicie ruchu;
v sprawdzanie wolnej przestrzeni;
v automatyczne obliczanie TCP;
v uktad wspotrzednych uzytkownika;
v sterowanie dodatkowa osia;
v prace kilku robotéw w poblizu siebie;
v wczesne wykrywanie kolizji;
v sledzenie ruchu tasmy produkcyjnej;
v skok uzalezniony od kolizji.

Zrobotyzowany system malujacy Glasland Industries, Inc.
Silver Lake, Wisconsin Stany Zjednoczone

Glasland Industries, Inc, producent wyrobéw
z wtokien szklanych, zdecydowat sie na zastoso-
wanie robotéw przemystowych na wydziale ma-
lowania i naktadania powtok zelowych. Decyzje te
podjeto po wygraniu ogromnego kontraktu na
wykonanie elementéw wentylacji stosowanych
w kurnikach na duzych fermach produkcyjnych,
ze wzgledu na bardzo wysrubowane plany pro-
dukcyjne oraz koniecznos¢ utrzymania wysokiej

jakosci produkowanych elementow.

Na dostawce robotéw wybrano firme FANUC
Robotics North America, Inc. Wedtug Doyle’a
Heckamana, prezesa Glasland, o wyborze zadecy-
dowata reputacja firmy jako producenta solid-
nych wyrobéw, znanego takze ze znakomitego
systemu wsparcia technicznego.

Zrobotyzowany system w zaktadzie Glasland
obejmuje dwa stanowiska malujace dostarczone
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przez FANUC Robotics, z ktorych kazde zawiera
robota P-145 wraz z kontrolerem R-J3, oprogra-
mowanie Paint Tool oraz urzadzenia zapewniaja-
ce bezpieczenstwo - klatki ochronne wyposazone
we wzajemnie sprzezone bramki i zastony oraz
serwowytgczniki. Firma FANUC dostarczyta po-
nadto przeciwwybuchowsg stacje operatorskg uzy-
wang przez technikéw do ustawiania parametréw
programu oraz uruchomienia robota i zaworéw
solenoidalnych wtagczajacych i wytaczajacych pi-
stolety. Z kolei firma Glasland dostarczyta sprzet
do malowania, w tym pistolety, silniki oraz syste-
my podawania farby.

Pracownicy firmy Glasland wdrozyli system sa-
modzielnie, korzystajac z konsultacji firmy FANUC
podczas instalacji, uruchamiania i usuwania bfe-
déw. Inzynierowie FANUC Robotics zaprogramo-
wali wstepnie roboty oraz przeszkolili zatoge fir-
my Glasland w zakresie programowania i kontro-
li systemu.

Zastosowanie robotéw w firmie Glasland spo-
wodowato przede wszystkim radykalng poprawe
jakosci malowania. Te sama prace roboty wyko-
nujg znacznie szybciej i dokfadniej, praktycznie
bez nadzoru operatoréw, ktorzy w tym samym
czasie zajmujg sie pozostatymi czynnosciami nie-
zbednymi dla realizacji zadania (takimi jak np.
przygotowanie formy z elementami do malowa-
nia i umieszczenie jej przed robotem). Taka orga-
nizacja pracy, skutkujgca optymalnym wykorzy-
staniem czasu, oraz wynikajgce z powtarzalnosci
dziatania robotéw radykalne zmniejszenie ilosci
odpadoéw materiatu prowadza bezposrednio do
redukcji kosztéw produkcyjnych.

Nie mozna tez zapominac o fakcie, ze roboty-
zacja nie tylko przyczynita sie do oszczednosci
pracy ludzkiej, eliminacji btedéw ludzkich wynika-
jacych ze zmeczenia, ale takze wyeliminowata ko-
niecznos¢ narazania pracownikdw na kontakt
z toksycznymi substancjami chemicznymi.

W tego typu aplikacjach jakos¢ jest szacowana
poprzez statos¢ wagi materiatu. Roboty P-145
zdolne do uzyskania powtarzalnosci na poziomie
+/- 0,5mm maluja z 1% doktadnoscig wagi mate-
riatu. Dzieki temu firma uzyskata oszczednos¢ ma-
teriatéw malujacych rzedu 30-35%.

Produkcja jednego wentylatora wymaga nato-
zenia dwéch powtok zelowych i jednej powtoki
farby. Operator przygotowuje forme z elementem
do naniesienia wstepnej powtoki zelowej oraz po-
zycjonuje jg przed robotem. Ustawia blokady bez-
pieczenstwa, sprawdza czy nie ma nikogo z per-
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Robot FANUC P-145

sonelu w zasiegu pracy robota, zamyka bariery
lub kurtyny i pobudza przetgcznik odcinajacy ser-
wonapedy. Po skonczonym cyklu pracy robota
operator przemieszcza forme do miejsca, w kto-
rym nastepuje utwardzenie pierwszej powtoki, a
po zakonczeniu tego etapu pozycjonuje forme
przed drugim robotem nakfadajgcym powtoke
farby. Przed rozpoczeciem malowania ponownie
sg stosowane procedury bezpieczenstwa, zas po
jego zakonczeniu operator pozycjonuje forme w
celu wyschniecia powtoki. Nastepnie powtoka zo-
staje poddana szlifowaniu az do uzyskania gtad-
kiej powierzchni, po czym element ponownie
wraca na stanowisko naktadania powtoki zelowej
(proces ten wyglada analogicznie do opisanego
powyzej). Po utwardzeniu czes¢ zostaje wyjeta z
formy i przeniesiona do strefy, w ktorej sg wyko-
nywane pozostate operacje konieczne do wyko-
nania finalnego elementu. Gotowe wyroby s3 fa-
dowane na ciezaréwki i dostarczane do klientéw.
Dzieki zastosowaniu robotéw tempo produkgji
zwiekszyto sie dwukrotnie — a nie sg to jeszcze
maksymalne mozliwosci wykorzystanych w syste-
mie robotéw. Robotyzacja produkcji wptyneta
niewatpliwie na podniesienie konkurencyjnosci
wyrobéw firmy Glasland. Dzigki podniesieniu wy-
dajnosci produkcji, oszczednos¢ materiatéw oraz
redukcji kosztow pracy inwestycja ta sptacita sie
w ciggu dwoch lat.
Piotr Przydatek
ASTOR Sp. z o.0.
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Zarzadzanie produkcjg
I sprzedazg energii
w EC Gorzow S.A.

