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Aktualnosci

PACSystems RX3i Produktem Roku 2008

ASTOR po raz kolejny nagrodzony za najlepszy system sterowania

omySlne dla firmy ASTOR oka-
P zalo sie rozstrzygniecie konkursu
miesigcznika ,,Napedy I Sterowanie”
na PRODUKT ROKU 2008. W ka-
tegorii SYSTEMY STEROWANIA
PROCESAMI I UKEADAMI, pierw-
sza nagrode przyznano systemowi ste-
rowania PACSystems RX3i firmy GE
Fanuc Intelligent Platforms z oferty
ASTOR. Ze wzgledu na uniwersalno$é
i otwartoS¢ systemu coraz czesciej
stosowany jest w przedsiebiorstwach
produkcyjnych, w wielu typach apli-
kacji sterujacych.

Ideg Konkursu rozpisanego pod ko-
niec ubieglego roku byto wyrdznie-
nie najlepszych wyrobéw i rozwia-
zan technicznych prezentowanych
na lamach miesigcznika ,Napedy
i Sterowanie” w ciggu 2008 roku. Jury
w sktadzie: prof. Ryszard Tadeusie-
wicz, prof. Stanistaw Pirog, prof. Wi-

told Byrski, prof. Wactaw Kollek, prof.

Edward Tomasiak, dr inz. Zbigniew

Szulc, po zapoznaniu si¢ z opraco-
waniami zgloszonymi do konkursu
wylonito laureatow w czterech ka-
tegoriach: napedy i silniki, systemy

sterowania procesami i ukfadami,

sieci i komunikacja oraz urzadze-
nia pomiarowe i czujniki. Uroczyste
wreczenie nagrod odbylo sie podczas
targdbw Automaticon w Warszawie.
Najwyzsza nagroda przyznana PAC-
Systems RX3inie jest pierwsza dlatego
produktu. Przypomnijmy, ze ASTOR
trzymal réwniez pierwszg nagrode
dla systemu sterowania od czytelni-
kéw magazynu Utrzymanie Ruchu. Co
potwierdza fakt, ze rozwigzanie jest
juz uznane na polskim rynku. Jak ko-
mentuje wyr6znienie Prezes ASTOR,
Stefan Zyczkowski — “Uzytkownicy
wybierajq ten produkt ze wzgledu na
wigkszqfunkcjonalnosc, wporownaniu
z systemami starszej generacji kla-
sy PLC (Programmable Automation
Controller). Zachowujgc te samg
ceng, PACsystems RX3i daje znacznie
wigksze mozliwosci, przy nieporowny-
walnie wigkszej mocy obliczeniowej
procesora i szybkosci dziatania sieci

komunikacyjnych”. m

Modbus TCP Server w sterownikach serii XL

Firma Horner wprowadzila do swojej oferty modul rozszerzen, umozliwiaja-

cy komunikacje sterownikéw XLe oraz XLt w sieci Ethernet z wykorzysta-

niem protokolu Modbus TCP w trybie Server. Dzieki temu te male sterowniki

maja teraz znacznie szerszy zakres zastosowarn.

Dotychczas sterowniki z rodziny XL
byty stosowane na matych instalacjach,
gdzie komunikacja w sieci Ethernet

nie byla wymagana. Rozbudowanie

sterownika o opcjonalny port pozwa-
la na jego wykorzystanie w wiekszych
systemach sterowania, gdzie moga
pracowaé jako wezly koncowe sieci,
realizujac proste algorytmy sterujace,
a takze zbiera¢ dane i przesylac je do
systemow nadrzednych. Jednolita plat-
forma komunikacji pozwala réwniez
na wymiane danych z systemami typu
SCADA oraz — co bardzo wazne — na
zdalne programowanie sterownika
przy pomocy oprogramowania narze-
dziowego Cscape. Ciekawym zastoso-
waniem moze by¢ r6wniez monitoring
pracy i wydajnosci maszyn znajduja-
cych si¢ na halach produkcyjnych —

rozwigzanie stosowane coraz czesciej
z uwagi na bezposrednie przetozenie
na jakos¢ i efektywnos$¢ produkcji.
Wbudowana obstuga sygnaléw wejsc
i wyjs¢ pozwala na zbieranie infor-
macji o pracy maszyny i przesylanie
ich za posrednictwem sieci Ethernet
do systeméw bazodanowych oraz do
systeméw odpowiedzialnych za pla-
nowanie produkcji. W przypadku gdy
maszyn jest duzo, w celu tatwiejszego
zarzadzania nimi mozna wykorzystaé
opcjonalne oprogramowanie Envision
RV, ktére pozwala na asynchroniczng
komunikacj¢ ze sterownikiem wyko-
rzystujac do tego sieci Ethernet.
Modut komunikacyjny obstuguje stan-
dard 10/100BaseT i montowany jest
bezposrednio na tylnej czesci sterow-
nika XLe lub XLt. ®
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ASTOR po raz drugi z rzedu
najlepszym dostawcg systemow MES

ecyzja jury konkursu organizowanego przez MSI Polska, ASTOR po raz

drugi z rzedu zostal wybrany najlepszym dostawca IT dla przemystu w ka-
tegorii MES. W konkursie organizowanym co roku przez redakcje MSI Polska,
uzytkownicy systeméw MES docenili rozwigzania Wonderware MES oferowa-
ne przez ASTOR we wspolpracy z grupa partneréw wdrozeniowych.

Na podstawie ankiet wysytanych do
uzytkownikéw systeméw MES, jury
konkursu co roku wylania najlep-
szego dostawce, przyznajac mu tytut
,Najlepszy dostawca IT dla przemystu
2008” w kategorii ,,MES - producent/
dostawca w Polsce".

"Jest to dla nas bardzo waine wyroz-
nienie, a fakt otrzymania tej nagrody
dwa razy z rzedu w latach 2007 oraz
2008 potwierdza skutecznos¢ modelu
dziatania firmy ASTOR na polskim
rynku automatyki i informatyki dla

zowanych i certyfikowanych partner-
skich firm wdroZeniowych w obsza-
rze systemow MES jestesmy w stanie
dostarczac¢ uzytkownikom koricowym
systemy najwyzszej jakosci, realizujgc
ich zalozone cele biznesowe. Specja-
lisci oraz konsultanci firmy ASTOR
sqg w tym modelu odpowiedzialni za
dostarczanie szkoleni produktowych,
a takze konsultacje biznesowe i tech-
niczne w procesie wdrozenia." — po-
wiedzial Jarostaw Gracel Menadzer
Produktu Wonderware MES w firmie

przemystu. Posiadajgc grupe specjali- ASTOR. B

Jarostaw Gracel; ASTOR Centrala
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Aktualnosci

Nowe rozwiazanie dia linii pakujacych

Firma ASTOR przedstawia Wonderware Industry Application for Packa-
ging, rozwigzanie wspomagajace budowanie aplikacji dedykowanych dla

linii pakujacych. Stanowi ono element oferty Wonderware MES i jest przezna-

czone do zastosowania w przedsiebiorstwach produkujacych zywnos¢ i dobra

konsumpcyijne, oraz wszedzie tam, gdzie odbywaja si¢ procesy pakowania.

Wonderware Industry
Application for Packaging zapew-

nia zarzadzanie i monitoring procesu
pakowania w czasie rzeczywistym,
a takze pomiary wydajnosci i efektyw-
nosci linii pakujgcych. Industry Appli-
cation for Packaging pomaga w zmi-
nimalizowaniu zuzycia materialow

Industry Application
for Packaging

« Qrder Management

« Statn Modal

= Downitime and Utilizstion
= Overall Equipment Effickency
+ Job Status

i energii, a takze we wdrazaniu naj-

lepszych  praktyk  produkcyjnych.
ZWprowadzenie na rynek rozwigzania
Industry Application for Packaging
jest czescig strategii firmy Wonderwa-

re majqgcej na celu dostarczanie bran-

Roboty Kawasaki
najwiekszy skok sprzecdazy w Polsce

irma ASTOR odnotowala najwyzszy wzrost udzialu w krajowym rynku ro-

botéw sposrod wszystkich europejskich dystrybutoréw robotéw Kawasaki.

Efektywnos¢ dzialan polskiego dystrybutora ponownie zostala doceniona przez
producenta i uhonorowana nagroda Kawasaki AWARD.

Podczas spotkania dystrybutoréw
robotéw Kawasaki w Dusseldorfie,
w dniach 21-22 kwietnia 2009, przed-

stawiciele ASTOR odebrali, z rgk Ma-

sanori Iwase — Prezydenta Kawasa- [/
ki Europa, nagrode za dobre wynikify

sprzedazy.

“ASTOR zastuzyt na Nagrode Kawa- \

saki Award 2008 - jako jeden z pieciu
najlepszych dystrybutorow w Europie.
Na uwage zastuguje rozwdj firmy, efek-
tywne podejscie marketingowe do po-
tencjalnych klientow oraz inzynieryjne
know-how. Firma posiada duzy poten-
cjal, a oferujqgc wysokq jakos¢ ustug,

B & Kawasaki
AWARD

ASTOR 5p. Z.0.0.

cs GmbH
Kawasaki Robolics Gmbt

kreuje nowy rynek sprzedazy robo-
tow.” — skomentowal Masanori Iwase.

Zowych rozwigzan informatycznych.”
komentuje Jarostaw Gracel, Manager
Produktu Wonderware MES w firmie
ASTOR. - , Strategia ta ma na celu
przyspieszanie procesow wdroZenio-
wych systemow wspomagajqcych za-
rzgdzanie produkcjg oraz maksyma-
lizacje poziomu zwrotu z inwestycji
— ROI - poprzez transfer dobrych prak-
tyk branzowych.”

Industry Application for Packaging
wykorzystuje mozliwosci kluczowych
produktéw Wonderware: Platformy
Systemowej, InTouch, oraz Wonder-
ware MES. Ta kombinacja produktow
i funkcji daje menedzerom ds. proce-
sow pakowania mozliwos$¢ tatwego
wdrazania dobrych praktyk produk-
cyjnych i operacyjnych, prowadzacych
do oszczednoSci czasu i kosztow pro-
dukgji, oraz do poprawienia zdolnosci
decyzyjnych na wszystkich poziomach
przedsiebiorstwa. ®

Na uroczystosci obecny byt gos¢ spe-
cjalny Masatoshi Yamaguchi, cztonek
zarzadu Kawasaki Heavy Industries.
Firma ASTOR jest dystrybutorem ro-
botéw Kawasaki w Polsce od 2007
roku i juz moze pochwali¢ si¢ najlep-
sza dynamika sprzedazy w Europie.
Nagrod¢ Kawasaki Awards, ASTOR
odebral juz po raz drugi z rzedu.
»Nagroda jest wynikiem dobrej reputa-

iy cji marki Kawasaki oraz firmy ASTOR

na polskim rynku robotyki. Grono
Rlientow, uzytkownikow i integrato-
row robotow Kawasaki sukcesywnie
sie powigksza, dzigki czemu rosnie
udzial tej marki w rynku. Fakt ten
zostat zauwazony przez Kawasaki Eu-
ropa” — wyjasnia Maciej Kaczmarek,
Dyrektor Dziatu Robotéw Przemysto-
wych ASTOR. =
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Nowa wersja Wonderware Toolkits

raz z pojawieniem si¢ na rynku
Wnowe]' wersji Platformy Syste-
mowej Wonderware 3.1 oraz InToucha
10.1 firma Wonderware wprowadzila

takze nowa edycje narzedzi programi-
stycznych Wonderware Toolkits.

