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Szanowni Czytelnicy!

W mediach czesto mozna ustysze¢ lub przeczytad zarzut,
ze Polacy to naréd pesymistow. Ponoc¢ najbardziej lubimy na-
rzekaé, bad sie przyszitosci i roztacza¢ ponure wizje. Jednak te
same media, czesto inspirowane przez politykéw i rozmaite
autorytety, ten nastrdj pesymizmu i strachu poteguja. Dzieje
sie tak zgodnie z porzekadtem gtoszacym, iz ,,nie ma polityki
bez paniki”. Czy taki pesymizm jest uzasadniony?

Pewien moj znajomy lubi powtarza¢, ze automatycy s naj-
wiekszymi optymistami, poniewaz zawsze beda mieli prace.
.Przemyst — powiada znajomy — w pogoni za zyskami i bogac-
twem bedzie sie nieustannie unowoczesniat i modernizowat,
ten proces sie nigdy nie skonczy”. Podobne tezy gtosi wielu lu-
dzi, nie zauwazajac jednak, kto najbardziej zyskuje na unowo-
czesnianiu produkgji. Jest oczywiste, ze zyskujg konsumenci
— my wszyscy. Kupowane przez nas produkty sg coraz lepszej
jakosci i coraz tatwiej dostepne, a ich ceny spadaja. Efekt: pod-
nosi sie jakos¢ zycia catego spofeczenstwa.

W naszym Biuletynie tradycyjnie prezentujemy optymi-
styczne przyktady ciekawych, przynoszacych wymierne korzy-
sci, wdrozen systemow automatyki. Informujemy rowniez
o wielu bardzo nowatorskich produktach, takich jak systemy
sterowania firmy GE Fanuc z rodziny PACSystems. Kazdy opty-
mista niewatpliwie z duzg satysfakcjg przeczyta o wartoscio-
wym projekcie edukacyjnym, zrealizowanym na Politechnice
Slaskiej, dzieki ktéremu miodzi adepci automatyki beda mieli
szanse zdobycia aktualnej, praktycznej wiedzy z zakresu tej
specjalnosci.

Poza tym — ponad wszelkg watpliwos¢ optymisci zyjg dtu-
zej i przyjemniej, czego Panstwu serdecznie zycze w imieniu ca-
tej redakcji Biuletynu Automatyki. Zapraszam do lektury.

Mateusz Pierzchata
Redaktor Naczelny

Biuletyn

automatyki

wydawca ASTOR Sp. z o.0. 43 (1/2005)

ISSN 1507-3890

BIULETYN AUTOMATYKI 43 (1/2005)

Redaktor naczelny: Mateusz Pierzchata

Redaktor techniczny: Tomasz Merwart

Redaktor Dziatu Aktualno$ci: Tomasz Zyczkowski
Wydawca: ASTOR Sp. z o.0.

Adres redakcji: ul. Smolensk 29, 31-112 Krakow

tel. (012) 4286370, fax (012) 4286378

e—mail: biuletyn1 @ astor.com.pl, http://www.astor.com.pl
Druk: Drukarnia Know—How, Krakéw, tel. (012) 6382552
Naktad: 10500 egz. Numer zamknigto: 11.03.2005 r.

Spis tresci

Aktualnosci .

Przemystowe konwertery
protokotow firmy Woodhead. . ...... str. 6

To warto wiedzie¢ .

Wizualizacja i sterowanie modutowym

systemem produkecyjnym .. ......... str. 7
Dlaczego robot?................. str. 10
Kontrola produkcji w przemysle

SPOZYWCZYM . ..ttt e e str. 23
Instalacje automatyki w Polsce .

Spoétdzielnia Mleczarska KURPIE:
Oprogramowanie Wonderware

i sterowniki GE Fanuc

w przetworstwie mleka. .. ....... .. str. 21

Tower Automotive Sp. z 0.0.:
Robot FANUC Robotics w procesie
zZgrzewania. . ... str. 29

Instalacje automatyki na swiecie .

Zdalnie sterowane bramy
wjazdowe w porcie Kotka ......... str. 22

Oprogramowanie Wonderware
na ZottejRzece.................. str. 26

Raport specjalny .

System sterowania najnowszej
generacji GE Fanuc PACSystems RX3i. str. 13

Mozliwosci rozbudowy

kontroleraRX3i ................. str. 15
PACSystems RX3i - modut Master

sieci Profibus DP. .. .............. str. 16
Uniwersalny modut wejs¢

analogowych IC695ALG600 . . . . .. .. str. 17
Modut TAN:

Rozszerzenie Quickpanel CE

o uktad wejs¢/wyjs¢ . .......... ... str. 18
Zdalne nadzorowanie i sterowanie

Procesem .. .....c.ouvinnnnenn. str. 19
Quickpanel CE z klawiaturg ........ str. 20
Ludzie Astora (43) ............... str. 30

Biuletyn Automatyki 43 (1/2005)



Aktualnosci

Nagrody pisma Control Engineering dla

CONIROL
< . r
ENGINELRING programu InTouch oraz radiomodemoéw Satel

Amerykanskie pismo Control Engineering przyznato oprogramowaniu wizualizacyjnemu
Wonderware InTouch 9.0 nagrode "Editors' Choice Award" za 2004 rok. Polska ceremonia wreczenia
nagrod, dla produktéw dostepnych na polskim rynku, odbyta sie w Warszawie, 1 marca 2005 r.,
w pierwszym dniu organizowanego przez redakcje polskiego wydania pisma seminarium "Najnowsze
Technologie w Automatyce Przemystowej".

Redakcja polskiej edycji magazynu Control Engineering zorganizowata w tym roku po raz pierwszy
konkurs na produkt roku. Czytelnicy pisma zostali poproszeni o ocene produktow w trzech kategoriach:
zaawansowanie techniczne, uzytecznos¢ i wptyw na rynek. W kategorii ,sieci i komunikacja” tytut
.Produktu Roku 2004" otrzymaty radiomodemy Satelline-3AS(d)/3AS EPIC firmy Satel Oy.

Kolejna nagroda pisma Control dla
oprogramowania Wonderware

Czytelnicy pisma Control, po raz jedenasty z rzedu, nagrodzili firme Wonderware pierwszym
miejscem w kategorii oprogramowania HMI (32% gtosow czytelnikéw), a po raz drugi z rzedu -
w kategorii SCADA (21% gtosoéw), w konkursie "Readers' Choice Awards" na rok 2005.

ﬂ Specjalna oferta oprogramowania InTouch
e’
% dla sterownikow GE Fanuc i sieci Profibus

W ramach specjalnej oferty dla uzytkownikéw sieci Profibus firma ASTOR oferuje zestawy sktadajgce
sie z licencji InTouch Runtime (dostepne wielkosci: 500, 1000, 3000 i 60000 zmiennych) oraz karty
Woodhead DirectLink Profibus S7/MPI, do ktérej dotaczone jest niezbedne oprogramowanie komunika-
cyjne przeznaczone do wspdtpracy z InTouchem. Zakup takiego zestawu pozwala na obnizenie kosztéw
zakupu licencji oprogramowania i karty komunikacyjnej.

Podobng oferte firma ASTOR przygotowata rowniez dla uzytkownikéw sterownikéw GE Fanuc, wy-
korzystujgcych ethernetowy protokét SRTP lub szeregowe protokoty SNP/SNP-X oraz Modbus. W tym
przypadku dostepne sg zestawy licencji InTouch oraz serwera komunikacyjnego OPC GE Fanuc (dla pro-
tokotu SRTP) lub programéw komunikacyjnych Woodhead (dla protokotéw SNP/SNP-X i Modbus).

Obie oferty specjalne sa dostepne do konca 2005 roku. Szczegotowe informacje mozna uzyskac
w firmie ASTOR, tel. (012) 428 63 30 lub w najblizszym oddziale firmy ASTOR.

ASTOR Nowe podreczniki do oprogramowania
GE Fanuc

Naktadem firmy ASTOR ukazaty sie dwa nowe polskojezyczne podreczniki do oprogramowania
GE Fanuc. Pierwszym z nich jest “Proficy Plant Edition. Pierwsze kroki”, natomiast drugi to “Proficy
Machine Edition View, programowanie paneli Quickpanel CE. Pierwsze kroki”. Obie publikacje
przeznaczone sg dla poczatkujacych uzytkownikow oprogramowania Proficy.

Szczegdtowe informacje mozna uzyskac w firmie ASTOR, tel. (012) 428 63 20 lub w najblizszym od-
dziale firmy ASTOR.
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Aktualnosci

Invensys

InTouch 9.0 po polsku juz jest! oy

Ukazata sie polska wersja jezykowa oprogramowania wizualizacyjnego Wonderware
InTouch 9.0. Przektad oprogramowania InTouch 9.0 obejmuje polecenia menu, okna dia-
logowe i wszystkie komunikaty wyswietlane przez oprogramowanie. Przettumaczony na jezyk polski zo-
stat takze system pomocy oraz petna dokumentacja elektroniczna.

Réwnoczesnie rozpoczeta sie promocja polskiej wersji InToucha 9.0, w ramach ktérej mozna zakupié
licencje Runtime i Development, w wersjach do 64, 128 i 256 zmiennych, w bardzo atrakcyjnych cenach.
Promocja trwa do konca 2005 roku.

Szczegétowe informacje mozna uzyska¢ w Dziale Oprogramowania Przemystowego firmy ASTOR,
tel. (012) 428 63 30 lub najblizszym oddziale firmy ASTOR.

ASTOR Tour 2005

EZd ASTOR

W pierwszej potowie 2005 roku organizowana jest kolejna edycja , Astor Tour
2005”. Do dnia zamkniecia numeru bezptatne seminaria odbyly sie w trzech
miastach: Wroctawiu, Rzeszowie i Krakowie. Tradycyjnie juz spotkania cieszyty sie
duzym zainteresowaniem. Wsréd poruszanych tematéow byty miedzy innymi
prezentacje najnowszych rozwigzan na rynku automatyki: systemu sterowania
nowej generacji PACSystems firmy GE Fanuc oraz produktéw firmy Wonderware,
czyli nowoczesnego oprogramowania przemystowego, ktére moze przyczynic sie do
zwiekszania efektywnosci i jakosci produkcji. Ponadto prezentowane byty
rozwigzania komunikacyjne firm Satel, Woodhead i CTRLink. Osobna prezentacja
poswiecona byta zastosowaniom robotéw przemystowych Fanuc Robotics.

ASTOR Gazelg Biznesu

9 grudnia w Hotelu Sympozjum, organizator konkursu, Puls Biznesu, rozdat najlep-
szym przedsiebiorcom statuetki Gazel Biznesu. Wsréd wyréznionych znalazta sie, juz po
raz drugi z rzedu, firma ASTOR Sp. z 0.0.

Firma ASTOR zaprasza na ASTOR
Miedzynarodowe Targi Automatyki _I/I_
i Pomiar6w AUTOMATICON 2005

Warszawa, 5 - 8 kwietnia 2005 r.
Centrum Targowe EXPO XXI, ul. Pradzynskiego 12/14
hala I, stoisko B10/C7
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Aktualnosci

Przemystowe konwertery
protokotow firmy Woodhead

Wychodzac naprzeciw potrzebom uzytkownikéw firma Woodhead
wprowadza na rynek przemystowe konwertery protokotéow

W ‘ Woodhead

— Gateway. Umozliwiajg one przesytanie danych pomiedzy sieciami
sterownikéw korzystajacych z réznych standardow transmisji.

Dostepne sg dwa typy konwerteréw:

O Konwerter protokotow Ethernet (RJ45) i szere-

gowych (RS485/422),

O Konwerter protokotow Ethernet i Profibus,

oraz Profibus i szeregowych.

W przypadku koniecznosci konwertowania danych
Z sieci szeregowej, na porcie szeregowym moze zostac
skonfigurowany jeden z siedmiu protokoféw: AS511
Master, DF1 Client/Server, Modbus Master, Modbus
Slave, SNP-X Master, Tl Dir Master, Uni-Telway Slave.
Port szeregowy moze pracowac z predkoscig od 2 400
do 38 400 bit/s.

Z kolei na porcie Ethernet o predkosci 10/100
Mbit/s moze zostac¢ skonfigurowany protokét: Alnet
II, FINS, Industrial Ethernet, Melsec A&Q, Modbus
Ethernet, Ethernet/IP PCCC, SRTP, UNI-TE. W przeci-
wienstwie do portu szeregowego, ktory w jednej
chwili moze obstugiwacd tylko jeden protokét trans-
misji, port Ethernet moze w jednej chwili (réwnole-
gle) wykorzystywac wszystkie w/w protokoty. W ten

Konwerter sieci Ethernet i Profibus - jedna z przyktadowych konfiguracji konwertera firmy

Woodhead

Profibus
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sposéb konwerter moze petni¢ role koncentratora
danych, przez ktéry przeptywa¢ beda dane ze
wszystkich sterownikéw w sieci Ethernet.

Port Profibus umozliwia komunikacje ze sterowni-
kami i urzadzeniami wyposazonymi w protokoty: S7,
MPI, DP oraz FDL dla S5. Mozna go skonfigurowa¢ do
transmisji z predkoscig od 9600 bit/s do 12 Mbit/s.
Port Profibus rowniez pozwala na réwnolegtg komu-
nikacje z wieloma sterownikami, ktére moga wykorzy-
stywac rozne wersje protokotow Profibus.

Konwertery Woodhead zostaty tak zaprojektowa-
ne, aby za pomoca konsoli konfiguracyjnej mozna lo-
kalnie lub zdalnie je konfigurowac¢ z dowolnego
komputera w sieci, bez koniecznosci znajomosci za-
gadnien zwigzanych ze specyfikacjg protokotow.
Konfiguracja konwertera polega na wskazaniu, ktére
zakresy pamieci sterownikéw beda odczytywane
i/lub zapisywane. Wraz z oprogramowaniem do kon-
figuracji konwertera dostarczane sg narzedzia dia-
gnostyczne, ktére umozliwiajg monitorowanie ko-
munikacji z urzadzeniami w sieci Ethernet
i Profibus.