Zastosowane w Elektrocieptowni Gorzéw S.A. rozwigzania
firm Wonderware i GE Fanuc stanowig bardzo wazny ele-
ment zarzadzania produkcjg, bedac skutecznym narzedziem
do okredlania jej jakosci. Szybka i doktadna analiza wynikéw
produkgcji ciepta oraz energii elektrycznej znaczaco wptywa
na wyniki ekonomiczne catego przedsiebiorstwa. System
wspomaga tez firme w zakresie kontroli realizacji umow
sprzedazy energii elektrycznej na Rynku Bilansujacym.

Elektrocieptownia Gorzéw S.A jest producen-
tem ciepta i energii elektrycznej dziatajacym na te-
renie Polski Zachodniej. W celu utrzymania para-
metrow jakosciowych produkowanego ciepta
i energii elektrycznej zgodnych z wymaganiami
klientow oraz aby umozliwi¢ kontrole procesu
produkcji prowadzacg do optymalizacji kosztow
produkgcji, zrealizowano zadanie inwestycyjne po-
legajace na wykonaniu systemu wizualizacji, re-
gulacji i sterowania.

Wprowadzenie systemu opartego na nowo-
czesnych rozwigzaniach programowych i sprzeto-
wych do regulacji proceséw technologicznych
w elektrocieptowniach ma przede wszystkim
uzasadnienie ekonomiczne. Serwer archiwizujacy
dane wypiera catkowicie analogowa aparature re-
jestrujgcy, ktorej koszty eksploatacyjne sq dosc
ucigzliwe; oszczednosci sg takze zwigzane z bra-
kiem elementéw tablicowych. Ograniczenie do
minimum aparatury przekaznikowo-stycznikowej
w uktadach sterowania i zabezpieczen (funkcje te
zawarte sg w logice sterownikéw PLC) przektada
sie nie tylko na radykalna obnizke kosztow - row-
niez eksploatacyjnych, ale takze na bezpieczen-
stwo instalacji jako catosci.

W 2000 r. rozpoczeto prace nad koncepcja,
a nastepnie nad etapowym wdrazaniem systemu
wizualizacji, archiwizacji i sterowania technologia
produkgji ciepta i energii elektrycznej dla obiektow
czesci EC1 (turbina T4 - 5 MW, T5 - 6 MW i wy-
mienniki wody grzewczej) oraz EC2 (dwa kotty OP-
140 z turbinami TC30 i TC32 wraz z wymiennika-
mi dla wody grzewczej). Z zatozen wynikato, ze ca-

ty system oparty bedzie na
komunikacji Ethernet wraz
z uruchomieniem odrebnej
sieci przemystowej
i z uwzglednieniem dystry-
bucji danych chwilowych
i archiwizacyjnych do sieci
biurowe;j.

Bazujac na
opiniach wielu
firm wdrazaja-
cych  systemy
sterowania
i monitoringu
w energetyce,
doswiadcze-
niach dotych-
czasowych
uzytkownikoéw
oraz na wielo-
miesiecznych
testach poszczegolnych narzedzi na terenie Elektro-
cieptowni Gorzéw S.A, zdecydowano sie na wybér

prowadzenie sys-

temu opartego na
nowoczesnych rozwig-
zaniach programowych
i sprzetowych do regula-
cji proceséw technolo-
gicznych w elektrocie-
ptowniach ma przede
wszystkim uzasadnienie
ekonomiczne.

o

Rys 1. Ekran aplikacji InTouch - uktad wymiennikdw ciepfa
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Rys 2. EC - schemat elektryczny

narzedzi programowych firmy Wonderware oraz
sprzetowych firmy GE Fanuc Automation aw
efekcie na wspétprace z firmg ASTOR jako autory-
zowanym dystrybutorem powyzszych narzedzi.

Pierwszy etap wdrozenia, zrealizowany przez
pracownikow Elektrocieptowni Gorzéow S.A (przy
wsparciu technicznym firmy ASTOR i jej regionalne-
go dystrybutora ASTOR-INFEL ze Stargardu
Szczecinskiego), rozpoczety zostat uruchomieniem
w sieci Ethernet sterownika GE Fanuc 90-30
(CPU331) z modutem komunikacyjnym CMM321
oraz sterownika GE Fanuc VersaMax (CPUEOQ5) wraz
z konwerterem SET001, spetfniajgcych role koncen-
tratoréw danych dla

pomiaréw rozlicze-
niowych ciepta. Elastycznos'c'
Wizualizacje zre- rozwigzan

Wonderware
umozliwita ich
skuteczng integra-
cje z zewnetrznymi
systemami w za-
kresie wizualizacji
i archiwizacji da-
nych.

alizowano w syste-
mie Wonderware
InTouch 7.1 (5000
zm. dev.) bedacym
jednoczesnie stacja
inzynierska. Dla ce-
6w archiwizacji da-
nych zastosowano
przemystowa baze
danych Wonderwa-
re IndustrialSQL Server 7.0 (5000 zm.). Nastep-
nie w krotkim czasie uruchomiono dwa sterowni-
ki VersaMax (CPUEQ5) jako koncentratory danych
dla pomiarow z kottéw K101 K102 (OP-140)
oraz danych zwigzanych z bilansowaniem energii
elektrycznej.

