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Szanowni Panstwo,

Nowy rok zaczelismy w gorszych nastrojach, miz po-
przedni, bo — jak napisal jeden z moich Kolegow w
swoim artykule — , kryzys, recesja i inne upiory straszg
dzis z kazdej strony”. Nie ma wqtpliwosci, ze nastaly
trudniejsze czasy dla polskich firm i dla calej gospodar-
ki. Ale ,trudniejsze” nie znaczy: bardzo zle. Nie ma tez
watpliwosci, ze ten okres najlepiej przetrwajq firmy dba-
Jace o najwyiszg jakosc, efektywnosc i wydajnosc swojej
produkeji. A w podnoszeniu tych wskainikow istoinie
pomagajq produkty oferowane przez ASTOR oraz wie-
dza i doswiadczenie pracownikow naszej firmy.

Zapraszam do lektury 59 numeru Biulelynu Automa-
Wyki. Jak zawsze znajdg w nim Panstwo informacje o
nowosciach w naszej ofercie. Szczegolnie zachgcam do
zapoznania sig z lekstami na stronach 71 10 — przybli-
zamy tam niemieckq firme Karl E. Brinkmann GmbH
(KEB), z ktorg ASTOR nawigzal ostatnio wspolprace
handlowg, oraz jej produkty, ktdrych spektrum mozina
strescic krotkim hastem: ,,wszystko z zakresu techniki
napedowe;j”.

Ponadto w niniejszym numerze publikujemy bardzo in-
leresujgce opisy wdrozen systemdw automatyki przemy-
slowey, a takze cigg dalszy serit publikacji o zarzqgdzaniu
projektami oraz o doskonaleniu efektywnosci produkcji.
Warto rdwniez zajrzec na strong 8, gdzie prezentujeny
relacje z gali wreczenia tytulow ,Tego, ktory zmienia
polski przemyst”. ASTOR znalazl sig w gronie laure-
atow lego bardzo prestizowego wyroznienia.
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Aktualnosci

Nowa wersja
oprogramowania
Proficy Machine Edition

styczniu 2009 roku firma GE Fanuc Intelli-
Wgent Platforms wprowadzila na rynek nowa
wersje oprogramowania narzedziowego Proficy
Machine Edition, oznaczong numerem 5.9.

W nowej wersji szczeg6lny nacisk polozony zostat
na rozbudowe funkcjonalnosci w zakresie progra-
mowania wieloosiowego kontrolera ruchu PACMo-
tion. Nowoscia jest takze specjalny modut diagno-
styczny — Rejestrator Informacji Diagnostycznych
(Diagnostic Information Gatherer), zaimplemento-
wany w kontrolerach PACSystems pozwalajacy na
dostarczenie wigkszej ilosci informacji dotyczacych
okolicznosci awarii lub uszkodzenia. Wersja 5.9
obstuguje rowniez mechanizm bezuderzeniowej
rezerwacji kontroleréw RX3i, ktéry opisujemy
na stronie 14.

Z bezptatnej aktualizacji mogg skorzystac
osoby, ktore nabyty pakiet Proficy Machi-
ne Edition w ciggu ostatnich 3 miesiecy,
a takze posiadacze aktualnej licencji
GlobalCare dla Proficy ME.®

ASTOR wyroézniony
W prestizowym raporcie

ASTOR po raz szésty
dotaczyt do ,grona”
Gazel Bizhesu

ziennik Puls Biznesu opublikowal dziewiata juz liste ran-
kingowa Gazel Biznesu. Tegoroczne zestawienie liczy 4104
firmy. Tradycyjnie juz wsrod Gazel znalazi si¢ ASTOR.

Wyniki prezentowane w rankingu , Gazele Biznesu 2008” pocho-
dza z ostatnich trzech lat. Gléwnym kryterium oceny byta dyna-
mika wzrostu firmy, jej stabilnos¢ i oczywiscie uczciwosc.

; Jak podresla Prezes ASTO-
RA, Stefan Zyczkowski:

“Naszym glownym celem
jest zapewnienie nieustanne-
go rozwoju firmy. Realizujemy
to konsekwentnie, od lat rozwi-
jajgc sie organicznie. Duzym kro-
kiem naprzod bylo wprowadzenie
kilka lat temu do naszej oferty robo-
tow przemystowych.”
Rygorystyczne kryteria Gazel powo-
duja, ze nie wszystkim firmom udaje
si¢ utrzymac¢ w rankingu. Do kolejnej
edycji kwalifikuje si¢ mniej wigcej co
druga Gazela.
“Tym bardziej jestesmy dumni, ze ASTOR nieprzerwanie znajdu-
je sig w gronie Gazel Biznesu. W 2008 roku otrzymalismy to pre-
stizowe wyroznienie juz po raz szosty z rzedu” - méwi Wojciech
Kmiecik, Dyrektor Marketingu i PR ASTOR Sp. z 0.0. ®

.Diamenty Forbes 2009"

irma ASTOR zostala nagrodzo-
F na tytulem “Diamenty Forbesa”
2009 i znalazla si¢ w gronie firm, kto-
re w ostatnich trzech latach dzialalno-
$ci najbardziej dynamicznie budowaty
swoja warto$¢.

,Diamenty Forbesa” to prestizowy
ranking polskich  przedsigbiorstw
przygotowany przez miesi¢gcznik For-
bes we wspélpracy z Wywiadownig
Gospodarczg Dun&Bradstreet.

Lista laureatow tytutu “Diamenty For-
bes” opracowana zostala na podstawie
szwajcarskiej metody wyceny wartosci

firm, uwzgledniajacej wyniki finan-
sowe oraz warto$¢ majatku.
Wycena ta uwzglednia m.in. poziom

sprzedazy, zysk netto, warto§¢ ma-
jatku trwatego, zapas6éw, nalezno-

Sci oraz naktadéw na inwestycje na
podstwie danych z lat 2005 - 2007.
Wyr6znione firmy zebrane sa na
trzech listach Diamentoéw, w zalezno-
Sci od wielkosci obrotow:

* Duze firmy, ktére w 2007, ostat-
nim roku badania, osiggnely przy-
chody ze sprzedazy przekraczajace
250 mln zlotych

+ Srednie firmy z przychodami po-

miedzy 50 a 250 mln ztotych
e Male firmy, ktére osiggnely przy-
chody ze sprzedazy pomigdzy 8 a
50 mln ztotych.
Pelna lista firm nagrodzonych tytutem
Diamenty Forbes zostata opublikowa-
na 28 stycznia 2009 r. w specjalnym
dodatku do miesiecznika Forbes. ®
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Aktualnosci

InTouch 101 i Platforma Systemowa Wonderware 3.1
Nowe wersje oprogramowania przemystowego

irma Wonderware wprowadzila
Fna rynek nowe wersje swoich fla-
gowych produktow. Dostepny jest juz
pakiet wizualizacyjny InTouch w wer-
sji 10.1, a takze Platforma Systemowa
Wonderware w wersji 3.1.

InTouch zyskal m.in. nowe obiekty
graficzne ArchestrA: trend historycz-
ny i liste alarméw. Nowy obiekt tren-
du historycznego potrafi prezentowaé
dane w czasie rzeczywistym, korzy-
sta¢ z danych zgromadzonych w bazie
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danych Wonderware Historian, a tak-
ze uzywaé zwyktych plikéw danych
historycznych InTouch.

Obiekt ArchestrA Alarms laczy funk-
cjonalno$¢ dwoch starszych kontrolek
alarmowych InTouch, czyli alarméw
rozproszonych i alarméw historycz-
nych.

Nowe obiekty obstuguja wielojezyko-
wos¢, utatwiajaca szybkie budowanie
aplikacji z obstugg wielu jezykow, uzy-
wanych przez operatoréw w réznych
lokalizacjach na Swiecie. Wygodniej-
sze jest takze, dzieki uzyciu minia-
turek graficznych, przegladanie listy
obiektow graficznych ArchestrA. ®

ASTOR wyposaza Politechnike Poznanska
w zestawy edukacyjne

ramach akcji wspierania przez

firm¢ ASTOR polskiej eduka-
cji, przekazano Katedrze Sterowania i
Inzynierii Systeméw Politechniki Po-
znanskiej (Wydzial Informatyki i Za-
rzadzania) zestaw szkoleniowy do ce-
16w dydaktycznych. W spotkaniu brali
udzial ze strony firmy ASTOR Piotr
Gladysz oraz Maciej Goraczko, nato-
miast Katedre Sterowania i Inzynierii
Systeméw reprezentowal Kierownik
Katedry, prof. dr hab. inz. Krzysztof
Kozlowski oraz dr inz. Piotr Sauer.

Przekazany zestaw zawieral bogato
wyposazony, najnowszej generacji
kontroler GE Fanuc PACSystem RX3i
wraz z pakietem licencji oprogramo-
wania przemyslowego GE Fanuc HMI/
SCADA Cimplicity. Na nim w Labora-
torium Automatyki Przemyslowej, pod
opieka dr Piotra Sauera, szkoli¢ sie
beda studenci 4 i 5 roku kierunku ,,Au-
tomatyka i Zarzadzanie” . Przekaza-
ny zestaw bedzie réwniez wykorzysty-
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wany do realizacji prac inzynierskich i

magisterskich.

Dzigki stalej wspolpracy Politechniki
Poznanskiej z firmg ASTOR, w Labo-
ratorium Automatyki Przemystowej
zainstalowano wecze$niej sterownik
GE Fanuc VersaMax Micro oraz pa-
kiet 21 licencji oprogramowania Won-
derware, ktore sa juz wykorzystywane

przez studentéw w zajeciach dydak-

tycznych oraz w pracach inzynierskich
i magisterskich.

Dzigki bogato wyposazonemu labo-
ratorium, przyszli automatycy maja
mozliwos$¢ szkoli¢ si¢ i zdobywac do-
Swiadczenie na najnowszej generacji
sprzecie znanych marek juz w trakcie
studiéw, co znacznie podniesie ich
konkurencyjno$¢ na rynku pracy w
przyszlosci. m



Aktualnosci

8-calowe panele operatorskie

GE Fanuc juz dostepne!

irma ASTOR wprowadza do oferty nowa seri¢ paneli opera-
F torskich GE Fanuc QuickPanel, wyposazonych w 8-calowe
kolorowe ekrany dotykowe. Dwa nowe panele serii QuickPanel
View oraz jeden QuickPanel Control stanowia uzupelnienie ist-
niejacych juz 6-, 12- i 15-calowych modeli.

Panele QuickPanel sg doskonatym wybo-
rem wszedzie tam, gdzie wymagana jest
petna funkcjonalnos¢ HMI, ale nie ma
potrzeby stosowania komputeréw prze-
mystowych. Panele te pozwalajg m.in.
na wykorzystanie zaawansowanej grafiki
(animowane na wiele sposobéw obiekty,
wczesniej przygotowane obrazy pocho-
dzace z innych aplikacji - np. zdjecia
instalacji, biblioteka gotowych elemen-
tow), zapisywanie alarmow (grupowa-
nie, zatwierdzanie, kasowanie), korzy-
stanie z receptur i jezykéw skryptowych,
a wszystko to prezentowane jest na
przejrzystym ekranie dotykowym urza-

Powstata Akademia ASTOR

dzenia dzialajacego pod
kontrola wbudowanego
systemu Windows CE.
8-calowy model Quick-
Panel View w wersji roz-
budowanej posiada port
RS232, port Ethernet, zlg-
cze karty pamigci Flash oraz po 32 MB
pamigci Flash i DRAM.

Funkcjonalno$¢ modelu zaawansowane-
go w poréwnaniu z wersjg rozbudowang
zostala wzbogacona o port RS232 i dwa
porty USB. Panel w tej wersji posiada
takze wiecej pamigci — po 64 MB wbu-
dowanej pamieci Flash i RAM. W przy-

q kademia ASTOR to nowa propozycja firmy ASTOR, dotyczaca dzialalno-
Sci szkoleniowej. Misja Akademii jest szeroko pojeta edukacja i poszerza-

nie kompetencji klientéw, ktoérzy dzieki nabytej wiedzy oraz nowym umiejetno-

Sciom, zwigksza konkurencyjnos$¢ swoich dziatan.

Pomyst zrodzit z biezacych doswiad-
czen firmy ASTOR ptynacych ze
wspolpracy z klientami, a takze z nie-
ustannego rozwoju klientéw (zwiek-
szenie produkcji, wigksze projekty,
szersza skala dziatania) — nie tylko

na poziomie produktéw i rozwigzan,

ale réwniez w obszarze wspierajagcym
zarzadzanie 1 organizacje produkcji
(koncepcja Lean Manufacturing, TOC
— Teoria Ograniczen, PM — Zarzadza-
nie Projektami).

Wraz z powotaniem Akademii ofer-
ta ASTORA staje sie kompleksowa

padku bardziej rozbudowanych aplikacji

mozliwe jest takze zastosowanie dodat-
kowej karty pamieci o pojemnosci 32 lub
64 MB.

QuickPanel Control bedacy potaczeniem
panelu operatorskiego ze sterownikiem
PLC, dostepny jest w wersji zaawanso-
wanej. B

propozycja dla polskich firm, fgczaca
podnoszenie kompetencji technicz-
nych oraz zarzadczych. Oprocz warsz-
tatow wdrozeniowych, poswigconych
produktom Wonderware, GE Fanuc,
SATEL, Kawasaki, Horner i Korenix,
klienci moga takze wybiera¢ kursy o
tematyce pozaproduktowej, jak Zarza-
dzanie Projektami czy Doskonalenie
Proceséw Produkcyjnych.

W Akademii ASTOR to nie kursan-
ci dostosowujg sie do szkolen, a od-
wrotnie. To szkolenia dopasowywane
sg do potrzeb kursantéw. Warsztaty i
seminaria moga by¢ organizowane w
dowolnym terminie na terenie calej
Polski, a ich program uwzglednia pre-
ferencje i realia konkretnych firm oraz
branz.

Szkolenia Akademii ASTOR prowadzg
wyktadowcy, ktorzy podczas spotkan
w latwy i przystepny sposob przekazu-
ja swojg wiedze, popartg wieloletnim
doswiadczeniem praktycznym. ®

Biuletyn Automatyki 59 (1/2009)




Aktualnosci

Urzadzenia KEB w ofercie
firmy ASTOR

Wostatnim czasie firma ASTOR Sp. z 0.0. nawigzala wspoélprace handlowa
z producentem napedow, niemiecka firma Karl E. Brinkmann GmbH

(KEB). Tym samym ASTOR rozszerzyl swoja oferte o przemienniki czestotli-

wosci (falowniki) KEB, wprowadzajac na polski rynek produkty kolejnego re-

nomowanego dostawcy, przydatne w procesie automatyzacji produkcji.

Powstala w 1972 roku firma KEB
rozpoczela swoja dzialalno$¢ jako
przedsigwziecie rodzinne. Dzisiaj, po
37 latach, zatrudnia ponad 1200 pra-
cownikéw w 17 krajach, posiada roz-
legta sie¢ dystrybucji w kolejnych 23
krajach, a takze tysigce zadowolonych
klientow na calym S$wiecie. Marka
KEB kojarzona jest z niezawodnoscia,
precyzja i innowacyjnoscig. Koncen-
tracja dziatalnosci tylko na techni-
ce napedowej pozwolila firmie KEB
zgromadzi¢ bardzo duzo doswiadczen,
wykorzystywanych obecnie do wspie-
rania technicznego dystrybutoréw,
integrator6w systemow i producentéw
maszyn.

Pierwszy zaklad KEB otwarto w
roku 1972 w Barntrup w Niemczech.
Pierwszymi produktami byty sprzegia
i hamulce elektromagnetyczne oraz
hamulce sprezynowe. W firmie zatrud-
nionych byto 6 pracownikow.

Od tamtej pory firma KEB systema-
tycznie rozwijata swojg infrastrukture,
budujac nowe zaklady produkcyjne,

zwiekszajac zatrudnienie, poszerzajac
jednoczesnie swoja oferte¢ w zakresie
technik napedowych. Na przetomie
wiekéw w firmie KEB pracowalo po-
nad 700 pracownikow.

Obecnie w grupie KEB pracuje ponad
1200 pracownikéw, z czego ponad 100

dostarcza do klientéw na catym $wie-
cie przysztosciowe i zorientowane na
praktyczne zastosowania rozwigzania
techniki napedowe;j.

Wykorzystujac ~ najnowoczesniejsze
technologie, najlepsze materiaty, kom-
petencje doswiadczonych pracowni-
kéw oraz sprawdzone procesy i meto-
dy produkcyjne, zgodne z normg DIN
ISO 9001, KEB dostarcza produkty
najwyzszej jakosci.

Kompletny asortyment nowoczesnych,
elektronicznych i mechanicznych sys-

Gtéwna specjalizacja:
technika napedowa

Konstrukcja w 2D i 3D

systemach testujgcych

Globalna sie¢ serwisowa

Rozwdj sprzetu i oprogramowania

Produkcja na najnowoczesniejszych liniach montazowych i

Doradztwo w zakresie zastosowari

w dzialach badawczo-rozwojowych
(research & developement).

Podstawa stalego rozwoju firmy byty
i nadal sg nieustanne innowacje, pro-
wadzace do rejestracji wielu paten-
tow, oraz poszerzania oferty o nowe
produkty. KEB projektuje, wytwarza i

temo6w napedowych firmy KEB pozwa-
la na sprawna i niezawodng realizacje
zadan takich, jak rozruch, zatrzyma-
nie, pozycjonowanie, sterowanie czy
regulacja ztozonych mechanizmoéw.