Konwertery oferowane przez firme
Woodhead dzieki swojej funkcjonalnosci
umozliwajg przesytanie danych pomiedzy
réznymi protokotami oraz koncentrujg dane
z wielu sterownikéw w jednym miejscu. Jed-
no tego typu urzadzenie pozwala na zrealizo-
wanie funkcjonalnosci, ktéra do tej pory wy-
magata zakupu modutéw komunikacyjnych
do wielu sterownikéw lub nowego sterowni-
ka, ktory petnitby doktadnie te sama role co
konwerter. Dzieki konwerterom Woodhead
mozna uzyskaé identyczny efekt bez zmiany
konfiguracji sterownikéw i ponoszenia do-
datkowych naktadéw finansowych.

Marcin Legutek

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 30

e-mail: woodhead1@astor.com.pl



To warto wiedzie¢

Politechnika Slaska w Gliwicach

Wizualizacja i1 sterowanie
modufowym systemem

produkcyjnym

Z uwagi na zwiekszajaca sie konkurencje za-
rébwno na rynku polskim, jak i zagranicznym,
przedsigbiorstwa zmuszone s3 do inwestowania
we wdrazanie nowoczesnych technologii i metod
sterowania tak, by zmniejszac¢ koszty wytwarzania
i zapewniac¢ jakos¢ swoich produktéw na pozio-
mie akceptowanym przez normy oraz konsumen-
tow. W efekcie pojawia sie koniecznos¢ ksztatce-
nia kadry inzynierskiej, przygotowanej do pracy
w firmach szeroko wykorzystujgcych systemy au-
tomatyki. Studenci Wydziatu Mechanicznego
Technologicznego Politechniki Slaskiej w Gliwi-
cach ksztatceni sg z uwzglednieniem najnowszych
osiggnie¢ w dziedzinie automatyki przemystowej.
W Katedrze Automatyzacji Proceséw Technolo-
gicznych i Zintegrowanych Systeméw Wytwarza-
nia duzy nacisk ktadziony jest zaréwno na podsta-
wy teorii sterowania, jak i na praktyczne umiejet-
nosci programowania sterownikéw PLC, poznanie
budowy i funkcjonowania przemystowych sieci
komunikacyjnych, oraz tworzenie wizualizacji i za-
rzadzanie danymi pochodzacymi
z badanego procesu technologicz-
nego.

W Katedrze tej w 2000 roku
swoja dziatalnos¢ dydaktyczng
rozpoczeto Laboratorium Auto-
matyki, Mechatroniki i CIM. Sys-
tem MPS (Modular Production
System) zostat zakupiony od firmy
Festo w roku 2001 i zainstalowany
w Pracowni Automatyzacji Proce-
séw Technologicznych wspomnia-
nego Laboratorium. Uktad ten wy-
konany jest w cafosci w oparciu
o elementy automatyki i pneuma-
tyki przemystowej. W roku 2003
dzieki uprzejmosci firmy ASTOR,

Katedra i Laborato-
rium wzbogacone zo-
staly o 20 stanowisk
systemu wizualizacji
Wonderware InTouch 7.11 PL. Jeszcze w tym sa-
mym roku pracownicy Katedry odbyli cykl inten-
sywnych szkolen z zakresu programu InTouch
i sterownikéw GE Fanuc.

Struktura systemu MPS

System MPS, zainstalowany w Laboratorium,
sktada sie z pieciu czesci:

0 wejsciowego magazynu grawitacyjnego
z manipulatorem,

O modutu detekcji parametréw elementu (ko-
lor i ksztatt) z magazynem odpadowym
i podajnikiem grawitacyjnym,

O modutu obrébki i automatycznej kontroli
poobrébkowej, wyposazonego w wiertarke
i stot obrotowy,

ETaMOWISEDO DYSTRYBLU CJA1

Rys. 1. Stanowisko dystrybucji

Biuletyn Automatyki 43 (1/2005)




To warto wiedziec

O modutu transportu z manipulatorem i ma-
gazynem odpadowym,

O modutu sortowania elementéw, wyposazo-
nego w przenosnik tasmowy i 3 magazyny
grawitacyjne.

Catos¢ uktadu nadzoruje pie¢ sterownikow
Siemens S7 300 potaczonych za pomoca sieci MPI
(Multi Point Interface). Sie¢ ta stuzy takze do ko-
munikacji z komputerami PC, na ktdrych praca sys-
temu jest wizualizowana w programie InTouch.
Sterowniki majg za zadanie zbieranie danych
z czujnikéw i przyciskéw w odpowiednich modu-
tach, generowanie sygnatéw dla urzadzen wyko-
nawczych oraz wzajemng wymiane niezbednych
danych przy pomocy magistrali MPI, nadzorujac
w ten sposéb prawidiowos¢ catego procesu tech-
nologicznego. Kazdy modut MPS wyposazony jest
w przyciski: Start, Stop, Stop Awaryjny, Reset oraz
Quit, a takze przetaczniki trybu pracy (reczna/auto-
matyczna oraz wtaczenie/wytaczenie komunikacji).
Wszystkie te elementy znalazty swoje odzwiercie-
dlenie w wizualizacji w programie InTouch.

Gtéwnymi wymaganiami stawianymi przed
systemem MPS w przypadku zastosowan nauko-
wo-edukacyjnych sa:

O doskonalenie umiejetnosci studentow w za-

kresie programowania sterownikéw PLC,
w warunkach maksymalnie zblizonych do

|
Rys. 2. System MPS
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przemystowych,

O mozliwos¢ zaprojektowania i uruchomienia
wizualizacji oraz zdalnego sterowania
rzeczywistym systemem produkcyjnym,

O mozliwos¢ przebudowy lub rozbudowy ist-
niejgcego rozwigzania o nowe moduty
sprzetowe i programowe.

Materiatem wejsciowym w omawianym mo-
dutowym systemie produkcyjnym sg plastikowe
elementy w ksztafcie walca z otworem osiowym,
zréznicowane kolorystycznie (czerwony, czarny
i srebrny). Detale w kolorze srebrnym sg pokryte
warstwg metaliczng, dzieki czemu mogg by¢ wy-
krywane przez czujniki indukcyjne. Proces techno-
logiczny przebiegajacy w systemie MPS polega na
pobraniu elementu z wejsciowego magazynu gra-
witacyjnego i przetransportowaniu go na stano-
wisko pomiarowe, gdzie wykrywane sg wszystkie,
niezbedne dla dalszego sterowania, cechy obiek-
tu. Jezeli uktad nie jest w stanie rozpoznac ele-
mentu, zostaje on skierowany do magazynu od-
padowego. W przeciwnym przypadku detal kiero-
wany jest przez transporter grawitacyjny na stot
obrotowy. Nastepuje obrét stotu o 90 stopni i ele-
ment zostaje unieruchomiony przed obrébka po-
legajgcg na wykonaniu symulacji wiercenia. Po
wykonaniu otworu detal zostaje zwolniony i stét
obraca sie o kolejne 90 stopni, po czym nastepu-
je kontrola wykonanego otworu i ponowny obroét




To warto wiedzie¢

STaAaMOWISED OBROBEI

Rys. 3. Stanowisko obrobki

0 90 stopni. Uruchomiony zostaje manipulator,
ktdry podcisnieniowo chwyta detal i kieruje go na
transporter tasmowy, o ile wykonanie otworu po-
wiodto sie. Jesli otwér nie zostat wykonany po-
prawnie, manipulator odktada element wybrako-
wany do magazynu odpadowego. W zaleznosci
od swojego koloru, elementy z transportera ta-
Smowego sg sortowane w trzech magazynach
grawitacyjnych. Na tym proces konczy sie. Aktual-
nie trwaja prace nad rozbudowa uktadu o modut
montazu oraz robota i transporter kierujacy ele-
menty z magazynéw wyjsciowych na poczatek
procesu tak by catos¢ przebiegata w petni auto-
matycznie.

Wizualizacja w programie InTouch

Wizualizacja stanowiska MPS zostata zaprojek-
towana jako system sktadajacy sie z pieciu gtow-
nych okien, przeznaczonych do zarzadzania po-
szczegblnymi modutami, oraz z trzech okien po-
mocniczych. Przedstawiono zaréwno panele ope-
ratorskie, jak i stan fizyczny obiektu w oparciu
o dane naptywajace z czujnikéw. Wizualizacja po-
tozenia poszczegdlnych elementéw MPS bazuje
na animacji bitmap. Aby mozna byto na biezgco
obserwowac i sterowad praca wszystkich modu-
téw, nalezy uruchomi¢ wizualizacje wieloekrano-
wa lub wykorzysta¢ przyciski z bocznego menu
stuzace do przetgczania sie pomiedzy poszczegél-
nymi modutami. W tym przypadku wykorzystano
pie¢ komputeréw PC taczacych sie poprzez siec lo-
kalng i protokét TCP/IP z serwerem terminalowym,
bezposrednio podfgczonym do MPS przez magi-

strale MPI oraz oprogramowanie
serwerowe Siemens i OPCLink.
Przebiegajacy proces bedzie moz-
na ocenia¢ takze ilosciowo i jako-
sciowo dzieki trendom i raportom.
System zostanie rozbudowany
o obstuge alarméw i mozliwosci
wspotpracy z przemystowag baza
danych.

Zastosowanie programu wizu-
alizacyjnego Wonderware InTouch
pozwolito przyblizy¢ studentom
problemy zwigzane z nowoczesny-
mi technologiami zarzadzania pro-
cesem i umozliwito kontakt z pro-
fesjonalnym oprogramowaniem
SCADA. Studenci rozwigzujac po-
stawione przed nimi problemy do-
konuja licznych udoskonalen istniejacego systemu
oraz projektuja nowe moduty programowe
wspotpracujace z wizualizacja. Dzieki oprogramo-
waniu InTouch zyskano mozliwosci przedstawie-
nia studentom zasad projektowania i uzytkowa-
nia systeméw automatyki w sposéb bardziej
przejrzysty i zrozumiaty. Student moze obserwo-
wac w czasie rzeczywistym wszystkie zmiany do-
konane zaréwno w oprogramowaniu sterownika
PLC, jak i w konfiguracji sprzetowej urzadzenia
obstugiwanego przez sterownik. Ponadto
InTouch umozliwit sprawng archiwizacje danych
procesowych i dalszg ich obrébke.

Autorzy artykutu dzigkujg firmie ASTOR za oka-
zang pomoc, uzyczenie oprogramowania i konsul-
tacje, a takze studentom-dyplomantom Katedry za
wspotprace przy realizacji projektu.

prof. dr hab. inz. Jerzy Swider

mgr inz. Andrzej Kowolik

mgr inz. Krzysztof Stankiewicz
Katedra Automatyzacji Procesdow
Technologicznych i Zintegrowanych
Systemdw Wytwarzania,

Wydziat Mechaniczny Technologiczny,
Politechniki Slaskiej w Gliwicach.

ul. Konarskiego 18a

44-100 Gliwice

Osoba kontaktowa: Krzysztof Stankiewicz
e-mail: krzysztof.stankiewicz@polsl.pl

tel stuzbowy: (32) 237 16 57

tel komérkowy: 504 59 50 81
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To warto wiedzie¢

Dlaczego robot?

Dla wielu oséb pytanie to wcale nie jest bezzasadne. W ni-
niejszym artykule postaram sie przyblizy¢ zasadnicze kwe-

FAN U c Robotics

Perpetual

Motion

stie, ktére odrdzniaja roboty od niezrobotyzowanych
systemow automatyki, pokazad, jakie korzysci dzieki nim od-
nosimy, oraz rozwiac¢ mity, ktére sg z nimi zwigzane.

Roboty to maszyny, ktore sa:

O wielofunkcyjne z mozliwoscig programowa-
nia,

0 maja mozliwos¢ poruszania materiatem, na-
rzedziami lub specjalistycznymi urzadzenia-
mi, w celu wykonania réznorodnych zadan.

Dzieki robotyzacji zyskujemy:

O lepsze wykorzystanie zasobéw - roboty
zwiekszajg wydajnos¢ kosztownych linii
produkcyjnych poprzez zachowanie scisle
zdefiniowanych i szybkich ruchéw prowa-
dzace do minimalnych czaséw przestojow
maszyn,

O redukcje kosztow pracy - roboty bezposred-
nio redukuja ilos¢ pracy oraz usprawniajg
realizacje trudnych zadan,

O zwiekszenie ergonomii i bezpieczenstwa
pracownikéw - roboty minimalizujg wypad-
ki spowodowane powtarzaniem tych sa-
mych czynnosci oraz kontaktem z niebez-
piecznymi maszynami,

O lepszg jakos¢ wyrobdw przy mniejszej ilosci
odpadow - dzieki powtarzalnosci, przewidy-
walnosci i lepszej kontroli nad spoéjnoscig
procesu.

Alternatywy dla robotyzac;ji

Na podstawie Tabeli numer 2 mozna tatwo
dokonac¢ poréwnania robotéw z innymi, alterna-
tywnymi rozwigzaniami. Zastosowano prostg no-
tacje — im wiecej ,gwiazdek” dla danego rozwiga-
zania, tym jest ono lepsze w danej kategorii. War-
to zwrdéci¢ uwage na fakt, ze rozwigzanie wypo-
sazone w roboty w wiekszosci kategorii uzyskuje
maksymalne noty, dodatkowo w zadnej z poda-
nych kategorii nie posiada noty najnizszej.

Dofinansowanie z UE

Kolejnym bodzcem, utatwiajgcym decyzje o in-
westycji w system zrobotyzowany, jest mozliwos¢
uzyskania dotacji z Unii Europejskiej - z funduszy
przeznaczonych na wsparcie inwestycji dla ma-

Roboty catkowicie wyeliminujg koszty pracy ludzkie;.