W zwigzku z mozliwosciami powyzszych jed-
nostek, w niedalekiej przysztosci zostana na nich
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uruchomione funkcje sterownicze dla napedow
przeznaczonych do okreslonych obszaréw tech-
nologicznych.

Po pewnym czasie pojawita sie réwniez potrze-
ba integracji systemu z systemami zewnetrznymi
w zakresie wizualizacji i archiwizacji istotnych da-
nych. Do sieci przemystowej przytgczone zostaty
z wykorzystaniem drivera MBNET(protokét Mod-
bus Ethernet) konwertery SET001 z istniejacymi
licznikami ciepta CRP-05D (RS-485 Modbus) do roz-
liczen sprzedazy ciepta do odbiorcéw oraz serwer
zbierajacy dane z analizatora (PENTOL - CODEL) do
ciggtego pomiaru emisji gazéw i pytu w emiterze
EC2. Uruchomiono réwniez komunikacje (z wyko-
rzystaniem drivera Modbus) konwertera ADAM
4571 z licznikiem MREC (rozliczenie ciepfa).

Dzieki mozliwosci swobodnego rozwoju syste-
mu wizualizacji zastosowanego w Elektrocieptow-
ni Gorzow S.A do systemu
przytaczano kolejne obszary

dziatalnosci produkcyjnej
i handlowej.
Jednym z wyzwan byt

wprowadzony w drugiej poto-
wie 2000 roku Rynek Bilansu-

jacy Energii Elektrycznej,

w ktéorym  Elektrocieptownia
Gorzéw S.A uczestniczy po-
srednio od samego poczatku.
Aby sprosta¢ rosngcym wyma-
ganiom narzuconym przez ten
rynek, stworzono, wg wtasnej
koncepcji, narzedzie wspieraja-
ce sterowanie pracg urzadzen
wytworczych oraz biezacg kon-
trole odchylen wystepujacych
podczas realizacji umoéw sprze-
dazy energii elektrycznej.

W tym celu wykorzystano

CPU331

FSCAL
20 licencii

CPUE05

(rownolegle z Operatorem Sie-
ci Rozdzielczej) liczniki energii
elektrycznej z mozliwoscia
zdalnej transmisji danych do
serwera IndustrialSQL. Z uzy-
ciem drivera LZQIOS, opraco-
wanego przez firme ABIS
z Krakowa, raz na dobe doko-
nuje sie odczytéow i synchroni-
zacji czasowej 17 licznikdéw
energii elektrycznej LZQM oraz
3 licznikow LZQJ (POZYTON)
potaczonych w podsieciach RS-
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licencje:
réwnolegta - 5
stanowiskowa - 2

422 i odczytywanych poprzez konwertery SET001.

Elektrocieptownia Gorzéw S.A posiada blok ga-
zowo-parowy nadzorowany za pomocg systemu
Procontrol. Zaufanie do rozwijanego systemu wi-
zualizacji oraz rosngce wymagania odnosnie eks-
ploatacji sprawity, ze zadecydowano o potaczeniu
systemu Procontrol z baza danych
IndustrialSQL Server. Do przesytania danych wy-
korzystano pofaczenie z systemu Procontrol do ste-
rownika Simatic S5 (przy uzyciu protokotu 3964 R).

System zostat rozbudowany w trakcie ostatniej
inwestycji zwigzanej z modernizacjg wyprowadze-
nia ciepta do sieci cieptowniczej wody grzewczej.
Zgodnie z zatozeniami wykonano trzy réwnorzed-
ne stanowiska operatorskie z mozliwoscig dostepu
do kazdego zrodta wody grzewczej. System zreali-
zowata i uruchomita firma ABIS.

W skfad systemu wchodzg 3 licencje oprogra-

SETO001

w1

CPUEQ5

CPUE05

SETO001 SET001

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

w7 G6 1 1 Tr2
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

CRP-05D

CRP-05D

mowania InTouch 7.11 Runtime 1000 zm., 3 li-
cencje pakietu Active Factory oraz 3 sterowniki
GE Fanuc 90-30 (CPU 347).

Rys 4. Technologia EC1

Rys 3.Schemat systemu zarzadzania produkcja
i sprzedazg energii w EC Gorzéw

CPU374 CPU374 CPU374

wymiana danych EGD

Simatic S5

Analiza ciggta
emisji spalin
CODEL

Procontrol P14
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Pierwszy z portéw Ethernet procesora CPU374
komunikuje jednostki ze stacjq operatorska, zas
drugi stuzy do wymiany danych (EGD) pomiedzy
trzema sterownikami. W aplikacji InTouch znajduja
sie cztery okna z trendami biezgcymi oraz mozliwo-
Scig ustawien alarméw. Dodatkowo zainstalowano
aplikacje ActiveFactory, udostepniajgce operato-
rom dane z szerszego przedziatu czasowego.