Podstawowg nowos$cig w pakiecie to-
olkitéw jest ArchestrA Object Toolkit
3.1, ktory umozliwia jeszcze efektyw-
niejsze tworzenie w Srodowisku Mi-
crosoft Visual Studio 2008 wtasnych
szablon6w obiektow dla Application
Servera 3.1. Nowa wersja umozliwia
programowanie i analiz¢ kodu w je-
zyku C#, posiada kreatory tworzace
szablon obiektu aplikacyjnego, a takze
mozliwo$¢ automatycznego instalowa-
nia i testowania utworzonych obiek-
tow. Warty uwagi jest takze Logger
Wonderware dostepny bezposrednio
jako komponent w oknie Visual Studio
2008. Wtasne szablony obiektéw to
mozliwo$¢ implementowania dowolnej
funkcjonalnosci w ramach szablonéw
obiektow Application Servera, szybkie

wykonywanie skompilowanego kodu,

mozliwo$¢ zabezpieczenia wlasnosci

intelektualnej projektanta. Oprocz

ArchestrA Obiject Toolkit zestaw tool-

kitéw od Wonderware zawiera:

» ArchestrA Data Access Server To-
olkit (tworzenie wilasnych progra-
moéw komunikacyjnych Suitelink/
OPC/DDE),

» InSQL Toolkit (programistyczny
dostep do Historiana)

» InTouch Alarm Toolkit (tworzenie

¥ Prowantationd] - Microsaft Viswal Studio

wlasnych dostawcow lub odbior-
cow alarmow),

» GRAccess Toolkit (programistycz-
ny dostep do aplikacji Galaxy),

» MXAccess Toolkit (dostep do bie-
zacych wartosci Galaxy),

» Toolkity dla starszych wersji FS
2000 IO Server Toolkit, FS 2000
Common Components Install for
10 Drivers, FS 2000 7.11 InTouch
Extensibility Toolkit. ®
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Zestaw edukacyjny oprogramowania Wonderware

ferowany przez firm¢ ASTOR zestaw edukacyjny oprogramowania Won-

derware zawiera najczesciej stosowane w przemysle systemy informatycz-

ne klasy HMI/SCADA, co pozwala na stworzenie w pelni funkcjonalnego labo-

ratorium informatycznych systeméw przemystowych.
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W skiad podstawowego pakietu wcho-

dza:

» InTouch - wizualizacja i kontrola
procesow,

» Platforma Systemowa Wonderware
— SCADA nowej generacji, w ktorej
sktad wchodza:

*  Wonderware Historian — przemy-
stowa baza danych,

* ActiveFactory — zestaw progra-
moéw raportowych,

* Wonderware Information Server —
przemystowy portal internetowy,

* programy komunikacyjne Won-

derware,

» InBatch - produkcja wsadowa,
» Wonderware Performance Software —

badanie efektywnosci maszyn (OEE)
» Wonderware Operations Software —

zarzadzanie i §ledzenie produkcji.
Pelen zestaw laboratoryjny skitada sie
z jednego pakietu instruktorskiego oraz
zestawu20pakietowstudenckich. Pakiet
instruktorski zawiera dodatkowo licen-
cje Platformy Systemowej Wonderware.
Oferta edukacyjna Wonderware zawie-
ra jedno bezptatne miejsce na wszyst-
kie szkolenia prowadzone w autoryzo-
wanych centrach szkoleniowych firmy
ASTOR w ramach dostepnych miejsc
oraz dokumentacje szkoleniowg w wer-
sji drukowanej lub elektronicznej. ®




Aktualnosci

Roboty Kawasaki na targach
Hannover Messe 2009

Targi HANNOVER MESSE sa
jedna z najwazniejszych imprez

tego typu w Europie. Zawsze cha-
rakteryzuja sie¢ doskonalg organiza-
cja i ogromna skala przedsiewzigecia.
W tym roku targi odwiedzito 210 ty-
siecy ludzi z czego jedna czwarta byla
spoza Niemiec.

W targach biorg udziatl zaréwno
wielcy Swiatowi gracze z rynku auto-
matyki, jak i male firmy. Jest miejsce
dla kazdego, od gigantycznych stoisk
zajmujacych pot hali, na ktérych swia-
towe koncerny prezentuja caloSciowo
swoja szeroka oferte, po malutkie sta-
nowiska dzialajacych lokalnie firm ro-
dzinnych.

Jednym z takich rozpoznawanych
na calym $wiecie koncernéw jest Ka-
wasaki, producent migdzy innymi sze-
rokiej gamy robotéw przemystowych.
Firma ta zorganizowala w tym roku
najwigksze stoisko wsréd producen-
tow robotow. Zaprezentowala na nim
swojg oferte ze szczegélnym uwzgled-

nieniem nowosci. Pod hastem ,Take 4”
Kawasaki przedstawilo po raz pierw-
szy na rynku europejskim cztery nowe
modele robotow: RS20N, MX?700,
MD500 oraz YFO03N. Nowosci beda
dostepne w Europie w pierwszej poto-
wie roku 2010.

Seria R - lzejszy, szybszy,
precyzyjniejszy

Robot RS20N jest pierwszym
z nowej serii R, ktéra bedzie nastepca
serii F. Robot charakteryzuje si¢ zasig-
giem 1,725 m. i udzwigiem 20 kg. Mak-
symalna predkos¢ to 11,5 m/s z zacho-
waniem powtarzalnosci +0,05mm.

Podobnie jak roboty serii F, ich
nastepcy zostali zaprojektowani tak,
aby konstrukcja byla jak najbardziej
zwarta i funkcjonalna. Wszelkie prze-
wody sg umieszczone wewnatrz ra-
mienia robota. Pozwala to na stoso-
wanie robotéw Kawasaki w niezwykle
ciasnych obszarach pracy.

Seria R bedzie dostarczana z no-
wym kontrolerem E, ktéry wyposazo-

ny jest w dodatkowe funkcje. Obstuga
17-bitowych
duza precyzje dzialania robota, por-

enkoderéw zapewnia
ty USB usprawniajg obstuge, a 8 MB
pamieci RAM pozwala na zapisanie
80 000 punktéw. Nowoczesne kon-
strukcja modutowa stworzona z mysla
o latwosci wymiany elementow i skro-

=

- i
Robot RS020N

ceniu czasu serwisu oraz zintegrowa-
ne narzedzia diagnostyczne sprawiaja,
ze roboty serii R gwarantujg bardzo
wysoka niezawodnosc¢ i bardzo krotki
czas serwisu.

MX700 i MD500 — zawodnicy
wagi ciezkiej

Na swiatowym rynku widaé co-
raz wigksze zapotrzebowanie na robo-
ty o duzych udzwigach, pozwalajacych
zwiekszy¢ wydajnos¢ aplikacji. Dlate-
go firma Kawasaki spelniajac oczeki-
wania klientow wprowadza do swojej
oferty dwa modele robotéw o podwyz-
szonych udzwigach. Roboty MX700
(700 kg udzwigu) oraz MD500 (500
kg) pozwalaja zwickszyé wydajnosé

Biuletyn Automatyki 60 (2/2009)
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Robot MX700N

Robot MD500N

nawet o 40% w stosunku do swoich
poprzednikéw.

YFOO3N — Delta Picker

Wszedzie gdzie realizowane jest
szybkie i precyzyjne przenoszenie
tadunkéw o malej masie Kawasaki
proponuje sSwoje nowe rozwigzanie
- robota YFO03N. Oferuje on bardzo

krotki czas cyklu 0,27 s dla tadunku 1

Robot YFO3N

kg i 0,45 przy przenoszeniu 3 kg, oraz

Biuletyn Automatyki 60 (2/2009)

obszar pracy o Srednicy 1,3 m. Para-
metry robota umozliwiajg wykonanie
nawet 175 cykli na minutg, a zastoso-
wanie dodatkowej, piatej osi pozwala
przenosi¢ dwa elementy w jednym cy-
klu i prowadzi do dodatkowego wzro-
stu wydajnosci robota.

Inne atrakcje targowe

W ramach targéw odbywaly sie
tez zawody robotow w , pilce noznej”.
Turniej toczyt si¢ w wielu kategoriach,
z podziatem na kilka rodzajéw robo-
tow oraz wiek konstruktoréw. Naj-
mtlodsi konstruktorzy (gimnazjalisci)
walczyli w zawodach 1 na 1, a ich
robo-pitkarze mieli po 20 cm wzro-
stu i poruszali si¢ na kétkach. Starsi
toczyli boje w rozgrywkach 2 na 2.
Grupy konstruktoréw sktadajace sig
ze studentéw walczyly w zawodach
druzynowych. Druzyny sktadaly si¢
z (w zaleznoS$ci od ligi) 2 do 4 robo-
graczy. Bylto kilka lig (r6zniacych si¢
zalozeniami konstrukcyjnymi), w kto-
rych humanoidalne roboty kroczace
powoli lecz precyzyjnie poruszaly si¢
po boisku kopigc pitke. W oddzielnej
lidze graly niezwykle szybkie i zwinne

roboty poruszajace si¢ na 3 kotach. Tu
,kopano” pitke prawdziwych rozmia-
row i gra byta najbardziej widowisko-
wa. Jak w prawdziwym futbolu, nie
obyto si¢ bez fauli i kontuzji. Dlatego
konstruktorzy mieli pelne rece roboty
przed meczem, w trakcie trwania spo-
tkan oraz po zakonczeniu gry.

W trakcie targéw mozna byto
rowniez obcowac ze sztuka. Na jednej
z hal mtodziez oferowata uczestnikom
targdw udzial w przedstawieniach te-
atralnych, w innej hali Korea (kraj
partnerski tegorocznych targéow) pre-
zentowata swojg kulture i zapraszala
do odwiedzin.

Targi byly tez okazja, aby poszcze-
gblne regiony Niemiec przedstawily
swoje oferty potencjalnym inwesto-
rom, a uniwersytety zaprezentowaly
si¢ mlodziezy i wlasnie tu promowaly

kierunki techniczne.

Organizatorzy uwazajg tegorocz-
ne targi za niebywaly sukces. Liczba
6150 wystawcow z 61 krajow robi wra-
zenie, szczegblnie w obecnej sytuacii,
gdy budzety marketingowe wielu firm
obcinane sg do koniecznego minimum.
Dla wielu firm udziat w targach Han-
nover Messe byl po prostu konieczno-
Scig, co swiadczy o wielkiej randze tej

imprezy.
Pawet Handzlik
ASTOR
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JetNet 4010

Bezpieczna i niezawodna
sie¢ Ethernet

W ciggu ostatnich lat liczba urzadzen komunikujacych sie za po-
Srednictwem sieci Ethernet znacznie sie zwiekszyta. Latwos¢ mon-
tazu i konfiguracji sprawia, ze facza Ethernet sg obecnie traktowa-
ne jako standard w automatyce przemystowej. Sieci przemystowe
musza by¢ odporne na awarie i zaktécenia, ktorych skutki generuja
straty finansowe lub nawet moga narazac ludzkie zycie.

Istotnymi elementami sieci Ether-
net sg tzw. switche (przetgczniki).
Poniewaz sa to urzadzenia laczace
poszczegblne segmenty sieci kompu-
terowej, ich niezawodnos¢ jest podsta-
wowym kryterium, jakie powinno by¢
brane pod uwage przy budowaniu in-
frastruktury sieci.

Topologia pierscienia
Firma Korenix, producent urza-
dzen komunikacji przemystowej, wpro-
wadzita do swojej oferty nowy prze-

Rapid Super Ri
<5ms ]

ng

facznik JetNet 4010, pozwalajacy na
inteligentne reagowanie na uszkodze-
nie medium transmisyjnego (skretki,
$wiattowodu) lub innego przetacznika.
Jesli dowolny segment potaczenia typu
,ring” zostanie zerwany lub roziaczo-

ny, wowczas uruchomione zostaje po-
taczenie awaryjne. Dzigki zastosowa-
niu technologii Rapid Super Ring czas
przetaczenia na Sciezke awaryjng nie
przekracza 5ms, nawet przy pelnym ob-
cigzeniu sieci. W tym czasie przetacz-
nik Korenix odblokowuje lacze awaryj-
ne, a nastepnie zmienia topologie sieci.
Powro6t do pierwotnej struktury nie po-
woduje dodatkowych zapetlen w sieci
ani utraty lub duplikowania danych —
czas przywrocenia wynosi 0 ms.