Zakup robota oraz jego utrzymanie wigza sie
z duzymi kosztami.

Tylko duze serie produkcyjne mogg uzasadnié
koszty wdrozenia robota.

Z wyjatkiem laboratoriéw, tylko duze firmy z branzy
motoryzacyjnej uzywajg robotéw.

Tabela 1. Robotyzacja - mity a rzeczywistos¢
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Roboty nie sa panaceum; zawsze bedzie pewna
liczba czynnosci, w ktérych ludzie sg lepsi od
robotéw.

Podobnie jak w przypadku komputeréw PC,

notowany jest spadek cen robotéw przy
rébwnoczesnym zwigkszeniu tatwosci obstugi
i osiggow.

Roboty mogg wykonywac rézne zadania na roznych
elementach.

Najwiekszy wspdtczynnik zainstalowanych robotéw
maja obecnie firmy zatrudniajgce mniej niz 500
pracownikow.



To warto wiedzie¢

gdzie:

Czlowiek aﬁt"os,}fa'}’\}’ki (uelas,yci‘nggugfnawkan) Y - llos¢ lat potrzebnych do zwro-

Elastycznosé *** * ** tu inwestyqi
P — Cena robota
RO 2y iocEHolio . 0.0.4 Kk * & F — Koszty podstawy i narzedzi
Wykorzystanie maszyn * *k *okk | — Koszty integracji
Proces starzenia sie 'S © ¢ * Yok L — Koszty pracy plus koszty admi-
e * TR ART st
Sp6jnosé procesu * e 'S @ ¢ M f_ Oszczednosci kosztow mate-
T . . riatéw

Mozliwosci pr’z’emleszczanla *** * ** O — Koszty pracy i utrzymania sys-
Przepustowos¢ * Jokk Jokok temu zrobotyzowanego
Czas do przezbrojenia D0, * *k H - llos¢ godzin pracy w roku
Czas cyklu/niezawodnosé * Yk Yk K D - roczna amortyzacja robota
Warto$é (jednorazowe zyski) wtasna decyzja Y Yk % przy zatozeniu 5,6 lat amorty-

Tabela 2. Porownanie robotow z rozwigzaniami alternatywnymi

tych i srednich przedsiebiorstw (do 50% wartosci
inwestycji). Rysunek numer 1 pokazuje jak ksztat-
tuje sie rozktad kosztéw (w poszczegdlnych
latach) systemu zrobotyzowanego w poréwnaniu
Z rozwigzaniem bez robota.

Mozna zauwazy¢, iz koszty poczatkowe syste-
mu wyposazonego w roboty sg wieksze w poréw-
naniu do ,zwyktego” systemu, jednakze dzieki
mozliwosci skorzystania z dotacji Unii Europejskiej
rozwigzanie to jest bardzo konkurencyjne, gdyz
wartos¢ poczatkowej inwestycji jest porownywal-
na do rozwigzania, w ktérym roboty nie sg stoso-
wane. Dodatkowo nalezy bra¢ pod uwage, ze
koszty utrzymania i obstugi rozwigzania zroboty-
zowanego w kolejnych latach s3 mniejsze, niz
w przypadku zwyktego systemu.

Czas zwrotu Inwestycji
(bez dyskontowania)

Waznym aspektem inwestycji w rozwigzanie
zrobotyzowane jest jej zwrot. Ponizszy wzér obra-
zuje sposob jego oszacowania.

P+F+1
[(L+M-0)*H+*(1-Tr)]+(D=*Tr)

System zrobotyzowany

koszty

czas w latach

Rys. 1. Pordwnanie kosztéw

zacji, liczona metoda liniowa,
wartos¢ robota po czasie 5,6
roku

Tr — Podatek dochodowy od firm

Do obliczenia przyktadowego czasu zwrotu in-

westycji postuzmy sie nastepujgcymi zatozeniami:

P = 55 000 EUR
F = 25000 EUR
I = 15 000 EUR

L = okoto 10 EUR/godzine

M = okoto 2 EUR/godzine

O = okoto 4 EUR/godzine

H = 2 000/1 zmiane lub 4 000/2 zmiany
D=P+F+1=95000EUR/5,6 =16 950 EUR
Tr=19%
Nalezy wyraznie zaznaczy¢, ze s3 to przyktado-
we dane, ktore w przypadku kazdej inwestycji be-
da rézne w zwigzku z innym jej charakterem.

Do oszacowania kosztéw pracy i administracji
(L) oraz pracy i utrzymania systemu zrobotyzowa-
nego (O) postuzyliSmy sie nastepujgcymi zatoze-
niami:

koszty

1. L:

a. Koszty pracy cztowieka dla firmy: 30 000
PLN/rok

b. Liczba dni pracy z uwzglednieniem urlo-
pu: 225 dni/rok

c. Liczba godzin pracy w jednym dniu: 8

System niezrobotyzowany

2 3 4 5
czas w latach
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2

Rys. 2. Wizualizacja pracy robota

2.0:

a. Koszt pracy cztowieka dla firmy: 50 000
PLN/rok (ale przeznacza on na obstuge
robota tylko 2 godziny dziennie)

b. Liczba dni pracy z uwzglednieniem urlo-
pu: 225 dni/rok

c. Liczba godzin pracy w jednym dniu: 2

d. Koszt rocznego przegladu robota: 5 600
PLN

Po wzieciu pod uwage powyzszych zatozen
czas zwrotu inwestycji ksztattuje sie na poziomie:

0 5,8 lat przy pracy na 1 zmiane,

O 3,3 lat przy pracy na 2 zmiany.

Wirtualne stanowisko

Przy projektowaniu systemu niebagatelna
kwestig jest wybranie optymalnego rozwigzania
danego zadania, jak réwniez czas integracji syste-
mu. Bardzo istotne jest dokfadne przetestowanie
systemu jeszcze na etapie projektowania, co jest
mozliwe dzieki wirtualnemu sprawdzeniu stano-

Rys. 8. Wizualizacja stanowiska zrobotyzowanego
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wiska, pozwalajgcemu na:

O sprawdzenie stanowiska na komputerze PC
przed zainstalowaniem robota,

O import rysunkédw obecnych maszyn i ele-
mentédw w celu polepszenia wizualizacji,

O wykonanie analizy , co jesli?”,

0 optymalizacja rozmieszczenia komponentéow
systemu,

O przeniesienie programéw do rzeczywistego
robota.

Inne aspekty

Decydujac sie na inwestycje nalezy dodatkowo
rozwazy¢ jak robot wptynie na:

O wydajnos¢ i przepustowos¢,

0 koszty odpadow/przerdbki,

0 ilos¢ zwrotéw produktéw od klientéw,

0 jakos¢ wyrobdw,

O ergonomieg pracy,

O wykorzystanie przestrzeni na jednostke wy-

produkowana,

0 zmiany produktéw,

O wykorzystanie innych maszyn,

O waskie gardfta,

O szkolenia pracownikéw,

O akceptacje nowych technologii przez pra-

cownikoéw,

O strategie produkgji.

Dzieki catosciowemu spojrzeniu na zagadnie-
nie wprowadzenia systemu zrobotyzowanego
moze sie okazad, iz np. inwestycja w roboty moze
przynies¢ zwiekszenie przepustowosci i wydajno-
sci na kluczowej dla procesu maszynie, co spowo-
duje dodatkowe oszczednosci mogace znaczaco
wplyna¢ na wydajnos¢ catego procesu, a to
w konsekwencji doprowadzi do skrécenia czasu
zwrotu inwestycji.

Elastycznos¢ systemu

Kluczem rozstrzygajacym i przemawiajacym
za robotyzacja jest mozliwos¢ wykorzystania na-
turalnej dla robotéw elastycznosci przy wykony-
waniu réznorodnych zadan przy bardzo matych
lub zerowych kosztach dodatkowych. Bardzo
istotne parametry produkgji, tj. m.in.: elastycz-
nos¢, doktadnosé, jakos¢, efektywne wykorzysta-
nie parku maszynowego, koszty pracy, moga zo-
sta¢ poprawione dzieki zastosowaniu robotow.

Piotr Przydatek

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 50

e-mail: fanucrobotics1@astor.com.pl
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Nowosci GE Fanuc

Mamy przyjemnos¢ zaprezentowad

Panstwu
o nowosciach w ofercie firmy GE Fanuc Automation. W raporcie najwiecej
miejsca poswiecamy nowej rodzinie kontroleréw PACSystems RX3i,
przyblizajgc najwazniejsze cechy wyrézniajgce te nowatorskie urzadzenia.
Ponadto w raporcie przeczyta¢ mozna o nowosciach w rodzinie paneli

raport specjalny

operatorskich Quickpanel CE oraz o zastosowaniu oprogramowania
Proficy Plant Edition do zdalnego nadzorowania procesu.

System sterowania najnowszej generacji

GE Fanuc PACSystems RX3i

Kontroler PACSystems RX3i jest najnowszg propozycja firmy GE Fanuc w zakresie stero-
wania S$rednimi i duzymi systemami. Nalezy on do rodziny systeméw sterowania
PACSystems, o ktorej po raz pierwszy pisali§my w Biuletynie Automatyki nr 38 (4/2003).

PACSystems to bardzo nowoczesne i elastycz-
ne rozwigzanie, ktére cechuje si¢ bardzo duzg wy-
dajnoscig i mozliwosciami niespotykanymi dotad
na rynku automatyki.

Najwazniejsze cechy kontrolera RX3i to:

O szybki procesor Pentium Il 300 MHz, oraz
opatentowana technologia wysokowydaj-
nej, bezkolizyjnej wymiany informacji,

0 10 MB pamieci, w tym pamieé na przecho-
wywanie w kontrolerze dokumentacji pro-
gramu sterujacego i samych urzadzen, kto-
ra moze by¢ pomocna w sprawnym serwi-

sowaniu,
0 zgodnos¢ sprzetowa i programowa z do-
tychczas produkowanym sterownikiem

90-30, co oznacza, ze mozna w tatwy spo-
s6b, bez jakichkolwiek czynnosci adaptacyj-
nych, przenosi¢ oprogramowanie aplikacyj-
ne z tego sterownika na nowa jednostke
centralna, a takze uzywac wymiennie nowej
generacji modutéw systemu RX3i z dotych-
czas posiadanymi, niezawodnymi moduta-
mi sterownika 90-30,

0 zgodnos¢ programowa z kontrolerem RX7i,
co umozliwia tatwe przenoszenie aplikacji
pomigdzy tymi kontrolerami,

O szybka magistrala CompactPCl (oparta na

standardzie PCl, znanym z komputeréw PC),
wykorzystywana przez nowe, zaawansowa-
ne moduty wejs¢/wyjs¢, wymagajace wyso-
kiej wydajnosci magistrali,

O magistrala szeregowa zgodna z systemem
90-30, funkcjonujgca w kazdym gniezdzie
kasety bazowej réwnolegle z CompactPCl,
umozliwiajgca wykorzystanie posiadanych
modutéw wejsé/wyjs¢ sterownika 90-30,

O otwartos¢ komunikacyjna — obstugiwane sg
liczne protokoty komunikacyjne, m.in.
Ethernet, Genius, Profibus, DeviceNet i pro-
tokoty szeregowe,

O mozliwos¢ wymiany modutéw wejsé/wyjs¢
bez koniecznosci zatrzymywania pracy sys-
temu sterowania (hot insertion),

O dobre dostosowanie do sterowania proce-
sami ciggtymi.

Kontroler RX3i bardzo dobrze wkomponowu-
je sie w cafos¢ oferty GE Fanuc, umozliwiajac
wspotprace z pozostatymi systemami sterowania
tej firmy. Z jednej strony jest on doskonatym na-
stepcq oferowanej do tej pory rodziny sterowni-
kow VersaMax oraz 90-30, zas z drugiej strony
moze sie z nimi doskonale integrowa¢ w ramach
wigkszych systemow. Szczegdlnie sprzyja temu

FANUC
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Rys. 1. Modut z gniazdem magistrali szeregowej

fakt, iz obecnie wszystkie rodziny sterownikow,
kontroleréw i paneli operatorskich firmy GE Fanuc
moga by¢ konfigurowane i programowane za po-
moca jednego narzedzia — oprogramowania Pro-
ficy Machine Edition (Logic Developer i View).
Nalezy podkresli¢, ze sterownik 90-30 bedzie
nadal produkowany i sprzedawany. Jego obec-
nos¢ na rynku moze by¢ wykorzystana do pewnej
grupy zastosowan, w ktérych bedzie on lepiej od-
powiadat potrzebom uzytkownika. Ponadto mo-
duty tego sterownika moga by¢ stosowane réow-
niez w kontrolerze RX3i, co dodatkowo przedtuza

okres jego uzytkowania i sprzedazy.

Nowe oznaczenia modutow
sterownikow 90-30 i kontrolera RX3i

Poczawszy od 2004 roku, firma GE Fanuc
wprowadzita zmiany w oznaczeniach modutéw
swoich sterownikéw, a takze nowg, zgodng ze

Symbol katalogowy

Maks. liczba wejsciowych sygnatow dyskretnych

1C695CPU310

32000

32000

Maks. liczba wyjsciowych sygnatow dyskretnych

Maks. liczba wejsciowych ych 32 000
Maks. liczba wyjsciowych /] I ych 32 000
Rozmiar pamigeci programu [MB] 10
Wbudowana pamigc Flash tak

Liczba rejestrow danych

32 000

Jezyki programowania ST LD, C, FBD*
Predkos¢ wykonywania operacji logi h [ms/K] 022
Maksymalna liczba modutow 82

Operacje zmiennoprzecinkowe

tak

Zegar czasu rzeczywistego

tak

5

Pamigé danych typu BULK %W [MB]

Skt W/ tak
Magistrale komunikacyjne Serial, Compact PCI
System operacyjny VxWorks
Procesor Intel Pentium 300 MHz
Obstuga kaset rozszerzajacych RX3i, 90-30
Obsfuga modutow wejsé/wyjs¢ RX3i, 90-30
Wymiana modutow na ruchu tak

porty k RS232/RX485/SNP Slave,
protokoty komunikacyjne SNP-X Slave, Modbus

RTU Master/Slave, ASCII

* Dostgpne od lipca 2005

Parametry jednostki centralnej kontrolera RX3i
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Rys. 2. Modut z gniazdem Compact PCI

L1C693xxx"” i nadal bedg produkowane w kolorze
czarnym. Z kolei komponenty nowego kontrolera
RX3i beda oznaczone symbolami z przedrostkiem
L1C69xxx” i beda produkowane w kolorze niebie-
skim.