Tomasz Kochanowski

Urzaazenia elektroniczne

przemienniki czestotliwosci
serwonapedy

technika eliminacji zakfoceri i
systemy filtrow

komunikacja szeregowa
sterowanie

Obszary dziafalnosci firmy KEB

Technologia magnetyczna

elektromagnetyczne sprzegfa i
hamulce

prostowniki i przefgczniki
hamulce sprezynowe

hamulce z magnesami trwatymi
moduty sprzegfowo-hamulcowe

Przemystowe motoreduktory i
przektadnie

walcowe
walcowo-stozkowe
walcowe z watem drgzonym
walcowo-Slimakowe

0d zasilania z sieci do wafu maszyny
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Aktualnosci

Przyznano tytuly "Tego, kt()rv zmienia pOISki przemysl"
ASTOR wsrod laureatow
prestizowego wyroznienia

uz po raz dziewiaty Grupa PTWP wraz z redakcjg Mie-

siecznika Gospodarczego Nowy Przemysl i portalu go-
spodarczego WNP.pl przyznala tytuly "Tego, ktéry zmienia
polski przemysl". Wiréd wyréznionych znalazla si¢ firma
ASTOR. Laureaci otrzymuja ten prestizowy tytul za kon-
kretne dzialania, ktére zmieniaja oblicze polskiej gospo-
darki. Sa to firmy, instytucje, osoby publiczne, ktére mialy
najwiekszy wplyw na przemiany ekonomiczne w mijajacym
roku. Na uroczystej gali spotkali si¢ politycy, menedze-
rowie najwiekszych firm przemystowych w kraju, a takze
przedstawiciele koncernéw inwestujacych w Polsce.

Nagrode w imieniu firmy ASTOR odebral prezes Ste-
fan Zyczkowski. W pierwszej kolejnosci za sukces podzie-
kowal pracownikom firmy oraz wspominatl, jak kolosalna
przemiana nastgpila w ciggu ostatnich 20 lat w Polsce (od
rownowartos$ci 10 USD $redniej krajowej pensji w 1987 r.
do réwnowartosci 1000 USD obecnie). Prezes dodal, ze
,podziekowania nalezg si¢ pokoleniu rodzicéw (obecnych
60-latkow i starszych) za te zmiany, ktérych dokonali”.

W uzasadnieniu werdyktu jury podkreslito fakt, ze w
ciggu kilkunastu lat ASTOR przeszed! droge od rodzinnej
firmy, wydeptujacej $ciezki rynku od zera, do uznanego do-
stawcy systemow, lidera w swojej branzy. Wszystko dzieki
dostosowanej do potrzeb przemystu strategii. Jej nowator-
stwo polegalo na dostawach samego sprzetu i oprogramo-
wania, a jego wdrozeniami zajmuja si¢ firmy partnerskie -
integratorzy

Tym samym ASTOR ztamal tradycyjny model dostaw-
c6w zagranicznych, ktorzy oferowali w dziedzinie automaty-
ki kompleksowe ustugi (sprzedaz wigzang). Kolejng przewa-
ga konkurencyjng spoiki jest dostarczanie produktéw wraz

z profesjonalnym wsparciem technicznym oraz niezwykla
otwarto$cig na dzielenie si¢ wiedzg. Firma wielokrotnie
ustanawiala standardy jakosci instrukcji dla uzytkownikéw
i ttumaczen oprogramowania na jezyk polski — podkreslita
kapituta konkursu.

Przychody spotki wynosza 35 mln zl i rosng kazdego
roku o okoto 20 procent. Firmie udato si¢ przetrwac na ryn-
ku mimo wahan koniunktury i coraz silniejszej zagranicznej
konkurencji. ASTOR zyskal uznanie klientéw, partneréw i
konkurentow.

Prezesowi Stefanowi Zyczkowskiemu nie brak pomy-
slow na rozwoj biznesu. Od kilku lat ASTOR oferuje robo-
ty przemystowe, promujac tym samym nie tylko najnowsze
technologie, ale i sSwiadomos¢, ze bez automatyzacji produk-
¢ji trudno bedzie sprostac¢ globalnej konkurencji i rozwijaé
przedsiebiorstwa.

Firma dba o polityke informacyjna, bierze udzial w
branzowych wydarzeniach i realizujgc dziatania z zakresu
odpowiedzialnosci spotecznej starannie ksztaltuje swoéj wi-
zerunek. H
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Wazne zmiany dia firm integratorskich
Nowe zasady przyznawania certyfikatéw
dia Partherow firmy ASTOR

réow to przede wszystkim:

STOR opracowal nowe zasady przyznawania certyfikatow dla Partnerow.

Firma podnosi tym samym poprzeczke firmom integratorskim, zaostrzajac

kryteria ubiegania si¢ o certyfikacje. Pojawia si¢ tytuly - Zloty Partner ASTOR

i Srebrny Partner ASTOR, oraz najbardziej prestizowy, zarezerwowany tylko

dla firm OEM (producentéw maszyn) - Platynowy Partner ASTOR.

Firma ASTOR od 2002 roku prowadzi
program certyfikacji wspoétpracujacych
z nig integratoréw. Promuje w ten spo-
s6b firmy wdrazajace systemy automa-
tyki oraz ulatwia nabywcom tych sys-
temo6w trafny wybor integratora.
Certyfikat moze uzyskac zarejestrowa-
na firma $wiadczaca ustugi integracji
systemo6w, spelniajaca okreslone wa-
runki. Premiowana jest obszerna wie-
dza integratorow i udokumentowane
doswiadczenie we wdrozeniach.
SInformacje o certyfikacie umieszcza-
my na swojej stronie WWW, w mate-
riatach reklamowych, prezentacjach
oraz zalgczamy do skladanych ofert.
Odbieramy go takZe jako uznanie
dla naszych nowatorskich wdrozen.”
- méwi Piotr Bistron, wspoétwlasciciel
firmy ABIS, nalezgcej do grona certyfi-
kowanych partneréw firmy ASTOR.
Certyfikaty cenione sg przez integrato-

réow réwniez za to, iz uwiarygodniaja

ich kompetencje. ,,Certyfikat potwier-

dza nasze wieloletnie doswiadczenie w

zakresie systemow sterowania i wizu-

alizacji” - méwi Ewa Bebek z bielskiej
firmy AF SEKO Sp. z 0.0., wieloletnie-
go certyfikowanego partnera ASTOR.

Certyfikat wydawany jest tylko w za-

kresie okreslonych specjalizacji, w kto6-

rych dana firma wykazata wystarczaja-
ce kompetencje. Firmy oceniane sg na
podstawie:

» jakoSci swiadczonych ustug, po-
twierdzonych realizowanymi co-
rocznie wdrozeniami produktow
objetych specjalizacja,

» partnerskiego podejscia do wza-
jemnych relacji biznesowych oraz
osigganych corocznych wynikéw
sprzedazy produktow objetych spe-
cjalizacjg.

Korzysci dla certyfikowanych Partne-

Pawel Ulichnowski, Dyrektor Dziatu Rozwoju firmy CAR-LIFT SERVICE (po
lewej), otrzymuje certyfikat Srebrnego Partnera ASTOR z rgk Dominika
Otockiego z ASTOR Poznan
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»

»

dostep do specjalnych ofert kiero-
wanych tylko dla certyfikowanych
Partnerow.
rekomendowanie firmy inwestorom
poszukujacym profesjonalnych in-
tegratorow,

Zloci Partnerzy ASTOR
ABIS s.c. @ AF SEKO Sp. z o.o.
APP Sp. z 0.0. m Atempol Sp. z
0.0. B ControlTec Sp. z 0.0. ®
EL-CHEM Sp. z 0.0o. m HK Za-
kilad Automatyzacji Sp. z 0.0. ®
INTELSTER Sp. z 0.0. ® Logica
Poland Sp. z 0.0. ® Microtech
International S.A. m ALSTOM
Power Sp. z o.0. Oddzial Elblag
B Przedsigbiorstwo Pomiaréw i
Automatyki PIA-ZAP Sp. z o.o.
B Przedsigbiorstwo Serwisu Au-
tomatyki i Urzadzen Elektrycz-
nych EL PAK Sp. zo.o. m P. U.
E. ENERGOTEST-ENERGOPO-
MIAR Sp. z 0.0. 8 PUMPA Mar-
cin Rog m VISUAL CONTROL
Robert Wasko W Wikpol Sp. z
0.0. B Zaklad Oprogramowania
ANKOM s.c.

»

»

bezplatny udzial w specjalnych
warsztatach technicznych oraz do-
step do specjalnych ofert szkolenio-
wych dla firm z certyfikatem,
dostep do najnowszych informacji
technicznych i handlowych w po-
staci specjalnego newslettera dla
certyfikowanych Partneréw.

w przypadku Ztotych Partneréw
dodatkowo Indywidualny Opiekun
Klienta, promocja firmy w Inter-
necie (podstrona Partnera w ra-
mach serwisu www.astor.com.pl) i
zaproszenia do udzialu w akcjach
skierowanych do uzytkownikéw i
inwestorow B
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Nowos¢ w ofercie ASTOR

Przemienniki czestotliwosci
firmy KEB

Firma Karl E. Brinkmann GmbH (KEB), specjalizujgca sie w technice na-
pedowej, produkuje miedzy innymi takie urzgdzenia, jak przemienniKi
czestotliwosci, serwonapedy, niezbedne systemy filtréow, moduty komu-
nikacyjne oraz uktady sterowania. W niniejszym artykule przyblizamy
oferte przemiennikéw czestotliwosci tego niemieckiego producenta.

Przemienniki czestotliwosci (po-
pularnie nazywane falownikami) wy-
korzystywane sg do regulacji predkosci
obrotowej silnikow pradu przemienne-
go. W polaczeniu z motoreduktorami i
przekladniami, przemienniki czesto-
tliwosci zapewniaja wysoka spraw-
no$¢ uktadu napedowego i dajg duze
oszczednosci energii i materialow.

KEB posiada obecnie w swojej
ofercie dwie rodziny przemiennikéw
czestotliwosci: serie  kompaktowych
falownikow COMBIVERT B6, oraz
rodzine¢ systeméw modutowych COM-

BIVERT F5.

Seria COMBIVERT B6 obejmuje
mniejsze przemienniki czgstotliwo-
$ci o mocach do 2,2 kW dla zasilania
jednofazowego 230V, a takze do 4 kW
w wersjach tréjfazowych 400 V. Urza-
dzenia te przeznaczone sg do regulacji
pracy silnikéw asynchronicznych.

Wszystkie jednostki tej serii po-
siadajg wbudowany filtr RFI, reduku-
jacy zaktécenia radiowe od przewodow
silnika. Konfiguracja urzadzenia moz-
liwa jest zarowno za posrednictwem
interfejsu szeregowego (z wykorzysta-

DiIN 6601911
Y
MOOBUS \ / EtherCAT. —
-""II-,.r “!"
DeviceNet s j} | f__m:na

JI|SERCOS —

interface

CANcoen .

Magistrale komunikacyjne obstugiwane przez urzgdzenia KEB

| Tomasz Kochanowski

niem standardowego oprogramowania
narzedziowego, wspo6lnego dla wszyst-
kich przemiennikéw firmy KEB), jak
i przy uzyciu zintegrowanego panelu
operatorskiego, wyposazonego w wy-
swietlacz i klawisze funkcyjne.

Przemienniki COMBIVERT B6,
w zaleznosci od wariantu, moga by¢
wyposazone w wejscia i wyjscia dys-
kretne, wejscie i wyjscie analogowe,
mogg tez by¢ podigczane do systemu
sterowania za pomocg interfejsu sieci
CAN.

System modulowy COMBIVERT
F5 obejmuje przemienniki czestotli-
wosci oraz napedy serwo pracujace
w zakresie mocy od 0,37 do 900 kW,
przystosowane do sterowania i regulo-
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wania pracy:

» silnikéw asynchronicznych trojfa-
zowych,

» silnikéw synchronicznych bezsz-
czotkowych,

» napedow bezposrednich High-To-
rque.

Opisywane urzadzenia sa efektem
ponad 20 lat doswiadczen w dziedzi-
nie technologii cyfrowej. Zastosowa-
ne w nich sa procesory 16- i 32-bito-
we, przetwarzajace sygnaly w czasie
rzeczywistym.

Zakres dostepnych funkcji spel-
nia oczekiwania nawet najbardziej

wymagajacych odbiorcéw. Do najwaz-

niejszych mozna zaliczy¢:

» kompensacje poslizgu bez uzycia
enkodera,

» funkcje Autoboost,

x

regulowane rampy przyspieszania i
zwalniania,

»

¥

stabilizacj¢ napiecia wyjsciowego,

X

programowalne wejscia i wyjscia

¥

mozliwo$¢ polaczenia z r6znymi ty-
pami magistral komunikacyjnych,
kompletne rozwigzania przeciwza-

¥

kt6ceniowe,
uktadu

X

modularng  konstrukcje

chtodzenia,

» moduly zasilania / zasilania wtor-
nego.

Mozliwe jest dostosowanie urza-
dzenia do popularnych na S$wiecie
napiec¢ sieciowych. Zintegrowany sys-
tem eliminacji zakl6cen, zgodny z EN
55011, a takze mozliwos¢ Iaczenia w
sie¢ poprzez interfejsy szeregowe, to
dalsze zalety produktéw KEB.

Cechg wyrdzniajacg  rodzing
COMBIVERT F5 jest jej modutowosc
na wszystkich ptaszczyznach, umozli-
wiajgca optymalny dobér elementéw
poprzez:

»

¥

podiaczany panel sterowniczy do
obstugi magistral komunikacjnych,

»

¥

dopasowang karte sterowniczg bez
i ze sprzgzeniem zwrotnym,

»

¥

interfejsy enkodera: przyrostowy,
resolwer, SinCos, EnDat, Hiperfa-
ce, SSI,

uktady chlodzenia do zabudowy w

»

¥

szafie sterowniczej, element przelo-
towy lub chtodzenie woda,

»

¥

dwa poziomy obstugi: do prostych i
zlozonych zastosowan,

»

¥

dowolnie programowalny, dostoso-
wany do wymagan klienta interfejs
uzytkownika. ®
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Przechowywanie komentarzy
w pamieci kontrolera

Dobrze napisany program charakteryzuje sie wy-
czerpujgcymi komentarzami utworzonymi przez
przez programiste. Komentarze do programu, nazw
zmiennych oraz nazwy pomocnicze przechowywane
sq zarowno w projekcie, jak i w pamieci kontrolera
PACSystems.

Przechowywanie dokumentac;ji do instalacji w
pamieci kontrolera (za pomocg mechanizmu FTP)

RX3i moze by¢ kompletnym magazynem informacji o instalacji,
dzieki wbudowanemu serwerowi FTP. Moze tam byc¢ przechowywa-
na najistotniejsza dokumentacja o instalacji w formie dowolnych
plikdw i w razie potrzeby pobierana oraz aktualizowana przez
Stuzby Utrzymania Ruchu. Ten mechanizm pozwala na otwarcie
dokumentacji przy pomocy zwyktego komputera, bez posiadania

Poniewaz Stuzby Utrzymania Ruchu w dowolnej chwili oprogramowania narzedziowego.

mogq pobrac z kontrolera program, majq réwniez
zapewniony dostep do cennych komentarzy dotyczg-
cych biezgcej wersji programu.
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Dlaczego slilzby u
ruchu wybierajg P

Opracowat: Grzegorz Faracik
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CSyst *

SR

Kontrola nad wersjami programu

Program gtéwny, podprogramy, jak i bloki funkcyjne
opracowane przez programiste sq opatrzone informacjq

o0 autorze i osobie dopuszczajgcej blok programowy do
uzytku. Kazdy taki blok programowy przechowuje informa-
cje o swojej wersji i podwersji, oraz czasie utworzenia. Dzieki
temu stuzby Utrzymania Ruchu wiedzqg doskonale, jaka jest
wersja danego bloku programowego i czy jest ona aktualna.

NN Y

SN0 0000000000407000444

Programowanie na ruchu

Zmiany w programie sterujgcym mogq by¢ dokonywane
przez Stuzby Utrzymania Ruchu bez jego zatrzymywania.
Wprowadzanie poprawek do programu nie spowoduje naj-
mniejszego wstrzymania procesu technologicznego.

Wuykonywanie kopii danych procesowych

Oprogramowanie narzedziowe umozliwia skopiowanie
biezgcych wartosci procesowych do projektu roboczego na
komputerze. Tak wykonana kopia moze by¢ wykorzystana
W przysztosci przy ponownym uruchamianiu instalacji do
wstepnego zatadowania zestawu danych do kontrolera
PACSystems. Zarchiwizowane warto$ci procesowe mogq
by¢ modyfikowane z poziomu oprogramowania narzedzio-
wego. Archiwizacja jest szczegdlnie cenng funkcjonalnoscigq
w sytuacji, gdy trzeba zarchiwizowaé rozlegte tablice warto-

$ci, znajdujgcych sie w pamieci kontrolera. iod Kiknieci s bezpi :
X J;m';%g“mu' srt“eerﬁ}zrg‘egfgwroc'“qu' PSR O

A R R R

Szybki powrot do bezpiecznej wersji
programu sterujgcego

Jezeli wprowadzane przez Stuzby Utrzymania Ruchu zmia-
ny w programie sq dos$¢ duze lub skomplikowane, mozna
skorzystac ze specjalnego trybu programowania, pozwa-
lajgcego na przechowywanie kompletnej starej wersji pro-
gramu w pamieci kontrolera. Jezeli wprowadzona zmiana
okazataby sie btedna, pracownik Utrzymania Ruchu moze

L e
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Weryfikacja zgodnosci programu, nawet
z doktadnosciq do pustych linii

Jednq z podstawowych operacji, jakg wykonujg Stuzby
Utrzymania Ruchu, jest sprawdzenie, czy konfiguracja,
program lub dane w kontrolerze sq zgodne z zawartoscig
projektu - wzorca zarchiwizowanego na komputerze. PAC-
Systems umozliwia uzyskanie szczegétowego wykazu réznic
w formie graficznej. Mechanizm ten polega na wyswietlaniu
przez oprogramowanie dwoch wersji programu, z zaznacze-
niem, za pomocq odpowiedniego koloru, znalezionych réznic
pomiedzy programem znajdujgcym sie w pamieci kontrolera
i komputera-programatora.