Dane z systemu zbierane sg przez serwer
IndustrialSQL, natomiast na komputerach w sie-
ci  biurowej zainstalowane s3 aplikacje
ActiveFactory. W module IndustrialSQL Live wy-
konano wizualizacje parametrow dla wszystkich
praktycznie pomiaréw w systemie. Dla potrzeb
biurowych zastosowano dwie licencje jednosta-

nowiskowe oraz jedna licencje dla pieciu uzyt-
kownikéw réwnolegtych. W aplikacji MS Access,
autorstwa pracownika EC Gorzéw S.A., dokonano
wizualizacji na kilku stanowiskach PC. W tym m.
in. celu zakupiono 20 licencji FSCAL.
Zastosowane w Elektrocieptowni Gorzéw S.A.
rozwigzania firm Wonderware i GE Fanuc stano-
wig bardzo wazny element zarzadzania produk-
cja, bedac skutecznym narzedziem do okreslania
jej jakosci. Szybka i doktadna analiza wynikéw
produkgcji ciepta oraz energii elektrycznej znacza-
co wptywa na wyniki ekonomiczne catego przed-
siebiorstwa.
Andrzej Szwajkowski
Elektrocieptownia Gorzéw S.A.

Elektrocieptownia Zdunska Wola:

Radiomodemy Satel
w systemie bilansowania
energii pary wodnej

Zastosowanie radiowej transmisji danych w Elektrocieptowni
umozliwito jednoznaczne bilansowanie energii pary wodnej.
System, dziatajacy bezawaryjnie od momentu wdrozenia,
bedzie w najblizszym czasie rozszerzany o nowych odbiorcéw.
Planuje sie takze zastosowanie radiomodeméw w systemie ro-
zliczania zuzycia cieptej wody przez odbiorcow.

Gtéwnym zadaniem Elektrocieptowni w Zdun-
skiej Woli jest dostarczanie cieptej wody dla mia-
sta oraz pary wodnej dla zaktadéw znajdujacych
sie na terenie Zdunskiej Woli. Odbiorcy pary wod-
nej (trzy zakfady przemystowe) majg zainstalowa-
ne stacje bilansujace, ktorych wskazania stuzg do
informowania o ilosci i jakosci dostarczonej pary
oraz do rozliczenia za pobrang pare. Gtéwnym
problemem dla obstugi Elektrocieptowni byto zbi-
lansowanie pary "wychodzacej" z Elektrocieptowni
ze wskazaniami licznikéw u odbiorcéw. Odpo-
wiednie stuzby techniczne objezdzaty poszczegél-
ne obiekty, notowaty wskazania miernikow, ktére
byty nastepnie poréwnywane z licznikami “na
wyjsciu" z Elektrocieptowni. Zbyt dtugi odstep
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czasu  pomiedzy
odczytami poszcze-
golnych stacji po-
miarowych powo-
dowalt, ze zbilanso-
wanie energii pary
wodnej byto
w praktyce niemoz-
liwe.
Pracownicy
Elektrocieptowni
szukali rozwigzania
pozwalajgcego na jednoczesny odczyt wszystkich
stacji bilansujacych. W gre wchodzity dwie meto-
dy: potozenie przewodéw wzdiuz rurociggow
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cieplnych lub zastosowanie sytemu bezprzewo-
dowej transmisji danych.

Po wnikliwej analizie zdecydowano sie zasto-
sowac system bezprzewodowej transmisji da-
nych. Do transmisji wybrano radiomodemy
Satelline-3AS firmy Satel, zas jako stacje bilansu-
jace - urzadzenia MSB2-A firmy Intech. Stacje te
sq wyposazone w port komunikacyjny z zaimple-
mentowanym protokotem wtasnym. Aby umozli-
wi¢ komunikacje stacji pomiarowej z dziatajgcymi
w Elektrocieptowni systemami informatycznymi,
zdecydowano sie na zastosowanie sprzetowych
konwerterow protokotu MSB2A na ModBus RTU.

Kazdy wezet sieci bezprzewodowej sktada sie
ze stacji bilansujacej, konwertera protokotu oraz
radiomodemu, ktéry pobiera dane z konwertera
i przekazuje je do stacji centralnej. Obecnie sys-
tem skiada sie z czterech punktéw odczytowych
i stacji bazowej. Wezty cieptownicze, z ktoérych
pobierane s3 dane, rozmieszczone sg w promie-
niu ok. 1 km. Radiomodemy Satel uzyte w syste-
mie pracujg z minimalna mocg wynoszacg 10mW
(zgodnie z ustawa, dla radiomodemdw o mocy
nie przekraczajgcej -17dBW (decybeli mocy pro-
mieniowanej) nie jest wymagany przydziata cze-
stotliwosci).

Za pomocg systemu przekazywane sg naste-
pujace dane: przeptyw pary (chwilowy i suma-
ryczny), temperatura, cisnienie i energia pary. Ist-
nieje mozliwos¢ przestania wielu innych parame-
trow, zaleznie od potrzeb obstugi. Po stronie sta-
cji centralnej system zostat wkomponowany w ist-
niejacy system sterowania wykonany w srodowisk
ABB Freelance 2000.

q__—:-l
E Zaktad 1
[ e )

T I

Mimo stosunkowo nie- f‘"\%}‘.
wielkiej odlegtosci pomie- Q“l"‘
dzy punktami technolo-
gicznymi, zastosowanie ra-
diomodemoéw okazato sie korzystniejsze niz pro-
wadzenie dodatkowych przewoddéw. Utozenie
dodatkowego okablowania spowodowatoby,
oprocz trudnosci technicznych (opracowanie syte-
mu mocowan), wydiuzenie czasu realizacji oraz
zaangazowanie znacznie wiekszej ilosci osdb.
Tymczasem uruchomienie systemu facznosci ra-
diowej nastgpito praktycznie w ciggu jednego
dnia, nie liczac czasu potrzebnego na mocowanie
anten oraz montaz dodatkowych szafek dla ra-
diomodemoéw. System od razu podjat prawidtowg
prace i od wrzesnia 2003 r. pracuje bezawaryjnie.