Jak juz wspomniano powyzej, zdecydowana
wiekszos¢ modutdw wejs¢, wyjsc, kaset rozszerza-
jacych i zasilaczy systemu 90-30 moze by¢ bezpo-
srednio podtaczona do kontrolera RX3i. W zwigz-
ku z tym firma GE Fanuc oferuje te same rozwia-
zania techniczne w nowej obudowie, zgodnej ko-
lorystycznie z nowym kontrolerem, a wiec w kolo-
rze niebieskim. Komponenty te bedg nosity ozna-
czenia identyczne, jak odpowiednie moduty ste-
rownika 90-30, z tg réznica, ze beda one poprze-
dzone przedrostkiem ,1C694xxx” zamiast
L1C693xxx". Przyktadowo  czarny modut
IC693MDL645 jest identyczny technicznie z mo-
dutem niebieskim 1C694MDL645. Obydwa modu-
ty moga by¢ zamawiane i montowane zaréwno
w sterownikach serii 90-30, jak i w kontrolerach
RX3i. Krotko méwigc — réznig sie wytacznie kolo-
rem i oznaczeniem.

Nalezy pamietaé, ze moduty nowej generacji,
wykorzystujagce magistrale Compact PCl (oznacze-
nia rozpoczynajace sie przedrostkiem , 1C695xxx")
sq przeznaczone wytacznie dla kontrolera RX3i
i nie moga byc¢ uzytkowane w systemie 90-30.

Kontrolery RX3i stanowig kolejny element ro-
dziny systemow sterowania PACSystems, rozwija-
nej przez firme GE Fanuc. Ich wysoka wydajnos¢
i elastycznos¢ sprawiaja, ze sg doskonatym roz-
wigzanie w bardzo wielu zastosowaniach, szcze-
golnie tych najbardziej wymagajacych.

Stefan Zyczkowski, Mateusz Pierzchata
ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 20

e-mail: gefanuc1@astor.com.pl
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Mozliwosci rozbudowy

kontrolera RX3i

Kontroler PACSystems RX3i moze zosta¢ wykorzystany do
budowania bardzo duzych systeméw sterowania, rowniez

rozproszonych.

Na wstepie nalezy podkresli¢ mozliwos¢ zasto-
sowania nowej kasety bazowej (IC695CHS016)
posiadajgcej 16 gniazd dla modutéw zamiast ka-
sety standardowej (IC695CHS012), wyposazonej
w 12 gniazd. Kaseta taka nie byta dostepna dla
sterownikéw 90-30. Jezeli jednak taka liczba
gniazd modutéw jest niewystarczajaca, istnieje
mozliwos¢ rozbudowania kontrolera o dodatko-
we moduty, co mozna zrobi¢ na kilka sposobow.

Pierwszym sposobem jest wykorzystanie kaset
rozszerzajgcych. W systemie RX3i podstawowym
modutem wykorzystywanym do podtgczania takich
kaset jest moduf IC695LER001, ktéry umozliwia
podfaczanie kaset sterownika 90-30. Za posrednic-
twem tego modutu do kontrolera RX3i mozna
oczywiscie podfaczy¢ réwniez kasety i moduty
oznaczone przedrostkiem ,1C694xxx"” (zasady
oznaczania modutéw przedstawiono na str. 14).

W 2006 roku zostanie wprowadzony do sprze-
dazy nowy modut, ktéry bedzie umozliwiat roz-
szerzenie systemu PAC RX3i o kasety rozszerzaja-
ce nowej generacji (oznaczone przedrostkiem
.1C695xxx"), ktére pozwalajg na rozbudowe sys-
temu o nowe moduly, przeznaczone wytacznie
dla kontrolera RX3i (réwniez oznaczone przed-
rostkiem ,,1C695xxx").

Inng mozliwoscig rozbudowy kontrolera RX3i
jest zastosowanie magistral przemystowych ta-
kich jak: Genius, Profibus DP i Ethernet TCP/IP.

Przyktadem moze by¢ konfiguracja systemu

Kontroler PACSystems RX3i

FANUC

RX3i z modutem IC694BEM331 (modut komunika-
cyjny dla sieci Genius) i uktadu wejs¢/wyjs¢ Versa-
Max I/0. Niemal identyczng konfiguracjg z punktu
widzenia architektury systemu bedzie konfiguracja
wykorzystujagca moduf IC695PBM300 (modut ko-
munikacyjny dla sieci Profibus DP) oraz uktad
wejs¢/wyjs¢ VersaMax 1/O, przy czym w tym przy-
padku ukfadem wejs¢/wyjs¢ moze by¢ réwniez
uktad wejsé/wyjs¢ VersaPoint.

Modut IC695PBM300 charakteryzuje sie duza
tatwoscig konfiguracji. Uzycie tego modutu ko-
munikacyjnego umozliwia szybkie, wygodne, a co
najwazniejsze, niezwykle intuicyjne konfigurowa-
nie uktadu wejs¢/wyjs¢ oddalonych, a takze ko-
munikacji z innymi systemami korzystajgcymi
z protokotfu Profibus DP (o tym module szerzej pi-
szemy na stronie 16).

Coraz czesciej w polskim przemysle znajduje
zastosowanie sie¢ Ethernet TCP/IP. Réwniez i to
rozwigzanie komunikacyjne moze zosta¢ wykorzy-
stane do rozbudowy kontrolera RX3i. W tym celu
w kontrolerze nalezy zastosowa¢ modut Ethernet
o symbolu IC695ETMO001, pozwalajacy na podia-
czenie oddalonych uktadéw wejs¢/wyjs¢. Do dys-
pozycji projektantdw sg dwa rozwigzania. Pierw-
szym jest mozliwos¢ zastosowania oddalonych
wejsé/wyjsc systemu VersaMax, z wykorzystaniem
interfejsu IC200EBIOO1. Nalezy tu podkresli¢, ze
w tym przypadku oddalone moduty mogg by¢
montowane i wymontowywane bez zatrzymywa-
nia pracy systemu. Drugim rozwigza-
niem jest wykorzystanie nowego mo-
dutu — interfejsu 1IC693NIU004, ktory
umozliwia wykorzystanie modutéw
sterownika 90-30 jako oddalonych
wejsé/wyjs¢ dla kontrolera RX3i.

Stefan Zyczkowski, Matgorzata Stoch
ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 20

e-mail: gefanucl@astor.com.pl
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PACSystems RX3i

Modut Master sieci Profibus DP

Rodzina modutéw przeznaczonych dla kon-
trolera RX3i wzbogacita sie¢ o modut komuni-
kacyjny do sieci Profibus DP (DPV1).

IC695PBM300 to modut, ktéry pracuje jako
Master sieci Profibus, umozliwiajac w ten sposob
podtaczenie do kontrolera ré6znego typu urzadzen
sterujacych (uktady wejs¢/wyjsé, napedy, inne ste-
rowniki, urzadzenia wagowe itp.).

Modut komunikuje sie z jednostkg centralng
kontrolera RX3i poprzez magistrale CompactPCl
i moze by¢ montowany tylko w kasecie gtéwne;.
Zapewnia to bardzo szybky wymiane danych po-
migdzy tym modutem a CPU.

Najwazniejsze parametry modutu to:

0 obstuga do 3584 bajtéw danych wysyta-
nych i do 3584 bajtow danych odbieranych,
obstuga wszystkich predkosci transmisji,
obstuga 125 urzadzen Slave,
obstuga funkcji Sync i Freeze,
wysytanie 244 bajtéw danych i odbieranie
244 bajtéw danych od jednego urzadzenia
slave,

0 obstuga funkcji zapisu i odczytu danych
asynchronicznych i alarméw, zgodnie ze
standardem DPV1.

Ooo0ooo

Konfiguracja

Konfiguracji modutu dokonuje sie przy uzyciu
oprogramowania

e —wam: Proficy Logic
Sl Developer PLC
' | wm— Professional  (wy-

magana wersja 5.0
SP1A lub wyzsza).
Sam proces konfi-
guracji wyglada po-
dobnie, jak w przy-
padku  modutéw
sterownika 90-30
i sktada sie z kilku
| . etapéw. Na wste-

Konfigurowanie protokofu komunikacyjnego

Profibus DP

sl s sill pie dokonuje sie
konfiguracji para-
metrow sieci, para-
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metrow pracy modutfu, a nastepnie konfiguracji
urzadzen, ktére beda obstugiwane przez modut.
Urzadzenia Slave obstugiwane przez modut
PBM300 sg dofaczane do konfiguracji po wcze-
$niejszym zaimportowaniu do oprogramowania
Proficy ME odpowiednich dla danego urzadzenia
plikbw GSD. Na podstawie tych plikéw oprogra-
mowanie rozpoznaje strukture i typ obstugiwa-
nych przez urzadzenie danych oraz parametry ko-
munikacji, po czym uzytkownik dokonuje wyboru
wystanych i odbieranych danych i przypisuje im
odpowiednie obszary danych w pamieci kontrole-
ra RX3i. Konfiguracja urzadzenia jest wyswietlana
w oknie nawigatora projektu wraz z konfiguracjg
kontrolera w postaci struktury przypominajacej
drzewo katalogow, ufatwiajgc w ten sposéb za-
rzadzanie projektem.

Diagnostyka

Modut PBM300 udostepnia kilka mechani-
zmow, pozwalajacych na prowadzenie diagnosty-
ki pracy systemu. Najprostszym z nich jest mozli-
wos¢ przegladania tablicy btedéw kontrolera,
w ktérej wpisywane sg informacje o utracie i przy-
wréceniu komunikacji z danym urzadzeniem.

Z poziomu programu komunikacyjnego mozli-
we jest réwniez obserwowanie takiego zachowa-
nia urzadzen przez monitorowanie bitéw stanu,
wskazujgcych aktywnos¢ poszczegolnych urza-
dzen. Mozliwe jest réwniez doktadne odczytanie
wystanych przez urzadzenie informacji diagno-
stycznych lub alarméw (do tego celu wykorzysty-
wana jest w programie kontrolera odpowiednia
funkcja CommRequest).

Szczegotowe informacje dotyczace konfigura-
¢ji i pracy modutu, a takze opis funkcji CommRe-
quest znajduja sie w ksigzce: “PACSystems RX3i.
Profibus Master Module” (GFK-2301). Ksigzka do-
stepna  jest nieodptatnie na  stronie
www.astor.com.pl

Piotr Merwart

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 20

e-mail: gefanuc1@astor.com.pl
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Uniwersalny modut wejs¢
analogowych IC695ALG600

W nieniejszym artykule prezentujemy zaawansowane moz-
liwosci modutu wejs¢ analogowych IC695ALG600, przezna-

czonego do kontroleréw serii RX3i.

Uniwersalny modut wejs¢ analogowych
wyposazony jest w 8 konfigurowalnych wejs¢,
w tym dwa kanaty z kompensacjg zimnych
koncow. Wejscia podzielone s3 na dwie identycz-
ne, izolowane grupy. Mogag by¢ konfigurowane
indywidualnie za pomocg oprogramowania na-
rzedziowego do pracy jako kombinacja 8 wejs¢:

O termoparowych: B, C, E, J, K, N, R, S, T,

O wspotracujacych z czujnikami oporowymi:
platynowymi, niklowymi i miedzianymi (za-
kres od 1002 do 100002),

0 do pomiaru rezystancji: od 0 do 250/ 500 /
1000 / 2000/ 3000 / 4000,

O pradowych: 0-20mA, 4-20mA, =20mA,

O napieciowych: *£50mV, *=150mV, 0-5V,
1-5V, 0-10V, £10V.

Jednym z wazniejszych kryteriéw doboru mo-
dutu pomiarowego jest odpornos$¢ na zaktéce-
nia. Sposobem na zmniejszenie wptywu zaktécen
jest filtrowanie pomiaru. W przypadku modutu
IC695ALG600 mamy do dyspozycji dwa rodzaje
filtrowania:

O filtrowanie na poziomie przetwornika ana-
logowo-cyfrowego; w module mozna uak-
tywni¢ filtrowanie na jednej z szesciu cze-
stotliwosci, indywidualnie dla kazdego ka-
natu pomiarowego (sa to czestotliwosci:
8Hz, 12Hz, 16Hz, 40Hz, 200Hz, oraz
1000Hz),

O filtrowanie programowe; poprzez wpisanie
statej czasowej filtra.

Kolejng wazna cecha dobrego modutu pomia-
rowego jest obstuga alarméw i nieprawidtowo-
sci. W przypadku modutu IC695ALG600 spraw-
dzane jest, czy:

O modut jest zainstalowany w sterowniku we

wiasciwym miejscu,

O terminal na kable przytagczeniowe jest wpie-
ty do modutu,

O wystapit alarm (sprawdzane sg alarmy typu:

@ FANUC
Hi, Hi-Hi, Lo, Lo-Lo),

O mierzona wartos¢ wykroczyta poza zadekla-
rowany zakres pomiarowy,

0 doszto do rozwarcia petli pomiarowej (za-

leznie od wybranego typu wejscia),

wystgpito zwarcie czujnika RTD,

0 mierzona wartos$¢ narasta lub opada zbyt
szybko (w stosunku do zatozonej szybkosci
narastania/opadania).