YIS SSIN S SIV 0SS0 0000007000000 0000000004400 0000 70000

Przechowywanie
dokumentacji do instalacji
w pamieci kontrolera

(bez mechanizmu FTP)

Oprécz serwera FTP istnieje drugi,
niezalezny mechanizm przechowywania
dokumentacji w pamieci kontrolera RX3i.
Pozwala on na Sciggniecie plikow doku-
mentacji z pamieci jednostki centralnej
do katalogu z projektem w oprogramo-
waniu narzedziowym Proficy Machine
Edition. W przypadku zastepowania sterownikéw GE Fanuc starszej
WIIHLILLI0L /L1071 70 0102000070700 00000070077 generacji serig PACSystems, nie trzeba przepisywac programu;
mozna go jednym kliknieciem zaimportowac¢ do uzywanego
obecnie oprogramowania narzedziowego i po prostu wgraé
do kontrolera PACSystems. Daje to wymierng korzysé¢ w
postaci zaoszczedzonego czasu, a przede wszystkim pewnosé
dziatania przez dalsze uzywanie wczesniej napisanego, a
wiec juz sprawdzonego algorytmu dziatania uktadu sterujg-
cego. Jedyne modyfikacje, jakie niekiedy mozna wprowadzac,
sprowadzajqg sie do podtgczenia nowych, opcjonalnych wejsé/
wyjs¢ blokow funkcyjnych uzywanych przez PACSystems, a
nie wystepujgcych jeszcze w nizszych seriach serownikéw.

Import programu ze sterownika
starszej wersji

\\’\\\’\\\\’\\\‘\\\\\\‘\\\\\\\\‘\\\\‘\\\‘\\\\‘\\\‘\\\‘\\\\\\\\\

Dostep do indywidualnych danych
z poszczeg6lnych wywotan blokow
funkcyjnych i sparametryzowanych

W przypadku, gdy w programie wystepuje wiele wywotan
bloku funkcyjnego lub sparametryzowanego, przy pomo-
cy oprogramowania narzedziowego mozna ,podglgdac”,
wzglednie modyfikowaé wartosci dla kazdego wywotania
z osobna. Stuzby Utrzymania Ruchu, majgc wglgd w prace
kazdego urzgdzenia z osobna, mogq szybko okresli¢ lokali-
zacje ewentualnych usterek.

RN NN NN NN

Porownanie wartosci

procesowych zZ wzorcem
Wzorzec danych zapisany w oprogra- SZUbsze usuwanie awarii
mowaniu narzedziowym mozna jednym
kliknieciem wyeksportowac do pliku w
formacie *.CSV. Tak samo mozna postgpic z
biezgcymi danymi odczytanymi z kontro-
lera PACSystems. W ten sposo6b sporzg-

dza sie zestawienie biezgcych wartosci
procesowych z wartosciami wzorcowymi,
umozliwiajgce tatwe wychwycenie réznic w
wartosciach biezgcych lub wymuszeniach

stanu zmiennych.
NN R R NN

Rozbudowana diagnostyka w postaci wielu bitéw statuso-

wych, diagnostycznych i stykéw informujgcych o btedach
samego kontrolera, jak i obwodéw analogowych, pozwalajg

na precyzyjne i szybkie dotarcie do informacji o Zrédtach
probleméw. Informacje te mogg zosta¢ przedstawione na
wizualizacji w formie graficznej, a wtedy jeden rzut oka
pracownikéw Stuzb Utrzymania Ruchu wystarczy, aby
zorientowac sie, gdzie tkwi problem.
NN NN RN
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PACSystems RX3i
System wysokiej

Firma GE Fanuc wprowadzita do swojej oferty nowe rozwigzanie z grupy
systemow o podwyzszonej niezawodnosSci, oparte o mechanizm goracej
rezerwacji (hot standby). Tym razem jest to rozwigzanie wykorzystujgce

kontrolery z popularnej serii PACSystems RX3i.

Juz wczesniej dla kontrolerow RX3i dostepne byto po-
dobne rozwigzanie systemu wysokiej dostepnosci, znane
pod nazwg rezerwacji Max-ON. Co wigc wyrdznia nowy
system? Przede wszystkim duzo wigksza szybko$¢ dziatania
mechanizméw rezerwacji, oraz likwidacja ograniczen ilo-
sciowych dla zmiennych procesowych, a takze uproszczenie
sposobu konfigurowania systemu.

Zobaczmy, jak zbudowany jest nowy system rezer-
wacji. Podobnie jak jego poprzednicy, sklada si¢ z dwoch
nadrzednych jednostek sterujacych (wykorzystywane sg
jednostki IC695CRU320), do ktérych dotaczone sg rozpro-
szone uktady wejs¢/wyjsc. Tylko jedna z nich steruje proce-
sem, druga natomiast jest w ciaglym pogotowiu, by w razie
potrzeby przejac sterowanie. Przejecie odbywa sie w spos6b
bezuderzeniowy, dzigki mechanizmowi tzw. synchronizacji
pomiedzy jednostkami. W tym celu zastosowane sg nowe
moduly komunikacyjne IC695RMX128, wykorzystujace do
komunikacji potgczenia swiattowodowe.

Podwojone tacza do synchronizacji

(Swiattowdd) Jednostka B

Jednostka A

dostepnosci

Grzegorz Faracik

Architektura opisywanego systemu zapewnia rezerwa-
cje jednostek nadrzednych, wiacznie z zasilaczami, kaseta-
mi itp., a takze rezerwacje magistral sterujacych, magistral
do synchronizacji danych i magistral komunikacyjnych, ta-
czacych z systemem SCADA. Zapewnienie r6znorodnych
typéw rezerw w systemie pozwala na kontynuowanie pra-
cy instalacji po wystapieniu dowolnej pojedynczej awarii.
Dzigki bezuderzeniowosci proces technologiczny jest konty-
nuowany w sposob niezachwiany, a obstuga jest oczywiscie
w takiej sytuacji informowana o zaistniatlym problemie.

Uktady wejs¢/wyjs¢ rozproszonych zbudowane sa
takze w oparciu o moduly serii RX3i. Zamiast jednostek
centralnych wystepuja w nich moduly posredniczace, tzw.
interfejsy sieciowe. Ich zadaniem jest przelaczenie sie na po-
bieranie danych z magistrali rezerwowej w przypadku, gdyby
dotychczasowa magistrala sterujgca ulegta awarii. Interesu-
jaca cecha tych jednostek jest mozliwos¢ obstugi lokalnego
programu sterujgcego, co powoduje, ze nawet w przypadku
catkowitego odciecia takiego uktadu wejs¢/wyjs¢ rozpro-
szonych od nadrzednych kontroler6w, moze on w pewnym
zakresie kontynuowac prace, badz tez realizowac procedury
majace na celu podtrzymane okre$lonych proceséw. B

Podwojone tacza sterujace Do systemu

NADRZEDNE SCADA
| JEDNOSTKI Ethernet
. STERUJACE
- T T T - + - - - - - - - = = I Uproszczony schemat systemu wysokiej dostgpnosci. W praktyce

I potaczenia sieci Ethernet realizuje sie za pomocg switchy np. firmy
| FEE SE | Korenix, pozwalajacych na komunikacje urzadzen w tzw. ringu, co
I &lg| e § podnosi niezawodno$¢ uktadu sterowania. tacze do synchronizacji
| ! réwniez moze byc podwojone w celu podniesienia niezawodnosci
| I systemu, lub mozna ograniczy¢ sig do zastosowania pojedynczego
I NS I facza.
] ]

| 25|53 2|2 !
I N|S| E3 |E|E |
| UKLADY . |

ggéﬁ%@fﬁm Do kolejnych uktadow wejsc/wyjs¢ rozproszonych
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Petna gama
Mozliwosci

Uniwersalne kontrolery PAC
RX3i firmy GE Fanuc

GE Fanuc PACSystems RX3i to seria uniwersalnych
kontrolerbw do sterowania maszynami oraz
procesami technologicznymi i produkcyjnymi

w réznych branzach przemystu.
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Technologie, produkty, zastosowania

QuickPanel CE jako wezet
systemu SCADA

Panele operatorskie QuickPanel CE firmy GE Fanuc to urzadzenia, ktore
niewiele ustepujg oprogramowaniu wizualizacyjnemu pod wzgledem ta-
twosci tworzenia oraz funkcjonalnosci wizualizacji i alarméw. Majag przy
tym istotne zalety, wynikajgce z ich budowy, jak np. niewielkie rozmiary,
czytelny, dotykowy ekran, czy odpornosc¢ i niezawodnoS¢. Z tych powo-
dow QuickPanele coraz chetniej sg stosowane jako stacje wizualizacyj-

ne w systemach SCADA.

QuickPanel CE View
- OPC Alarms & Events

Przekazywanie alarméw do
systemu SCADA

Baza danych

zbieranie danych

Ethernet

Ty

| mrTmreeET
L0 Advanced = 3
i e — ] p=_|
off s Camses e e
A flrn g
& dumireeer = =
= FTR T TN T S

) fam b
v Alam Transistor
L] Meausement Lnts
& ] Gobial Par wembes

SCADA

zbieranie danych
wizualizacja informacji
sychronizacja alarméw

Uniwersalna
obstuga alarméw

Aby panel operatorski mogt pra-
cowac jako stacja wizualizacyjna, ko-
nieczne jest zapewnienie wymiany da-
nych pomiedzy nim a reszta systemu
SCADA. Mozliwos¢ taka zapewnia
zaimplementowana w QuickPanelach
technologia OPC Alarms & Events.
Jest to funkcjonalnos¢, ktoéra pozwala
na obstuge zdarzen i alarméw (ich za-
twierdzanie, kasowanie, akceptowa-
nie) zaréwno w samym panelu, jak i
na innej stacji systemu SCADA. Alar-
my (wraz z ich opisami, progami i in-
nymi parametrami) definiowane sg w
panelu. W chwili wystgpienia alarmu
informacja zostaje natychmiastowo
wyswietlona na ekranie panela i prze-

-

stana do wszystkich innych stacji, be-
dacych klientami OPC A&E. Dane o
alarmach przesylane sg w obu kierun-
kach, co zapewnia spojnos¢ danych i
mozliwo$¢ obstugi alarméw z kazdego

QuickPanel CE View
- OPC Server

Przekazywanie danych do

Piotr Adamczyk

miejsca na instalacji.

Zaletg tego rozwigzania jest brak
koniecznosci dodatkowego definiowa-
nia tych samych alarméw po stronie
oprogramowania  wizualizacyjnego,
co oszczedza czas przeznaczony na
wdrozenie systemu. Zgodnos¢ ze stan-
dardem OPC sprawia, ze panele ope-
ratorskie QuickPanle CE doskonale
sprawdzajg si¢ jako element rozproszo-
nych system6éw sterowania, potrafigc
efektywnie integrowac rézne platfor-
my i urzadzenia, oraz przesytac zebra-
ne informacje do systemu SCADA.

Wspotpraca z przemystowq
baza danych

Odpowiednio  skonfigurowany
panel w chwili wystapienia zdarze-

nia lub alarmu moze takg informacje

Narzedzia do
analizy danych

systemu SCADA

Baza danych

zbieranie danych

Ethernet

SCADA

zbieranie danych
wizualizacja informacji
sychronizacja alarméw

J
=
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(wraz z innymi danymi procesowymi)
zapisa¢ w przemystowej bazie danych
Proficy Historian. Problem pojawia
si¢ w przypadku zerwania polacze-
nia z baza, skutkiem czego jest utra-
ta czesci informacji. Rozwigzaniem
jest zaimplementowana w QuickPanel
CE funkcja Store & Forward. Zasada
jej dziatania polega na nieustannym
Sledzeniu parametréw lgcza podczas
przesytania danych. W momencie wy-
krycia usterki dane sg sktadowane lo-
kalnie, w buforze danych panela. Po
odzyskaniu 1gcznosci dane w bazie
zostang uzupetnione.

Serwer WWW
w panelu operatorskim

WebServer jest funkcjg standar-
dowo obecng w kazdym QuickPanelu
CE. Pozwala on na udostgpnianie na
stronie internetowej wybranych ele-
mentéw aplikacji, ktéorymi moga byc
cale ekrany operatorskie lub ich ele-

Serwer WWW w panelu

(w wersji zaawansowanej)

Tworzenie wtasnych raportéw
uruchamianych na panelu
Podglad alarméw

B0 B = e g FF

Froducim i) oo

menty, a takze przygotowane raporty.
Dzigki temu obstuga panela moze by¢
realizowana za posrednictwem prze-
gladarki internetowej. Odpowiednia
konfiguracja zabezpieczen uniemozli-
wia lub ogranicza dostep do systemu,
dajac uzytkownikom np. tylko mozli-
wos¢ odczytu danych, lub ukrywajac
niektore obiekty. Podczas budowania

ekranéw operatorskich wystarczy za-
znaczy¢ jedna opcje, aby panel mozna
byto ,oglada¢” z dowolnego miejsca
sieci. Nie ma koniecznosci pisania
kodu HTML. Panel pozwala na uru-
chomienie kilku sesji jednoczesnie,
dzigki czemu w tym samym czasie do
aplikacji bedzie miato dostgp kilku
operatorow. W
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Technologie, produkty, zastosowania

PAC 8000 Process 1/0

Uktady wejsc | wyjs¢ oddalonych

Uktady wejsé/wyjS¢é oddalonych serii PAC 8000 do kontroleréw f
GE Fanuc PACSystems to zaawansowane technicznie rozwigzania, spoty-
kane na najbardziej wymagajacych instalacjach automatyki. Urzadzenia
te cechuje przede wszystkim duza uniwersalnosé, ktéra pozwala na ich
komunikacje z wieloma réznymi systemami sterowania roznych produ-
centow, a takze z komputerami PC z odpowiednim oprogramowaniem.

Wspoblczesne instalacje automatyki
sg czesto projektowane przy zalozeniu
odseparowania urzadzen wykonaw-
czych od uktad6éw sterowania. Zaletg
takiego rozwigzania jest eliminacja za-
ki6cen, ktorych zrodlem sg pracujace
urzadzenia lub okablowanie. Kable sy-
gnalowe sg krotkie i prowadza od urza-
dzenia wykonawczego do oddalonego
uktadu wejs¢/wyjs¢, ktoéry potaczony
jest z systemem sterowania bezpieczng
i wydajng magistralg komunikacyjna.

Uktady PAC8000 Process I/0
maja budowe modutowa. W ich sktad

dwie redundantne magistrale komuni-
kacyjne, co znaczaco podnosi poziom
bezpieczenstwa.

Z kolei EBIM jest interfejsem
zapewniajacym komunikacje z wyko-
rzystaniem sieci Ethernet (protokot
Modbus TCP). Réwniez on obstuguje
rezerwacj¢ magistrali komunikacyjnej,
dodatkowo dublowany moze by tez
sam interfejs. Komunikacja realizowa-
na jest na dwa sposoby: przy wykorzy-
staniu protokotu Modbus TCP z zaim-
plementowang obstuga bledéw Fault
Tolerant Ethernet, lub tez poprzez po-

Diagnostyka

Konsola
do obstugi
urzadzen
SMART

Ethernet

Pomiar analogowy

+
dane HART

wchodzi interfejs komunikacyjny, zasi-
lacz, kaseta oraz moduly z terminalami
przytaczeniowymi. Dostgpne sg dwa
interfejsy komunikacyjne. Pierwszy z
nich (BIM) zapewnia komunikacje za
pomoca magistrali szeregowe]j (dostegp-
ne protokoly: Modbus RTU i Profibus
DP). Moze on obstugiwa¢ jedng lub

taczenie typu peer-to-peer. Konfigura-
cja urzadzenia moze by¢ dokonana bez
wylaczania catego systemu sterowania.

Modulowa budowa wezta pozwa-
la obstugiwac do 512 sygnalow (do 32
moduléw wejs¢/wyjsc) przez jeden in-
terfejs komunikacyjny. Do dyspozycji
jest ponad 30 typow modulow, réznia-

Piotr Adamczyk

cych si¢ miedzy sobag liczbg i rodzajem
obslugiwanych sygnaléw. Dostepne sa
moduly z interfejsami iskrobezpieczny-
mi, pozwalajace na zbieranie danych
i sterowanie urzadzeniami polowymi
pracujacymi w strefie zagrozenia wy-
buchem. Wszystkie moduly posiadajg
wbudowang diagnostyke z wykorzy-
staniem diod LED. Moduly analogowe
wyposazone sg w 16-bitowe przetwor-
niki, gwarantujace wysoka doktadnos¢
pomiardw, a cztery z nich przystosowa-
ne sg do obslugi komunikacji HART,
dzigki ktorej inteligentne czujniki
moga byc¢ obslugiwane w poszerzonym
zakresie. Urzadzenia obslugujg tzw.
hot swapping, czyli mozliwos¢ wymia-
ny uszkodzonego modulu na nowy bez
potrzeby zatrzymywania wezla.