Multiple Super Ring

Nowa technologia firmy Korenix
zastosowana w switchu JetNet 4010
pozwala na prace jednego przetacznika
w kilku potaczeniach typu ring, dzieki
czemu projektant ma pelna dowolnosé
podczas tworzenia infrastruktury sieci
przemystowej. Rekordowy czas odzy-
skiwania komunikacji w przypadku
awarii oraz natychmiastowa odbudo-
wa pierwotnej struktury sieci w pota-
czeniu z pelng dowolnosScig na etapie
projektowania sieci redundantnej to
gtéwne cechy tej technologii. Dodatko-
wa zaletg jest przyjazny interfejs uzyt-
kownika, dzieki ktéremu konfiguracja
jest fatwa i intuicyjna.

Grupowanie potaczen
Link Aggregation Control Proto-
col jest kolejng cechg wplywajacg na

Wl

Pawet Podsiadto

podniesienie niezawodnosci sieci. Po-
zwala ona grupowac kilka potaczen (do
5) pomiedzy dwoma przetgcznikami
w jeden logiczny kanal komunikacyjny
zwigkszajacy przepustowos¢ polacze-
nia. Rozwigzanie to stanowi szybka
i nie wymagajacg nakladow finanso-
wych metode zwigkszania sprawnosci
wybranego potaczenia. Realizuje ono
takze dodatkowe zabezpieczenie kana-
tu transmisyjnego, gdyz awaria jednego
z przewod6w nie powoduje zatrzyma-
nia pracy calej sieci — dane przesylane
sg pozostalymi kanatami. Zgrupowane
polaczenie moze byc takze czescig pier-
Scienia. Spowoduje to, ze rezerwowe
zlacze zadziala tyko wtedy, gdy uszko-
dzeniu ulegng wszystkie zgrupowane
kanaly.

Powiadamianie o awarii

Przydatnym narzedziem jest ob-
stuga tzw. , putapek”. JetNet 4010 daje
mozliwos¢ informowania uzytkownika
o wczesniej zdefiniowanych zdarze-
niach (problemy komunikacyjne, pro-
blemy z zasilaniem, uzycie blednego
hasta podczas logowania, reset urza-
dzenia, itp.) Sytuacje alarmowe moga
by¢ sygnalizowane m.in. za pomocg
wiadomosci e-mail, jesli tylko w sieci
dostepny jest serwer poczty elektro-
nicznej. Wiadomos¢ taka zawiera czas
pojawienia sie i rodzaj usterki oraz nu-
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mer IP urzadzenia, na ktérym wystapi-
o zdarzenie.

Przemystowe wykonanie

Obudowa JetNet 4010 jest odpor-
na na dziatanie korozji i tatwo oddaje
cieplo. Jest ona wykonana z alumi-
nium, dzigki czemu jest lekka. Posiada
stopien ochrony IP31, ktéry chroni
urzadzenie przed kondensacjg pary
wodnej.

Inteligentne zarzadzanie
przeptywem danych

Wwieluaplikacjachkontrolaruchu
W sieci staje si¢ waznym zagadnieniem.
Ma to miejsce szczegblnie wtedy, gdy
komunikacja pomiedzy kilkoma wybra-
nymi urzadzeniami jest istotniejsza niz
pomiedzy pozostalymi. Stosowany jest
wowczas system priorytetow. Funkcja
Quality of Service (QoS) pozwala zde-
finiowac potaczenia w taki sposob, aby
dane trafily do miejsca docelowego bez

opb6znien na-

wet przy duzym ruchu siecio- wym.
Konfiguracja sprowadza si¢ do okresle-
nia priorytetu dla kazdego z portow.
Czestym problemem pojawiaja-
cym sie podczas pracy sieci Ethernet
moze si¢ okazac takze zbyt duze zaj-
mowanie tacza przez jedno z urzadzen.
Poprawng wymiang danych moze w ta-

N,

kim przypadku zapewnic¢ funkcja QoS,
albo tez sztywne ograniczenie przepu-
stowosci dla konkretnych portéow

' za pomocg funkcji Rate Control.

. Bezpieczenstwo

JetNet 4010 pozwala na zabez-
pieczenie polaczenia na dwa sposo-
by: poprzez ograniczenie dostepu do
portow oraz poprzez kontrole nume-
row IP. Pierwsza metoda polega na
stalym przypisaniu adreséw MAC kart
sieciowych do konkretnych portéw.
Dzigki temu adresy, ktére nie zostaly
dodane do specjalnej listy, nie moga
uczestniczy¢ w wymianie danych. Dru-
gi sposob polega na umozliwieniu do-
stepu do konsoli zarzadzania przetgcz-
nikiem tylko z okreslonego numeru IP.
Urzadzenie pozwala tez na tworzenie
sieci wirtualnych — VLAN, w tym przy-
padku tylko czltonkowie tej samej gru-

py moga ze sobg wymienia¢ dane. B
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InTouch 10.1 i Platforma Systemowa Wonderware 3.1

Nowe wersje produktow
Wonderware

W marcu biezgcego roku firma Wonderware wprowadzita na
rynek kolejng odstone flagowego produktu do wizualizacji pro-
cesow przemystowych InTouch o numerze 10.1. Podobnie jak
to miato miejsce przy premierze wersji 10.0, tak i tutaj w tym
samym czasie pojawia sie nowa wersja Platformy Systemowej
Wonderware 3.1. Marcin WoZniczka
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Rys. 1. Okno konfiguracyjne kontrolki alarmow.
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tryby pracy danej kontrolKki.

Dzigki temu, ze obie te kontrol-
ki sa obiektami ArchestrA Graphics,
mozna je stosowal przygotowujac
szablony obiektow graficznych, takze
tych projektowanych w ramach obiek-
tow aplikacyjnych Wonderware Appli-
cation Server. Takie podej$cie pozwala
zdefiniowac np. stacyjke urzadzenia,
ktora bedzie zawiera¢ dane alarmowe
oraz informacje w postaci trendow juz
w szablonie. Kazda instancja obiektu,
reprezentujgca konkretne urzadzenie,
bedzie wyglada¢ i funkcjonowac tak
samo.

Uzytkownikéw  korzystajacych
z informacji przechowywanych w r6z-
norakich bazach danych (Microsoft
Access, Microsoft SQL Server, Oracle
itp.) ucieszy zapewne obiekt Arche-
strA Graphics pozwalajacy w spos6b
tabelaryczny odwotywac si¢ do nich
i odczytywac zawarte tam informacje
(np. receptury lub zlecenia produkcyj-
ne). Obiekt pozwala np. na interak-
tywne grupowanie informacji w za-
leznosci od wskazanych kolumn (np.
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Rys. 3. Szybki podglgd obiektow gra-
ficznych ArchestrA Graphics w IDE.

grupowanie po stanie realizacji zlecen
produkcyjnych lub po ich priorytecie).

Bardzo cenna dla wielu projek-
tantow okaze si¢ z pewnoScig mozli-
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Rys. 4. Projektowanie obiektow wielojezycznych ArchestrA Graphics.
wos¢ tworzenia obiektéw ArchestrA Podsumowujac nowosci, ktore

Graphics z obslugg wielojezykowosci.
Juz na etapie projektowania, dyna-
micznie mogg oni zmieniac¢ jezyki, aby
sprawdzi¢ wizualne dopasowanie ele-
mentow graficznych w zaleznosci od
zastosowanego jezyka. Inng metoda
jest eksport i import pliku stownika
dla pojedynczych obiektéw ArchestrA
Graphics lub dla calego projektu Gala-
xy Repository i przygotowanie ttuma-
czefn np. za pomocg arkusza kalkula-
cyjnego Microsoft Excel.

Nowosci, o ktorych jeszcze nale-
zy wspomnie¢, to mi¢dzy innymi moz-
liwos¢ dynamicznej (z poziomu funk-
cji skryptowych) podmiany referencji
(odniesien) do konkretnych urzadzen
w obiektach ArchestrA Graphics na
inne zrodla w czasie pracy aplikacji.
Przyktadowo jedno okienko obstugi
pomp pozwala na obstuge catego ze-
stawu takich urzadzen, za pomocg
wyboru z listy rozwijalnej, ktérego
urzadzenia sterowanie ma dotyczy¢
w danej chwili.

Projektanci, ktorzy w celu zwigk-
szenia funkcjonalnosci korzystaja ze
skryptéow w jezykach .NET, moga teraz
korzystac ze wszystkich klas biblioteki
NET w wersji 3.5. Wiasne klasy moz-
na przygotowywac za pomoca pakietu
programistycznego Microsoft Visual
Studio 2008.

pojawily sie w wersji InTouch 10.1
oraz Platformie Systemowej 3.1, nale-
zy wspomniec, ze podczas projektowa-
nia kolejnych wersji oprogramowania
celem nadrzgdnym firmy Wonderware
jest tworzenie mechanizméw przy-
spieszajacych i utatwiajacych projek-
tantom tworzenie i rozwoj aplikacji,
a takze udostepnianie mozliwosci
korzystania z dobrodziejstw najnow-
szych systemow operacyjnych, baz
danych i bibliotek programistycznych.
Pozwala to na tatwe dopasowanie apli-
kacji do potrzeb uzytkownika, zarow-
no w aspektach funkcjonalnych, jak
i z zachowaniem wysokiego standardu
graficznego aplikacji. ®

Wiecej o produktach
Wonderware na

www.astor.com.pl/wonderware
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Jak oszczednie i zyskownie
rozwijac aplikacje HMI/SCADA?

Mozliwosci rozbudowy aplikacji InTouch i Platformy Systemowej Wonderware.

Wprowadzenie na rynek w roku 2003 technologii ArchestrA oraz
Platformy Systemowej Wonderware - kompleksowego Srodowiska
do budowania aplikacji SCADA i systeméw zarzadzania produkcja
klasy MES (Manufacturing Execution Systems) - pozwala dotych-
czasowym posiadaczom systemow wizualizacji i nadzoru produkcji
zbudowanych w Wonderware InTouch (takze w systemach innych
producentdw), na tatwy rozwoj funkcjonalnosci dopasowanej do

aktualnych potrzeb firmy.

Poddajmy analizie trzy potencjal-
ne scenariusze rozwoju aplikacji HMI/
SCADA o kolejne funkcjonalnosci:

» monitoring i optymalizacja techno-
logii, zarzadzanie mediami, BMS,

» kompleksowy nadzér produkcji
i §ledzenie wydajnosci parku ma-
szynowego,

» MES - §ledzenie i genealogia pro-
dukcji, OEE, przestoje i zarzadza-
nie produkcja.

W pierwszym scenariuszu uzyt-
kownik jest posiadaczem oprogra-
mowania Wonderware InTouch do

Scenariusz 1 Scenariusz 2
Optymalizacja technologii Kompleksowy nadzér
Monitoring Mediéw, BMS Sledzenie wydajnosci

R S

Interfejsy klienckie: stacjonarne i WWW

Platforma
s Wonderware =R
i, i Historian yStamowa
%_ Wonderware

4]

Istniejace aplikacje HMI/SCADA - np. Wonderware InTouch

XX
.