Dla petniejszej obstugi sytuacji awaryjnych,

w programie logicznym dostepne sg gotowe sty-
ki, informujace o btedzie w danym kanale pomia-
rowym. Oprocz tego istnieje mozliwos¢ wykona-
nia okreslonej procedury programowej na zasa-
dzie przerwania realizowanego w przypadku wy-
stapienia alarmu.

W zaleznosci od uzytych czujnikéw, modut
umozliwia mierzenie temperatur w zakresie od -
270 do 1820°C. Dla utfatwienia pracy, mozna sko-
rzysta¢ ze skalowania wartosci mierzonych, przy
czym skalowanie moze by¢ realizowane réwniez
z wykorzystaniem liczb zmiennoprzecinkowych.
Przy pomiarach temperatury mozna wybrad jed-
nostki, w jakich bedzie ona reprezentowana - sg

O
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Rys. 1. Okna konfiguracyjne
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Rys. 2. Modut
IC695ALG600

Modut TAN

to [°C] lub [F]. Jak przystato
na modut termoparowy, aby
pomiar byt doktadniejszy,
mozna zainstalowac czujniki
temperatury
w postaci termistorow (mak-
symalnie 2 sztuki na modut)
i wigczy¢ funkcje kompensa-
cji zimnych koncow.

Patrzac na mozliwosci
modutu IC695ALG600, moz-
na stwierdzi¢, ze powinien
on zaspokoi¢ potrzeby na-
wet najbardziej wymagaja-
cych uzytkownikéw. Jego za-

otoczenia

kup moze mie¢ tez istotne uzasadnienie ekono-
miczne - w takich przypadkach, gdzie przy wyko-
rzystaniu tradycyjnych metod, nalezatoby korzy-
stac¢ z dwéch lub trzech osobnych modutéw do po-
miaru réznych wielkosci fizycznych.

Szczegotowe informacje dotyczace konfigura-
cji i pracy modutu znajdujg sie w ksigzce:
“PACSystems RX3i, System Manual” (GFK-2314A).
Ksigzka dostepna jest nieodptatnie na stronie
www.astor.com.pl.

Grzegorz Faracik

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 20

e-mail: gefanucl@astor.com.pl

Rozszerzenie Quickpanel CE
o uktad wejsc/wyjsc

Firma GE Fanuc wprowadzita do swojej oferty
nowe rozwigzanie wykorzystujgce panele opera-
torskie Quickpanel CE Control oraz moduty

Quickpanel Control
z karta TAN

kaseta rozszerzajaca 1
ERM001 lub ERM002

1C200CBL601/602/615

kabel

terminator

Przyktadowa konfiguracja systemu
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VersaMax. Dzieki
specjalnej  karcie
komunikacyjnej
TAN mozliwe jest
podtaczenie bez-
posrednio do
Quickpanela mo-
dutow wejsé/wyjsc
systemu VersaMax,
zainstalowanych
w kasetach rozsze-
rzajacych. Jest to
bardzo cenna moz-
liwos¢ zwazywszy
na fakt, iz Quickpa-
nel CE Control sta-
nowi potaczenie
panela operator-
skiego ze sterowni-
kiem PLC.

Karta TAN po-
zwala na oddale-
nie modutéw

wejsé¢/wyjs¢ na maksymalng odlegtos¢ 750 m.
Mozliwe jest podfaczenie do 7 oddalonych kaset
- w kazdej kasecie moze pracowac po 8 modu-
tow wejsé/wyjs¢. Do podiaczenia kaset wykorzy-
stywane s3 moduty komunikacyjne takie same
jak w VersaMax - karta dostarczana jest wraz
z modutem ERMO002. Nalezy tutaj podkresli¢, ze
to rozwiagzanie nie blokuje nam pozostatych
mozliwosci komunikacyjnych panelu: nadal do-
stepne pozostajg port Ethernet i 2 porty szere-
gowe RS232 i RS232/485. Caty system mozna
skonfigurowac z wykorzystaniem oprogramowa-
nia narzedziowego Proficy Machine Edition
View/Logic Developer PC.

Karta TAN umozliwia tatwe podfaczenie mo-
dutéw wejsé/wyjs¢ bezposrednio do Quickpanela
CE Control. Stanowi to bardzo ciekawe i przydat-
ne rozwigzanie np. dla producentéw maszyn,
gdzie licza sie niskie koszty i wysoka funkcjonal-
nos¢ systemu. W efekcie powstaje rozwigzanie
sprzetowe jednoczace system sterowania oraz
aplikacje wizualizacyjna.

Pawet Kubas

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 20

e-mail: gefanucl@astor.com.pl
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Zdalne nadzorowanie
I sterowanie procesem

Czy bedac w jednej miejscowosci mozna jednoczesnie
nadzorowa¢ prace aplikacji z innych miejscowosci?

Wsrod wielu interesujgcych funkgji i cech sys-
temu HMI / SCADA Proficy Plant Edition firmy
GE Fanuc jedna z najbardziej interesujacych jest
wbudowany serwer internetowy, umozliwiaja-
cy opublikowanie aplikacji wizualizacyjnej w sieci
Internet lub Intranet.

Typowa konfiguracja wielostanowiskowego
systemu wizualizacji procesu sktada sie ze stacji
gtownej (nadrzednej) — w przypadku oprogramo-
wania Proficy Plant Edition jest to PE Server - oraz
pewnej liczby stacji operatorskich (klienckich) -
zwanych w Proficy PE stacjami Viewer. W takiej
sytuacji kazde ze stanowisk jest indywidualnie li-
cencjonowane. Kazda stacja operatorska musi po-
siadac licencje bez wzgledu na to, czy jest w da-
nej chwili uzywana, czy nie.

Oproécz tej konwencjonalnej metody w Proficy
Plant Edition mozemy skorzystac z rozwigzania al-
ternatywnego. Jest to mechanizm udostepniania
aplikacji poprzez serwer stron WWW - Web Se-
rver. Serwer ten udostepnia aplikacje w sieci,
dzieki czemu mozna ja uruchomi¢ i wykorzysty-
wac za posrednictwem przegladarki internetowej
Internet Explorer. Serwer przechowuje réwniez in-
formacje o licencjach oraz o zalogowanych w da-
nej chwili do systemu uzytkownikach.

Najistotniejszg cecha Proficy PE Web Servera
jest to, iz potrafi on opublikowac¢ w Internecie lub
Intranecie aplikacje wizualizacyjng w taki sposéb,
ze w oknie przegladarki internetowej bedzie ona
wygladata i zachowywata sie identycznie, jakby
byta uruchomiona bezposrednio w srodowisku
Proficy — wiacznie ze wszystkimi zastosowanymi
elementami, takimi jak przetaczniki, przegladarki
alarmow czy trendy. W efekcie z powodzeniem
mozna nie tylko obserwowac przebieg produkgji,
ale takze na niego wptywac. Z drugiej strony Web
Server jest bardzo prosty w konfiguracji. Co god-
ne podkreslenia — nie jest konieczne oddzielne
przygotowywanie specjalnej wersji aplikacji prze-
znaczonej do publikacji w sieci. Projektant nie

FANUC

musi zna¢ zadnej technologii publikowania da-
nych w Internecie (takiej jak ASP czy PHP), nie jest
potrzebna nawet znajomos¢ jezyka HTML.

Web Server umozliwia publikacje aplikacji
w dwéch trybach: User oraz Broadcast. Pierwszy
znich umozliwia dostep do aplikacji tak, jak
w przypadku zwyktej stacji operatorskiej Viewer:
uzytkownik ma mozliwos¢ otwierania wszystkich
ekranéw aplikacji (w zaleznosci od jego upraw-
nien zdefiniowanych w systemie), a takze moze
zadawa¢ nowe wartosci dla poszczegolnych
zmiennych i obiektéw. W tym trybie dostepu od
uzytkownika wymagane jest zalogowanie sie do
aplikacji poprzez podanie nazwy jego konta oraz
hasta, a sam proces logowania mozliwy jest tylko
pod warunkiem, ze na serwerze znajduje si¢ od-
powiednia licencja. Przyktadowo, jezeli na serwe-
rze jest zainstalowana licencja na dostep dla
trzech uzytkownikéw, czwarty i kolejni uzytkow-
nicy bedg mogli zalogowac sie do systemu dopie-
ro w momencie, kiedy ktéras z wczesniej zalogo-
wanych os6b zakonczy swoja prace.

Tryb Broadcast oferuje dostep do aplikacji do-

A Y \
"‘,,7‘ "‘ 1 ’jiw ﬂ
o ’.\‘@ o ‘=

sesja uzythownika

sesja uzytkownika
(user session) (user session)

sesja uzythownika
(user session) 3
\(

sesja rozglaszana
(broadcast session)

Rys. 1. Dwa tryby publikowania aplikacji w Proficy PE Web Server
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VersaMax

wolnej liczbie uzytkownikow, ale tylko do wybra-
nego ekranu. W tym trybie nie jest istotne, jak
wielu uzytkownikéw korzysta z podgladu, nato-
miast wazne jest, jak wiele ekranow jest udostep-
nionych, gdyz na kazdy udostepniony w tym try-
bie ekran potrzebna jest jedna licencja zainstalo-

Internet

90-30

Rys. 2. Publikowanie aplikacji wizualizacyjnej w Internecie

wana na serwerze. Tryb ten umozliwia jedynie
podglad aplikacji (poszczegdlnych ekranéw), bez
mozliwosci zdalnego wprowadzenia jakiejkolwiek
wartosci zmiennej.

Dla prostych i srednio rozbudowanych aplikacji
funkcjonalnos¢ serwera internetowego, oferowana
przez kazdg z licencji Proficy PE Pro Server, jest z re-
guty catkowicie wystarczajaca. Jednakze w przypad-
ku udostepniania aplikacji w sieci Internet duzej licz-
bie uzytkownikéw, lub tez jezeli istnieje potrzeba
zwiekszenia poziomu bezpieczenstwa, zalecanie
jest uruchomienie w sieci dodatkowej licencji Pro
Server, ktorej jedynym zadaniem bedzie obstuga
uzytkownikéw zdalnych. W takim przypadku wy-
starczajace jest zastosowanie najmniejszej dostep-
nej licencji (obecnie 75 punktéw 1/0).

Michat Januszek

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 20

e-mail: gefanucl@astor.com.pl

Quickpanel CE z klawiaturg

Firma GE Fanuc wprowadzita na rynek nowy
typ panelu operatorskiego z rodziny Quickpanel
CE o symbolu IC754VGI06SKD. Podstawowg ce-
chg wyrdzniajgcy ten model jest wyposazenie go
w klawiature.

Panel ten, podobnie jak wszystkie panele z ro-
dziny Quickpanel CE, wykorzystuje system opera-
cyjny Windows CE i wyposazony jest w ekran do-
tykowy. W opisywanym modelu jest to ekran ko-
lorowy STN, wyswietlajgcy 65 536 koloréw, o roz-
dzielczosci 320 x 240 pikseli.

Klawiatura Quickpanela sktada sie z 26 progra-
mowalnych klawiszy funkcyjnych (oznaczonych od
F1 do F26) oraz 8 dodatkowych, rowniez progra-
mowalnych klawiszy, znajdujacych sie wzdtuz kra-
wedzi bocznych ekranu. Klawisze funkcyjne spet-
niajg roéwniez role klawiatury alfanumerycznej.
Przetaczanie klawiszy pomiedzy pracg w trzech try-
bach (jako klawisze funkcyjne, znakowe lub nume-
ryczne) odbywa sie przy uzyciu przycisku Fn.

Panel wyposazony jest w procesor Intel XScale
PXA255 z zegarem 300 MHz, pamie¢ DRAM 32
MB oraz nieulotng pamie¢ Flash 32 MB. Posiada
takze ztgcze CF (Compact Flash) Type 2, oraz we-
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wnetrzne zfa-
cze dla pamie-
ci RAM (mak-
symalnie 64
MB).

Panel cha-
rakteryzuje sie
rozbudowa-
nymi mozli-
wosciami ko-
munikacyjnymi. Wyposazony jest w port szerego-
wy, ktéry moze pracowa¢ w standardzie RS232
lub 485, a takze port sieci Ethernet (wykorzysty-
wany réwniez do programowania panelu z wyko-
rzystaniem oprogramowania Proficy ME View).
Jak kazdy Quickpanel CE, réwniez ten model jest
dostarczany z zainstalowang licencjg Proficy ME
View Runtime 8000 I/O wliczong w cene urzadze-
nia.

Pawet Wrdbel

ASTOR Katowice

tel. (032) 355 95 90

e-mail: katowice1@astor.com.pl



Instalacje automatyki w Polsce

Spotdzielnia Mleczarska KURPIE

Oprogramowanie Wonderware

i sterowniki GE Fanuc
w przetworstwie mileka

Integrator systemu: Milkomatic Sp. z o.0.

Realia wspotczesnego rynku sprawiaja, ze firmy produkcyjne musza nieustannie inwe-
stowac w unowoczesnianie stosowanych technologii produkcyjnych. W artykule przed-
stawiono inwestycje dokonane w Spétdzielni Mleczarskiej KURPIE w Baranowie.

Zgodnie z dtugofalowymi planami inwestycyj-
nymi, w potowie lat dziewiecdziesigtych rozpo-
czeta sie modernizacja instalacji produkcyjnych
Spétdzielni. Wybér konkretnego systemu stero-
wania (w szczegolnosci sterownikéw PLC i opro-
gramowania) wigze sie z nakresleniem dalszego
kierunku rozwoju, czesto na wiele lat. W Spot-
dzielni KURPIE wybrano sterownik programowal-
ny serii 90-30 firmy GE Fanuc. Dla uzytkownika
najwiekszg zaletg — oprocz funkcjonalnosci sprze-
tu — jest wsparcie techniczne oraz serwis, ofero-
wane przez dystrybutora tych sterownikéw - fir-
me ASTOR.