Konstrukcja urzadzen PAC 8000
umozliwia ich prace w ciezkich warun-
kach, gdzie mogg wystepowac wibracje,
wstrzasy, duze r6znice temperatur oraz
powodujace korozje gazy. Wezly zbu-
dowane w oparciu o interfejs EBIM sg
idealnym rozwigzaniem dla wszelkiego
typu aplikacji procesowych w przemy-
Sle chemicznym, petrochemicznym,
wodociggowym oraz energetycznym.
Swoja wysokg niezawodnos¢ i funk-
cjonalnos$¢ urzadzenia te potwierdzajg
od ponad 10 lat na ponad 350 r6znych
instalacjach. m
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Technologie, produkty, zastosowania

Ciekawe zastosowania produktow Wonderware

Systemy zarzadzania
instalacjami dworcow kolejowych

Wonderware to jedna trzecia Swiatowego rynku SCADA dla przemystu.
Branza spozywcza, wodociggowa, hutnicza to tylko niektére obszary
funkcjonowania tych systeméw. Ale oprogramowanie Wonderware ma
takze ciekawe, mato znane zastosowania, takie jak systemy wojskowe,
instalacje w portach morskich, oraz systemy zarzgdzania instalacjami

linii i dworcow kolejowych.
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Artykut ten powstal na podsta-
wie opisu trzech duzych systeméw w
réznych czesciach S$wiata. Pierwszy
to system zarzadzania i monitoringu
londynskiego metra, obejmujacy 150
stacji. Drugi to instalacje na czterech
gléwnych stacjach, Iaczacych dwa naj-
wieksze stadiony olimpijskie (trasa
Pekin - Tiencin). Trzecim natomiast
jest system monitoringu instalacji na
dworcach i w tunelach kolei w Liver-
poolu.

W systemach tych wykorzystywa-
ne sg réznorakie, czesto zlozone in-
stalacje techniczne, takie jak systemy
sterowania ruchem, zapewniajace bez-
pieczenstwo, a w przypadku wystepo-
wania stacji podziemnych — systemy
wentylacyjne. Niezaleznie od specyfiki
konkretnych stacji oraz rodzaju kolei

(podziemna lub naziemna) wszystki-
mi systemami technicznymi zarzadza
aplikacja wykorzystujaca Platforme

Dworzec kolejowy w Liverpoolu.
fot.: Redvers, Wikipedia Commons

Jarostaw Zielonka

Systemowa Wonderware. Dzigki ela-
stycznosci i otwartosci komunika-
cyjnej Platformy istnieje mozliwosc
budowania spéjnych i tatwo rozbu-
dowywalnych systeméw zarzadzania
wszystkimi instalacjami.

Sterowaniu 1 monitorowaniu
moga podlega¢ m.in. wszelkie parame-

try:

¥

systemu wind i schodéw rucho-
mych,

X

systemu o$wietlenia na poszczegol-
nych dworcach i peronach,

v

» systemu wentylacji i klimatyzacji,
systemu instalacji wodnej, gazowej

¥

i przeciwpozarowej,
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systemu okien i drzwi,

instalacji elektrycznej i ogrzewania,

telewizji przemystowej z mozliwoscig integracji monito-
ringu wnetrz pociagow,

systemu informacji pasazerskiej (punkty informacyjne,
automaty biletowe).

Perony i stacje polaczone sa siecig Swiatlowodowa.
System moze by¢ zarzadzany lokalnie, za pomocg przeno-
$nego komputera z aplikacjg wizualizacyjng InTouch, lub
centralnie — z centrum zarzadzania ruchem. W przypadku

zagrozenia (np. terrorystycznego) informacja o pracy sys-
temo6w oraz mozliwo$¢ sterowania nimi staje si¢ kluczowa
miedzy innymi dla sztabow kryzysowych.

Przemysiowa baza danych Wonderware Historian re-
jestruje kluczowe parametry pracy systemow oraz kompu-
teréw sterujacych. Posiadanie takich informacji pozwala na
zapobieganie awariom lub wykrycie przyczyn uszkodzen.
Powstanie problemu (np. uszkodzenie windy) powoduje
alarm - od razu mozna wyslta¢ ekipe naprawczg.

Stosujac liczniki elektryczne i przeptywomierze (z cy-
frowymi wyj$ciami) w prosty sposéb mozna monitorowac
zuzycie mediow. Dane te sg logowane w bazie danych. Wy-
korzystujac narzedzia analizy danych oraz raporty latwo
uzyskac¢ informacje, jakie jest zuzycie mediow, ktore strefy i
perony zuzywaja ich najwiecej i jakie sg trendy tego zuzycia.
Wszystkie dane z systemu, przy zachowaniu odpowiedniego
poziomu uprawnien, mogg by¢ obserwowane za posrednic-
twem przegladarki internetowej, dzigki portalowi Wonder-
ware Infromation Server. Zebrane dane mogg réwniez zo-
sta¢ przekazane do systemu zarzadzania klasy ERP.

Warto przypomniec, ze Platforma Systemowa to rdzen
systemu, ktéry w miare potrzeb mozna tatwo rozbudowac o
dodatkowe funkcje i mozliwosci. ®

Teraz MOWOCZE€SINA technologia

Platformy Systemowe) Wonderware

dostepna jest takze dla matych aplikacji przemystowych,

dzialajacych na jednym komputerze.
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Pod lupg

onderware Historian

Narzedzie wspierajace

monitoring maszyn produkcyjnych

Kryzys, recesja i inne upiory straszg dzis Swiat produkcji z kazdej strony. W
tej sytuacji mozna broni¢ sie metodami czysto finansowymi, ale mozna tez
doktadniej przyjrze¢ sie temu, co dzieje sie w halach produkcyjnych. Szukanie
oszczednoSci i rezerw wydajnosciowych prowadzi do okreSlania wskaznikow
opisujgcych badane zagadnienie. Niestety roznorodnos¢ zaktadéw produkceyj-
nych i stosowanych urzadzen utrudnia wypracowanie wspolnych wskaznikow,
pozwalajgcych na poréwnanie i rzetelne informowanie o aktualnej wydajnosci |

produkcyjnej lub stopniu wykorzystania zasobow.

Pomimo trudnosci warto ustalac¢
KPI (Key Performance Indicators -
Kluczowe Wskazniki Wydajnosci) lub
tez szuka¢ wtasnych miar wydajnosci,
jakosci czy innych parametréw produk-
cji. Sa to niezbedne narzedzia do po-
dejmowania decyzji, majacych wplyw
na dziatalno$¢ catego przedsiebior-
stwa. Wiedza o rzeczywistym czasie
przezbrojenia maszyny, liczbie godzin
przepracowanych przez urzadzenie w
ostatnim miesigcu, czy tez sumarycz-
nym czasie przestojow (takze tych
krotkich) w rekach specjalisty zamie-
nia si¢ w lepsze planowanie (tak pro-
dukcji, jak i remontéw/przegladow),
predykcje kosztow utrzymania ruchu
jednostki produkcyjnej, zmniejszenie
liczby awarii — innymi stowy: w realne
oszczednosci ekonomiczne.

Okreslajac wiasne KPI warto miec¢
na uwadze kilka typowych Zrodet strat,
ktérymi sa:

» awarie,
» przezbrojenia,
» krotkie zatrzymania,
» wolniejsza praca,
» powstawanie defektow jakoscio-
wych,
» rozruchy.
Kazdy z powyzszych probleméw

jest mierzalny, a jego waga wzrasta,
jesli zapewnimy sobie dost¢p do aktu-
alnych i prawdziwych danych. Przykta-
dem dos¢ popularnym jest wskaznik
OEE (Overall Equipment Effective-
ness - Ogolna Efektywnosé Urzadzen),
wyrazony w iloczynie: Dostepnosé x
Wydajnosé¢ x Jakosé.

Formula raczej prosta, ale jesli
bra¢ pod uwagg ze:

Planowany czas pracy — Przestoje

Wojciech Pawetczyk

wolnie konfigurowalne wiasne raporty.
Jako narzedzia utatwiajacego, a przede
wszystkim przyspieszajacego dostep
do takich informacji, mozna uzy¢ Won-
derware Historian - przemystowej
bazy danych. W polaczeniu z progra-
mami klienckimi Active Factory otrzy-
mujemy spéjny i fatwy do wdrozenia
system, za pomocg ktérego dostep do
wskaznikow monitorujgcych miedzy

s [0 —
IS (59 = Planowany czas pracy Y
. Catkowita produkcja
0, —
Wydajnosc (%) = Predkos¢ normatywna x Czas pracy maszyny X100
JakoS6 (%)= Produkty dobre jakosciowo %100

to staniemy przed problemem dostepu
do rzeczywistych i aktualnych wartosci
sktadowych powyzszych wzoréw.
Remedium na tak postawiony pro-
blem jest system automatycznie zbiera-
jacy wszystkie czastkowe dane, prze-
chowujacy ich duzg ilos¢, a wreszcie
pozwalajacy na swobodny dostep — czy
to w formie wczesniej przygotowanego
szablonu raportowego lub nawet jed-
nej wartosci KPI, czy tez poprzez do-

Catkowita produkcja

innymi park maszynowy bedzie moz-

liwy dla kazdego zainteresowanego ich

wykorzystaniem.

Wyobrazmy sobie kierownika dzia-
fu utrzymania ruchu, ktéry na ekranie
swojego komputera jednym Kkliknie-
ciem otrzymuje raport np.

» 0 czestotliwosci awarii wybranej
maszyny — Historian zlicza catko-
witg ilos¢ awarii w zadanym czasie i
dzieli jg przez planowany czas pracy
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maszyny,

» o liczbie i czasie mikroprzestojoéw — Historian sumuje za-
réwno liczbg jak i czas trwania kazdego przestoju,

» o §redniej pracochtonnosci na maszyne — tu liczbg robo-
czogodzin pracownikéw utrzymania ruchu bedzie po-
dzielona przez liczbe maszyn na produkc;ji.

Inny obraz to kierownik produkcji, na biezgco informo-
wany np. o:

» udziale przezbrojen w dostepnym czasie produkcji,

» defektach jakosciowych na wybranej maszynie w ostat-
nich 24 godzinach,

» rodzajach najczestszych awarii spowalniajacych produkcje.

Zainteresowanych wgladem w takie i temu podobne
raporty bedzie z pewnoscig wielu. Mozna takze przyjaé, ze
wiele z takich raportow obecnie funkcjonuje w zaktadach
produkcyjnych. Jednak réznica jakoSciowa w przypadku
uzycia do tego celu Wonderware Historian polega na wyko-
rzystaniu do zbierania danych komunikacji uzywanej przez
standardowe systemy SCADA/HMI. To zapewnia raportom
aktualnos$¢, co w wielu przypadkach bedzie mialo bezpo-
srednie przetozenie na zyskownos$¢ produkcji.

Sukces wdrozenia Wonderware Historian jako narze-
dzia wspierajacego monitoring maszyn jest w duzym stopniu
uzalezniony od poziomu rozwinigcia infrastruktury komuni-
kacyjnej urzadzen i ich opomiarowania. Mozna powiedziec,
ze im bardziej r6znorodne zbierzemy dane, tym doktadniej-
sze i lepsze bedg nasze raporty.

Przyjrzyjmy si¢ scenariuszowi wdrozenia programu re-
dukcji czasu przezbrojen, co w konsekwencji ma doprowadzic
do zmniejszenia zapasu produkcji w toku (Work In Process
- WIP) i zwigkszenia elastycznos$ci produkcji. Wyznaczonym
wskaznikiem niech bedzie rzeczywisty czas pojedynczego
przezbrojenia. Zakonczenie produkcji jednego asortymentu
bedzie wydarzeniem opisanym jako start przezbrojenia, a

przestdj bedzie zliczany do chwili uruchomienia po-
produkcji

prawnej kolejnego

rodzaju produk-

_-_!_ — tu. Kon-
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cowy raport bedzie zawieral sume czasu, w jakim maszyna
nie pracowala przy wlaczonym (automatycznie lub recznie)
atrybucie ,,Przezbrojenie”. Raport oczywiscie moze obejmo-

wac dowolny zakres czasu, w ktérym gromadzimy dane, i
da¢ wiarygodny obraz prawdziwych kosztéw zwigzanych z
ta operacja. Takie podejscie do doktadnego mierzenia czyn-
nikoéw zmniejszajacych wydajnosé produkcji czesto owocu-
je decyzjami o doinwestowaniu newralgicznych etapéw (w
celu ich skrécenia), co w konsekwencji przynosi zwigkszony
zysk w postaci wiekszej produkcji. Bez wiedzy o realnych
procesach zachodzacych na poszczeg6lnych etapach produk-
cji trudno jest podejmowac wiasciwe decyzje i z pewnoscia
ograniczone sg mozliwosci redukcji zbednych kosztow.

W podsumowaniu warto wspomnie¢ o zasadach defi-
niowania systeméw pomiarowych:

1. Okreslamy Wskaznik, ktory nas interesuje.
Definiujemy Formule obliczania Wskaznika.
Wybieramy wiasciwe Zrédlo danych.

Pobrane dane poddajemy przeliczeniom (Obrébka).

gk e

Decydujemy, jaka Czestotliwo$é odswiezania Wskazni-
ka bedzie nam potrzebna.
6. Kazdy system wymaga obstugi, dlatego ustalamy Odpo-
wiedzialno$¢ za jego prace.
7. Finalem przygotowan jest Prezentacja wizualna, czyli
faktyczna prezentacja raportu badz wskaznika.
Ustalenie i realizowanie procedur tworzenia wskaz-
nikéw KPI oraz raportéw, w polgczeniu z uzyciem
elastycznych narzedzi, takich jak Wonderware
Historian i Active Factory - moze stac si¢ jednym
z czynnikOw wspomagajacych trudne zmagania
o rozwoj, a by¢ moze istnienie firmy na rynku w
czasie kryzysu. Trudne czasy wcze$niej czy poz-
niej si¢ koncza (pierwsze glosy kreslace ich grani-
ce juz sg styszane), a wowczas produkcja dobrze
przygotowana do zwigkszania wydajnosci przy
niskich kosztach wiasnych zwréci z nawigzka
inwestycje poczynione wczesniej. H
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arzedzia diagnostyczne
w urzadzeniach Horner

Systemy monitoringu pracy maszyn na halach produkcyjnych to rozwia-
zania, o ktorych styszymy coraz czesciej. Korelacja danych pochodzg-
cych z maszyn z systemami zamowien i standw magazynowych uprasz-
cza menedzerom zarzgdzanie i planowanie produkcji. Ale by caty system
dziatat pewnie i niezawodnie, zadne z urzgdzen odpowiedzialnych za

zbieranie danych nie moze zawiesSc.
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Firma Horner dla uzytkownikéw
wykorzystujacych w swoich aplika-
cjach jej produkty przygotowata dwa
funkcjonalne narzedzia diagonostycz-
ne. Pierwsze z nich to Envision FX.
Rozwigzanie to umozliwia zdalny
dostep do zawartosci zainstalowanej
w urzadzeniu Horner karty pamieci
flash. Na karcie takiej moga by¢ zapi-
sywane dane produkcyjne, np. w przy-
padku chwilowej utraty polaczenia
z systemem nadrzednym. Mogg tam
rowniez znajdowaé si¢ programy ste-
rujace i receptury. Oprogramowanie
Envision FX pozwala na pobranie da-
nych ze sterownika za posrednictwem
polaczenia szeregowego, GRPS, tele-
fonicznego lub sieci Ethernet. Uzyt-
kownik musi jedynie skonfigurowac
typ i parametry transmisji. Po uzyska-
niu potaczenia zawartos¢ karty flash
mozna przegladac tak jak lokalny dysk

komputera, majgc mozliwos¢ odczytu i
zapisu plikéw. Dzigki skryptom proces
Sciggania plikéw z urzadzenia mozna
zautomatyzowac.

Drugim nowym narze¢dziem
wspomagajacym serwisowanie urza-
dzen Horner jest Envision RV. Opro-
gramowanie to jest rodzajem zdalnego
terminala, za pomoca ktérego taczymy
sie do urzgdzenia Horner. Najwazniej-

szg jego zaletg jest mozliwo$¢ pod-

Piotr Adamczyk

gladu pracy maszyny oraz informacji
zwracanych na jej ekranie w sposéb
zdalny i asynchroniczny. Dzigki temu
serwisant moze przeglada¢ dowolne
ekrany bez ich fizycznego przetacza-
nia u operatora znajdujgcego si¢ przy
maszynie. W chwili polaczenia si¢
terminala z panelem ekrany zostajg
automatycznie pobrane, a uzytkownik
ma takie same mozliwosci jak operator
panelu.

Envision RV umozliwia jedno-
czesny nadzor wszystkich urzadzen
pracujacych w sieci, do ktorej jest pod-
faczony. Obstugiwane sa polaczenia
szeregowe, GPRS, Ethernet, a takze
modem telefoniczny. Oprogramowanie
pozwala réwniez na obsltuge jednostek
komunikujacych si¢ ze sobg za pomo-
ca sieci CsCAN. Wystarczy, ze tylko
jeden sterownik bedzie podlaczony
do Envision RV, a komunikacja z resz-
ta bedzie mozliwa dzigki magistrali
CsCAN. m

L |
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Funkcja Web Server

Funkcja Web Server pozwala na zdalny dostep do robota z dowolnego miejsca
na Ziemi, za posrednictwem przeglgdarki WWW. Uzytkownik w prosty i wygod-
ny sposéb moze sprawdzi¢ m.in. stan robota (czy pracuje, jaki program jest
aktualnie wykonywany, liczbe wykonanych cykli), dziennik operacji i btedow,
stan zmiennych i ustawien systemowych, potozenie i predko$¢ koncowki ro-
boczej. Dane te odczytywane sg w czasie rzeczywistym.
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Rys. 1. Status robota

Rys. 2. Ustawienia zmiennych systemowych

Bardziej zaawansowani uzytkownicy oraz integratorzy
docenig mozliwos¢ zmiany parametréw systemowych, oraz
edycji programéw i zmiennych. Dzigki temu wszelkie zmia-
ny, nie wymagajace osobistej interwencji, mozna wykonac
szybciej i taniej.