& e

Rys. 1. Rozwdj systemu o funkcjonalnos¢ monitoringu
mediow i optymalizacji technologii.

wizualizacji i nadzoru procesu — na
ekranach synoptycznych monitoruje
aktualny przebieg produkgciji, jest tak-
ze powiadamiany lokalnie o potencjal-
nych awariach oraz biezacych i histo-
rycznych stanach alarmowych. Bardzo
logiczng oraz rozsadng droga rozwoju
takiej aplikacji jest inwestycja w prze-
mystowg procesowa baze¢ danych -
Wonderware Historian — pozwalajaca
na gromadzenie i analiz¢ danych pro-
cesowych z dowolnych urzadzen (tem-
peratury, ciSnienia, zuzycia energii
elektrycznej, przeptywu sprezonego

powierza, stany zawo-

row i pomp), a nastep-

nie udostepnianie tych

informacji w postaci
(ArchestrA
Reports) lub interfejsow
(Active
dostepnych

raportow

analitycznych
Factory)
zaréwno lokalnie, jak
i poprzez przegladarki
(Wonder-
ware Information Se-

internetowe

rver). Decydujac si¢ na
ten kierunek rozwoju
uzytkownik otrzymuje
narzedzia stuzace do
sledzenia i optyma-
lizacji procesu tech-
nologicznego, a takze

Jarostaw Gracel

biezace informacje pozwalajace na
monitoring i kontrole kosztow mediéw
(energii elektrycznej, wody, gazu, itd.)
wykorzystywanych podczas produkcji.
Jak widaé, przy niewielkich nakiadach
inwestycyjnych moze przynies¢ to
wymierne korzysci finansowe i opera-
cyjne. W przypadku budowy systemu
zarzadzania budynkami (BMS) warto
zas wykorzysta¢ mozliwosci Platformy
Systemowej Wonderware, a w szcze-
go6lnosci aplikacji branzowej — Industry
Application for Facility Management.
Scenariusz nr 2 zaklada, ze firma
produkcyjna posiada wiele ,wysp au-
tomatyki”, ktore pracuja niezaleznie
i nie pozwalaja na spdjne zarzadzanie
i kontrole urzadzen badZ maszyn, dla
ktérych sg dedykowane. W tym sce-
nariuszu system moze zosta¢ uzupel-
niony o warstwe nadrzednej aplikacji
SCADA, pozwalajgcej na nadzér, dia-
gnostyke, administracje oraz rozwdj
dotychczasowych systeméw z jedne-
go miejsca. Opisang funkcjonalnosé,
uzupetniong o mozliwos¢ zdalnego
dostepu do narzedzi projektowych
i diagnostycznych, posiada Platforma
Systemowa Wonderware. Wykorzystu-
jac Wonderware Information Server
uzytkownik jest w stanie nadzoro-
waé prace systemu praktycznie z do-
wolnego miejsca, wykorzystujac np.
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Scenariusz 3

Systemy MES (Manufacturing Execution System)

Monitoring przestojow, OEE,

genealogia produkcji, zarzadzanie produkcja

r S g

Interfejsy klienckie: stacjonarne i WWW

Przestoje, wydajnosc

OEE NN

Performance Software

Jakosé.

Ql Analyst

Platforma
Systemowa

Procesy wsadowe
4

Wonderware MES

Integracja z ERP
Enterprise Integrator

Zarzadzanie operacjami,

$ledzenie produkcji

InBatch Operations Software

Rys. 2. Rozbudowa aplikacji SCADA o funkcjonalnosci systemoéw MES.

urzadzenie PDA z systemem Windows

Mobile. Dodatkowo korzystajac z bazy

danych Wonderware Historian jest on

w stanie nadzorowaé aktualng wydaj-

nos$¢ urzadzen i parku maszynowego,

a takze kontrolowaé poprawnosc tech-

nologiczng procesu.

W trzecim, ostatnim scenariuszu
istniejacg infrastrukture HMI/SCA-
DA (Wonderware InTouch) w postaci
lokalnych ,wysp automatyki” mozna
efektywnie wykorzysta¢ jako zrodio
danych dla systeméw §ledzenia i za-
rzadzania produkcja klasy MES. W za-
leznosci od potrzeb biznesowych firmy
aplikacje mozna rozwija¢ w zakresie
pieciu funkcjonalnosci, dla ktérych
fundamentem do rozbudowy jest za-
wsze Platforma Systemowa Wonder-
ware:

» §ledzenie przestojow i mikroprze-
stojow, Sledzenie wskaznika OEE,
optymalizacja efektywnosci i wy-
dajnosci produkcji — z wykorzysta-
niem modulu Wonderware MES -
Performance Software,

» podnoszenie efektywnosci linii pa-
kujacych wykorzystujacych stan-
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dard OMAC - Wonderware Indu-
stry Application for Packaging,
zarzgdzanie produkcja wsadowa,

¥

elastyczne zarzadzanie receptura-
mi zgodne ze standardem ISA S88
— z wykorzystaniem Wonderware
MES - InBatch,

sledzenie produkcji i raportowanie

X

genealogii, zarzadzanie wykona-
niem produkcji (marszruty), zarza-

dzanie zleceniami produkcyjnymi,
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“Wiele stacji
InTouch

Stacja

InTouch

InTouchi
Historian Systemowa

listami materialowymi, receptura-
mi i uzytkownikami — z wykorzy-
staniem modulu Wonderware MES
- Operations Software,

»

¥

kontrola i optymalizacja zarzadza-
nia jakoScia z wykorzystaniem kart
SPC (Statistical Process Control)
oraz SQC (Statistical Quality Con-
trol) — z wykorzystaniem Wonder-
ware MES - QI Analyst.

Informacje o produkcji wypraco-
wane w ramach kazdej z powyzszych
funkcjonalnosci mozna za$§ wymie-
niaé z systemem biznesowym ERP,
wykorzystujac modutl Wonderware
Enterprise Integrator pozwalajacy na
dwukierunkowg komunikacje poprzez
pliki XML, CSV, bazy danych badz
technologie WebServices.

Na podstawie powyzszych sce-
nariuszy tatwo wywnioskowaé, jak
szeroki wachlarz mozliwosci rozwoju
posiadaja uzytkownicy systeméw fir-
my Wonderware. Warto wspomniec,
ze systemy Wonderware pozwalajg na
wykorzystanie aplikacji HMI/SCADA
innych producentéw jako zrédia da-
nych do rozbudowy funkcjonalnosci
na SCADA i MES na Platformie Syste-
mowej Wonderware. Znaczaco obniza
to koszty i czas implementacji rozwig-
zan — aspekty bardzo istotne szczeg6l-
nie w czasach znacznie ograniczonych
budzet6w inwestycyjnych. ®

Information
Server
Intelligence

/
/

Korporacja
| Fabryka

InTouchi
Platforma

+
MES

Rys. 3. Narzedzia Wonderware do analizy i raportowania dla rozZnych aplikacji
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Proficy HMI/SCADA CIMPLICITY 8.0

CIMPLICITY to jedno z narzedzi SCADA z rodziny Proficy ofero-
wane przez GE Fanuc Inteligent Platforms. Na Swiecie zainsta-
lowanych zostato ponad 200 000 licencji tego oprogramowa-
nia co plasuje go na czotowym miejscu w rankingu systemow
HMI/SCADA. Na rynku pojawita sie nowa wersja tego oprogra-

mowania, oznaczona numerem 8.0. :
Michat Januszek
1986 1987 1992 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 tempie’ CZ&Sie rzeczywistym lub przy_
b IR L WA (A& spieszeniu do 10 razy. Utatwia to iden-
PCU V21 V29 w32 0213
HPU Vi v ow| wvp tyfikacje problemow i ich rozwigzanie,
CIMPLICITY|VMS TP . . .
ampLicmylpe nix oraz umozliwia ich uniknigcie w przy-
CIMPLICITY|HP Unix LA
CIMPLICITY Windows SZIOSCI.
sl A Rozszerzony system ochrony.
el S|l = = e |= ~ < |- .
g E g E E E E E E E CIMPLICITY 8.0 w polaczeniu ze
221 2| 2 =2 |12 | 2 = 2 standardem kont uzytkownika Micro-
S| 2| = sz || £ = |2 . .
S|[S|S| S Sis [s | =S S S soft Windows® Vista®/ Server 2008

W nowej wersji pojawito si¢ kilka
waznych nowosci. Sg to miedzy innymi:

Nowy interfejs uzytkownika.
CIMPLICITY 8.0 wprowadza nowe
narzedzia dla tworzenia aplikacji
HMI/SCADA. CIMEdit (Srodowisko
tworzenia ekranéw) oparte jest o tech-
nologi¢ Microsoft® Fluent User Inter-
face, dzigki czemu uzytkownik moze
szybciej stworzy¢ wtasciwa aplikacje
a przy tym zachowano kompatybilnos§¢
z projektami tworzonymi we wcze-
$niejszych wersjach.

Nowy silnik graficzny. CIMPLI-
CITY 8.0 oferuje nowe mozliwosci
wizualizacyjne - funkcje przezroczy-
stosci obiektow, wygtadzanie krawe-
dzi, obstuge wielu standardow plikow
graficznych. Funkcje skalowania po-
zwalajg na latwiejsze tworzenie oraz
dopasowanie aplikacji do docelowej
rozdzielczosci, a takze uruchamienie
aplikacji pracujgcych na wielu moni-
torach.

Dynamiczna zmiana czasu. CIM-
PLICITY 8.0 posiada funkcj¢ zmiany
strefy czasowej w locie. Ta cecha jest
idealnym rozwigzaniem dla klientéw

o zasiegu globalnym lub przemieszcza-
jacych si¢ pomigdzy strefami

Cyfrowy odtwarzacz graficz-
ny. CIMPLICITY 8.0 posiada modut
cyfrowego graficznego odtwarzacza
(DGR) 2.0, ktéry pozwala na wielo-
krotne odtwarzanie i analizowanie

wydarzen z przesztoSci w zwolnionym

pozwala na zmniejszenie ryzyka nie-
autoryzowanych zmian w plikach

CIMPLICITY 8.0 umozliwia inte-
gracje z cala rodzing oprogramowania
Proficy, a tym samym stworzenie kom-
pletnego rozwiagzania, mogacego spet-
ni¢ nawet najbardziej wysrubowane
wymagania. B

Rejects.cm® - OmEdit

Drawing Format Arrange Tools

(X Resizs| T\ ZoomTodl | lne  CiRectangle O e
R:Reshape [R] Tab Order | T Polyine  J Arc O Elipse || £ Object Explorer |
Kpotate @ Toollock | Crolygon oachord @ Ppe || Bclsss objet |
Edt | Shapes 1 Mietations | ’

[A]TestButton | GHOLE 8 Alam Yiewer
T Text String || == Trend {8 Historical Alarm Viewer |
|| ®sec Eeproficy Poal

Edytor graficzny
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Wolne pasmo VHF dla
systemow odczytu licznikow

Zakres czestotliwosci 140 + 170 MHz czyli tzw. pasmo VHF
jest wykorzystywane do tworzenia systemow komunikacji ra-
diomodemowej juz od dawna. Zakres ten do niedawna dostep-

ny jednak byt
dzielonych K
(uzyskiwany
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Iko dla systemoOw pracujgcych na wtasnych wy-
atach, czyli do pracy z pozwoleniem radiowym
Urzedzie Komunikacji Elektronicznej).

Sytuacje te zmienito rozporzadze-
nie Ministra Transportu z dnia 3 lipca
2007 r., zezwalajace na wykorzystywa-
nie zakresu czestotliwosci 169,400 +
169,4250 MHz przez systemy odczytu
licznikéw. Zgodnie z definicjg ujeta
w planie zagospodarowania czestotli-
wosci system odczytu licznikéw ozna-
cza system, ktory pozwala na zdalng
kontrole stanu, pomiary i serwisowa-
nie przy uzyciu urzadzen gcznosci
radiowe;.

W mysl rozporzadzenia bez po-
zwolenia radiowego, a co za tym idzie
bez formalnosci i dodatkowych kosz-
téw, moga by¢ realizowane systemy
telemetryczne pracujace z odstgpem
sasiedniokanalowym 12,5 kHz i moca
promieniowang do 500 mW.

W  Polsce dostepne byly juz
wczesniej dwa zakresy czestotliwo-
sci dopuszczone do wykorzystywania
bez pozwolenia radiowego: 433,05 =+
434,79 MHz (maks. 10 mW mocy pro-
mieniowanej), oraz 868 + 870 MHz
(maks. 500 mW mocy). Czym wyroz-
nia si¢ w stosunku do nich nowe pa-
smo VHF? Przede wszystkim pozwala
uzyskaé¢ nawet trzykrotnie wieksze
odleglosci, niz w przypadku pasma
869 MHz. Na rdznice tag wplywa kilka
czynnikéw, ale przede wszystkim lep-
sza propagacja fal radiowych, wigksza
czutos$¢ odbiornika i mniejsze ttumie-
nie sygnalu w torze antenowym.

Tomasz Kochanowski

Powyzsze czynniki czesto po-
zwolg na realizacje systemu odczy-
tu licznikow przy stosowaniu anten
potfalowych montowanych w poblizu
urzadzen pomiarowych co upraszcza
montaz i znaczgco ogranicza koszt in-
stalacji antenowe;j.