Zastosowanie systemu pozwolito na jedno-
znaczne bilansowanie energii pary w okreslonych
przedziatach czasowych. Stuzby eksploatacyjne
nie musza juz polega¢ na okresowych odczytach
prowadzonych przez pracownikéw firmy, gdyz
majq narzedzie pozwalajgce na przeprowadzenie
bilansu w dowolnych przedziatach czasowych
oraz tworzenie odpowiednich trendéw pokazuja-
cych zachowanie poszczegdlnych weztéw techno-
logicznych. Pozytywne doswiadczenia z eksplo-
atacji systemu sktonity obstuge do podjecia prac
w celu rozbudowy systemu. W najblizszym czasie
planuje sie dotaczenie kolejnych odbiorcow pary
oraz zastosowanie radiomodemoéow w systemie
rozliczenia zuzycia cieptej wody przez odbiorcow.

-

Waldemar Sobala
SOFTRONIX
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To warto wiedzie¢

Praca wyrdzniona w V Konkursie firmy ASTOR na najlepszg prace dyplomowg

Automatyzacja i1 wizualizacja
procesu produkcji nawozow
sztucznych

Autorzy: Michat Trojanowski, Konrad Préchnicki
Promotor: dr inz. Antoni Szymczak
Politechnika Krakowska, Wydziat Mechaniczny

Celem pracy byto zaprojektowanie automaty-
zacji i wizualizacji uktadu do produkcji nawozow
sztucznych pod katem zastosowanej technologii
produkcji. W procesie tym fosforany w postaci
granulatu nalezato zmiesza¢ w odpowiednich
proporcjach z trzema czynnikami.

Ekran gtowny aplikacji InTouch

W zakres pracy wchodzita réwniez analiza
i ustalenie optymalnych ilosci dozowanych fosfo-
randéw i pozostatych czynnikéw oraz ich odpro-
wadzanie z optymalng predkoscig. Analiza ta po-
zwolita na znalezienie optymalnych predkosci
przeptywu czynnikéw w systemie.

Projektowanie systemow zautomatyzowanych
jest obecnie wspomagane programami, ktérych
gtownym zadaniem jest modelowanie uktadu, je-
go pracy oraz przebiegéw funkgcji. W naszej pracy
postugiwalismy sie programem Vensim, umozli-
wiajagcym dokonanie niezbednych symulacji.

Modelowanie za pomocg tego programu po-
zwolito stwierdzi¢, jaki poziom fosforanow znaj-
duje sie w trakcie pracy uktadu w zbiorniku fosfo-
randéw oraz umozliwito analize zmian ilos¢ fosfo-
ranow w zbiorniku gtéwnym, gdzie nastepuje
zmieszanie czynnikéw oraz fosforanow. Zmiana
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parametréw i poszczegdlnych warunkéw poczat-
kowych w modelu pozwolita na uzyskanie opty-
malnych wartosci czasowych przebiegéow napet-
nienia dla zbiornika gtéwnego. Dokonalismy tak-
ze symulacji dziatania naszej instalacji przemysto-
wej w momencie pojawienia sie faktycznych
zmian cisnien poszczegodlnych czynnikéw.

Dzieki zastosowaniu modelowania mozliwe
byto wyeliminowanie btednych zatozen poczatko-
wych dotyczacych budowy i funkcjonowania sys-
temu, czego w normalnych warunkach nie da sie
zrobi¢ bez wykonania préb empirycznych.

Kolejnym etapem projektu linii do produkgji
nawozéw sztucznych byfo napisanie programu na
sterownik PLC GE Fanuc 90-30.

Wstepnie zostat ustalony algorytm pracy pro-
gramu, a nastepnie na tej podstawie zostat napi-
sany program dla sterownika. Podczas tego etapu
pracy znowu bardzo pomocne okazaty sie wyniki
symulacji. Szczegdlne znaczenie miat algorytm
ptynnej regulacji zawartosci poszczegdlnych czyn-
nikdw w zbiorniku gtéwnym. Potrzeba uzyskania
statych proporcji czynnikéw, niezaleznie od zmie-
niajgcych sie cisnien i - co za tym idzie - przepty-

Stopkiatka animacji
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woéw, wymagata zastosowania az
trzech blokéw PID (proporcjonal-
no-catkujaco-rézniczkujacych),
ktére wspdipracujg ze soba
w bardzo scisty sposéb, tak aby
dozowanie do zbiornika odbywa-
to w statych proporcjach.

W opisywanej pracy wizualiza-
cja zostata wykonana za pomocg
programu Wonderware
InTouch 7.0. Wizualizacja zostata
wykonana w dwu wersjach - jed-
na jest przystosowana do pobie-
rania danych z odpowiednio przy-
gotowanego arkusza Excel, za-
wierajagcego  spis  wszystkich
zmiennych, ktére komunikujg sie
z oprogramowaniem InTouch, zas
druga pobiera dane ze sterownika
PLC. Dodatkowo wizualizacja po-
taczona ze sterownikiem PLC ma

nieaktywny tryb demo - jest to
rozbudowany skrypt oprogramo-
wania InTouch, ktéry generuje
zmiany poszczegdlnych wartosci
sygnatéw, co pozwala zasymulo-
wac prace catej wizualizacji. Tryb
demo powstat w celu prezentacji
dziatania instalacji.