Podstawowa wersja Web Servera nie wymaga zadnych
dodatkowych przygotowan, poza podigczeniem robota do
Internetu i przypisaniem mu odpowiednich parametrow (ad-
res IP, maska podsieci). Nastepnie wystarczy wpisaé w prze-
gladarce odpowiedni adres (przyklad ponizej), ktory sktada
si¢ z dwoch czegsci. Pierwsza czgs¢ (pogrubiona) okresla da-
nego robota poprzez podanie jego adresu, natomiast w dru-
giej (kursywa) wpisujemy wybrang komendg jgzyka AS.
http://adres.ip.robota/cgi-bin/query as_com-
mand?cmd=where+1

Po wpisaniu powyzszego przykladu w oknie przegla-
darki beda wyswietlane kolejne wartosci katowe poszczegdl-
nych osi. Aktualizacja danych jest dokonywana co 256 ms.

Wigksza wygode zapewnia przygotowanie odpowiedniej
strony WWW, na ktérej poszczegblne ustawienia i komendy
sg predefiniowane w postaci przyciskow. Przyktad takiego
rozwigzania jest pokazany na rysunku nr 2. Uzytkownik
moze w prosty sposéb zmieni¢ ustawienia zmiennych sys-
temowych, wybierajac odpowiednie pole i klikajgc przycisk

Biuletyn Automatyki 59 (1/2009)

Switch. Aktualne ustawienia sg wySwietlane w oknie teksto-
wym ponizej przycisku.

Jeszcze bardziej zaawansowang wersje Web Servera,
umozliwiajacg na przyktad wizualizacje¢ danych, czy tez au-
tomatyczne wysylanie maili z raportami, mozna zbudowac z
wykorzystaniem apletow Javy. Przyktad takiego rozwigzania
przedstawiono na rysunku nr 3.

Funkcja Web Server dostepna jest darmowo dla kazde-
go robota Kawasaki. Szczegotowe informacje, dokumentacja
oraz pomoc techniczna dostepne sg w firmie ASTOR. ®
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Rys. 3. Wykres wartosci osi robota w czasie
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Funkcja AVC w robotach
spawalniczych

W niniejszym artykule przedstawiamy opis funkcji AVC (Auto Voltage
Control), niezbednej w zrobotyzowanych aplikacjach ciecia plazma oraz
spawania metoda TIG. Funkcja ta stuzy do utrzymywania statej odlegto-
Sci pomiedzy koncéwka nietopliwej elektrody wolframowej, a obrabia-
nym detalem. DiugosS¢ tuku elektrycznego jest kontrolowana za pomoca

pomiaru napiecia tuku.

Trajektoria koricéwki palnika

Zaprogramowana sciezka koricowki palnika
loktrod

R

-

- Istala odlegtos¢

I

materiat obrabiany

= -
~ -
stata odlegfosc™ ="

Rys. 1. Zasada dziatania funkcji AVC. Narzedzie podgza wzdtuz osi Z za zmie-

niajgcym sie ksztattem materialu.

Jak wiadomo, im tuk diuzszy, tym
jego napiecie wieksze — i na odwro6t.
Nowoczesne agregaty plazmowe majg
funkcje pomiaru napiecia tuku, ktoére
dzieki zastosowaniu dzielnikéw na-
pieciowych moze by¢ dostepne bezpo-
Srednio na dedykowanym do tego celu
wyjsciu agregatu. Funkcja AVC ma za
zadanie dostosowanie odleglosci elek-
trody palnika wilasnie na podstawie
tego sygnalu. Dziala to na nast¢pu-
jacej zasadzie: gdy odlegtos¢ palnika
sie zwieksza (na przykilad z powodu
niedoktadnosci ksztaltu cigtego de-
talu), AVC wykrywa wzrost napigcia
tuku, po czym koryguje (zmniejsza)
odlegtos¢ palnika, poruszajgc robotem
wzdluz osi Z narzedzia, tak aby osia-
gngl warto$¢ zadang napiecia, usta-

Duza warto$¢ czutosci

v
Lo,

Pawet Halicki

utrzymaniu dobrej jakosci powierzch-
ni po cieciu. W aplikacjach spawalni-
czych TIG ustalenie odlegto$ci wpty-
wa na stabilizacje tuku, co réwniez
w ogromnym stopniu przektada sie
na jakos$¢ ukladanej spoiny. Ponadto
dzigki Auto Voltage Control mozemy
zredukowac¢ liczbe pozycji do zapa-
migtania w programie, a co za tym
idzie — skréci¢ czas programowania
robota do niezbednego minimum. Na-
lezy tu tez wspomniec¢ o zastosowaniu
AVC do kompensacji odksztalcen ter-

Mata warto$¢ czutosci

AVAV,

v
Lot

Rys. 2. Zachowanie sig¢ palnika przy duzej i malej wartosci parametru czulosci.

wiang w kontrolerze robota. Rysunek
1 obrazuje zasade dzialania AVC.

W aplikacjach cigcia plazmowe-
go utrzymanie statej dlugosci tuku
jest niezbedne, jezeli zalezy nam na

micznych, wystepujacych podczas cig-
cia lub spawania metoda TIG.

Jak wczesniej wspomniano, pa-
rametrem niezb¢dnym do dziatania
funkcji AVC jest wartoS¢ napigcia

Biuletyn Automatyki 59 (1/2009)
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Rys. 3. Widok okna z parametrami funkcji AVC

tuku, do osiggniecia ktoérej dazymy.
Jest to warto$¢, ktéra powinna byc
odpowiednia dla zadanej odleglosci
cigcia/spawania przy okreslonych pa-
rametrach pradowych. Napigciowy
sygnal zwrotny jest poréwnywany z
wartoscig zadang, a powstaly uchyb
jest podstawg do dokonywania korek-
cji trajektorii. Drugim waznym para-
metrem jest czulo$¢ ,tracking gain”
wyrazana w [mm/V], ktéra okresla

B
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wzglednos¢ wartosci korekty w zalez-
nosci od zmian odleglosci palnika od

materiatu.

Wartos¢ korekty wysokosci obli-
czana jest raz na 16 milisekund. Dla
wygladzenia przebiegu korekty stosuje
si¢ parametr o nazwie ,limiter”, wyra-
zany w milimetrach. Jest to ogranicze-
nie dla pojedynczej wartosci korekty,
jego warto$¢ moze by¢ z przedzialu
od 0 do 2 mm. Oprocz funkeji stabi-
lizujacej prace robota spelnia on row-
niez funkcje ,straznika”, ktéry dba o
bezpieczenstwo narzedzia podczas
nieprzewidzianych i szybkich zmian
ksztattu obrabianego materialu, na
przyktad napotkanych otworow.

Gdy pojawi si¢ koniecznos$¢ szyb-
kiej zmiany odlegtosci elektrody na
calej dlugosci trajektorii, przydatny
staje si¢ parametr ,bias”, regulowany
w zakresie od -100 do 100 V. Wéwczas
jego wartos¢ dodawana jest do usta-
wionej wartosci zadanej, co przeklada

Rys. 4. Przyklad programu, w ktorym uzyto funkcji AVC

SRS

ay |

sie na zwigkszenie/zmniejszenie odle-
glosci palnika od materiatu.

Zastosowanie opcji AVC w proce-
sie programowania robota jest bardzo
proste i intuicyjne. Aby jej uzy¢, na-
lezy po prostu ja wlaczyc i wytaczyc
w odpowiednich punktach S$ciezki
spawania/cigcia. Na rysunku 4 przed-
stawiam przyktad uzycia funkcji w
programie.

Jak wida¢ na przyktadzie powy-
zej, w linii 3 - punkt zajarzenia tuku
—wlaczono dziatanie funkcji AVC. Jest
ona aktywna az do linii 6 — punktu w
ktorym tuk jest wygaszany. W trakcie
wykonywania programu realizowana
jest funkcja korekty odleglosci elek-
trody, zgodnie z parametrami usta-
wionymi w oknie jak na rysunku 3. ®
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Mapowanie strumieni

wartosci

Mapowanie strumieni wartosci to nie tylko pierwsze narzedzie Lean
Manufacturing, wykorzystywane do analizy przedsiebiorstwa. To
przede wszystkim sposob na odnalezienie tych elementow przedsie-
biorstwa, ktore nie funkcjonujg poprawnie. Nawet jesli wydaje sie, ze
wszystkie obszary przedsiebiorstwa pracujg bez zarzutu, to mapowa-
nie strumieni wartosci, wskaze ewentualne nieciggtosci, zaktdcenia w
przeptywie informacji i materiatow. Najczesciej tego rodzaju problemy
prowadzg do wniosku, ze na pozdér dobrze funkcjonujaca firma, nie

przynosi spodziewanego zysku.

Mapa stanu obecnego strumienia wartosci powie nam:

)

» jak wygladaja procesy przeptywu materiatu i informacji,

¥

jakie sg relacje miedzy przeptywami fizycznymi, a prze-
ptywami informacji,

¥

jakie problemy wystepuja w przeptywie informacji i
przeptywach fizycznych,

X

ile czasu potrzeba na to, by przeprowadzi¢ wyréb przez
caly wlasciwy mu proces,

» orazile z tego czasu wyrob jest faktycznie przetwarzany,
a ile to czas przeznaczony na operacje i zabiegi, za ktore
klient nie chce ptaci¢ i w rezultacie ich koszty ponosi
firma.

Mapa stanu obecnego (rys. 1) obejmuje analize przed-
siebiorstwa z podzialem na 5 obszarow. Na rysunku na
stronie obok zostaly zaznaczone petlami i opisane grana-
towym kolorem.

Obszar 1. Analiza wymagan i charakterystyki klienta oraz
analiza zapas6w wyrobow gotowych.

Obszar 2. Analiza charakterystyk dostawcow oraz zapa-

sow komponentow.

Obszar 3. Analiza procesu wytworczego, produkeji w toku

(zapasu miedzyoperacyjnego) oraz transportu

migdzyoperacyjnego.
Obszar 4.
Obszar 5.

Analiza przeptywu informacji.
Analiza linii czasu (analiza stosunku czasu ope-
racji, za ktore chce placi¢ klient, do czasu wszyst-
kich operacji wykonywanych na wyrobie).
Przed przystapieniem do wykonywania map strumieni
wartosci nalezy:
1. Zidentyfikowac istniejgce w firmie strumienie wartosci.
Strumienie warto$ci moga stanowic te wyroby:
» ktoére majg zblizony proces technologiczny,

Czesc 1

Monika Wierzbowska
LeanQ Team
www.lean.info.pl

» ktore produkowane sg na tych samych maszynach
lub w wigkszosci na tych samych,

» dlaktérych klient ma szczeg6lne wymagania i trzeba
produkowac¢ je na osobnych maszynach z uzyciem
specjalnego oprzyrzadowania.

2. Wybra¢ reprezentanta strumienia, dla ktérego bedzie
wykonana mapa. Reprezentant:

» musi by¢ indeksem wysokorotujacym,

» przechodzi¢ przez wigkszo$¢ operacji wytworczych
danego strumienia wartosci,

» korzysta¢ z mozliwie duzej liczby r6znych kompo-
nentéw, jakie wykorzystywane sa do produkcji w
danym strumieniu;

» zawiera w przyblizeniu przecietne ilosci analizo-
wanych komponentéw - w stosunku do pozostatych
wyrobow, ktére zawierajg te komponenty;

» dobrze odzwierciedla¢ sposob wysytki wszystkich
wyrobow swojego strumienia wartosci.

Obszar I. Analiza klienta

Pierwszym etapem wykonywania mapy stanu obecne-
go jest zapoznanie si¢ z wymaganiami i charakterystykami
klienta oraz wykonanie obserwacji i zapisow dla zapasow
wyrobow gotowych.

Analiza pierwszego obszaru mapy musi przede wszyst-
kim umozliwi¢ odpowiedz na pytanie, czy strumien wartosci
jest stanie odpowiedzie¢ na zapotrzebowanie jego klienta/
klientéw. W tym celu przeprowadzamy analize historii wysy-
tek wyrob6éw nalezacych do analizowanego strumienia.

Nastepnie dla wartosci Sredniego dziennego lub ty-
godniowego zapotrzebowania nalezy obliczy¢ takt klienta
(dla danego sezonu). Takt klienta okresla rytm, w jakim po-

Biuletyn Automatyki 59 (1/2009)
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Magazyn

winien pracowac proces wytworczy.

Obszar Il. Analiza dostawcow
i zapasow komponentow

Analiz¢ dostawcow nalezy rozpoczaé od zebrania in-
formacji o strukturze (recepturze, sktadzie materialowym)
reprezentanta analizowanego strumienia. Nast¢pnie nalezy
sposrod zebranych komponentéw wybrac 3-4 te, ktore sg
kluczowe dla reprezentanta ze wzgledu na:

» warto$¢ komponentu,
» wplyw na jakos$¢ wyrobu,
» udzial, jaki w nim maja.

Przeprowadzenie analizy dostawcoéw poszczegélnych
komponentéw wymaga zebrania, ktére pomoga ustali¢, czy
warunki, na jakich pracujemy z dostawcami, pozwalajg za-
sila¢ strumien na czas (nie wstrzymywac realizacji zlecenia
z powodu braku materiatu) oraz zredukowac zapasy mate-
rialow.

Analizujemy miedzy innymi:

X

spos6b komunikacji z dostawca,

¥

trafno$¢ zamoéwien (w przypadku ilu zamowien w sto-
sunku do wszystkich firma nie zmienia zamoéwien, wy-
razone w %),

¥

czestotliwos¢ przekazywania prognoz, okres, trafnos¢
prognoz (jesli firma przedstawia dostawcy prognozy za-
moéwien),

¥

czestotliwos¢ dostaw,

¥

lead Time produkcji komponentu (czas od zamdéwienia
na wyprodukowanie do dostawy),

¥

lead Time dostawy komponentu; jesli dostawca utrzymu-
je zapas komponentéw w swoich magazynach (czas od
zlozenia zaméwienia do dostawy),

¥

delivery on Time (dostawy na czas, prawidtowe pod ka-
tem jakosci i ilosci, w stosunku do wszystkich dostaw,
wyrazone w %),

¥

braki (poziom brakéw jakoSciowych w dostawach, wy-
razone w %),

X

zapas (jesli dostawca utrzymuje zapas komponentow de-
dykowany dla Twojej firmy).

Obszar lll. Analiza przeptywow fizycznych

Nastepny obszar, jaki powinien zosta¢ poddany ana-
lizie, to proces produkcyjny i zwigzane z nim przepltywy
fizyczne.

Zanim poszczeg6lne operacje zostang poddane szcze-
golowej analizie, nalezy dokladnie poznal sam przebieg
procesu produkcyjnego (kolejnos¢ wystgpowania po sobie
wszystkich operacji). Jesli ktores z operacji wykonywane sg
rownolegle — trzeba zobrazowacé to na mapie.

Ponizej znajduje si¢ lista charakterystyk, jakie nalezy
zebra¢, by mie¢ komplet wiedzy z obszaru ,przeplyw fi-

zyczny”:

» operacja wytworcza — informacja, czy operacja jest de-
dykowana analizowanemu strumieniowi, czas cyklu ma-
szyny C/T, czas cyklu produktu C/Tp, liczba sztuk pro-
dukowanych w jednym cyklu pracy maszyn (szt./C/T),
czas przezbrojenia (C/O), liczba zmian roboczych (w
ciggu doby), poziom bigdéw, OEE (Overall Equipment
Effectiveness), wielko$¢ partii uruchomieniowej, liczba
stanowisk, wielkos¢ partii, liczba pracownikéw, liczba
pozycji asortymentowych, ze wzgledu na jaka stanowi-
sko wymaga przezbrojen, elastycznos¢ analizowanego
procesu, zdolnos¢ do odnawiania zapasu (EPE),

¥

operacja transportu — §rodek i czas transportu oraz dtu-
gos¢ drogi,

X

operacja kontroli — charakterystyki jak dla operacji wy-
tworczej, kontrolowane parametry, standardowa wiel-
kos¢ probki, czestotliwos¢ kontroli,

X

operacja magazynowania — nazwa zapasu, stwierdzo-
na ilo$¢ zapasu wyrazona w jednostkach miary oraz w
dniach pokrycia zapotrzebowania klienta (DOH - days
on hand).

Uzupelnieniem wiedzy o procesie produkcyjnym jest
informacja o sposobie zasilania poszczegblnych operacji
wytworczych. Nalezy wybraé jeden z ponizszych sposo-
bow:

1. Zasilanie operacji na zasadzie pchania (do operacji wy-
tworczej, ktora jest klientem wewnetrznym, pétwyroby
dostarczane sa wczesniej, niz zglosi ona zapotrzebowa-
nie).

2. Zasilanie operacji na zasadzie ssania (do operacji wy-
tworczej, ktora jest klientem wewngetrznym potwyroby
dostarczane sg tylko wowczas, gdy zglosi ona zapotrze-
bowanie).

3. FIFO (pierwsze weszlo do operacji, pierwsze opusci-
o operacje¢; ponadto przy ikonie zasilania na zasadzie
FIFO nalezy dopisa¢ rowniez informacje o maksymal-
nej liczbie pétwyrobéw, jakie moga znajdowac si¢ przed
dang operacjg wytworcza).

Po przeprowadzeniu analizy procesu wytworczego
mozna nie tylko zidentyfikowa¢ marnotrawstwo, ale takze
na podstawie wyznaczonego taktu klienta oceni¢ zdolnos$¢
procesu do realizacji wymagan i zapotrzebowania klientow.
Niestety nie w kazdym przypadku mozliwe jest, by wszyst-
kie procesy w strumieniu pracowaly w tym samym rytmie,
wyznaczonym przez takt klienta. Nalezy zrobi¢ wszystko,
by jak najwigksza liczba stanowisk (procesy obrobki i trans-
portu) pracowala w rytmie. Natomiast stanowiska, ktore
nie mogg pracowac w takcie, nalezy otoczy¢ supermarketa-
mi (magazynami dziatajagcymi w systemie ssgcym).