W ofercie firmy ASTOR dostepne
sg radiomodemy SATELLINE-3AS(d)
VHF obejmujace swym zakresem pra-
cy opisywane pasmo. SATELLINE-
3AS(d) VHF jest kompatybilny z trze-
ma standardami interfejsow: RS232,
RS422 oraz RS485. Ponadto pracuje
on w oparciu o System Zarzadzania
Siecig (NMS), dzigki czemu konfigu-
racja i nadzor sieci radiomodemoéw
SATELLINE-3AS(d) VHF moze od-
bywac si¢ zdalnie, z poziomu dedyko-
wanego oprogramowania Satel NMS
PC, podiaczonego do jednego radio-
modemu nadrzednego. Wigcej na te-
mat samych urzadzen mozna przeczy-
ta¢ w Biuletynie nr 48 lub na stronie
internetowej www.radiomodemy.pl

Wsréd firm z branz cieplowniczej,
wodno-kanalizacyjnej czy energetyki
przesytowej widaé coraz wigksze za-
interesowanie tworzeniem systemow
automatycznego odczytu licznikéw
(AMR). Udostgpnione pasmo wolne
w zakresie 169,400 + 169,4250 MHz
daje nowe mozliwosci ich budowy. B



Pod lupg

ontrolery PACSystems RX3i

Programowanie zaawansowanych
protokotow komunikacyjnych

We wspoétczesnych instalacjach automatyki przemystowej wielo-
krotnie zachodzi potrzeba implementacji w sterowniku nietypowego
protokotu komunikacyjnego, pojawiajgca sie na przyktad wskutek
zastosowania specjalizowanych urzgdzen pomiarowych, z ktérych
dane trzeba wprowadzi¢ do systemu sterowania.

Grzegorz Faracik

Urzadzenia firmy GE Fanuc od test - WordPad

e s i

=RRCI T

Plik Edycja Widok Wstaw Format Pomoc

dawna dawaly taka mozliwos$¢ poprzez
DEE SR # (0@ &

tworzenie wlasnego protokotu komu-

1% Zmienne

DIM i INTEGER

DIM j INTEGER

DIM Time INTEGER
DIM Value INTEGER
DIM len INTEGER
DIM intvar INTEGER

nikacyjnego dla lacza szeregowego.
Byto to mozliwe dzigki blokom funk-
cyjnym o nazwie COMMREQ. Dzis
firma GE Fanuc proponuje nowe na-

rzedzie: jezyk SPL, ulatwiajacy prace Roozulky=|0ABESH
:tinicjalizacja
M PRINT “Trwa inicjalizacja...”

programisty szczegdlnie w przypadku

implementowania bardzo rozbudowa- o
GOSUB ObslInicjaliz

nych protokotéw komunikacyjnych. amume g
IF intvar >= 5 THEN
PRINT “intvar >= 57
ELSE
PRINT “intvar < 57
ENDIF

SPL (Serial Protocol Language)
jest prostym i elastycznym jezykiem
skryptowym, zaprojektowanym do two-
rzenia w modutach komunikacyjnych FENCHRNGE: exnmm' =33

IC695CMMO002 oraz IC695CMMO004

=== =

kontrolera RX3i swoich wlasnych pro-
tokotéw lub implementacji protokotow
mniej rozpowszechnionych na rynku
automatyki. Jezyk ten pod wzgledem
sktadni przypomina Basic.
Programowanie protokolu z wy-

Przyklad programu w jezyku SPL

il

korzystaniem jezyka SPL polega na
skonfigurowaniu modulu komunika-
cyjnego do pracy w tym protokole,
okresleniu ramek stuzacych do wy-
miany danych pomiedzy modulem
komunikacyjnym a gléwna jednostka
centralng kontrolera RX3i, oraz na do-
faczeniu do projektu pliku tekstowe-
go, zawierajacego program protokotu.
Skrypt w jezyku SPL pozwala

na przeprowadzanie nie-
zbednych konwersji danych
ASCII, operacji logicznych,
matematycznych oraz wyli-
czania sumy kontrolnej CRC

lub BCC. Steruje on uaktywnianiem
w odpowiednich momentach transferu
skonfigurowanych wczes$niej ramek do
wymiany danych pomigdzy CPU a mo-
dutem komunikacyjnym.

Jezyk SPL polecany jest szcze-
g6lnie dla sympatykéw programowa-
nia w jezykach wyzszego poziomu.
Mozna z niego korzysta¢ poczawszy
od wersji 5.8 SIM 2 oprogramowania
narzedziowego Proficy Machine Edi-
tion. W modufach komunikacyjnych
IC695CMM002/CMMO004 wymagany
jest system operacyjny w wersji 1.30
lub nowszej. ®
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Roboty Kawasaki

Funkcje Step Trace 1 Dry Run

W przypadku ztozonych aplikacji, gdzie wykonywanych jest row-
nolegle kilka programow, zawierajgcych duzg iloScig instrukgji
warunkowych i wywotan podprogramow, przesledzenie ich
dziatania moze by¢ znaczaco utrudnione. Gdy nastepuje po-
trzeba modyfikacji programu, napisanego przez kogos inne-
g0, moze to by¢ bardzo ktopotliwe. W takiej sytuacji z pomocg

przychodzg funkcje ,Step Trace” i ,Dry Run”.

Step Trace to funkcja pozwa-
lajaca przesledzi¢ i zapisa przebieg
okreslonego programu krok po kroku,
bez koniecznosci recznego wykonania
kazdej linii. Procedura uzycia funkcji
jest nastepujaca:

1. Nalezy okreslic, ile kolejnych krokéw
chcemy przesledzic. W tym celu nalezy
zarezerwowac pamiec poleceniem:
SETTRACE liczbha_krokow
(liczba_krokow jest liczona wspdinie
dla wszystkich programow)

N

Nastepnie uruchamiamy sledzenie
wybranych programow poleceniem:
TRACE nr_programu:ON

gdzie numer programu oznacza
odpowiednio:

1—gtéwny program robota,

1007 — PC program nr 1,

1002 - PC program nr 2,

1003 - PC program nr 3,

1004 — PC program nr 4,

1005 — PC program nr 5.

3. Kiedy program sig zakoriczy lub
tez zostanie wstrzymany, mozemy
przesledzic przebieg poleceniem:
LSTRACE nr_programu:nr_kroku

4. Aby zatrzymac Sledzenie, nalezy uzy¢
polecenia:
TRACE nr_programu:0FF

5. W celu wykasowania wynikow
Sledzenia nalezy wpisac:
RESTRACE
Uwaga: Wczesniej nalezy zatrzymac
Sledzenie wszystkich programow.
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Jakub Stec

Funkcja Dry Run pozwala na wy-
konanie calego programu robota, ale
bez fizycznego wykonywania ruchow
ramieniem. Dzieki temu w szybki
i bezpieczny spos6b mozna sprawdzic¢
poprawno$¢ napisanego programu pod
wzgledem logiki i obstugi sygnatow
wejsciowych i wyjsciowych. Opisane
powyzej funkcje wzajemnie si¢ uzupet-
niajg, a ich uzycie pozwala na znacz-
ne oszcze¢dnosci czasu potrzebnego na
wdrozenie aplikacji. ®

(P) Przyktad dziatlania funkcji:
(1.Numeracja kolejnych krokow
2.Nazwa programu

3.Nr linii programu
4.Zawartos¢ linii programu)

| & Multi Function Panel No.0 - N | =
Program  [Comment ][° :
#test

[

(D) Funkcja Dry Run w dziataniu.

6 TWAIT 2
i CALL paleta
g TWATT 1
LMOVE #pobranie

10 LMOVE #baza
11 GALL przekladka
12 THATT 1

X (L] i (n) Z (L] o

A {DEG, ) T (DEG, )

0. 000
JI 1

0. 000

120, 000
JI 2

0. 000

580. 000
JI 3

0. 000

0. 000
JI 6

0. 000




Magazyn

Zwrot z inwestycji

w roboty

Czytajgc gazety, stuchajgc radia, ogladajgc telewizje nie mamy

szans zapomnieC, ze nastat czas kryzysowy. Firmy borykaja sie

Z problemami, wzrosto bezrobocie, sytuacja jest niepewna. Jakie

sg zasady inwestycji w czasach kryzysu? Doktadnie takie same jak

w czasach koniunktury: inwestycja ma przynies¢ zysk.

Przyjrzyjmy si¢ blizej inwestycji
w robotyzacje. Jak liczy¢ oplacalnosé¢
inwestycji? Jakie elementy bra¢ pod
uwage? W artykule oméwimy najcze-
Sciej spotykane elementy wplywajace
na optacalno$¢ inwestycji w roboty.

Wydajnos¢
Zastosowanie robotéw pozwala
zwigkszy¢ wydajnos¢. W aplikacjach
malarskich,

spawalniczych, obstugi

maszyn, paletyzacyjnych osiggane
wzrosty réznig si¢ od siebie i oscyluja
wokot 10%. Najwiekszy wzrost wydaj-
nosci mozna zaobserwowac¢ w aplika-
cjach obstugi maszyn, szczeg6lnie pras.
Robota nie obowigzuja normy bezpie-
czefistwa — moze np. pozwoli¢ sobie
na wyciagnigcie ramienia w ostatniej
chwili. Odpowiednia optymalizacja
programu prasy i robota pozwala mak-

symalnie skrocic czas cyklu prasy.

Przykiad aplikacji malarskiej:

stywania go w innych zadaniach. Zna-
my aplikacje w matych firmach, gdzie
robot moze by¢ wyposazony w spa-
warke i w ciggu 10 minut przezbrojony
w zestaw do cigcia plazmg. Inwestycja

Korzysci z zastosowania

zrobotyzowanego malowania:

> Malowanie skoriczonej liczby
ksztaftow.

> Praca w trybie dwu— i trzyzmiano-
wym (w zaleznosci od koniunktury).

> |Waskie gardfo w procesie malo-
wania.

> Praca w trudnych warunkach,
szkodliwos¢ dla zdrowia.

> Duza liczba brakéw i znaczace
zuzycie farb.

Yy

YYVYVYY

Zdarza si¢, ze wydajno$¢ robota
przewyzsza nasze potrzeby produk-
cyjne, co oczywiscie prowadzi do nie-
ekonomicznos$ci inwestycji w robota.
Ciekawym rozwigzaniem jest dopusz-
czenie przezbrajania robota i wykorzy-

Zredukowano zuzycie farb o 30%.

Braki zostaty zminimalizowane do 0 z poziomu
kilku procent.

Pefna powtarzalnosc powfoki malarskiej.
Zaoszczedzono na kosztach pracy.

Zapewniono pefne bezpieczeristwo pracownikow.
Wydajnos¢ zostata utrzymana.

Prestiz firmy i wiarygodnosc u dostawcéw
zwigkszone.

w dwa roboty bytaby tutaj zupeinie
nieuzasadniona ekonomicznie.

Zmniejszenie wadliwosci
W aplikacjach spawalniczych

zastosowanie robotow znaczaco mi-

nimalizuje procent brakéw (istniejg
przypadki nawet 90% redukcji). Wy-
nika to z bardzo duzej powtarzalnosci
ruch6w robota w poréwnaniu do pracy
recznej — zwykle wymagana jest duza
powtarzalnos¢ detali podlegajacych
spawaniu.

Ciekawa oszczgdnos¢ w kosztach
logistyki obserwuje si¢ przy zroboty-
zowanej paletyzacji. Przyjeto sie, ze
uszkodzony jeden worek na europale-
cie pozwala odbiorcy na jej gwarancyj-
ny zwrot. Paletyzacja zrobotyzowana
charakteryzuje si¢ wzorowo utozony-
mi pudetkami i workami na palecie,
zaden element nie wystaje poza obrys
palety, dzieki temu jego uszkodzenie
w czasie zaladunku i transportu jest
malo prawdopodobne. Zwykle zwro-
ty z tytulu uszkodzonych palet nie
przekraczajg 1%, ale w przypadku
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50% redukcji tego wskaznika osiaga-
my oszczednosci, ktére przy masowej
produkcji dajg po przeliczeniu realne
kwoty pieni¢zne.

Redukcja kosztow materiatow

Najwieksze procentowe redukcje
w kosztach materialéow osiggane sg
w aplikacjach malarskich. Przyjmuje
si¢ orientacyjnie, ze kazda zrobotyzo-
wana aplikacja malarska daje co naj-
mniej 30% redukcje w kosztach farb
i lakierow.