W zakres pracy weszto takze
wykonanie animacji przedstawia-
jacej dziatanie catej instalacji pro-
dukcji nawozoéw sztucznych. Ani-
macja zostata zrealizowana za po-
mocg programu SolidWorks oraz
3D Studio MAX.

Zarobwno animacja, jak i tryb
demo w wizualizacji petnig funk-
cje edukacyjng, dzieki ktorej moz-
na zapoznac sie z dziataniem pro-
gramu InTouch oraz technologig
produkcji nawozéw sztucznych.

ASTOR partnerem

Kongresu

Energetyka/Gaz

W dniach 31 maja - 1 czerwca
br. w Warszawie odbyt sie
| Kongres "Nowego Przemystu"
ENERGETYKA/GAZ, najwieksza
tego typu impreza poswiecona
zagadnieniom zwigzanym z bran-
z3 elektroenergetyczng i sektorem

gazowym. W Kongresie uczestni-
czyto blisko tysigc os6b: przedsta-
wiciele rzadu, parlamentarzysci,
zarzady czotowych producentéw
i dystrybutoréw energii elektrycz-
nej oraz firm handlujacych ener-
gia, przedstawiciele firm dorad-
czych i informatycz-
nych dostarczajacych
rozwigzania dla ener-
getyki. W kongresie
wzieli udziat réwniez
liderzy najwigkszych
firm sektora gazowe-
go. Jednym z partne-
réw Kongresu byta fir-
ma ASTOR, autoryzo-
wany dystrybutor GE
Fanuc Automation,
Wonderware, Satel Oy
oraz FANUC Robotics.

0-@,6 $

Automatyka preemysiows

Systemy
sterowania
i monitoring

Robotyka

Wizyjne
systemy
kontroli
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Instalacje automatyki na swiecie

Elektrownia w Tampere w Finlandii:

Radiomodemy usprawniajg
dystrybucje energii

Radiomodemy firmy Satel Oy, zastosowane w nowoczesnym
systemie sterowania, stanowig niezawodne narzedzie komu-
nikacji pomiedzy podstacjami sieci energetcznej a centrum

sterowania.

Od 1999 roku elektrowni w Tampere dziata
system MicroSCADA stuzacy do monitorowania
i sterowania pracg sieci dystrybucji energii elek-
trycznej. Modernizujac istniejgcy system sterowa-
nia, wykorzystano najnowoczesniejsze rozwigza-
nia technologiczne dotyczace konfiguracji syste-
mu, urzadzen w terenie, komunikacji oraz wizu-
alizacji. W unowoczesnionym systemie sterowa-
nia niewielky, lecz istotng role odgrywaja radio-
modemy Satelline finskiej firmy Satel Oy.

Sie¢ dystrybucji energii okregu Tampere obstu-
guje 120 000 klientow, wykorzystujgc 48 km linii
110 kV i 870 km sieci sredniego napiecia. Rocznie
przesytane jest okoto 1910 GWh energii elektrycz-
nej, produkowanej gtownie przez szes¢ wtasnych
elektrowni. Trzy z nich wykorzystujg gaz ziemny,
jedna torf, zas pozostate zaktady to elektrownie
wodne. System dystrybucji obejmuje 11 podstacji
i 4 punkty rozdzielcze.

Zdalne sterowanie
z wykorzystaniem radiomodemoéw

15 radiomodemoéw zamontowanych na pod-
stacjach sieci energetycznej umozliwia dwukie-
runkowg komunikacje z centrum sterowania. Po-
niewaz podstacje sg rozrzucone na stosunkowo
duzej przestrzeni, czesto poza zasiegiem fal ra-
diowych, w przekazywaniu komunikatéw posred-
niczy radiomodem pracujacy jako stacja retrans-

e

Xye
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SATEL

o))

misyjna (repe-
ater). Radiomo-
demy dziataja

w trybie odpyty-
wania. Jednostka
typu Master
w centrum stero-
wania wysyta ko-
mendy "wtgcz/wy-
tgcz" do podstacji,
a rownoczesnie
bez przerwy od-
pytuje  kolejno
wszystkie radio-
modemy. Odpyty-
wany radiomo-
dem przesyta in-
formacje o pracy
podstacji oraz da-
ne z najnowszych
pomiaréow doty-
czace pradu i na-
piecia na danej li-
nii energetyczne;.
Podstacje sieci
sg czescig systemu przesytu energii. Umozliwiajg
one lokalizacje btedéw oraz zabezpieczenie odbior-
cow energii przed skutkami potencjalnych awarii.
W razie awarii, szybka reakcja pozwala na maksy-
malne skrdcenie czasu przestoju.
Zdalne sterowanie podstacjami
jest tu koniecznoscig - w tej sytu-
acji bezprzewodowa komunikacja
wykorzystujgca radiomodemy jest
wygodnym i oszczednym rozwig-
! zaniem.
| Opr. na podst. materiatéw

ry e

B Made
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To warto wiedzie¢

Z wizytg w siedzibie
Wonderware w USA

Uczestniczac w czerwcu br. w konferencji dystrybutorow firmy
Wonderware, mielismy okazje zwiedzi¢ gtoéwng siedzibe firmy,
ktéra od roku miesci sie w nowym miejscu - w niewielkim
miasteczku Lake Forest w stanie Kalifornia. =

srodkowy, gdzie urze-
duje zarzad, dziat mar-
ketingu oraz dziat re-

alizacji zamowien.
Sciany obwieszone sa
licznymi  dyplomami

i wyréznieniami,
wsréd ktérych najwie-
cej jest nagrod za ory-
ginalnos¢ reklam. Dru- -
gi budynek miesci pie¢
sal szkoleniowych.