Informacje te stanowig réwniez podstawe do ustalenia
miejsca — operacji, do ktorej powinno trafiac zlecenie. ®
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Zarzadzanie projektami integracji

rozwigzan branZy automatyki i robotyki przemysfowej Crest 1

Zespot zarzadzania projektem

Do terminowego podejmowania decyzji w projekcie potrzebni sg wta-
Sciwi ludzie, posiadajgcy odpowiednig wtadze, obowigzki i wiedze.
Istotg dobrze prowadzonego projektu jest, zeby kazda osoba zaan-
gazowana w zarzgdzanie projektem rozumiata i akceptowata: kto od-
powiada przed kim i za co, kto ma obowiagzkKi i jakie, jakie sg drogi

raportowania i komunikacji.

Zespot
Zarzadzania Projektem

Jednym z elementéw, ktore gwa-
rantuje metodyka zarzadzania projek-
tem, jest pelne, odpowiednie zaanga-
zowanie wszystkich zainteresowanych
stron w realizacj¢ projektu. Nawigzu-
jac do czynnikéw sukcesu i porazek
projektu (raporty Chaos i The Silence
Fails) zaangazowanie stanowi jeden z
krytycznych elementéw decydujacych
o sukcesie i porazce projektu.

W kazdym projekcie stronami sg:
Biznes - czyli strona, w ktorej interesie
jest realizacja projektu, z reguly finan-
sujgca przedsiewziecie, Uzytkownik
— strona, ktora bedzie eksploatowac
wytworzone przez projekt produk-
ty specjalistyczne, oraz Wykonaw-
ca — strona, ktéra te produkty
wytworzy i dostarczy Uzytkow-
nikowi do eksploatacji. Aby
zagwarantowa¢ pelne
zaangazowanie tych
stron, metodyka
definiuje struktu-
r¢ organizacyjna,
zwanag Zespo-
tem Zarzadzania
Projektem, ktora
musi zosta¢ powo-
tana w kazdym pro-
jekcie prowadzonym
zgodnie z metodyka.
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Zespol Zarzadzania Projektem
(ZZP) stanowi jeden z oSmiu kom-
ponentéw, ktére wraz z procesami i
technikami stanowig metodyke PRIN-
CE2. Struktura i sklad ZZP ustalany
jest jeszcze w fazie przedprojektowej
- przygotowania projektu, stanowigc
jedne z pierwszych czynnosci wyko-
nywanych podczas prac przedpro-
jektowych. Od tego momentu Zespot
Zarzadzania Projektem przejmie obo-
wigzki zwigzane z zarzadzaniem stra-

Biznes

Wykonawca

| Pawet Schmidt

tegicznym i operacyjnym projektem.

Zesp6l Zarzadzania Projektem
jest tréjpoziomowa strukturg organiza-
cyjna, majacg nad sobg jeszcze jeden,
pozaprojektowy poziom zarzadzania
- Kierownictwo Firmy badZ Programu
Projektow. Poziomy te to:

» Komitet Sterujacy

» Kierownik Projektu

» Kierownicy Zespolow

Dodatkowo w strukturze ZZP
mogg zostaé powolane Nadzoér i
Wsparcie Projektu , do ktorych zosta-
nie oddelegowane czg¢s¢ kompetencji
odpowiednio Komitetu Sterujacego i
Kierownika Projektu.

Kazdy z tych pozioméw zarza-
dzania ma jasno okreslone role,
kompetencje i odpowiedzialnos¢.

W og6lnosci Komitet Sterujacy
odpowiada za warstwe zarza-
dzania  strategicznego,
Kierownik  Projektu
za warstwe zarza-
dzania operacyj-
nego, Kierow-
nicy Zespolow
za zarzgdzanie
wytwarzaniem
produktow, czyli
za realizacje zle-
conych do wyko-
nania grup zadan
(pakietow prac).
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Kierownictwo firmy
lub programu

Komitet Sterujgcy

Komitet Sterujacy to 2-8 osobo-
wy zesp6l zlozony z przedstawicieli
klienta i dostawcy. W przypadku pro-
jektow realizowanych w obrebie jednej
organizacji bedziemy mieli do czy-
nienia z wewnetrznym klientem i

Zarzad firmy lub programu

. 898

Z§1

(£ezwolania na
Fainigiowania
projekiu)

Plan etapu
Iniciowania Projektu

Planowanie

» zapewnienie Srodkéw finansowych
oraz zasobow ludzkich i rzeczo-
wych,

» zatwierdzanie zmian w projekcie,

» przyjmowanie produktéw projektu

» calkowita i ostateczna odpowie-
dzialnos¢ za wyniki projektu.

dostawca, jednak w kazdym z Komitet Warto zwr6ci¢ uwage na ostatni
projektow tego rodzaju role moz- ' Sterujacy punkt — to Komitet Sterujacy ponosi
na wyrézni¢. Przewodniczacy m catkowita i ostateczng odpowie-
Komitetu jest przedstawicielem Nadzér 7 dzialno$¢ za wynik projektu.
biznesowym klienta. Nazywany projektu g] m Odpowiada on bowiem za naj-
jest wlascicielem uzasadnienia wazniejszy element projektu
biznesowego projektu, co bardzo Kierownik Wsparcie - jego uzasadnienie biznesowe.
dobrze odzwierciedla jego funk- Projektu projektu  Oczywiscie, kierownik projek-
cje. Najwazniejszg kompetencja [ tu jest odpowiedzialny za zre-
i odpowiedzialnoscia Komitetu alizowanie projektu zgodnie z
Sterujacego sa uprawnienia do & & & jego zalozeniami okreslonymi
przydzialu zasob6w i inicjowa- przez trojkat ograniczen, ale
nia dalszych prac. Kierownik  Kierownik Kierownik w przypadku, gdy wytworzone

Poza Przewodniczacym Zespolu Zespotu Zespotu przez tak zrealizowany projekt
w sklad Komitetu Sterujacego produkty nie przyniosg spodzie-
wchodzg rowniez Giéwny Uzyt- wanego efektu biznesowego, od-
kownik i Glowny Dostawca. Przy powiedzialno$¢ za to spadnie na
duzym zakresie merytorycznym Przewodniczacego Komitetu. Do-
projektu mogg byc to role petnione tykamy tutaj aspektéow zwigzanych
przez kilka os6b, jednak w celu za- z odpowiedzialnoscig za cykl zycia
pewnienia sprawnej komunikacji na- projektu. projektu oraz produktu projektu. Ten

lezy unika¢ zbytniego rozbudowania
Komitetu. Mimo, iz ostateczne zdanie
w Komitecie nalezy do jego Przewod-
niczacego, to zbyt duza grupa os6b
moze charakteryzowac si¢ zmniejszo-
ng decyzyjnoscia, co w skrajnych przy-

padkach moze prowadzi¢ do paralizu

Podstawowy zakres odpowie-

dzialnosci Komitetu Sterujacego to:

» zatwierdzanie struktury i sktadu
czlonkéw zespotu zarzadzania pro-
jektem,

» sterowanie caloscig projektu — naj-

wyzsza wladza w projekcie,

pierwszy rozpoczyna si¢ w momencie
ustanowienia projektu w procesie ZS1,
czyli przy rozpoczeciu fazy inicjowa-
nia, ten drugi rozpoczyna si¢ wraz z
pojawieniem si¢ potrzeby biznesowe;j i
konczy w momencie zakonczenia eks-
ploatacji wytworzonych przez projekt

Biuletyn Automatyki 59 (1/2009)
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produktéw, bedacych odpowiedzig na potrzebe biznesowa.
Do najwazniejszych zadan Przewodniczacego nalezy

ponadto:

» okreslenie,

celoéw i zakresu projektu,

uzasadnienia biznesowego przedsigwziecia,

ogoblnych parametrow (czas, budzet, forma realiza-

cji),

» przyjmowanie produktéw projektu,

» zatwierdzanie istotnych zmian w projekcie,

» mediacja,

zapewnienie niezbednych zmian w organizacji klienta.
Pozostale role w Komitecie Sterujacym odpowiadajg

przede wszystkim za specyfikacje wymagan, wytworzenie

i odbiér produktéw specjalistycznych projektu. Glowny

Uzytkownik reprezentuje interesy uzytkownikéw produktu

projektu i wszystkich tych, ktoérzy beda pod wplywem re-

zultatow i oddziatywania projektu. Do jego zadan nalezy:

» specyfikacja potrzeb uzytkownika,

» zapewnienie zasobow uzytkownika,

rzadzania strategicznego jest niezbywalna i pozostaje przy
Komitecie Sterujagcym. Nadzoér Projektu moze natomiast
wykonywac czes¢ prac Komitetu Sterujgcego.

W metodyce PRINCE2 Komitet Sterujacy odpowie-
dzialny jest glownie za realizacj¢ proceséw ZS — Zarzadza-
nia Strategicznego. Pierwszym z tych proceséw — ZS1 jest
podjecie decyzji o ustanowieniu projektu, ostatnim — ZS5,
wydanie zgody na zamknigcie projektu. Pozostalte procesy
dotyczg podejmowania decyzji o rozpoczeciu (ZS2), konty-
nuacji (ZS3) prac w projekcie, oraz na zarzadzaniu przez
wyjatki podczas podejmowania decyzji doraznych (ZS4).
Ze wzgledu na uktad modelu fazowego projektu i podziat
na etapy zarzadcze o rekomendowanym czasie trwania 4-6
tygodni Komitet Sterujacy jest angazowany w sytuacjach,
ktére naprawde wymagajg jego decyzyjnosci, tj. przy roz-
poczynaniu projektu, zamykaniu etapu zarzadczego i roz-
poczynaniu kolejnego etapu, co wigze si¢ z rewizjg uza-
sadnienia biznesowego, przy zamykaniu projektu oraz w
sytuacjach zagrozenia projektu. W praktyce w dobrze za-
rzadzanym projekcie zaangazowanie to jest ograniczane do

SEB 254 -~}
SE7 -aff———yj Podajmowanie decyzjl doraznych
SEB I -
Z51 Z52 253 2585
Zezrwolenie na Zezwolenia na Zazwolenie na Zatwierdzenia W ki
PPE—— zainicjowanie realizacig | realizacje planu|  zamknigcia : szystkie
projekiy projakiu atapu lub planu projekiu Zainteresowane
ngdew strony
IP1 IPE ZE1/SE1 ZES SE1 ZP3

» kontakt uzytkownika z zespotem projektowym,

» monitorowanie zgodnosci produktu z wymaganiami.

Glowny Dostawca reprezentuje interesy dostawcow
produktéw projektu, wytwarzajacych, zaopatrujacych,
wdrazajacych produkty projektu. Do jego zakresu obowigz-
kéw nalezy:

» wiedza, umiejetnosci, doswiadczenie w zakresie projek-
towania, wytwarzania, dostarczania i wdrazania pro-
duktéw projektu,

» zapewnienie niezbednego wyposazenia i zasobow do-
stawcow.

Na wniosek Komitetu Sterujagcego moze zosta¢ powo-
tany Nadzor Projektu. Jest to organ, ktoremu Komitet Ste-
rujacy moze przekazac cze¢$¢ swoich uprawnien, dotycza-
cych na przyklad kontroli zmian (Komitet Kontroli Zmian),
nadzoru jakosci czy specyfikacji wymagan. Bardzo istotng
rzeczg jest, aby wraz z kompetencjami nie delegowac przy
tym odpowiedzialnosci. Odpowiedzialno$¢ za catos¢ za-
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minimum i sprowadza si¢ do:
» prac podczas przygotowania projektu,

» wydania zgody na zainicjowanie projektu,

¥

» wydania zgody na rozpoczgcie prac w projekcie,

» na zakonczenie kazdego etapu (co 4-6 tygodni) wydania
zgody na kontynuacje projektu,

»

¥

podejmowania decyzji doraznych w sytuacji, gdy koncza
si¢ kompetencje Kierownika Projektu,
wydania zgody na zamkniecie projektu.

¥

Role w Komitecie Sterujacym moga by¢ taczone.
Mimo, iz metodyka tego nie zaleca, w malym projekcie
Komitet Sterujacy moze by¢ jednoosobowy i sktadac sie z
Przewodniczacego. W tej sytuacji Przewodniczacy przejmu-
je kompetencje i odpowiedzialnos¢ pozostatych cztonkéow
Komitetu Sterujacego. Ze wzgledu na mozliwy konflikt in-
teres6w nalezy jednak wystrzegac sie taczenia rol szczego6l-
nie w przypadku r6l Gléwnego Uzytkownika i Gléwnego

Dostawcy. ®




Instalacje automatyki

Suedzucker Polska S.A. Zakfad produkcyjny ,Cukrownia Swidnica’

I

Zrobotyzowana linia do
paletyzacji workow cukru

Cukrownia Swidnica nalezy do Slaskiej Spotki Cukrowej, wchodza-

cej w sklad grupy Siidzucker. Firma WIKPOL Sp. z o.0. zaprojektowala,

wykonala i uruchomila automatyczng linie paletyzacji, w sklad ktorej

wchodza nastepujace urzadzenia:

»

¥

¥

¥

X

X

¥

¥

¥

X

¥

ciag transportujacy worki, sktadaja-
cy sie z przenosnikoéw tasmowych i
rolkowych,

dynamiczna waga kontrolna ze ste-
rownikiem GSE 665 LCD, zapew-
niajgca wazenie w ruchu opakowan
i ich Kklasyfikacje pod wzgledem
prawidtowosci napelnienia,
detektor metalu, wykrywajacy za-
nieczyszczenia metaliczne w pako-
wanym produkcie,
urzadzenia usuwajace z ciggu
transportowego opakowania o ma-
sie znacznie odbiegajacej od nomi-
nalnej oraz z zanieczyszczeniami
metalicznymi,

uktad formowania workéw, ktérego
zadaniem jest rownomierne rozto-
zenie materialu w worku,

uktad kompletacji opakowan przed
paletyzacja, grupujacy opakowania
po 2 szt. przed pobraniem ich przez
chwytak robota,

robot paletyzujacy firmy Kawasaki
typ ZD250 wyposazony w specjali-
stycznag glowice manipulacyjna,
automatyczny podajnik palet, uzu-
pelniany za pomoca woézka widto-
wego,

zespol przenosnikéw rolkowych do
palet pustych i palet z workami,
automatyczna owijarka zapakowa-
nych palet,

drukarka z aplikatorem nanoszg-
cym etykiety na dwa boki owinigtej
palety.

Robot zostal wyposazony w od-

powiednio zaprojektowang specjali-
styczng glowice manipulacyjng. Jest
ona przeznaczona do precyzyjnego
uktadania workéw z duzg wydajnoscia
- ponad 800 workow na godzine (jest
to Srednia wydajnos¢ eksploatacyjna,
uwzgledniajaca pelny cykl paletyza-
cji).
Glowica (chwytak) wykonuje na-
stepujace operacje:
» w kazdym cyklu pracy robota pobie-
ra z ukladu kompletacji jednocze-
$nie dwa worki,

» uktada pobrane worki na palecie (ze

v

wzgledu na przyjety wzor utozenia
czesto na dwoch kolejnych war-
stwach),

» pobiera ze stosu i uklada na pustej
palecie przektadke papierows.
Konstrukcja chwytaka jest zop-
tymalizowana pod katem uzyskania
powtarzalnego ulozenia workéw na
palecie, jak réwniez ograniczenia de-

formacji workéw podczas przenosze-
nia.

Strefy pracy robota i owijarki
ostonigte sag wygrodzeniami siatkowy-
mi, chronigcymi obstuge linii. Dostep
eksploatacyjny i serwisowy zapewnia-
ja bramy na woézki widtowe lub pale-
towe, (uzupelnianie magazynku palet,
uzupelnianie przekladek) oraz bramki
serwisowe.

Zabezpieczenie bramek na woz-
ki widlowe oraz bramek serwisowych
zrealizowane jest za pomoca rygli
posiadajacych certyfikaty bezpieczen-
stwa. Otwarcie bramki mozliwe jest
dopiero po wcisnigciu przycisku zada-
nia zatrzymania technologicznego linii

Biuletyn Automatyki 59 (1/2009)
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Zadania do wykonania

Utozenie na palecie workéw wentylo-

wych:

» papierowych o masie 25kg z wydaj-
nosciq 800 workéw na godzine,

» papierowych i polipropylenowych
o masie 50kg z wydajnoscig 500
workdéw na godzine.

ZAtOZENIA PROJEKTU

Cele

» praca ciggta 24h/dobe,

» catkowicie zautomatyzowane
uktadanie przektadek pomiedzy
warstwami.

- robot zakonczy cykl pracy, zatrzyma
si¢ w polozeniu wyjsciowym i dopiero
wowczas rygle bramek zostang przez
system bezpieczenstwa zwolnione i
pozwolg na ich otworzenie. Natych-
miastowe zatrzymanie awaryjne za-
pewniaja przyciski bezpieczenstwa
rozmieszczone wokoét linii oraz kur-
tyny $wietlne z uktadem mutingu, po-
zwalajacym na rozrdéznienie przejazdu
palety od wtargnigcia czlowieka.

System bezpieczenstwa spelnia
normy obowigzujgce w Unii Europej-
skiej.

Caly uktad jest w pelni automa-

tyczng linig sterowang przez sterow-
nik PLC z kolorowym dotykowym
panelem operatorskim. Program ste-
rownika synchronizuje prace poszcze-
gblnych urzadzen wchodzacych w
sktad linii, zbierajac sygnaly z licznych
czujnikéw zblizeniowych (optycznych,
indukcyjnych, magnetycznych) oraz
dalmierzy ultradzwigkowych i sterujac
elementami wykonawczymi (napedy
elektryczne i pneumatyczne).
Sterownik linii wspotpracuje z:
» robotem Kawasaki poprzez lagcze
PROFIBUS-DP,
» systemem informatycznym i pane-

lem operatorskim przez tgcze Ether-

net,
» wagg kontrolng i detektorem metali

przez sygnaly dwustanowe.