Poczatek XXI wieku zaowocowat znaczgcymi,
udanymi inwestycjami w mleczarni. W ich efekcie
powstat nowoczesny zestaw repasteryzacji mleka
wraz z instalacjg myjaca. Praca ukfadu repastery-
zacji zarzadza sterownik z serii 90-30, wyposazo-
ny w jednostke centralng CPU331. Z kolei w stacji
mycia pracuje sterownik VersaMax z jednostka
CPUO0O1.

Istotng sprawg z punktu widzenia zarzadzania
zaktadem jest dobra organizacja pracy, co wigze
sie z dostarczeniem wiasciwym osobom niezbed-
nych informacji. Dla celéw zbierania danych z in-
stalacji zdecydowano sie na zastosowanie syste-
mu wizualizacji i archiwizacji danych InTouch fir-
my Wonderware.

Informacje dostarczane przez wdrozony sys-
tem wizualizacji wskazaty potrzebe zmian organi-
zacyjnych w zaktadzie. Ich dokonanie doprowa-
dzito do usystematyzowania proceséw technolo-
gicznych, dzieki czemu czas pracy zostat skroco-
ny, a wydajnos¢ produkcji wzrosta, co dla zarzadu
firmy byto sprawa priorytetowa.

W niedtugim czasie po uruchomieniu enzyma-
tycznej stacji mycia (sterownik VersaMax z jed-
nostka centralng CPUEOO5), wzgledy produkcyjne
wymusity budowe kolejnych instalacji pasteryzuja-
cych dla mleka i smietany. Konsekwentnie zasto-
sowano tutaj sterowniki firmy GE Fanuc, tym ra-
zem rowniez serii VersaMax, wyposazone w do-
datkowy konwerter SET001. Standaryzacja sprzetu
(stosowanie urzadzen jednego producenta) po-
zwala na uproszczenie serwisowania przy zacho-
waniu minimalnych zapaséw magazynowych.

Budowa kolejnych instalacji: ultrafiltracji i sta-
¢ji mycia pasteryzatoréw, oraz potrzeba ich wza-
jemnej wspotpracy, sktonita firme Milkomatic do
rozwazenia mozliwosci ujednolicenia catej sieci
zaktadowej. Sterowniki firmy GE Fanuc wykorzy-
stujg standard Ethernet TCP/IP, co pozwolito na
stworzenie bardzo niezawodnej, elastycznej i ta-
twej w konfiguracji sieci.

W efekcie pojawita sie mozliwos¢ wymiany da-
nych pomiedzy sterownikami poszczegolnych in-
stalacji technologicznych, dzieki czemu wdrozono
zaawansowa-
ne algorytmy -
sterowania
catym proce-
sem. Pracow-
nicy obstugu-
jacy produk-
cje zostali od-
cigzeni, a do-
datkowo za-
chowano pet-
ng powta-
rzalnos¢ ope-
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Rys. 1. Wizualizacja instalacji pasteryzacji mleka
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Rys. 2. Instalacja ultrafiltracji

racji mycia. Ponadto do istniejacej sieci dofgczono
dodatkowy modut wejs¢/wyjsé, z protokotem
Modbus Ethernet, zbierajgcy dane z chtodni i ma-
gazynow.

W najblizszej przysztosci przewidywane jest
stopniowe odejscie od sterowania lokalnego na
rzecz zdalnego zarzadzania catym procesem przez

gtéwna stacje operatorsky. W fazie wdrazania jest
ukfad do automatycznej standaryzacji mleka oraz
kolektor zaworowy, sprzegajacy strefe odbioru
mleka z aparatownia. Wszystkie te ukfady beda
wspotpracowaly z istniejacy siecig sterownikéw
i systemem wizualizacji.

Zdaniem Jozefa Sobieraja, wiceprezesa SM
"Kurpie" w Baranowie, inwestycje poczynione
przez mleczarnie daja wymierne korzysci w posta-
ci zwiekszenia wydajnosci i efektywnosci pracy
w catym zaktadzie. Pracownicy, wszelkie upraw-
nione instytucje i kontrahenci moga na podstawie
raportéw i trendéw historycznych, generowanych
przez aplikacje wizualizacyjng, skontrolowad po-
prawnos¢ wykonanej produkgji i proceséw mycia.
Wszystkie parametry operacji technologicznych sg
w przejrzysty sposéb rejestrowane, co znaczaco
podnosi wiarygodnos¢ zaktadu produkcyjnego.
C[ig(? Maciej Markowicz

Milkomatic Sp. z o.o0.

AUTORYZOWANY tel. (022) 741 05 05
INTEGRATOR : ;
SYSTEMOW www.milkomatic.com.pl

Zdalnie sterowane bramy
wjazdowe w porcie w Kotka

!j
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Port w Kotka

SATEL

Port w Kotka w Fin-
landii oferuje peten za-
kres ustug portowych
na najwyzszym pozio-
mie. Mozliwy jest tu
zatadunek, roztadunek
oraz czasowe magazy-
nowanie niemal
wszystkich typow to-
waréw.

Znaczna czes¢ por-
tu jest zwykle otwarta
dla ruchu publiczne-
go. Aby zwiekszy¢ po-
ziom bezpieczenstwa
i spetni¢ wymogi naj-
nowszych dyrektyw
UE, w porcie w Kotka
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zainstalowano bezprzewodowy system zdalnego
sterowania. Obecnie wstep do wybranych stref
w porcie jest ograniczony dzieki elektrycznie ste-
rowanym rogatkom. System zostat wdrozony
przez finska firme Lukitustekniikka STY Oy.

Kazdy pojazd poruszajacy sie w strefie
zamknietej zostaje wyposazony w urzadzenie ste-
rujgce, ktére posiada tablice przyciskow potaczo-
ng z nadajnikiem SATELCODE 8i. W razie potrzeby
kierowca wysyta sygnat ,Otworzy¢ brame” do od-
biornika SATELNODE X8S umieszczonego w cen-
trum sterowania. Sterownik w centrum sterowa-
nia otwiera i zamyka rogatki. Dzieki takiemu sys-
temowi do stref zamknietych nie wjezdzajq pojaz-
dy niepowotane.

Opracowano na podstawie materiatdw
SATEL OY
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Kontrola produkcji

w przemysle spozywczym

Wiele firm produkcyjnych rozpoczyna, jest w trakcie lub tez
zapewnienia
W zaleznosci od branzy przedsiebiorstwa — zwykle jest to
system ISO lub HACCP. W niniejszym artykule przyjrzymy sie

planuje wdrazanie systemu

blizej drugiemu z nich.

System zarzadzania bezpieczenstwem zdro-
wotnym zywnosci HACCP jest szczegdlnie wazny
dla polskich firm z branzy spozywczej, poniewaz
z dniem 1 maja 2004 r. zostaty one zobowigzane
ustawowo do rozpoczecia procesu jego wdraza-
nia. Ustawa obliguje wszystkich przedsiebiorcow
tej branzy do kontroli jakosci zdrowotnej
z uwzlednieniem zasad tego systemu. HACCP jest
skrotem angielskiej nazwy ,,Hazard Analysis and
Critical Control Points”, co oznacza ,Analiza Za-
grozen oraz Krytyczne Punkty Kontroli”.

Systemy zapewniania jakosci budowane sg dla
konkretnej firmy, z uwzglednieniem jej specyfiki
i uwarunkowan, jednak istniejg pewne ogoélne za-
sady, ktérym zawsze nalezy sie podporzadkowac,
aby wdrozenie sie powiodto. Do zasad takich na-
lezg tzw. Dobre Praktyki:

O Dobra Praktyka Produkcyjna (Good Manu-

facturing Practice — w skrécie GMP),

O Dobra Praktyka Higieniczna (Good Hygienic

Practice — w skrocie GHP),

0O Dobra Praktyka Laboratoryjna (jesli zaktad

posiada laboratorium).

Oprogramowanie przemystowe firmy Wonder-

jakosci.

ware funkcjonuje gtéwnie w sferze produkcyjnej,
dlatego tez w dalszych rozwazaniach skoncetruje-
my sie na wdrazaniu Dobrej Praktyki Produkcyjnej,
a w szczegolnosci wskazemy, w jaki sposéb opro-
gramowanie Wonderware pomaga w tym wdro-
zeniu. Podstawowe zasady GMP zostaty ujete
w tzw. dekalog GMP. Ponizej zaprezentujemy ko-
lejne punkty tego dekalogu, kazdy z nich opatrzo-
ny jest komentarzem wskazujgcym mozliwosci za-
stosowania oprogramowania Wonderware.

I. Zanim zaczniesz jakgkolwiek prace,
upewnij sie, ze posiadasz wymagane
procedury i instrukcje

Oprogramowenie do $ledzenia i nadzorowa-
nia produkcji Wonderware InTrack umozliwia
przechowywanie zbioru dokumentéw, ktére sta-
nowig dokumentacje do prowadzonego procesu
produkcyjnego. W aplikacji InTrack mozna do kaz-
dej operacji dotgczy¢ odpowiednie instrukcje ro-
bocze, ktére zostang wyswietlone uzytkownikowi
automatycznie przed rozpoczeciem wykonywania
danej operacji lub na zadanie. Instrukcje te moga
zawiera¢ dokumenty wraz z rysunkami i schema-
tami. Gwarantowana jest takze ich dostepnos¢,
kompletnos¢ oraz fatwos¢ uaktualniania. Catos¢
tworzy baze danych dokumentacji technologicz-
nej bezposrednio zwigzanej z procesem produk-
cyjnym.

Il. Zawsze postepuj wg instrukgji,
nie stosuj "skrotéw" i "usprawnien"

Zagwarantowanie powtarzalnosci marszruty
produkcyjnej jest jednym z kluczowych czynni-
kéw zapewnienia jakosci. Powtarzanie tej samej,
zaprojektowanej przez technologa, sekwencji
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czynnosci powinno by¢ gwarantowane przez od-
powiedni system, a nie pozostawione dobrej wo-
li operatoréw. InTrack posiada mechanizmy za-
pewnienia wykonania operacji technologicznych
w odpowiedniej kolejnosci, nie pozostawia miej-
sca na zbaczanie z wyznaczonej marszruty tech-
nologicznej. Caty przebieg produkg;ji jest dodatko-
wo rejestrowany w bazie danych, wiec w kazdej
chwili mozna przesledzi¢, w jaki sposéb przebie-
gat on na danej linii lub w czasie produkcji kon-
kretnego wyrobu.

lll. Przed rozpoczeciem pracy upewnij
sie, Zze masz do czynienia z wiasciwym
surowcem lub pétproduktem

Identyfikacja materiatéw i surowcoéw jest
waznym elementem zapewnienia jakosci oraz
gwarancja bezpieczenstwa zywnosci w procesach
produkcyjnych. Dobra praktyka produkcyjna wy-
maga, aby kazdy wykorzystany surowiec lub péf-
produkt zostat zweryfikowany pod katem spetnie-
nia wymogoéw prowadzonego procesu produkcyj-
nego. Oprogramowanie InTrack pozwala na petna
kontrole i zapewnienie wykorzystania zawsze od-
powiednich surowcéw. Mozna weryfikowaé nie
tylko sam rodzaj surowca, ale takze jego potoze-
nie, date przydatnosci lub inne, specyficzne para-
metry, a takze specyfikacje klientéw — poszczegol-
ni odbiorcy mogg wymagac¢ od producenta zasto-
sowania szczegolnych surowcéw lub prowadze-
nia produkcji w odmienny sposéb. Dzieki opro-
gramowaniu Wonderware InTrack gwarantujemy
nie tylko zastosowanie odpowiednich dla procesu
technologicznego materiatéw, ale takze zapew-
niamy odbiorcom spetnienie ich szczegdlnych wy-
magan co do jakosci produktéw. To zwieksza ela-
stycznos¢ produkgji i wptywa pozytywnie na wize-
runek firmy.
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IV. Upewnij sie, ze stan techniczny
urzadzen i sprzetu jest prawidtowy,
oraz ze sg one czyste

Utrzymanie sprawnosci parku maszynowe-
go to zadanie gtéwnie dla dziatéw utrzymania ru-
chu. Na tym polu oprogramowanie przemystowe
takze wspomaga pracownikow firmy informujac
na biezaco, jakie zadania konserwacyjne pojawig
sie w najblizszym czasie oraz jakie wystapity awa-
rie. Dzieki sieci komputerowej takie informacje
moga by¢ bezzwtocznie dostarczane do dziatu
utrzymania ruchu oraz do personelu wyzszego
szczebla. System informatyczny moze planowac
przeglady lub inne czynnosci konserwacyjne dla
poszczeg6lnych maszyn w sposéb cykliczny lub
w zaleznosci np. od ilosci wyprodukowanych ele-
mentdéw. Do tych wtasnie celéw firma Wonderwa-
re stworzyta oprogramowanie DT Analyst, ktore
poza wyzej wymienionymi zadaniami umozliwia
réwniez szczeg6towe opracowanie statystyk prze-
stojéw i opdznien w produkgji, ich przyczyn, cza-
séw a takze wptywu na jakos¢ wyrobdw. System
raportowy DT Analyst pozwala w fatwy sposéb
zinterpretowac te dane i wyciaggna¢ odpowiednie
whnioski, co prowadzi do wzrostu efektywnosci
produkcji mierzonej wspotczynnikiem OEE (wiecej
na ten temat mozna przeczyta¢ w Biuletynie
Automatyki nr 42).

V. Pracuj tak, aby maksymalnie ograni-
czy¢ ryzyko zanieczyszczenia produktu,
pomieszczen, sprzetu i urzadzen

Odpowiednie instrukcje robocze, zdefinio-
wane w oprogramowaniu InTrack, pomagaja
ograniczy¢ ryzyko nieprawidtowego korzystania
z urzadzen i sprzetu.