Nas najbardziej in-

Flagi USA, stanu Kalifornia i firmy Invensys
opuszczone do pofowy masztow na znak
Zafoby po smierci 40. prezydenta Stanow

Boiska do koszykowki i siatkowki na dziedziricu firmy

Siedzibe te stanowig trzy niezalezne, jednopie-
trowe budynki, rozmieszczone na trzech bokach
prostokata. Sformowany w ten sposéb dziedzi-
niec, dzieki umieszczeniu na nim boisk do gry
w koszykowke i siatkowke pitke, stat sie miejscem
nieformalnych spotkan pracownikéw. Mecze ko-
szykowki i siatkowki odbywajg sie dos¢ regular-
nie, w ramach przerwy na lunch i po pracy.

Najgesciej zaludniony jest budynek gtéwny -

Sala konferencyjna dziatu marketingu - na Scianie widoczne
nagrody, m. in. za oryginalnosc reklam

teresowat  budynek,
w ktérym pracujg pra-
cownicy serwisu technicznego, kalifornijska grupa
programistéw (Wonderware posiada tez zespoty
programistéw w York w USA, w Melbourne w Au-
stralii oraz w Dubaju w Indiach) oraz grupa testu-
jaca gotowe programy. Zgodnie z politykg Won-
derware, do programistow nie zostaliSmy do-
puszczeni, by nie rozpraszac najistotniejszych dla
firmy pracownikéw.

Whnetrze pomieszczenia pracownikdw serwisu
technicznego nie pozwala zapomnie¢ o tym, ze
Wonderware sprzedaje swoje oprogramowanie
na catym swiecie. Tuz przy wejsciu umieszczona
jest duza mapa swiata, na ktérej zaznacza sie lo-
kalizacje przedsiebiorstw klientéw, ktérzy zgtosili
najpowazniejsze problemy techniczne, nad roz-
wigzaniem ktorych dziat serwisu aktualnie pracu-
je. Na jednej ze scian umieszczono cztery zegary
pokazujgce czas lokalny ré6znych miast na swiecie.

W sali przeznaczonej na testy oprogramowa-
nia zgromadzono najwiecej sprzetu komputero-
wego. W pomieszczeniu znajduje sie okoto 600
komputeréw - sgdze, ze zaden z pracownikow nie
zna doktadnej liczby. Sieciowe kable zasilajace

Biuletyn Automatyki 3/2004 (41)

Zjednoczonych Ronalda Reagana



To warto wiedzie¢

przekgskami. W kuchni bezposrednio sgsiadujgcej
z dziatem serwisu podtoga przypominajaca sza-
chownice zacheca do gry w szachy lub warcaby,
jezeli komus nie wystarcza intelektualna rozrywka
zwigzana z oprogramowaniem Wonderware. Jest
tez sitownia z tazienkami dla oséb preferujgcych
relaks w postaci ciezkich ¢wiczen fizycznych moz-
na skorzysta¢ z niej takze w trakcie przerwy na

lunch.
W trze-
cm  bu-
Sala z komputerami testowymi dy .n k.u
znajduje
tworzg istng dzungle. sie tez du-
Na jednym ze stanowisk znajduje sie 100 kom-  za  hala,
puteréw do testowania wydajnosci przygotowy- mogaca
wanej wiasnie nowej wersji oprogramowania In- pomiescic
dustrial Application Server - 2.0. Oprogramowa-  wszystkich
nie pomyslnie przeszto testy obcigzenia 400 klien-  pracowni-
tami i ob-  koéw pod-
stugi «czas spo-
1 000 000  tkan fir-
punktow. mowych,

Jednak  np. z oka-
praca to  zji dorocz-
nie wszyst-  nego pod-

ko. Na kaz- sumowa-

dym pie- nia firmo-

trze w kaz-  wych do-

dym  bu-konan. Galeria ze statuetkami pracownikw
dynku Warto

znajduje tez wspo-

sie po- mnie¢ o ciekawej tradycji firmy Wonderware,
mieszcze-  zgodnie z ktérg kazdy pracownik otrzymuje statu-

nie ku-  etke przygotowang na podstawie jego zdjecia. W
chenne z  kazdym budynku znajduje sie galeryjka ze statu-
napojami i  etkami przedstawiajacymi pracownikow.
drobnymi Rodzicow zainteresuje pewno fakt, ze w bu-
dynkach wydzielone sg pomieszczenia dla dzieci.
W nagtych wypadkach, gdy nasza pociechg nie
ma sie kto zaopiekowa¢, a obowiazki nie pozwa-
lajg wzig¢ urlopu, mozemy po prostu zabraé
dziecko do pracy, gdzie w osobnym pomieszcze-
niu moze bezpiecznie spedzi¢ czas.

W czasie naszej wizyty wielokrotnie proszono
nas, aby przekazac pozdrowienia dla naszych pol-
skich Klientéw. Styszelismy tez zapewnienie, ze
zawsze bedg tam Panstwo mile widzianymi
gosémi.