Zastosowanie moduléw komuni-
kacyjnych Ethernet, wigczonych w za-
ktadowsq sie¢ komputerowg, pozwala
na zdalny dostep do sterownika linii
i kontrolera robota, w celu diagnosty-
ki pracy urzadzen, jak i aktualizacji
oprogramowania. Zapewnia to szybka
reakcje na ewentualne nietypowe za-
chowania linii zglaszane przez obstu-
ge, bez opdznienia na dojazd serwisu.
Prace linii nadzoruje system in-

formatyczny PAKiMA (wtasne opra-
cowanie firmy WIKPOL Sp. z 0.0.)
realizujacy  jednoczesnie  funkcje
zwigzane z kontrolg towaréw paczko-
wanych, kontrolg pracy i konfiguracji
linii. PAKiMA wspoélpracuje z syste-
mem AXAPTA w zakresie sterowania
drukowaniem etykiet logistycznych na
zapakowanych paletach.

Zbigniew Warchocki, Wiktor GoZdz
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Terma Bukowina Tatrzanska

System sterowania 1 SCADA
kompleksu basenow geotermalnych

Wiascicielem obiektu ,,Terma Bukowina Tatrzanska” jest Buko-

wianskie Towarzystwo Geotermalne Sp. z 0.0., zalozone przez miesz-

kancéw Bukowiny Tatrzanskiej. Obiekt zlokalizowany jest ok. 15 kilo-

metrow od Zakopanego, w zacisznej okolicy otoczonej lasami, i sklada

sie z 12 roznej wielko$ci basenéw zasilanych woda geotermalng, 8 saun

oraz szeregu innych ,wodnych” atrakcji. Oddanie obiektu do uzytku na-

stapilo na poczatku grudnia 2008 r.

Na zlecenie firmy EKOTERM z
Krakowa, generalnego wykonawcy cze-
Sci cieptowniczej (centrali ciepta wraz
z kotlownig), wykonanie systemu au-
tomatyki powierzono firmom VISUAL
CONTROL i EL-TECH.

Projekt obejmowal czesS¢ elek-
tryczno-sprzgtowa systemu automaty-
ki (dostawa aparatury kontrolno- po-
miarowej, elementéw wykonawczych
i prace elektroinstalacyjne) oraz prace
programistyczne wraz z rozruchem
obiektow technologicznych.

Funkcje systemu automatyki

Do realizacji podstawowych celow
systemu automatyki wybrane zostaly
nastepujace produkty z oferty firmy
ASTOR:

» sterownik PLC GE Fanuc serii
VersaMax (CPU z portem Ether-
net, kilkanascie modutéw I/0),

» panele operatorskie GE Fanuc
serii QuickPanel (QP View 12”
TFT - 2 sztuki),

» Wonderware System Platform
Single Node wersja 3.0 jako sys-
tem SCADA,

» sprzet sieciowy firmy Korenix.

Systemem automatyki objeta jest
cala centrala ciepla, zasilajagca w ener-
gi¢ cieplng kompleks basenéw termal-
nych, czyli wewnetrzne i zewnetrzne
baseny termalne wraz z zapleczem re-

kreacyjno — biurowo — gastronomicz-
nym. Centralg ciepta tworzg trzy zrédla
ciepla:

» ujecie geotermalne: temperatu-
ra na glowicy 64,5°C, tempera-
tura wody geotermalnej w wezle
cieplnym 60°C,

» pompa ciepta o mocy 480 kW
(docelowo dwie pompy ciepla o
tacznej mocy 960 kW),

» kottownia olejowa o mocy 2x250

kW opalana olejem opatowym.
Funkcje realizowane przez system

automatyki:
» regulacja temperatury kolektora
zasilajacego (regulacja przeplywu

wody geotermalnej i wydajnosci

pompy ciepta),

» regulacja temperatury cieplej wody
uzytkowej wraz z okresowym wy-
grzewaniem zasobnikow w celu
ochrony przed bakteriami legionelli,

¥

regulacja temperatury obiegu cen-
tralnego ogrzewania (regulacja po-
godowa na podstawie krzywych
grzewczych),

X

regulacja temperatury obiegu ogrze-
wania podlogowego.

Korzysci z technologii

Zastosowanie 12” paneli operator-
skich, w polaczeniu z zaawansowanymi
mozliwo$ciami wbudowanego oprogra-
mowania Proficy, pozwolilo stworzy¢
wygodny interfejs systemu sterowania
dla personelu technicznego.

Stacja operatorska systemu SCA-

DA moze realizowaé te same funkcje
co panele operatorskie, stanowigc tym
samym dodatkowy interfejs do syste-
mu sterowania. Ponadto umozliwia
ona Prezesowi Geotermii kontrole nad
pracg obiektu i personelu technicznego
(np. za posrednictwem rejestrowanych
danych pomiarowych i alarmowych).
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System stanowi réwniez S$rodek nie-
zbedny do kontroli poprawnosci i opty-
malizacji algorytmow sterowania.

Korzysci dla programisty

Z punktu widzenia programisty
i wykonawcy systemu, wykorzystanie
Wonderware Application Server (wcho-
dzacego w skiad Platformy Systemowej

Ekran panelu operatorskiego

Wonderware) do stworzenia systemu

SCADA daje nastepujace korzysci:

» duza efektywnos¢ wykorzystania li-
cencji (licencjonowanie tylko zmien-
nych I/0O, brak limitéw na zmienne
wewnetrzne),

» mozliwos¢ automatycznego adreso-

wania zmiennych (atrybutéw) syste-
mu SCADA.

Jedna z technik uzywanych przez
nizej podpisanych jest modelowanie
obiektow technologicznych (np. urza-
dzen, pomiaréw) za pomocg zmien-
nych strukturalnych w oprogramowa-
niu narzedziowym dla sterownika PLC
(Proficy ME), a nastepnie odwzorowy-
wanie ich jako obiektow Wonderware
Application Server.

Zmienne , sterownikowe” ekspor-
towane z Proficy ME do tabeli SQL
Server sg nastgpnie wykorzystywane
do automatycznego adresowania atry-
butéw obiektéw serwera aplikacji.

Skraca to znacznie czas wykona-
nia aplikacji i redukuje liczbe btedéw
adresowania.

Robert Wasko — VISUAL CONTROL
Robert Dudzik — EL-TECH
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Koksownia Przyjazn

System sterowania i nadzoru
baterii nr 5

,Uruchomienie nowej baterii na Koksowni Przyjazi nie mialo za zadanie zwiekszenia produkcji. Projekt

przewidywal podniesienie jakosci koksu i efektywnosci calego procesu. Dzieki wdrozeniu systemu ASTOR

osiagneli$my nie tylko pierwotnie zalozone cele: udalo si¢ takze zbieraé dane z instalacji, analizowa¢ powstale

problemy, a przez to optymalizowa¢ funkcjonowanie Baterii. Na automatyzacji skorzystal takze personel ob-

stugujacy caly proces, ktérego rola zmienila si¢ z decyzyjnej na nadzorcza.

Koksownia Przyjazih Sp z 0.0. w
Dabrowie Gorniczej jest sukcesorem
Zaktadow Koksowniczych ,,Przyjazn”;
kontynuuje dobre tradycje koksownic-
twa i hutnictwa w Regionie, siegajace
konca XVIII wieku. Koksownia zosta-
ta zaprojektowana i wybudowana jako
kompleks skladajacy si¢ z czterech
baterii koksowniczych, licznych obiek-
tow towarzyszacych, w tym obiektow
przygotowania mieszanki weglowej,
suchego chlodzenia

instalacji kok-

su, zespolu sortowni koksu, instalacji

cyjnych zakladu oraz poprawe jakosci

wytwarzanego koksu. Czynnikiem
decydujacym o tej ostatniej jest czas,
systematycznos¢ oraz stabilnos¢ pa-
rametréw takich, jak temperatura czy
ciSnienie gazu podczas koksowania.
Aby osiggnac zalozony cel, konieczne
bylo zautomatyzowanie calego procesu
i wprowadzenie systemu, ktéry usyste-
matyzowalby, zsynchronizowatby i har-
monogramowal prace komor. Kierujac
si¢ wymaganiami sprzetowymi, ser-
wisem posprzedazowym i poziomem

ceramika, ktérg wylozone sg poszcze-
g6lne komory od wewnatrz i bateria w
tym momencie nadaje sie juz tylko do
kompleksowego i bardzo kosztownego
remontu. Dlatego do sterowania zasto-
sowany zostatl uktad redundantny Ma-
XON podnoszacy dostepnos¢ systemu.
System ten zbudowany jest w oparciu
o dwa kontrolery: aktywny (sterujacy
w danym momencie procesem) oraz
rezerwowy. W przypadku probleméw
z kontrolerem aktywnym sterowanie
przejmuje kontroler rezerwowy i dzieki

produkgcji.

» Optymalizacja produkcji.

analizy.

» Poprawa jakosci i wydajnosci produkgji.

» Zbieranie danych i mozliwos¢ ich pozniejszej

WYZNACZNIKI SUKCESU
Cele
» Petna automatyzacja wykonywanych operacji. »
» Zapewnienie powtarzalnosci i bezpieczenstwa »

btedow.

» Oszczednosci finansowe dzieki optymalizacji produkcji.
» Gromadzenie wiarygodnych danych dotyczqcych pracy maszyn i

przebiegu produkcji.

» Mozliwo$é¢ diagnozowania przyczyn przestojoéw i awarii.

Systematyzacja procesu i poprawa wydajnosci.
Automatyzacja produkcji - zminimalizowanie ryzyka popetnienia

Rezultaty

oczyszczania gazu koksowniczego i
odzysku weglopochodnych, instalacji
oczyszczania Sciekéow i sktadowiska
odpadéw, obiektéow energetycznych i
pomocniczych. Wobec planéw strate-
gicznego rozwoju Koksowni okazalo
sie, ze wydajnos¢ czterech leciwych ba-
terii koksowniczych (najstarsza z nich
dziala od 1987 r.) jest juz niewystarcza-
jaca. W zwiazku z tym podjeta zostata
decyzja o zainwestowaniu w budowg
nowej, pigtej baterii koksowniczej z in-
stalacjag mokrego gaszenia koksu.
Nowopowstaly obiekt miat za za-
danie utrzymanie zdolnosci produk-

wsparcia technicznego, Koksownia
Przyjazn zdecydowala si¢ na zainstalo-
wanie rozwigzania opartego o produk-
ty z oferty firmy ASTOR.
Gtéwnymuktadem sterujagcym pra-
cg baterii koksowniczej jest system Ma-
xON zbudowany w oparciu o zredun-
dowane kontrolery PACSystems RX3i
oraz oddalone uklady wejs¢/wyjs¢, z
ktérymi system nadrzedny komunikuje
sie w oparciu o sie¢ Ethernet. Bateria
koksownicza to uktad, ktéry pracuje w
trybie cigglym, nie ma mozliwosci za-
trzymania, czy tez przestoju. Wygasze-
nie baterii oznacza jej likwidacje. Peka

temu proces jest sterowany dale;j.

Dodatkowym  zabezpieczeniem
na wypadek awarii jest jeszcze jeden
kontroler RX3i zwany awaryjnym. Jest
on niezalezny od opisanego wczesniej
ukladu MaxOn i zapewnia sterowanie
kluczowymi parametrami baterii na
wypadek probleméw z glownym ukta-
dem sterujgcym.

Oproécz gtéwnego ukladu steruja-
cego w systemie znajduja si¢ jeszcze
pojedyncze kontrolery sterujace insta-
lacjami pomocniczymi: kontroler od-
pylni, kontroler pompowni, kontroler
wiezy wegla, kontroler sortowni koksu,
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kontroler zatadunku koksu.

Kolejnym istotnym elementem
systemu jest kontroler komunikacyj-
ny. Zapewnia on komunikacj¢ systemu
nadrzednego z kontrolerami zainsta-

lowanymi w poszczegélnych wozach

obstugujacych bateri¢ (dwa wozy za-
sypowe, woz przelotowy, wypychar-
ka oraz dwa wozy gasnicze). Wozy sg
elementami mobilnymi i komunikacja
przy uzyciu kabla bylaby z nimi bardzo
trudna lub nawet niemozliwa, a wiec do
komunikacji zostaly uzyte radiomode-
my SATEL. Urzadzenia te zapewniajg
pewna, bezprzewodowsa komunikacje
kontrolera, zwanego komunikacyjnym,
z poszczeg6lnymi wozami.

Warstwa nadrz¢dna systemu ste-
rowania baterig to Platforma Systemo-
wa Wonderware. W zwigzku z faktem,
ze dostepnos$¢ systemu w przypadku
baterii jest bardzo istotna, rowniez w
warstwie nadrzednej zostal zastosowa-
ny ukiad dwoch redundantnych serwe-
réow aplikacji. Wybor technologii Won-
derware ArchestrA umozliwil réwniez
realizacje rezerwacji w zakresie komu-
nikacji z systemem sterowania oraz lo-
gowania danych historycznych.

Serwery aplikacji wchodzace w
sktad Platformy Systemowej Wonder-
ware odpowiedzialne sg za komunika-
cje z uktadem sterowania Max-On GE
Fanuc, realizacje logiki systemu nad-
rzednego, zapisywanie danych histo-
rycznych w przemystowej bazie danych
Wonderware Historian oraz dostarcza-
nie danych do oprogramowania wizu-
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alizacyjnego Wonderware InTouch,
ktére umozliwia monitorowanie i ste-
rowanie procesem oraz analiz¢ historii
parametrow technologicznych.

Jako tacze komunikacyjne pomie-
dzy uktadem MaxOn, a uktadami odda-

lonymi wejs¢/wyjs¢ wykorzystano sie¢
Ethernet w topologii typu RING. Jest
to kolejna funkcjonalnosé¢ zwiekszaja-
ca dostepnosc systemu sterowania.
Wdrozenie trwalo 1,5 roku - roz-
wigzanie zaczelo dziata¢ na poczatku
2007 roku. Pierwszym, dwumiesigcz-
nym, etapem byl rozruch systemu na
czas suszenia komoér — nie produkowa-
no jeszcze koksu, ale system opalania
i sterowania musial funkcjonowac.

Wtedy wtasnie uruchomiono sterow-
niki, serwer centralny, oprogramowa-
nie wizualizacyjne i wprowadzono
podstawowe regulacje systemowe. Po
zakonczeniu tego procesu, nastgpil

okres rozruchu goracego: rozpocze¢la

sie produkcja koksu, a wigc wszystkie
sterowniki obiektowe, ktore sg zwigza-
ne z maszynami oraz z dostawg wegla i
odbiorem koksu z baterii, musialo dzia-
ta¢. Etap ostatni, czyli wprowadzenie
systemoéw raportowania i stworzenie
bazy danych, ze wzgledu na skompliko-
wane zaleznos$ci sekwencyjne, zasadni-
czo zakonczyl sie w potowie 2007.
Wdrozenie oprogramowania Won-
derware w 5 Baterii przyniosto Kok-
sowni Przyjazi wymierne korzysci:
dzieki automatyzacji wiekszosci proce-
sow udato si¢ je usystematyzowac, co
poprawito warunki pracy obstugi i zmi-
nimalizowalo ryzyko popelnienia ble-
déw. W systemie podane zostaly Scisle
okreslone czasy zasypu i oprézniania
komor, co pomaga utrzymac ciag tech-
nologiczny i ptynnos¢ produkcji. Zaim-
plementowane w Koksowni produkty z
oferty ASTOR umozliwiajg zbieranie
kompleksowych danych, dotyczacych
funkcjonowania instalacji: przebiegu
produkcji, planéw, wydajnosci oraz
wsteczny wglad do informacji, a wigc
diagnozowanie przyczyn przestojow
czy awarii. Niewatpliwg zaleta syste-
mu jest tez optymalizacja wytwarzania
koksu, a co za tym idzie, duze oszczed-
nosci finansowe. Dodatkowo, zasto-
sowana technologia i sprzet wplywajg

pozytywnie na zewnetrzny wizerunek
firmy: kontrahenci postrzegaja ja jako
innowacyjna i prestizowaq.

Aplikacja zostata wdrozona
przez firme ASKOM
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Okregowa Spétdzielnia Mleczarska Pigtnica

Oprogramowanie Wonderware MES
wspomaga zarzadzanie pakowaniem
serkow wiejskich

Okregowa Spoéldzielnia Mleczarska w Piatnicy jest jednym z lideréw oferujacych szeroki asortyment pro-

duktéw mleczarskich i posiada prawie 50% udzial w sprzedazy serka wiejskiego na polskim rynku. Tajemnica

jej sukcesu tkwi nie tylko w prowadzeniu pod $cistym nadzorem technologiczno-sanitarnym w petni zautoma-

tyzowanego procesu produkcyjnego, ale takze w sigganiu po nowoczesne rozwigzania z dziedziny efektywne-

go zarzadzania i kontroli produkcji.

Chcac nadazy¢ z produkcja jed-
nego z flagowych wyrob6w i sprostac
wymaganiom popytu, ostatni etap linii
technologicznej serka zostal wypo-
sazony w jedna z najbardziej wydaj-
nych maszyn pakujgcych w tej czesci
Europy. Jednak kluczowa kwestig jest
wlasciwy sposéb zarzadzania pro-
dukcja wraz z nadzorem efektywno-
Sci i utrzymania ciggu pracy. Dlatego
tez zarzad OSM Pigtnica zdecydowat
sie na wprowadzenie systemu MES,
wspomagajgcego zarzadzanie wydaj-
nosciag produkcji maszyny pakujacej
serki wiejskie.

Wdrozenie systemu MES

Omawiany system oparto na
oprogramowaniu Wonderware MES,
a w szczeg6lnosci na module Wonder-
ware Performance Software, stuzacym
do analizy przestojow oraz wydajnosci
pracy maszyn.