VI. Badz uwazny, przeciwdziataj
btedom i pomytkom

Komputerowy system wsparcia personelu pro-
dukcyjnego (oparty na oprogramowaniu InTrack
oraz DT Analyst) umozliwia zabezpieczenie pro-
dukcji przed wszelkiego rodzaju pomytkami wyni-
kajacymi z nieuwaznej obstugi. Dotyczy to np.
stosowania niewtasciwych surowcéw, uruchamia-
nia produkgcji na urzadzeniu lub maszynie, na kté-
rej wczesniej powinien zosta¢ wykonany przeglad
techniczny lub inna czynnos¢ konserwacyjna (np.
czyszczenie).
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VII. Wszelkie nieprawidtowosci zgtaszaj
kierownictwu

Potaczenie systemu oprogramowania prze-
mystowego z siecig zaktadowa umozliwia bar-
dzo szybkie powiadamianie innych oséb zwigza-
nych z produkcjg o wszelkiego typu nieprawidfo-
wosciach lub awariach. Pozwala to na usprawnie-
nie komunikacji w ramach zespotu prowadzacego
produkcje, co w konsekwencji skraca czas reakgji
i podnosi wydajnos¢ produkgji.

VIIl. Dbaj o higiene osobista oraz
utrzymuj swoje stanowisko pracy
w czystosci i porzadku

Pomocne w wymuszaniu spetniania tego wy-
mogu moga by¢ instrukcje robocze oprogramo-
wania InTrack.

IX. Doktadnie zapisuj wszystkie
wymagane parametry

Wdrozenie GMP powinno obejmowac m.in.
takie czynnosci jak opracowanie programu i me-
tod rejestracji pomiarow. W niektdérych zakta-
dach produkcyjnych wcigz funkcjonuje system
rejestracji danych na papierze, ale jest on stop-
niowo wypierany przez komputerowe systemy
archiwizacji, wykorzystujgce relacyjne bazy da-
nych, ktére usprawniajq ten proces oraz umozli-
wiaja dokonywanie dowolnych analiz. Praktycz-
nie wszystkie produkty firmy Wonderware
umozliwiaja rejestracje parametréow przebiegu
produkcji. Szczegdlnie waznym elementem sys-
temu archiwizacji danych moze stac sie przemy-
stfowy serwer bazy danych Wonderware
IndustrialSQL Server.

X. Przejmij odpowiedzialnos¢
za to, co robisz

System bezpieczenstwa oprogramowania
przemystowego pozwala na petng identyfikacje
0sOb uczestniczacych w produkcji oraz rejestro-
wanie informacji o czynnosciach dokonywanych
przez te osoby. Po odpowiednim skonfigurowa-
niu, system wymaga od uzytkownikéw logowania
sie na stacjach operatorskich. Aplikacja moze zo-
sta¢ tak zaprojektowana, aby umozliwiata uzyt-
kownikom z okreslonymi uprawnieniami wykony-
wanie tylko wybranych czynnosci. Rejestrowanie
pracy uzytkownikéw pozwala takze na tworzenie

raportéw o efektywnosci produkcji dla poszcze-
golnych operatoréw lub zespotéw, dziata moty-
wujaco na zatoge produkcyjng i pozwala na ich
petniejszg identyfikacje z tym, co robig. W kazdej
chwili mozna przeanalizowa¢ np. kto w interesu-
jacym nas momencie prowadzit produkcje.

Podsumowanie

Jak wida¢ na przytoczonych przyktadach
wdrazanie dobrej praktyki produkcyjnej (GMP)
idzie w parze z procesem usprawniania samej
produkcji. Réwnolegle uzyskujemy spetnienie jed-
nego z punktéw dekalogu GMP i poprawe efek-
tywnosci produkgji lub jakosci wyrobéw. Dobrym
przyktadem jest punkt IV, w ktérym wymagana
jest przez
GMP  stata
kontrola sta-
nu maszyn.
Oprogramo-
wanie Won-
derware mo-
ze precyzyj-
nie  sledzi¢
liczbe wyko-
nanych na
maszynie ele-
mentow i w
odpowied-
nim momen-
cie zarzadzi¢
wymiane zu-
zywajacej sie czesci maszyny. Po pierwsze realizu-
jemy wymog GMP o informowaniu, czy dana ma-
szyna jest w dobrym stanie, a po drugie - dzieki
dokfadnej informacji o ilosci wykonanych produk-
téw - skracamy do minimum prawdopodobien-
stwo wystgpienia awarii, spadku wydajnosci lub
jakosci produkgji. Ten przyktad ilustruje, iz zasady
dobrej praktyki produkcyjnej to nie tylko przepisy,
do ktérych trzeba sie dostosowad, chcac wdrozy¢
takie systemy jak HACCP czy ISO, ale przede
wszystkim jest to wiasciwy kierunek, w jakim po-
winny podaza¢ firmy produkcyjne, chcace aktyw-
nie konkurowa¢ na coraz bardziej wymagajacych
rynkach.

Witold Czmich

ASTOR Sp. z o.0.

tel. (012) 428 63 30

e-mail: wonderware1@astor.com.pl
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Oprogramowanie Wonderware
na Zottej Rzece

Tak jak Nil dla Egiptu oraz Tygrys i Eufrat dla Mezopotamii,
Zé6tta Rzeka od 6000 lat jest zrodtem zycia dla chinskiej
cywilizacji. Dzisiaj rzeka jest gtownym zrédtem wody dla

INnvensys

4

100 milionéw ludzi w dziewieciu prowincjach Chin, tak wiec
jej prawidtowy przeptyw musi by¢ zagwarantowany przez

wiele lat.

Aby podota¢ zadaniu prawidtowej regulacji
przeptywu Zé6ttej Rzeki, wdrozony zostat nowo-
czesny system oprogramowania przemystowego,
oparty na produktach firmy Wonderware. Sys-
tem ten bazuje na architekturze ArchestrA i wy-
korzystuje takie produkty jak Industrial Applica-
tion Server, InTouch oraz portal SuiteVoyager.

Gtéwnym celem projektu byto stworzenie
aplikacji tatwo skalowalnej do duzych rozmiaréw,
skiadajacej sie z centralnej bazy danych oraz sys-
temu stacji operatorskich, wspomagajgcych po-
dejmowanie decyzji wzdtuz 700 kilometréw Zot-
tej Rzeki. Oprogramowanie ma za zadanie regulo-
wac przeptyw wody, szczegdlnie w czasie suszy,
a takze pomagad w przewidywaniu powstawania
i sposobu rozprzestrzeniania sie powodzi.

Do realizacji tego zadania wybrano produkty
firmy Wonderware, gdyz architektu-
ra ArchestrA, na ktérej sg one opar-
te, umozliwia efektywng integracje
oprogramowania i urzadzen réznych
producentéw. Miato to istotne zna-
czenie, poniewaz wzdtuz Zéttej Rze-
ki istniata juz rozbudowana infra-
struktura sprzetowa i informatyczna.
Architektura ArchestrA pozwala na
wykorzystanie tej infrastruktury, co
ufatwia wdrozenie i znaczaco przy-
spiesza zwrot kosztow inwestycji.
Bardzo wazna byta takze wysoka ja-
kos¢ wsparcia technicznego (zaréw-
no przed jak i po sprzedazy). Dzigki
firmie Utitech Technology, dystrybu-
torowi oprogramowania Wonderwa-
re w Pekinie, implementacja catego
systemu zajeta tylko trzy miesigce.
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Po podjeciu decyzji o wyborze oprogramowa-
nia dla Zo6ttej Rzeki, pan Zhu Chenhua, dyrektor
centrum informacyjnego komisji oswiadczyt:

W wyniku dokfadnej analizy dostepnych roz-
wigzan zdecydowalismy sie na oprogramowanie
firmy Wonderware. W dyspozytorniach sluz zo-
staly zainstalowane niezalezne komputery z opro-
gramowaniem InTouch, na pozostatych 4 pozio-
mach hierarchii systemu — hrabstwa, miasta, pro-
wincji oraz centrali systemu zastosowano produkt
Industrial Application Server oparty na technolo-
gii ArchestrA".

Industrial Application Server
umozliwia szybki rozwéj systemu

Wyjatkowos¢ Industrial Application Servera

Rys. 1 Industrial Application Server umoZiiwia regulowanie przeptywu wody
na dfugosci 700 kilometrow i na 43 Sluzach z centralnej stacji dyspozytorskiej
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polega na tym, iz umozliwia on fatwe
tworzenie i przenoszenie obiektow lub ca-
tych aplikacji na dowolne komputery
wchodzace w sktad informatycznej infra-
struktury aplikacji. Fundamentem dla In-
dustrial Application Servera jest architek-
tura ArchestrA, opierajaca sie z kolei na
technologii Microsoft.NET. To wiasnie
dzieki nim mozliwa jest tatwa instalacja,
uruchamianie, modyfikacja i serwis apli-
kacji. Dzieki wspdlnej bazie obiektow,
w systemie praktycznie automatycznie
nastepuje integracja wszystkich stacji
operatoskich w jedna, spéjng catosc.
Industrial Application Server z kilku po-
woddéw bardzo dobrze sprawdza sie w
centralnym systemie regulacji wody. Jed-
nym z nich jest sposéb tworzenia aplika-
cji poprzez modelowanie;

w srodowisku projektowym do-

Rys. 2. Z6tta Rzeka

ArchestrA takie jak: obiekto-

stepne sg wszystkie szablony zieki nowoczesnemu wosc¢ (w tym wielokrotne wyko-
istniejacych w aplikacji elemen- Dsystemowi informa- rzystywanie obiektow) oraz
téw. Szablony te zawierajg tycznemu udato  sie zdalne tworzenie i administracja
kompletng konfiguracje ele- usprawnic regulacje aplikacji, pozwolity nam na

mentow systemu: logike dziata-
nia, konfiguracje alarmoéw i ar-
chiwizacji oraz zabezpieczen.
Z tychze szablonéw projektant
tworzy hierarchiczny model sys-
temu. Cata operacja trwa sto-
sunkowo krétko i daje w efekcie
petny obraz catego systemu.
Tak stworzong hierarchig zdecy-
dowanie fatwiej jest administro-
wac. Dzieki kompletnej konfigu-
racji zawartej w szalbonach (a pézniej w samych
obiektach tworzonych w oparciu o te szablony)
zarzadzanie poszczegdlnymi obiektami jest bar-
dzo tatwe. W potaczeniu z mozliwosciag dokony-
wania zmian zdalnie, z centralnej dyspozytorni,
funkcjonalnos¢ ta pozwala na bardzo efektywne
zarzadzanie wieloma stacjami operatorskimi roz-
rzuconymi na dtugosci 700 kilometrow.

nach.

Szybkie uruchamianie
aplikacji obniza koszty

Mozliwos¢ generowania catych struktur obiek-
tow i zdalne instalowanie ich na poszczegdlnych
stacjach operatorskich znaczaco ogranicza naktad
pracy i koszty stworzenia systemu.

~Zaawansowane funkcje technologii

przeptywu wéd w Zoéttej
Rzece. Jest to w tej chwi-
li najbardziej zaawanso-
wany system
przeptywu wéd w Chi-

dyrektor biura regulacji wod

ukonczenie pierwszej fazy pro-
jektu — wilaczajac w to 43 stacje
obstugi sluz — w ciggu 3 miesie-
cy" — powiedziat Zhu Chenhua.

Innowacyjne podejscie do
procesu projektowania aplikacji,
charakterystyczne dla architek-
tury ArchestrA, pozwolito nie
tylko zaoszczedzi¢ wiele godzin
pracy projektantow w trakcie
tworzenia systemu, ale rowniez
przyniesie duze oszczednosci przy administracji,
serwisie, a takze (dzieki mozliwosci wielokrotne-
go wykorzystania stworzonych szablonéw) przy
rozbudowie aplikacji. Oznacza to znaczaca reduk-
cje kosztow prac projektowych.

regulacji

Liu Xiaoyan

Portal SuiteVoyager udostepnia
wartosciowe raporty

SuiteVoyager umozliwit personelowi obstugu-
jacemu system bezpieczne rozpowszechnianie in-
formacji poprzez Internet. Pracownicy maja do-
step do odpowiednich raportéw zawierajgcych
zawsze aktualne dane. Wyznaczone osoby mogg
takze tworzy¢ nowe raporty i definiowaéd, kto ma
do nich mie¢ dostep — wszystko to dzieki elastycz-
nosci portalu. Oprogramowanie moze takze wy-
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Rys. 3. SuiteVoyager po chirisku

syta¢ alarmy
dotyczgce
poziomoéw
woéd,  nie-
prawidto-
wosci  poja-
o wiajacych
sie w syste-

mie oraz

: niewystar-
PO . czajacych
oy — przeptywoéw
- wod na po-
szczegdl-

nych  sek-

cjach. Informacje te umozliwiajg z kolei obstudze
systemu podjecie natychmiastowych dziatan bez
koniecznosci opuszczania centrum dyspozytor-
skiego. Zdalnie, poprzez linie telefoniczne, mozna
skorygowac pozycje sluz i spowodowac powrot
poziomu wod do oczekiwanych wartosci.

Opisywany system pomaga takze utrzymywad
wysoka jakos¢ wody poprzez usuwanie z niej nie-
pozadanych substancji, podwyzsza jej dostepnosc
oraz - dzieki zbiornikom buforowym - ogranicza
prawdopodobienstwo wystgpienia powodzi.

Opracowano na podstawie materiatfdw
Wonderware

Autoryzowani Integratorzy
Systemow ASTOR 2005

ASTOR

+/

2
DX

AUTORYZOWANY
INTEGRATOR
SYSTEMOW
ASTOR

Juz po raz czwarty firma ASTOR przy-
znafa certyfikaty Autoryzowanego Inte-
gratora Systeméw ASTOR oraz Integra-
tora Systeméw ASTOR najlepszym fir-
mom integratorskim, wdrazajgcym syste-
my automatyki wykorzystujace sprzet
i oprogramowanie firm GE Fanuc,
Wonderware, Satel oraz Fanuc Robotics.