Relacje przygotowat Michat Wojtulewicz

Najwieksza sala konferencyjna, moggca pomiescic wszystkich
pracownikow firmy ASTOR Sp. z o.0.
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Ludzie Astora @1

Maciej Kaczmarek urodzit si¢ i mieszka w Poznaniu, stolicy gospodarnej Wielko-
polski i jednym z najstarszych polskich miast, ktérego symbolem s3 koziotki na wie-
zyczce staromiejskiego Ratusza.

Edukacje, od poczatku ukierunkowana technicznie, zakonczyt ostatecznie na kie-
runku Automatyka i Robotyka Politechniki Poznanskiej. Jeszcze jako student tejze uczel-
ni, Maciej kontaktowat sie z poznanskim odziatem firmy ASTOR, gdzie w sierpniu 2001
roku odbyt miesieczng praktyke. Potem wspotpraca zaciesniata sie coraz bardziej i osta-
tecznie, od listopada 2002 roku Maciej pracuje w wielkopolskim oddziale Astora, zaj-
mujac sie sprzedazg i wsparciem technicznym w zakresie systemdéw sterowania
GE Fanuc i bezprzewodowej transmisji danych Satel.

Od czaséw szkoty podstawowej Macieja fascynowata informatyka; wéwczas tez to
po raz pierwszy zetknat sie z komputerem — w wydaniu ZX
Spectrum. Jak by nie patrze¢, sporo sie od tego czasu w
technice zmienito - ale fascynacja bitami pozostata.

Poniewaz jednak nie samymi bitami zyje cztowiek, w wolnym czasie Ma-
ciej zgtebia takze literature, na szczescie nie tylko techniczng. Jak wigkszos¢
mtodych ludzi, stucha tez muzyki i spotyka sie ze znajomymi w poznanskich
pubach. Nie stroni tez od sportu, w mysl porzekadta, ze ,sport to zdrowie”
— Swietnie gra w pitke nozna. Latem, podczas urlopu, spedzanego zwykle na
gorskich szlakach — gtownie tatrzanskich, z przyjemnoscig zatraca poczucie
czasu, odnajdujgc zarazem szerszg perspektywe, ktorg tak tatwo zagubic
podczas catorocznej gonitwy. Mowigc o zainteresowaniach Macieja nie
mozna tez zapomniec¢ o X Muzie, ktora, jak na jej filmowa nature przystato,
. | W podrozy dopetnia catosci obrazu.

Nad Czarnym Stawem
Gasienicowym ...
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Zamawiam bezptatng prenumerate Biuletynu Automatyki  []

IMIE | NAZWISKO: .....coiiiiiiiiiiiiiccc WYDZIAL: ..o
STANOWISKO: ...

E-MAIL: .o
LICZBA EGZEMPLARZY: ..o

Zamawiam takze nastepujace bezptatne materialy opracowane w firmie ASTOR:

[ Katalog sterownikow GE Fanuc O Katalog radiomodeméw Satel

O CIMPLICITY ME Logic Developer PLC - pierwsze kroki O ASTOR CD (ptyta CD z ofertg firmy)
O CIMPLICITY ME - pierwsze kroki O InTouch PL - pierwsze kroki

O Demo Proficy Machine Edition (CIMPLICITY ME) - CD O Demo InTouch PL - CD

Wyrazam zgode na umieszczenie i przetwarzanie podanych przeze mnie danych osobowych w bazie danych firmy ASTOR".

Podpis

Prosimy o czytelne wypetnienie i wystanie na adres firmy ASTOR:
ul. Smolensk 29, 31-112 Krakéw, fax (012) 428-63-78

* Paristwa dane bedg chronione zgodnie z przepisami Ustawy o ochronie danych osobowych z dn. 29.08.1997 r. (DZ. U. 1997 nr 133 poz. 883). Majg Paristwo prawo wglgdu do swoich danych oraz do ich poprawiania.
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FANUC

Stac Cie na
Swiety spokdj!

Systemy sterowania GE Fanuc Automation obecne sg
w polskich fabrykach od samego poczatku ich dynamicz-
nej automatyzacji. Od dwunastu juz lat dostarczane sg
szybko i z bardzo dobrym, profesjonalnym serwisem,
realizowanym na terenie calej Polski przez doswiadczo-
nych, wysoko wykwalifikowanych inzynieréw.

Systemy sterowania GE Fanuc swojg niezwykia popular-
nos¢ zawdzieczaja przede wszystkim takim cechom, jak
tatwos¢ programowania i instalacji, atrakcyjna cena oraz
niespotykana wrecz niezawodnosc.

Niezawodne systemy sterowania GE Fanuc Automation

Sprawa jest prosta: kupujesz, instalujesz, uruchamiasz...
i zapominasz o nich — ale one nie zapominajg o Tobie!
Dziatajg skutecznie i nieprzerwanie, co potwierdzajg
uzytkownicy tych systeméw.

Sprawdz, zapytaj — by¢ moze i Ty masz u siebie w fabryce
systemy sterowania GE Fanuc Automation? Jest bardzo
prawdopodobne, ze dziatajg one w Twoim zaktadzie i na-
wet o tym nie wiesz, poniewaz nigdy Cie nie zawiodty.

ASTOR

Kup sobie swiety spokdj!

/ SprawdZ ceny naszych systemow - stac Cie na nie na pewno!

Jestesmy do Twojej dyspozycji w cafej Polsce
e-mail: gefanuc1@astor.com.pl, http.//www.astor.com.pl

FANUC