Wdrozony system, dzieki wyko-
rzystaniu elastycznej architektury
ArchestrA, nie ingerujac w spos6b
prowadzenia procesu, automatycz-
nie rejestruje stan, w jakim znajduje
si¢ maszyna, na biezaco wyliczajac
wskaznik efektywnosciowy OEE.
Dzigki mozliwosci wykrycia najczest-
szych awarii, operatorzy zajmujacy si¢
utrzymaniem ruchu mogg ,uderzyc”

w zrédlo przyczyn przestojow, a nie

Job Summary: Ampack
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Kolejka zlecen produkcyjnych w systemie wizualizacji Wonderware InTouch

tylko niwelowac skutki zatrzymania.
Dodatkowo zostaly stworzone obiek-
ty przypominajgce o zblizajacych sig
terminach prac konserwacyjnych,

analizujace pod wzgledem czasu pracy

lub ilo$ci wykonanych cykli dany pod-
zespol maszyny. Wybrane parametry
maszyny pakujacej logowane sg histo-
rycznie za pomocg oprogramowania
Wonderware Historian.

Zarzgdzania Produkcjg.

Information Server.

pakowanego asortymentu.

WYZNACZNIKI SUKCESU
Rezultaty
» Zestaw raportéw bedqgcych bogatqg bazg wiedzy dla dziatu Utrzymania Ruchu i
» Dostep do aktualnych danych z hali produkcyjnej poprzez portal internetowy
» W petni automatyczne logowanie standéw pracy oraz przestojéw.
» Przypominanie o zblizajgcych sie konserwacjach danych podzespotéw maszyny.
» Odkrycie stabych punktéw w procesie pakowania i pézniejsza optymalizacja

przyczynity sie do zwiekszenie wskaznika wydajnosci OEE o 8%.
» Wprowadzenie zlecen produkcyjnych umozliwito kontrole jako$ciowo-ilosciowq
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Na potrzeby systemu zostala
stworzona odrgbna wizualizacja w
InTouch,

poprzez ktérg uruchamiane sg kolejne

$rodowisku Wonderware Cele

» Stworzenie jednolitego systemu

raportowania wydajnosci produkgji.

Kontrola aktualnego stanu maszyny.

Analiza wydajnosciowa poprzez

monitorowanie wskaznika OEE.

» Analiza mocy produkcyjnych oraz
Zuzycia surowcow.

zlecenia produkcyjne oraz rozliczana
jest produkcja. Dzigki Wonderware | »
MES - modul Performance Software |”»
- rejestrowane sa wszystkie parame-
try zwigzane z powstawaniem danego
asortymentu: poczawszy od zrodla su-

WYZNACZNIKI SUKCESU

Wyzwania

» Wuykrycie oraz eliminacja najczest-
szych przyczyn przestojéw maszy-
ny pakujqgce;j.

» Usprawnienie dotychczasowego
sposobu zarzgdzania produkcjg.

» Minimalizacja naktadu obowigz-
kéw dla operatoréw na potrzeby
systemu.

rowca, na dacie przydatnosci i infor-
macjach o osobie obstugujacej maszy- rezerwowe moce produkcyjne, a tym

n¢ skonczywszy.

samym zwigkszy¢ wydajnosc¢ linii.
(...). Wiedzielismy, Ze jest to mozliwe,

Kluczowe
efekty wdrozenia

Bezsprzecznie  najbardziej
miarodajng korzyscig z wdro-
zenia systemu Wonderware sg
wszechstronne raporty, przy-
gotowane na potrzeby pracow-
nikéw dziatéw utrzymania ruchu
oraz kierownictwa. Zastapity one do-
tychczasowy sposo6b zbierania danych
o produkcji, a ponadto staly sie przy-
stepnym i szybkim Zrédiem informacji
na temat najczestszych awarii, stanoéw
pracy, konserwacji, czy rozliczen zaso- ale nie sqdziliSmy, Ze poprawa moze
by¢ az tak duza. Uspokoilo nas to, ze
przy zwigkszeniu produkcji, linia nie

bow zuzywanych podczas pakowania.
»Na podstawie raportu pokazujg-
cego stopieri wyRorzystania maszyny, bedzie ‘wqskim gardlem’ ograniczajg-

szef produkcji jest w stanie wyliczy¢é cym zdolnosci produkcyjne.” — prze-
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Raport przestojow Wonderware Information Server
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konuje Gtéwny Automatyk mleczarni
w Piatnicy.
Dostep on-line do wszystkich ra-
portow oraz podstawowych i aktual-
nych parametréw zwigzanych z pako-
wanym asortymentem, zapewnia
portal raportowy Wonderware
Information Server. Pozwala to
na przeprowadzenie r6znorodnych
analiz, opartych o rzeczywiste dane
z dowolnego miejsca nie tylko na te-
renie zaktadu.

Wartg podkreslenia cechg syste-
mu jest fatwos¢ projektowania i roz-
woju aplikacji, jaka zapewnia archi-
tektura ArchestrA, oraz uproszczenie
zarzadzania zleceniami produkcyij-
nymi w module Wonderware Perfor-
mance. Dzieki tym funkcjom czas
potrzebny na dodawanie zlecen do
kolejki dla zdefiniowanego wczesSniej
asortymentu moze by¢ ograniczony do
minimum.

Mleczarnia w Pigtnicy, chcac
poprawiac efektywnos¢ produkcji ko-
lejnych linii, rozwaza nast¢pne wdro-
zenia na inne maszyny pakujace, przy
uzyciu tych samych zasobow sprzeto-
wych i licencyjnych: ,W przysziosci
chcemy rozbudowaé system raporto-
wania o kolejne maszyny i linie pro-
dukcyjne, aby moc w petni analizowac
prace naszego zaktadu.”- podsumowu-
je Gtéwny Automatyk OSM Piatnica.

Aplikacja zostata wykonana przez
firme Milkomatic Sp. z o0.o0.




Ostatnie strony

Zdziebko optymizmu

Ostatnio w tym miejscu troche przysmucitem, mimo tak radosnej at-

mosfery panujacej wokét. Postanowitem wiec, ze tym razem bedzie wesoto

i optymistycznie, rowniez na przekdr otoczeniu. Taki ze mnie cyniczny prze-

kornik. Dzi$ wszyscy odmieniaja stowo ,kryzys” przez wiecej przypadkow,

niz zna ich jezyk polski. Trzeba koniecznie da¢ temu pryncypialny odpar.

Wszak, jak mawiali starozytni medrcy: jest dobrze, ale nie beznadziejnie.

Bagdz-
my  szczerzy:
powody do
optymizmu sa.
Zima sie kon-
czy i trzeba
przyzna¢, ze
drogowcy ge-

neralnie  dali
rade! Jak na takie ostre ataki $niegowe, ja-
kich bylismy swiadkami, wykazali sie impo-
nujaca skutecznoscia. Nadal jest nadzieja,
ze autostrady w koncu powstang. Podob-
no ich plany pod wzgledem rozmachu nie
maja sobie réwnych na catym kontynen-
cie. Tak, to oczywiste: plany i projekty to
nasza mocna strona.

EURO 2012 tez coraz blizej. Przedsta-
wiciel UEFA po zbadaniu stanu przygoto-
wan we Wroctawiu powiedziat: ,,Widziatem
m.in. plac pod budowe nowego stadionu,
bardzo podobat mi sie tez Rynek”. Dele-
gacji pokazano tez plac pod budowe sta-
dionu w Warszawie, jak réowniez plac pod
budowe stadionu w Gdansku (ten ostatni
z poktadu jeepdw, bo teren tam trudny,
zwhaszcza po deszczu). Nikt nie ma chyba
zadnych watpliwosci - place pod budo-
we réznych rzeczy to nasza bardzo mocna
strona.

Takich mocnych stron mamy wiecej,
a s dziedziny, w ktérych jesteSmy wrecz
potega. Kto nie wierzy, temu proponuje
wycieczke do Urzedu. Whasciwie obojetne
jakiego, ale jesli lubimy mocne wrazenia,
dobry bedzie na przyktad skarbowy lub
ZUS (ten ostatni potrafi doprowadzi¢ do
przyduszenia samym widokiem swojej
siedziby). Wchodzimy i.. od razu czuje-
my moc! Kolana samoczynnie sie uginaja.
Bez watpienia: nasz korpus urzedniczy to
spadkobierca wspaniatych

bezposredni

tradycji polskiej husarii, przed ktoéra drzata
niegdys cata Europa.

Ale najwieksza potega jest polski
sport. Ha ha ha, ale $mieszne! Powaznie pi-
sze! Prosze przesta¢ pukac sie w czoto. Nie
mam oczywiscie na mysli polskich spor-
towcow, nawet tych kilku, ktérzy rzeczy-
wiscie odnosza znaczace sukcesy. Chociaz
jest faktem, ze jezeli chodzi o ,nadzieje
medalowe”, to plasujemy sie w $wiato-
wej czotdwce. Podobnie dobrzy jestesmy
w takich specjalnosciach, jak ,podbija-
nie bebenka” oraz ,optymistyczny amok
przedstartowy”. Wystarczy poczyta¢ gaze-
ty i portale internetowe przed jakakolwiek
wieksza impreza sportowa. ,,Dzi§ Kowalski
walczy o ztoto!” (Nastepnego dnia: ,17
miejsce Kowalskiego”, a takze ,Kowalski:
Miatem pecha, jutro bedzie lepiej”.)

Ale, jako sie rzekto, nie sportowcy
stanowia site polskiego sportu. Najwaz-
niejsi bowiem sg Dziatacze. Sél tej ziemi,
prastara stowianska sita ptynaca z polskich
lasow. Inteligentni, oczytani, elokwentni,
kulturalni, poligloci, zawsze trzezwi. To oni
w trudzie i znoju budowali ztotem kreslo-
na tradycje Polskiego Sportu, przez duze
,P” 1 duze ,S”. To ich bezinteresownemu
wysitkowi zawdzieczamy wszystkie sukcesy.
Przed nimi drza ministrowie. Wielu prébo-
wato Dziataczom zaszkodzi¢, ale powybijali
sobie zeby i potamali miotty.

Dlatego nie mozemy watpi¢, ze przed
nami $wietlana przysztos¢. Rzeka medali
nadal bedzie ptyna¢, EURO uda sie nad
wyraz, w polskiej pitce nadal nie bedzie
zadnej korupcji, a stan kasy bedzie sie zga-
dza¢. Chyba, ze znajdzie sie kto$ z dosta-
tecznie twarda miotta. Ale... po co cokol-
wiek zmieniac? Czy teraz jest Zle? Dobrze
jest... ale nie beznadziejnie.

Mateusz Pierzchata

Medaliada

Pewnie zzera was ciekawosc,
Co tam kiebi sie w oddali?
To narodu wielka rados¢:
Kolorowych grad medali!

Tak! Po tylu dniach chudziutkich,
Petnych klesk, porazek, wpadek,
Ktorych dramatyczne skutki
Krzyczq glosno z pism okiadek.

Znow przegrana na sam Roniec,
Chociaz wczesniej szto tak dobrze.
Znowu nie chcq skakac konie,
Kajak sie roztrzaskat o brzeg.

Znow judoka padt na plecy,
Gdy juz myslal, ze wygrywa.
FLuk sie zepsul, tak dla hecy.
Jacht po prostu nie chciat ptywac.

Znow nie powiatl wiatr skoczkowi,
Wiec na bulg spadt jak worek.
Pitka pierzchia piltkarzowi,

Miast do bramki — wyszla w pole.

Bokser nasz po paszczy dostat,
Bo go pomiar czasu zawiodl.
Szermierz zas ofiarg zostat
Sedziow mafii i uktadu.

Rowniez goscie z telewizji
Nie mieli przyjemnej roli.
No bo jak tu ludziom wszystkim
Zdac relacje z tej niedoli?

Mgdrze naswietlali sprawe,
Operujgc trudnym stowem.
A Szpakowski Dariusz nawet
Sie po tysej skrobat glowie.

Lecz mingly juz te czasy!

Nowa sig potega rodzi!

Juz z herosow dzielnych naszych.
W gtos nasmiewac sie nie godzi.

Nie przegrywa juz dzis Polak.

W niemal wrecz ostatniej chwili.
Radosé, 1zy, Mazurek, sto lat!
Sukces, SUKCES, moi mili.

Mogtby zadac ktos pytanie:
Co ten sukces dzisiaj znaczy?
Otoz taki efekt daje

Cigzki trud i zndj... dziataczy.

Sport nasz pchajq oni dzielnie
Szlakiem wiecznie wyboistym.
W dtoniach swoich dzierzq kielnie
Wznoszgc chwaty gmach strzelisty.

Podzigkujmy dzis im zatem,
Za sukcesow cale morze!
Odnoszonych zimg, latem,
I 0 kazdej innej porze.

Wigc pamietaj, czytelniku!
Ocen ludzi nie wypaczaj!
Ponad prace zawodnikoéw
Wyzej dzielo cen dziatacza.



Ostatnie strony

Ludzie ASTORA 9)

Pawet Halicki urodzit sie niedawno temu w Biatym-
stoku. Dziecinstwo i lata mtodziencze spedzit w Czarnej
Biatostockiej, tam tez chodzit do szkoty podstawowej. Juz
wtedy interesowat sie nowoczesng technika, co doprowa-
dzito go do Technikum Elektrycznego w Biatymstoku, gdzie
ukonczyt kierunek ,elektronika ogélna”. Wiasnie ta dzie-
dzina wiedzy pochtaniata go bez reszty. Pawet dtugie go-
dziny spedzat nad lektura ,Elektroniki dla Wszystkich” czy
~Praktycznej elektroniki”, zawsze praktycznie weryfikujac,
cho¢ z réznym skutkiem, teorie gtoszone przez autoréw
publikowanych tam artykutéw. Niektére urzadzenia elek-
troniczne zbudowane przez Pawta do dzisiaj dziataja w jego
domu i bytej szkole.

Dyplom technika umozliwit mu kontynuowanie edu-
kacji na Wydziale Inzynierii Elektrycznej i Komputerowej

Politechniki Krakowskiej. Studia — na kierunku ,elektro-
technika” i specjalnosci ,,automatyka” — pozwolity Pawtowi
rozpocza¢ wielka przygode z firma ASTOR. Byto to w 2005
roku, gdy Pawet pojawit sie w krakowskiej centrali firmy, w
Dziale Robotéw Przemystowych, jako praktykant. Praca z
robotami stata sie jego pasja, do dzisiaj rozwija ja udziela-

jac wsparcia technicznego klientom, prowadzac szkolenia z
zakresu robotow Kawasaki, a takze prowadzac wtasne pro-

jekty sprzedazowe. Dobra znajomosc¢ zagadnien z dziedziny
sterownikéw PLC i oprogramowania przemystowego po-
zwala mu szerzej patrze¢ na automatyke przemystowa, na
potrzeby klientéw i pojawiajace sie techniczne problemy.

Wielkim hobby Pawta, kultywowanym od dziecinstwa
jako tradycja rodzinna, jest towiectwo. To pasja, ktoérej
mogtby poswiecac kazda wolna chwile. Tereny towieckie,
na ktérych poluje, to okolice Puszczy Knyszynskiej. Dlatego
tez w miare mozliwosci odwiedza strony rodzinne, spedza-
jac ten czas na tonie natury wraz ze swoja dwururka oraz
ojcem i dziadkiem - réwniez mysliwymi. Myslistwo pozwala
mu odpoczad, jest takze zrodtem relaksu i wytchnienia od
spraw zawodowych. Pawet mieszka w Krakowie, wiec sitg
rzeczy wyjazdy te sa dla niego stanowczo zbyt rzadkie.

Forme strzelecka Pawet szlifuje na strzelnicy, tam tez
czesto mozna go spotkac strzelajacego do rzutkdéw. Ale i
sala gimnastyczna nie jest mu obca — wraz z narzeczong
Krysia i znajomymi lubi gra¢ w siatkéwke. Oprécz tego cza-
sem — w tym samym towarzystwie — poznaje krakowskie
piwnice i puby.

Pierwszy kontakt z firmqg ASTOR

ASTOR Gdarisk ASTOR Olsztyn

ASTOR Wroctaw

ul. Polanki 12; 80-308 Gdarisk
tel. 058 554 09 00; fax 058 554 09 09
e-mail: gdansk@astor.com.pl

ASTOR Katowice

ul. Ks. Bpa. Bednorza 2a-6; 40-384 Katowice

tel. 032 355 95 90; fax 032 355 95 99
e-mail: katowice@astor.com.pl

ASTOR Krakow

ul. Smolensk 29; 31-112 Krakow

tel. 012 428 63 60; fax 012 428 63 69
e-mail: krakow@astor.com.pl
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ul. Stalowa 4; 10-420 Olsztyn
tel. 089 526 79 29; fax 089 526 79 29
e-mail: olsztyn@astor.com.pl

ASTOR Poznan

ul. Zniwna 4; 61-663 Poznan

tel. 061 871 88 00; fax 061 871 88 09
e-mail: poznan@astor.com.pl

ASTOR Warszawa

ul. Stepinska 22/30; 00-739 Warszawa
tel. 022 569 56 50; fax 022 569-56-59
e-mail: warszawa@astor.com.pl

Al. Karkonoska 59; 53-015 Wroctaw
tel. 071 332 94 80; fax 071 332 94 89
e-mail: wroclaw@astor.com.pl

ASTOR Infel

ul. Pierwszej Brygady 35;

73-110 Stargard Szczecinski

tel. 091 578 82 80; fax 091 578 82 89
e-mail: stargard@astor.com.pl



Precyzja

’©
Przyjazna robotyka

Roboty Kawasaki sg precyzyjne i wszech-
stronne. Zapewniajg wysokg, powtarzalng
jakosc¢ produkgji. Z precyzjg rowng grubosci
wtosa powtarzajg wykonywane czynnosci.
Eliminujg pomytki i zwiekszajg wydajnosc
produkcji. Przekonaj sie jak optacalne jest
posiadanie wtasnego robota.

ASTOR www.astor.com.pl/robotyka