10-20% procentowe oszczedno-
Sci obserwujemy w przypadku mate-
rialéw do spawania. Robot optymalnie
zaprogramowany wlacza i wytgcza tuk
oraz gazy ostonowe dokladnie w prze-
widzianych momentach.

Redukcja kosztow energii

Najwieksze oszczednosci obser-
wujemy w zrobotyzowanych stanowi-
skach spawalniczych. Zoptymalizowa-
nie parametro6w procesu spawania w
zaleznosci od poziomu jego komplika-
cji moze prowadzi¢ nawet do 10-20%
oszczednosci

Po stronie zyskéw z robotyzacji
mozna réwniez zapisaé oszczednosci
energii elektrycznej wynikajace z bra-
ku potrzeby o$wietlania zrobotyzowa-
nych stanowisk czy wrecz catych hal
produkcyjnych, gdzie pracuja tylko

roboty.

Estetyka, jakos¢,

powtarzalnos¢
Estetyka spawéw, jakoS¢ poma-
lowanych powierzchni czy powta-
rzalno$¢ produktéw znacznie trud-
niej przeliczy¢ bezposrednio na zyski
gotowkowe. Czesto te elementy majg
wplyw na pozyskanie zamoéwienia.
Na przyklad zrobotyzowana obstu-
ga prasy prowadzi do pelnej powta-
rzalnos$ci produkowanych elementéw
w poréwnaniu z obstugg reczng. Taka
powtarzalno$¢ moze przelozy¢ si¢ na

Paletyzacja:

> Paletyzacja workéw, bedaca >
waskim gardtem produkcji. >
> Praca w trybie trzyzmiano- >
wym. >
Towar fatwo psujacy sie. >
Zafadunek palet na cigza-

réwki przy pomocy wézkéw
widtowych. >

Yy

pozyskanie catego zamoéwienia. Tym
samym dochdéd z zamoéwienia nalezy
w calosci uwzgledni¢ w analizie kosz-
tow i zyskéw z inwestycji w robota.

Bezpieczenstwo pracy

W aspekcie bezpieczenstwa pracy
ludzi nie mozna méwic o pienigdzach.
Jezeli robotyzacja niesie ze sobg pod-
wyzszenie bezpieczenstwa pracy (np.
obstuga niebezpiecznych maszyn typu
prasy przez roboty, praca w warun-
kach szkodliwych) powinno sktaniaé¢
nas do przyjecia mniej rygorystycz-
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nych warunkéw na zwrot z inwestycji
w robotyzacje.

Koszty pracy

Element, ktoéry kazdy kto inwe-
stuje w robotyzacje bierze pod uwage
to redukcja kosztow pracy. Niestety
czesto jest to jedyny element w kalku-
lacji zwrotu z inwestycji. Jak starali-
$my si¢ pokazac powyzej koszty pracy
nie sg jedyng oszczednoscig z robo-
tyzacji, brane jako wylaczny zysk nie
prowadza do uzyskania w wiekszosci

Korzysci z zastosowania zrobotyzowanej paletyzacji:

Zwiekszenie wydajnos¢ o 3%.

Jakos¢ ufozenia elementéw na palecie zwigkszyta sig.
Uszkodzenia w transporcie zmniejszyly sie.
Upakowanie na ciezaréwkach znaczaco ufatwione.
Zminimalizowano liczbe remontéw wézkéw widfowych
uzywanych jako dynamicznych upychaczy ostatniego
rzedu palet.

Prestiz dostawcy w oczach klientow wzrdst.

przypadkéw zadawalajacych okresow
zwrotu, co prowadzi do niewykorzy-
stania mozliwosci stojacych przed
przedsigbiorstwem.

Zyski trudno przeliczalne
na pienigdze

Robot pozwala podnie$¢ prestiz
firmy, dziata pozytywnie na jej wize-
runek, stusznie kojarzy si¢ z nowocze-
snoscig. Sg to trudno przeliczalne na
pienigdze elementy inwestycji w robo-
ta. Nie mamy szans w sposéb pewny
okresli¢, czy fakt obecnosci robota
na hali produkcyjnej w czasie wizyty
potencjalnego klienta mial kluczowy
wplyw na zdobycie zamoéwienia, czy
tez nie miat w ogole znaczenia.

Podsumowanie

W wolnej gospodarce kryzys jest
zjawiskiem normalnym, okresy ko-
niunktury i dekoniunktury sg cyklicz-
ne. Warto pamigtaC o tym, ze czasy
dynamicznego wzrostu PKB wroca,
wtedy nie bedziemy mieli czasu na
spokojniejsze przeanalizowanie opla-
calnosci inwestycji zwigkszajacych
wydajnosc¢ i konkurencyjnos$¢ naszych
zaktadow. B
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Mapowanie strumieni

wartosci

Mapowanie strumieni wartosci to nie tylko pierwsze narzedzie Lean Ma-

nufacturing, wykorzystywane do analizy przedsiebiorstwa. To przede

wszystkim sposéb na odnalezienie tych elementdéw przedsiebiorstwa,
ktore nie funkcjonujg poprawnie. Nawet jesli wydaje sie, ze wszystkie

obszary przedsiebiorstwa pracujg bez zarzutu, to mapowanie strumieni

wartosci, wskaze ewentualne nieciggtosci, zaktocenia w przeptywie in-
formacji i materiatow. NajczeSciej tego rodzaju problemy prowadza do
wniosku, ze na pozér dobrze funkcjonujgca firma, nie przynosi spodzie-

wanego zysku.

Obszar IV
Analiza przeptywu informacji
Kolejny obszar, ktéry nalezy do-
ktadnie przeanalizowaé, to przeplyw
informacji w przedsiebiorstwie.

¥

gramowanie produkcji, kto si¢ tym
zajmuje, skad planista wie, ile moz-
na wyprodukowa¢ w danym stru-
mieniu w danej jednostce czasu,

informacja do i od operatoréw —

28 sek

L

Analiza przeptywu informacji skad operatorzy wiedza, co majg
wewnatrz firmy obejmuje: produkowac¢, gdzie trafia informa-
4 sek 0,66 dni 28 sek 0,66 dni
_| 150 sek |
120 sek
| Czas przerabiania = C/Tp | | Czas dodawania wartosci | | Czas niedodajacy wartosci
» obieg informacji i dokumentow cja co i w jakiej kolejnosci produ-

w dziale sprzedazy/obstugi klienta -
jak czesto zaméwienia sg przyjmo-
wane, jak dtugo oczekujg na dalszg
obrobke, czy sa wprowadzane do
systemu, do jakiego systemu, czy
przed przyjeciem zamowienia po
nim dzial sprzedazy kontaktuje sie
z produkcja, logistyka, magazynami
wyrobow gotowych,

X

planowanie i harmonogramowanie
produkecji — co dzieje si¢ po przyje-
ciuzamoéwien, czy zamowienia prze-
ksztalcane sg w zlecenia produkec;ji,
kto to robi, jak to si¢ odbywa, jak

odbywa si¢ planowanie i harmono-

v

¥

kowa¢, kto, komu i w jaki sposob
przekazuje informacje o wykonanej
produkeciji,

informacje o zapasach komponentow
- kto, kiedy, w jaki sposéb kontrolu-
je wielkosci zapaséw komponentow,
skad kupiec wie, ze nalezy zlozy¢
zamo6wienie na komponenty, w jaki
sposob i kiedy zejscia z rzeczywi-
stych stanéw magazynowych prze-
kazywane sg do systemu/ kupca,
informacje o stanach magazyno-
wych wyrobéw gotowych — kto, kie-
dy, w jaki sposéb kontroluje wiel-
kosci zapaséw wyrobow gotowych,

Czesc 2

! _/
Monika Wierzbowska
Centrum Ekologicznego

Montazu Podzespotéw
Elektronicznych TSTRONIC

jak i kiedy zejscia z rzeczywistych
stanow magazynowych sg rejestro-
wane.

Zebrane informacje nalezy umie-
sci¢ na mapie. Nalezy zaznaczy¢ na
niej kazde ,,ogniwo” (dzial, komoérke,
system), ktore otrzymuje, przetwarza
i/lub dostarcza informacje.

Obszar V
Analiza linii czasu

Po tym jak zostang zebrane
wszystkie charakterystyki oraz zosta-
ng wykonane wszystkich niezbedne
kalkulacje, nalezy przystapi¢ do budo-
wy linii czasu.

Linia czasu wskazuje nastgpujace
charakterystyki:

Lead Time - czas potrzebny na
przetworzenie materialu w wyréb go-
towy (na przykladzie reprezentanta),
czyli sume czas6w operacji dodajacych
wartos¢ i niedodajgcych wartosci. LT
to czas zamrozenia gotowki w mate-
riale, w produkcji w toku i wyrobach
gotowych

Processing Time — czas obrobki
wyrobu (suma czaséw cykli produk-
tu dla operacji wytworczych), czyli
czas realizacji operacji, za ktore chce
zaplaci¢ klient, bo dodaja wartos¢ do
przerabianego detalu (na przyktadzie
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Dostawcy i zapasy komponentow

(Czas dos awy]
L7 dostawey|

Baki B
T part
Jaria |20 000

Zamowienia

=|g|3

Dostawca 2

Czas dostawy 1

LIT dostawcy 1 |

Braki 2 %

lan zakupow

nozy 2akupoW 1’%/

MAPA STANU ISTNIEJACEGO (VSM)

Production
Control

MRP

tygodniowy plan produkcji

Przeptyw informacji

Klienci

117

Klient

redni

3
o ]

Sieci 40%

planista

ciagle zmiany

W7 parta
dos awy il
E N

Caas realcacii | 48|

Pozosale 30%

casrealiaci | 20 | 0

Lo [ e ]

L Proces2 | =S= I
77 Potuyroh 1 [0 |2 [mi Ptuyrth 2
L 150000 | kg cltm 0_|s 180000 | st
= 125 | oov | cltp 0_|s 5 oo
T braki %
S eprauid ove dost ozas n
et % siiiens s [z [allS 00
rokayoie . Proces WytWorezy; T asort_[40_| sz W ok
[ o P\ mmm s o m m PEOFUKCiaMGt Ol = m ¢
transport miedzyoperacyjny Linia czasu
125 days
0secs 30days ur 025 | d |
80se0s P 130 | sec |

reprezentanta).

Value Added Time - ,zabiegow-
ka”, czes¢ cyklu produktu dla operacji
wytworczych, ktére dodajg wartos¢
— w praktyce jest to Processing Time
pomniejszony o0 czas zauwazonego
marnotrawstwa w mierzonych cyklach
pracy maszyn;

Non Value Added Time - czas
operacji, ktére z punktu widzenia
klienta nie dodajg wartosci, zatem nie
chce za nie placi¢ (czas transportu
oraz magazynowania).

Réznica pomiedzy Lead Time
a Value Addend Time jest to ,pole do
usprawnien”. Za te operacje klient nie
chce placi¢, wskutek czego Twoja fir-
ma ponosi ich koszty zwigzane m.in.
z wigkszymi kosztami zatrudnienia
— pracownicy muszg obstuzy¢ marno-
trawstwo.