Celem tego programu certyfikacyjne-
go jest promowanie najlepszych integra-
torow — firm posiadajagcych duze do-
swiadczenie i wiedze na temat wdraza-
nych produktéw. Certyfikowani integra-
torzy wspodipracujg z firmg ASTOR od

wielu lat, a ich umiejetnosci i poziom swiadczo-
nych ustug sg corocznie weryfikowane. Certyfikat
taki stanowi zatem swiadectwo, ze dana firma
jest solidnym, godnym polecenia partnerem. Tym
samym utatwia on dokonanie trafnego wyboru
klientom poszukujgcym najlepszych integratorow
systeméw automatyki.

W 2005 roku tytut Autoryzowanego Integrato-
ra Systemow ASTOR otrzymaty 23 firmy (ich liste
przedstawiamy ponizej), natomiast tytut Integra-
tora Systemdéw ASTOR otrzymato 46 firm. Szcze-
gotowe informacje na temat programu certyfika-
¢ji integratorow mozna znalez¢ na stronie inter-
netowej www.astor.com.pl.

AB Control 0 ABIS s.c. 0 AF Seko Sp. z 0.0. O Drewmax [0 EG-AUTOMATYKA Sp. z 0.0. [
EKO-ZAP Sp. z 0.0. 0 Energomedia Sp. z 0.0. 0 Firma Inzynierska EnCo Sp. J. O HK Zaktad
Automatyzacji Sp. z 0.0. 0 MERCOMP SZCZECIN Sp. z 0.0 [0 Microtech International Ltd.
Sp. z 0.0. 00 Milkomatic Sp. z 0.0. 00 P.H.U.P. Promar O PIA-ZAP Sp. z o0.0. 0 PPHW PROLOC
Sp. z 0.0. O Pro-Control Sp. z 0.0. 00 Przedsiebiorstwo Serwisu Automatyki i Urzagdzen
Elektrycznych EL PAK Sp. z 0.0. O Przedsiebiorstwo Ustug Remontowych i Serwisowych
REMIS Sp. z 0.0. O Satchwell Polska Torun Sp. z 0.0. O Techmadex Sp. z o.0. O Zaktad
Pomiaréw i Automatyki Automatyka Sp. z 0.0. O Zaktad Urzadzen Elektrycznych ELSTA Sp.
z 0.0. 0 ZPDA Sp. z 0.0. Zaktad Produkcji Doswiadczalnej Automatyki
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Instalacje automatyki w Polsce

TOWER AUTOMOTIVE Sp. z o.0.

Robot FANUC Robotics
W procesie zgrzewania

Integrator systemu: Controlmatic Sp. z o.0.

Najczesciej spotykanymi w przemysle samochodowym apli-
kacjami zrobotyzowanymi sg stanowiska zgrzewania. Przy-
ktadem takiej aplikacji jest stanowisko pracujace w opolskiej
fabryce TOWER AUTOMOTIVE Sp. z 0.0, produkujgcej wstep-
nie zmontowane elementy karoserii samochodoéw.

Na stanowisku tym wykorzystywany jest robot
przemystowy Fanuc Robotics S-420i, sterowany
przez kontroler R-J2, wraz z nadrzedna jednostka
sterujgcg S7 315-2DP, ktéra - oprécz nadzorowa-
nia pracy robota - steruje takze dwoma przyrza-
dami spawalniczymi. Zadaniem pierwszego
z przyrzagddéw, wyposazonego w 15 sitownikow
pneumatycznych, jest zapewnienie powtarzalno-
$ci geometrii zgrzewanego detalu, drugi przyrzad
natomiast, wyposazony w 3 sitowniki pneuma-
tyczne, jedynie unieruchamia detal do zgrzewa-
nia. Do komunikacji z operatorem stuzy panel
operatorski OP7.

Opisywana instalacja, dzieki sprawnemu
wspotdziataniu inwestora oraz wykonawcy — fir-
my Controlmatic Sp. z 0.0., zostata uruchomiona
podczas przerwy swigteczno — noworocz-
nej. Przy tak krétkim czasie uruchomienia
aplikacji nie bez znaczenia byt fakt wstep-
nego przetestowania ukiadu sterowania
z wykorzystaniem posiadanego przez
Controlmatic stanowiska z robotem
Fanuc Robotics.

Aplikacje procesu zgrzewania za po-
mocg robota stosowane sg gtownie ze
wzgledu na bardzo dobre parametry ja-
kosciowe, ich powtarzalnos¢ oraz wy-
soki wzrost wydajnosci produkcji — co
znalazto réwniez potwierdzenie w opisy-
wanej instalacji. Przed modyfikacja, po-
dwdjne stanowiska wyposazone w zgrze-
warke reczng oraz przyrzad spawalniczy
wraz z recznymi zaciskami ustalajgcymi
zgrzewane elementy - obstugiwane

przez dwéch pracowni-
kéw, uzyskiwaty wydaj-
nos¢ 115 sztuk gotowych
komponentéw na jedna
zmiane. Po modyfikacji
w ciagu jednej zmiany wy-
twarza sie 225 gotowych
komponentoéw. Trzeba zaznaczy¢ jednak, ze sta-
nowisko zrobotyzowane obstugiwane jest przez
zaledwie jednego cziowieka (pracownicy, ktérzy
nie s juz wymagani do obstugi opisywanej stacji
zrobotyzowanej, po przeszkoleniu, obsadzili no-
wo utworzone stanowiska). W ten sposob uzyska-
no ponad czterokrotny wzrost wydajnosci produ-
kowanych elementéw przypadajacy na jednego
pracownika — przy powtarzalnych, bardzo do-
brych parametrach jakosciowych.

Tomasz Was

Controlmatic Sp. z o.o.

40-144 Katowice, ul. J6zefowska 9
tel. (032) 351 93 30
www.controlmatic.com.pl

Robot FANUC Robotics w trakcie zgrzewania
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Kasia w gdrach

Ludzie Astora @3

Katarzyna Marciszewska pochodzi z Piwnicznej — pigknej, malowniczo po-
tozonej miejscowosci w Beskidzie Sadeckim. Jeszcze w szkole podstawowej za-
razifa sie sportowym bakcylem — przez kilka lat trenowata siatkéwke w piwni-
czanskim klubie sportowym. Po ukonczeniu liccum ogdlnoksztatcgcego (o pro-
filu matematyczno-fizycznym) Kasia postanowita zostac¢ nauczycielem, dlatego
kontynuowata swojag edukacje w Instytucie Pedagogicznym Panstwowej Wyz-
szej Szkoly Zawodowej w Nowym Saczu, na kierunku , Nauczanie Poczatkowe
z Wychowaniem Fizycznym”. Niedawno wyemigrowata do Krakowa, gdzie
ukonczytfa studia na Akademii Wychowania Fizycznego.

Z firmg ASTOR Kasia zwigzana jest od dwéch lat. Pracuje w Dziale Impor-
tu i Realizacji Zamowien, zajmujac sie obstugg klientow i zamoéwien przez
nich sktadanych. Dba o to, aby wszystkie zaméwienia byty realizowane na
czas, a takze aby kazdy klient zawsze otrzymat doktadnie to, co zamowit.

Kasia jest zwolenniczky aktywnego wypoczynku. W wolnym czasie jezdzi na rowerze, ptywa, jezdzi na
nartach i gra w siatkéwke. Lubi jednak nowe wyzwania i dlatego wkrétce chciataby sie nauczyc latac na
paralotni i jazdy na snowboardzie, aby od czasu do czasu podnies¢ troche poziom adrenaliny we krwi.

Kasia lubi podrézowa¢, odkrywac nowe miejsca i poznawa¢ nowych ludzi. Godzinami potrafi stuchac
historii niezwyktych miejsc i wpatrywac sie w mury zabytkowych budowli, dlatego tez Krakow stat sie tak
bliski jej sercu. Spacerujac wieczorami po jego uliczkach, nieustannie odkrywa nieznane dotad zakamarki.

W kazdy wolny weekend Kasia wraca w rodzinne strony, gdzie czas ptynie znacznie wolniej, dlatego
mozna na chwile sie zatrzymac i na tonie natury zregenerowac sity. Jest rowniez zwolenniczka aktyw-
nego wypoczynku w gronie przyjaciét, dlatego czesto organizuje weekendowe wyprawy nad Jezioro
Roznowskie oraz wedréwki po gorach.

Kasia ceni sobie dobra, domowa kuchnie, zwtaszcza pyszne pierogi i nalesniki przygotowywane
przez jej mame. Sama réwniez lubi przyrzadzi¢ co$ smacznego - doskonale udaja sie jej dania z ryzem
i makaronem, a takze réznorodne satatki.

Nowe formy sprzedazy radiomodemdw

Biuletyn Automatyki 43 (1/2005)

Pragniemy poinformowa¢ o dwédch nowych Drugg propozycja jest umowa najmu radio-
formach sprzedazy radiomodemoéw Satelline. modemoéw. Nie jest to forma sprzedazy, lecz
Pierwszg z propozycji jest sprzedaz ratalna. przekazanie radiomodemoéw w uzytkowanie na
Oto jej najwazniejsze cechy: czas okreslony w umowie bez prawa wiasnosci
O Sprzedaz odbywa sie na podstawie umowy  (wynajmujacy nie jest wiascicielem sprzetu).
sprzedazy ratalnej zawartej pomiedzy firma Cechy charakterystyczne najmu:
ASTOR a Kupujacym. O Najem odbywa si¢ na podstawie umowy
O W momencie zawarcia umowy Kupujacy najmu zawartej pomiedzy firmg ASTOR
ptaci kwote stanowigcg 50% wartosci za- a Najemca,
mowienia. Po zaptaceniu tej kwoty Kupuja- O Najemca ptaci za pierwszy miesigc tzw.
cemu wydawane sg radiomodemy. czynsz inicjalny, a potem czynsz miesieczny
O Pozostata czes¢ ptatna jest w maksymalnie za kazdy nastepny miesiac,
36 miesigcznych ratach. O Najemca na wtasny koszt ubezpiecza wynaj-
0O Z chwilg zaptaty catej ceny (ostatniej raty) mowane radiomodemy.
Kupujacy staje sie wtascicielem przedmiotu Mamy nadzieje, ze obie propozycje spotkaja
sprzedazy (radiomodemow). sie z Panstwa uznaniem i bedg pomocne w proce-

sie gospodarowania finansami firmy.

Tomasz Michatek - ASTOR Sp. z o.0.
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Automatyka STerowanie Oprogramowanie Robotyka

ASTOR Oddziat Katowice Oddziat Stargard Szczecinski
ul. Rolna 43, 40-555 Katowice ASTOR INFEL

tel. (032) 355 95 90 ul. I Brygady 35, 73-110 Stargard Szcz.
fax (032) 355 95 99 tel. (091) 578 82 80
e-mail: katowice1@astor.com.pl fax (091) 578 82 89

e-mail: stargard1@astor.com.pl

ASTOR Sp. z 0.0. Oddziat Krakdw Oddziat Warszawa

ul. Smolensk 29, 31-112 Krakow ul. Smolensk 29 ul. Woélczynska 206, 01-919 Warszawa
tel. (012) 428 63 00 tel. (012) 428 63 60 tel. (022) 569 56 50

fax (012) 428 63 09 fax (012) 428 63 69 fax (022) 569 56 59

e-mail: info1@astor.com.pl e-mail: krakow1@astor.com.pl e-mail: warszawa1@astor.com.pl

http://www.astor.com.pl

Oddziat Gdansk Oddziat Poznan Oddziat Wroctaw

ul. Polanki 12, 80-308 Gdansk ul. Romana Maya 1, 61-371 Poznan ASTOR SOFTECHNIK

tel. (058) 554 09 00 tel. (061) 871 88 00 ul. Tenisowa 20, 53-013 Wroctaw
fax (058) 554 09 09 fax (061) 871 88 09 tel. (071) 332 94 80

e-mail: gdansk1@astor.com.pl e-mail: poznan1@astor.com.pl fax (071) 332 94 89

e-mail: wroclaw1@astor.com.pl

Autoryzowany dystrybutor: GE Fanuc, Wonderware, Satel, Fanuc Robotics, Woodhead, Contemporary Controls

Biuletyn Automatyki (43)

Zamawiam bezptatng prenumerate Biuletynu Automatyki  []

IMIE | NAZWISKO: ....ccoviiiiiiiiicieiecceecceee WYDZIAL: ..o
STANOWISKO: ...t TEL.
FIRMA: .o FAX: o
ADRES: ..o E-MAIL: .o

................................................................................. LICZBA EGZEMPLARZY: ....ccooiiiiiiiiiiiceeee e

Zamawiam takze nastepujace bezptatne materiaty opracowane w firmie ASTOR:

O Katalog systeméw sterowania GE Fanuc O InTouch PL - pierwsze kroki
O Demo Proficy Machine Edition (CIMPLICITY ME) - CD O Demo InTouch PL - CD
O Katalog radiomodeméw Satel

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 zgodhie z przepisami Ustawy o ochronie danych osobowych z dn. 29.08.1997 r. (DZ. U. 1997 nr 133 poz. 883). Majg Paristwo prawo wgladu do swoich danych oraz do ich poprawiania.
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BEZPRZEWODOWA SIEC SZEREGOWA

Bezprzewodowos$¢ to swoboda i niezalezno$¢. Urzadzenia SATEL pozwolg Ci
zbudowacé wtasna, niezawodna bezprzewodowa sie¢ szeregowa, bez ograniczen
odlegtosci czy liczby urzgdzen. SATEL daje Ci maksimum mobilnosci i swobode
rozbudowy sieci. System jest w petni pod Twojg kontrolg, bez koniecznosci
nawigzywania potgczen pomiedzy urzadzeniami — sg 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 ktopoty! Masz jeszcze watpliwosci? Zapytaj
uzytkownikow.

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

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

ASTOR

/ Chcesz wiedziec wiecej 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
°d77 m do 77

RS
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