Podsumowanie

Stworzenie mapy stanu obecnego

to tylko pierwszy krok dzialania maja-

cego na celu udoskonalenie analizowa-

nego strumienia wartosci. Jakie dalsze

kroki nalezy wykona¢ przedstawiono
ponizej:

1. Stworzenie mapy stanu obecnego
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2. Stworzenie mapy stany przysztego
(cel do zdobycia na najblizsze 1-2
lata)

3. Stworzenie i realizacja planu dzia-
fania dla osiggnigcia stanu przy-
szlego strumienia wartosci

4. Dalsze doskonalenie strumienia,
bo doskonalenie nie ma konca —
stworzenie nowych map stanu
obecnego i przysztego

Korzysci mapowania:
Dzieki mapie strumienia wartosci
mozna dowiedzie¢ si¢ m.in.:
» jakich mocy produkcyjnych wymaga
klient w poszczeg6lnych sezonach,

»

¥

jakie sg moce procesu produkcyjne-
go / ograniczenia procesu,

»

v

czy proces produkcyjny jest w sta-
nie odpowiedzie¢ na zapotrzebowa-
nie klienta w kazdym sezonie,

4

do jakich wielkos$ci mozna podniesé
moce ograniczenia,

»

¥

jakie problemy/ marnotrawstwa
w dniu dzisiejszym uniemozliwiaja,
by moce ograniczenia byly wyzsze,

»

¥

jak zwiekszy¢ produktywnos¢ stru-
mienia, ktére marnotrawstwo nale-
zy usung¢ by tego dokonac,

» jaka jest elastyczno$¢ strumienia/

ograniczenia (wiedza ta pomoze w re-
kalkulacji/ zmniejszeniu zapasu).
Mapa strumienia wartosci podpo-
wie takze:

» jak zapewnic cigglos¢ pracy dla
ograniczenia (przez eliminowanie
marnotrawstwa/ probleméw przed
ograniczeniem) oraz co zrobié, by
poétwyroby sptywaly do ogranicze-
nia miarowo, nie falami/partiami
i w podobnym rytmie juz obrobione
byly przekazywane do magazynu
wyrobow bez potrzeby popycha ich
przez strumien,

»

¥

z ktérymi dostawcami nalezy re-
negocjowal warunki badz egze-
kwowaé juz wynegocjowane, by
utrzymywac mozliwie jak najnizszy
zapas komponentéw, jednoczesnie
pozyskasz dane do jego kalkulacji/
rekalkulacji,

»

v

czy dane zawarte w systemie sg
zgodne z rzeczywistoscig (dane
o klientach, dostawcach, wydajno-
Sci poszczegblnych stanowisk),

»

¥

gdzie wystepujg luki w przeptywie
informacji, uniemozliwiajgce dalszg
prace nad realizacja zamoéwienia

i poprawne funkcjonowanie firmy.
]
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Zarzgdzanie projektami integracji

rozwigzan branzy automatyki i robotyki przemystowej

Czesc 2

Zespot zarzadzania projektem

Do terminowego podejmowania decyzji w projekcie potrzebni

sg wiasciwi ludzie, posiadajacy odpowiednig wiadze, obowigz-

ki i wiedze. Istotg dobrze prowadzonego projektu jest, zeby

kazda osoba zaangazowana w zarzgadzanie projektem rozu-

miata i akceptowata: kto odpowiada przed kim i za co, kto ma
obowigzkKi i jakie, jakie sg drogi raportowania i komunikacji.

Kierownik Projektu

O ile Komitet Sterujacy odpowia-
da za zarzadzanie strategiczne projek-
tem, Kierownik Projektu zarzadza pro-
jektem w warstwie operacyjnej. Robigc
analogie do zarzadzania organizacja,
jesli Komitet Sterujacy jest czyms$ w ro-
dzaju Zarzadu, to Kierownik Projektu
pelni funkcje Dyrektora Zarzadzajace-
go. Kierownik projektu podejmuje de-
cyzje taktyczne i operacyjne odpowia-
dajac miedzy innymi za:

4

Organizacj¢ projektu (m. in. mia-
nowanie Kierownikéw Zespolu

i wsparcia projektu).

X

Ogo6lne planowanie projektu.
Ustalanie standardow i zasad.

X

¥

Kontrola postepu i koordynacja
prac.

X

Raportowanie Komitetowi Steruja-
cemu.

» Prowadzenie i gromadzenie doku-
mentacji.

¥

Realizacja zatwierdzonych zmian.

X

Eskalacja probleméw.

¥

Dostarczenie produktéw do testow

i odbioru.

» Wylaczne reprezentowanie projektu
na zewnatrz.

Kierownik Projektu wraz z Prze-
wodniczagcym Komitetu Sterujacego
powolywany jest zaraz na poczatku
przedprojektowej fazy Przygotowania
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Projektu — proces PP1. Warto zwrdcic¢
uwage na fakt diametralnie r6znego za-
kresu obowigzkéw i odpowiedzialnosci
tych dwoch os6b w Zespole Zarzadza-
nia Projektem. Z tego tez powodu jedy-
nym wykluczeniem Iaczenia r6l w ZZP
jest taczenie roli Kierownika Projektu
i Przewodniczgcego Komitetu Sterujg-
cego. Minimalny sktad ZZP sktada si¢
wiec z dwoch os6b. W bardzo matych
projektach te dwie osoby moga stano-
wic caly zespdt projektowy wykonujac
jednoczesnie wszystkie prace technicz-
ne. Aczkolwiek pozostale tgczenie rol
w ZZP jak rowniez podejmowanie prac
specjalistycznych przez osoby zarza-
dzajace projektem jest dopuszczalne,
metodyka nie zaleca takiego podejscia
i kaze je traktowac jako zrédlo poten-

cjalnego ryzyka.

W metodyce PRINCE2 Kierownik
Projektu jest odpowiedzialny za wigk-
szo$¢ proces6w zarzadczych wyjawszy
czes$¢ proceséw Przygotowania Projek-
tu oraz procesy Zarzadzania Strate-
gicznego. W szczeg6lnosci w procesach
Przygotowania Projektu Kierownik
Projektu przygotowuje Podstawowe
Zalozenia Projektu, wspoluczestni-
czy w tworzeniu struktury Zespolu
Zarzagdzania Projektem, planuje etap
Inicjowania Projektu. Nastepnie, po
uzyskaniu zgody Komitetu Sterujacego
przeprowadza Inicjowanie Projektu. Po
zezwoleniu na realizacje projektu Kie-
rownik Projektu zarzadza kolejnymi
etapami zarzadczymi realizujgc proce-
sy Zarzadzania Zakresem Etapu (ZE)
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i Sterowania Etapem (SE), wykonujac
przy tym prace planistyczne na pozio-
mie planu etapu (procesy PL). Po za-
konczeniu kazdego z etapéw Kierownik
Projektu przedstawia Raport Koncowy
Etapu dajacy podstawe w procesie ZS3
do podjecia decyzji o kontynuacji pro-
jektu. Na koniec Kierownik Projektu
realizuje procesy Zamykania Projektu
(ZP). Mozna wigc podsumowac, ze
zadaniem Kierownika Projektu jest
przede wszystkim planowanie, zleca-
nie prac do wykonania i monitorowa-
nie postepow, eskalowanie problemoéow
do Komitetu Sterujgcego w sytuacjach
przekroczenia wtasnych kompetencji
oraz dostarczanie danych niezbednych
do podejmowania przez Komitet Steru-
jacy strategicznych decyzji w ramach
realizacji proceséw ZS.

Podobnie
w przypadku Nadzoru Projektu, Kie-

jak ma to miejsce
rownik Projektu moze powota¢ Wspar-
cie Projektu, do ktérego oddeleguje
czeS¢ swoich kompetencji. Wsparcie
Projektu moze pomaga¢ Kierownikowi
Projektu migdzy innymi w pracach pla-
nistycznych, zarzadzaniu ryzykiem czy
tez analizie zagadnien projektowych.
Podobnie jak w przypadku Nadzoru
Projektu nalezy pamigtaé, ze ostateczna
odpowiedzialnos¢ za prace przekazane
do Wsparcia Projektu jest niezbywalna
i pozostaje u Kierownika Projektu.
Nalezy tutaj rozr6zni¢ kompeten-
cje Wsparcia Projektu od kompetencji
Zespolu Roboczego. Pierwszy z nich
wspiera Kierownika Projektu w realiza-
cji prac zarzadczych, wigc realizuje pro-
cesy, ktorych produktami sg produkty
zarzadcze projektu (plany, harmono-
gramy, budzet, decyzje itp.). Drugi za$

realizuje prace techniczne, ktérych

Komitet Sterujacy Kilenta

Komitet Sterujacy Dostawcy

Gtéwny Kierownik Kierownik Glowny
Przewodniczacy uzytkownik Zaklznzf‘fsﬁcy :::;.Zﬁ:: dostawca
.............. T, AN ﬂ?,..... 0
Komitet Sterujacy E
Gtowny A Gtowny
uzytkownik jizekodl czacy dostawca
Nadzor projektu M

klienta

Kierownik projektu po
stronie klienta

Kierownik zespotu

<Z

Kierownik projekt po
stronierdn§tawcy

Zespoly i zasoby
klienta

wynikiem sa produkty specjalistyczne
projektu. Rozr6znienie tych dwoch po-
zioméw sprawia czasami nieco proble-
mow. Przyktadowo, jezeli dzial prawny
firny zostanie poproszony o identyfi-
kacje i analize ryzyka prawnego zwig-
zanego z realizacjg przedsiewzigcia, to
przejmie w tym obszarze kompetencje
Kierownika Projektu, bedzie stanowil
wiec Wsparcie Projektu. Odpowiedzial-
nos¢ za zarzadzanie ryzykiem pozosta-
nie u Kierownika Projektu. Jesli za$ ten
sam dzial prawny przygotowywal kon-
trakt z poddostawcg to bedzie wykony-
wal prace specjalistyczne na poziomie
Zespolu Roboczego. Rozgraniczenie
tych dwoch obszaréw jest bardzo istot-
ne z punktu widzenia okreslenia kom-
petencji i odpowiedzialnosci oraz ko-
munikacji w zespole projektowym.

Kierownicy
Zespotow Roboczych
Kierownicy Zespoléw Zadanio-
wych poprzez zarzadzanie Zespotami
Roboczymi zarzadzajg wytwarzaniem

produktéw  specjalistycznych  pro-

dostawcy

dostawcy
jektu. W metodyce PRINCE2 sg od-
powiedzialni za realizacje proceséw

Zarzadzania Wytwarzaniem Produk-

tow (WP). W ramach tych proceséw

realizuja rowniez procesy planowania

(PL) sporzadzajac plany realizacyjne

dla swoich zespolow. Ich wspdtpra-

ca z Kierownikiem Projektu polega
przede wszystkim na:

» Odebraniu od Kierownika Projek-
tu przekazywanej w ramach etapu
grupy zadan do wykonania.

» Raportowaniu do Kierownika Pro-
jektu zgodnie z Planem Komuni-
kacji podczas wykonywania grupy
zadan.

» Przekazaniu Kierownikowi Projek-
tu wykonanej grupy zadan.

Mimo, iz nie jest to wymog for-
malny metodyki, dobra praktyka zale-
caréwniez, aby Kierownicy Zespolow
Roboczych uczestniczyli w wybranych
pracach planistycznych realizowanych
przez Kierownika Projektu dotycza-
cych planowania etapéw czy zarza-
dzania ryzykiem. ®

gy \ o | =
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Redundancja Wonderware Historian w PGE Elektrocieptownia Rzeszéw

Podnoszenie dostepnosci systemow
gromadzenia danych procesowych

Wonderware Historian jest
wydajna, przemystowa baza da-
nych dla systeméw produkcyj-
nych, ktéora zostala zaprojek-
towana na bazie architektury
ArchestrA i wraz z programami
raportowymi Wonderware Acti-
veFactory jest systemem do gro-
madzenia, archiwizacji i analizy
danych z produkcji. Znalazl on
zastosowanie w wielu zakladach
branzy energetycznej, cieplowni-
czej czy wodno-kanalizacyjnej.
Docenia go wszyscy uzytkownicy
chcacy nadzorowaé, analizowaé
i optymalizowac produkcje, moni-
torowaé prace maszyn czy §ledzic
parametry produkcyijne.

Szczegblne korzysci ekonomiczne
niesie za sobg wykorzystanie tego roz-
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Przyktadowa strona portalu internetowego Information Server

ktérych opis dostepny jest na stro-
nie  www.astor.com.pl/wonderware.
Jedna z cech wyrdzniajacych rozwigza-

nie Wonderware Historian jest stabil-

Posiadany przez nas od 2001 roku system archiwizacji parametréw
produkcji, oparty o rozwigzanie Wonderware Historian Standard 5000
zmiennych, jest kluczowy z punktu widzenia poprawnosci i mozliwosci
rozliczenia z odbiorcami oraz prowadzenia produkcji energii cieplnej.

W istniejacym systemie zawsze wystepowato ryzyko utraty dostepu

do danych z chwilg awarii komputera z Wonderware Historian. Mimo,

iz w okresie korzystania z oprogramowania Wonderware nigdy nie
wystgpifa niestabilnosc pracy bazy Wonderware Historian oraz systemu
Windows, zdecydowaliSmy sie na zastosowanie redundantnego serwera

Waldemar Tomaka,

ze wzgledu na ewentualng mozliwosc¢ awarii Sprzetu komputerowego.

Opracz catkowitego zabezpieczenia gromadzenia i przechowywania — Specjalista ds. Informatyki,
danych, uzyskalismy rowniez mozliwos¢ stafego ich udostepniania PGE Elektrociepfownia
uzytkownikom.” Rzeszow

wigzania do monitoringu zuzycia me-
di6w produkcyjnych. Zachecamy do
zapoznania si¢ z przykiadami wdro-
zen Wonderware Historian jako syste-
mu optymalizacji wykorzystania me-
diéow w Hucie Bankowa Sp. z 0.0. oraz

Zakladzie Metalurgicznym Alstom,

ne gromadzenie danych réwniez przy
okresowej zmianie czasu z letniego na
zimowy i odwrotnie. Jest to niezbedne
dla zapewnienia wiarygodnosci i cig-
glosci gromadzenia danych, wykorzy-
stywanych w analizach i raportach np.
przy rozliczeniach z odbiorcami me-

diéw w elektrocieplowniach.

Dla podwyzszenia dostgpnosci
systemu, ktéry czesto gromadzi klu-
czowe parametry dla funkcjonowania
zakladu, firma Wonderware przygoto-
wala dwa rozwigzania zabezpieczajgce
dane w przypadku utraty komunikacji
z systemami automatyki (sterowniki
PLC, urzadzenia, odlegle stacje wi-
zualizacyjne). Jednym nich jest konfi-
gurowalna redundancja komunikacji
pozwalajgca na zdefiniowanie alterna-
tywnego polaczenia. Drugie rozwigza-
nie wykorzystuje zdalng ustuge IDAS
(Industrial Data Acquisition Service),
pozwalajacg na buforowanie danych
na odleglej (zdalnej) stacji w wypadku
utraty komunikacji z serwerem. Wyko-
rzystanie tych mechanizméw, potaczo-
ne z okresowym wykonywaniem kopii
bezpieczenstwa danych archiwalnych,
pozwala w znaczacy sposob zabezpie-
czy¢ system przed ewentualnymi kon-
sekwencjami wynikajgcymi np. z awa-
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Schemat systemu

NARZEDZIA
HISTORIAN HISTORIAN STACJA RAPORTOWE
PODSTAWOWY REZERWOWY INZYNIERSKA ACTIVE FACTORY
' .
o o

|
L

INTOUCH INTOUCH
SUW KOTLOWNIA
,Doswiadczenie
zdobyte podczas kilku

wczesniejszych wdrozen
rozwigzan Wonderware
Historian, poprzedzonych
szkoleniami w firmie
ASTOR, dawafo pewnosc,
Ze sprostamy wymaganiu
wdrozenia tego systemu w bardzo krotkim
czasie. Mimo tego, iz byfo to pierwsze
wdrozenie redundantnej pary serweréw
Wonderware Historian w Polsce, przebiegto
barazo sprawnie i bez problemow.”

Maciej Wtoch, Kierownik Zespotu Cyfrowych
Systemdw Sterowania,

Automatyka Sp. z 0.0. (odpowiedzialny za
ofertowanie i kompletacje sprzetu)

rii sieci informatyczne;j.

Jednak coraz czesciej zabezpie-
czenie samego gromadzenia danych
w razie utraty komunikacji nie wy-
starcza. Konieczne jest réwniez za-
bezpieczenie systemu przed awarig lub
trwalym uszkodzeniem sprzetu. Roz-
wigzaniem jest programowa i sprze-
towa redundancja serweréw z prze-
myslowa baza danych Wonderware
Historian, zapewniajaca dodatkowo
staly dostep do danych. Do sprzetowej
redundancji mozna wykorzysta¢ dedy-
kowane rozwigzania Stratus ftServer
(Fault Tolerant Server), a do progra-
mowej — odpowiednio przygotowang

Biuletyn Automatyki 60 (2/2009)
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HASTAWNIA
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infrastrukture.

W grudniu ubieglego roku PGE
Elektrocieptownia Rzeszéw poprosita
o przedstawienie oferty na rozbudowe
istniejgcego systemu archiwizacji da-
nych tak, aby zapewnial on redundan-
Cje na najwyzszym poziomie.

Przetarg na dostawe i wdrozenie
systemu wygrata firma Automatyka
Sp. z o0.0. z Tarnowa. Wdrozenie zo-
stalo zrealizowane zgodnie z oczeki-
waniami uzytkownika i dostarczyto
wymaganej funkcjonalnosci. Jedno-

cze$nie jest potwierdzeniem kompe-
tencji i duzego doswiadczenia firmy
Automatyka Sp. z 0.0. we wdrazaniu
rozwigzan firmy Wonderware, co zo-
stalo potwierdzone m.in. certyfikatem
,,Srebrny Partner ASTOR”.

Konfiguracja redundancji ser-

weréw Wonderware Historian, ktéra

,Wdrozenie zostafo
podzielone na dwa etapy:
przeniesienie istniejgcef
bazy danych na nowa,
wydajng platforme
sprzetowa, pracujgca
pod kontrolg Windows
Server 2003 R2 i Microsoft SQL 2005, oraz
konfiguracje Synchronizacji serwerow, wg
dokumentacji technicznej dostarczonej przez
firme ASTOR.”

Lucjan Knapczyk, Specjalista Technolog,
Automatyka Sp. z o.0.

(odpowiedzialny za uruchomienie, konfiguracje
i testy poprawnosci dziatania systemu)

zostala zastosowana w PGE Elektro-
cieplowni Rzeszow, zostala opisana
w Informatorze Technicznym nr 109,
dostepnym w Centrum Technicznym
na internetowej stronie firmy ASTOR
(www.astor.com.pl).

Artur Talaga

<
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Rohrbogen

Roboty Kawasaki w centrach
obrobczych

Szwajcarska firma Rohrbogen, zalozona w 1936 roku, jest jednym

ze Swiatowych liderow w produkcji ksztaltek rurowych ze stali nierdzew-

nej. Jeden ze swoich zakladéw produkcyjnych zlokalizowala w Radomiu.

Przez ponad 70 lat istnienia na rynku szczeg6lny nacisk kladziono na ja-

ko$é oferowanych wyrobow, co potwierdza przyznany firmie certyfikat

ISO 9001:2000.

Proces polega na formowaniu

przez prasy stalowych kolanek, ktére
nastepnie poddaje sie dalszej obrobce,
migdzy innymi skrawaniu krawedzi.
To wiasnie w centrach obrébczych,
w 2006 roku, zainstalowano japonskie
roboty przemystowe Kawasaki. Marka
ta zostata wybrana przede wszystkim
ze wzgledu na szerokg game oferowa-
nych mozliwosci, dokladnos$¢ i szyb-
kos¢ pracy oraz gabaryty dostepnych
robotéw. Zdecydowano si¢ na roboty
serii F -modele szescioosiowe ogdlnego
zastosowania, zapewniajace funkcjo-
nalno$¢ ludzkiej reki. Ich modutowa
budowa zapewnia duza elastycznosé
przy zmianie zasiggu, udzwigu i mak-
symalnej szybkosci w zalezno$ci od

zastosowania tak, aby jak najlepiej
przystosowac robota do danej aplika-
cji. Roboty Kawasaki zamontowano

Zastosowanie robotéw znacznie
usprawnilo proces produkcji: obecnie
pracownik programuje robota, wpro-
wadzajac parametry przektadanych
produktoéw i uktada kolanka na tasmo-
ciggu, z ktorego robot pobiera je po-
jedynczo specjalnie do tego celu skon-
struowanym chwytakiem i umieszcza
w matrycach centrum skrawajacego.
Dzieki temu rozwigzaniu poprawiono
efektywnosc¢ produkcji o ok 15 -20% —
przed robotyzacjg stanowisk na zmia-
nie skrawano $rednio ok. 1500 sztuk
kolanek — obecnie ilos¢ ta zwigkszyta
sie¢ az do 1850. Wigze sie to ze skro-
ceniem do minimum czasu zaladunku
oraz przezbrajania sprzetu.

Samo wdrozenie odbylo si¢ bty-
skawicznie: integratorem byla szwaj-
carska firma Kaiser Engeneering,
ktora wczesniej instalowata roboty
Kawasaki w centrali firmy Rohrbo-
gen. Firma dysponowala juz wczes$niej
przygotowanym i przetestowanym
oprogramowaniem. Instalacja robo-
tow i wdrozenie do produkcji odbyto
sie w Szwajcarii. Nastepnie komplet-
ne urzadzenia przeniesiono do Polski.

,Automatyzacja produkcji to propozycja dla firm, ktore powaznie mysig
0 Swojej przyszfosci i widzg swoj rozwdj na rynku w dfugoletniej
perspektywie. Innowacje dajg firmie wymierny zysk, ufatwiajg sprostanie
wymagajgcej konkurencji, a zainwestowane pienigdze szybko Sie
zwracajg. Roboty KAWASAKI zdecydowanie podniosty efektywnosc pracy
cafego zakfadu, a w dodatku sg niezawodne — nie odnotowalismy zadnych

awarii.”

— Pawet Samborski, Kierownik Zakladu Produkcyjnego Rohrbogen Sp. z o.0.

na dwoch stanowiskach — w przyszto-
Sci planowane sa kolejne inwestycje,
a co za tym idzie, nastepne zrobotyzo-
wane centra obrébcze.

Zainstalowanie i uruchomienie robo-
tow Kawasaki w radomskim przedsig-
biorstwie trwato tydzien.

Precyzja, niezawodnos¢ i zwiek-
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szenie wydajnosci produkcyjnej to naj-

wigksze zalety wykorzystania robotow
przemystowych w firmie Rohrbogen.
Poréwnujac rozwigzanie wykorzystu-
jace roboty Kawasaki z poprzednim,

opierajacym si¢ na liniowych podajni-
kach pneumatycznych, warto podkre-
sli¢, ze nie tylko poprawila si¢ jakos¢
produkcji, ale takze zniknety problemy
zwigzane z czgstymi awariami sprzetu

Faurecia Watbrzych Sp. z o.0.

System klasy MES pomaga sledzi¢

produkcje

Wszedzie tam, gdzie wytwarza si¢ dobra majace bezposredni wplyw

na bezpieczenstwo czlowieka, wystepuje konieczno§¢ gromadzenia

szczegolowych informacji o procesie produkcji. Sladowosci poszczegol-

nych poddostawcow lacza si¢ w jedna dla wyrobu gotowego. Umozliwia

to likwidacje przyczyn wystepowania usterek i identyfikacje wadliwych

partii, zanim trafig do klienta.

Grupa Faurecia jest obecna w 28
krajach i z obrotem 12,7 miliarda euro
w 2007 roku zajmuje 8 miejsce na
Swiatowej liscie dostawcoéw podzesp-

kontrola

dostaw

Biuletyn Automatyki 60 (2/2009)
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oléw dla przemystu motoryzacyjnego.
Zaklad Mechanizméw w Walbrzychu
produkuje dziennie do 88 tysiecy me-
chanizméw pochylajacych do foteli sa-

Obrobka

c.-chemiczna

oraz nieprecyzyjnym umieszczaniem
kolanek w zaciskach. To wszystko
przeklada si¢ na wymierne korzysci
finansowe dla przedsigbiorstwa, ktore
miesiecznie zyskuje od 10 do 15 tysie-
cy zlotych. Dodatkowo, w skali catlej
firmy - nie tylko filii w Polsce, od cza-
su wprowadzenia do zaktadéw robo-
tow Kawasaki zwiekszono produkcje
o 15%, tak wigc analogicznie wzrést
udzial produktéw Rohrbogen w rynku.
Pracownicy takze odczuli pozytywne
skutki zmian: zostali przeszkoleni,
korzystajg z nowoczesnych rozwigzan
automatycznych, a takze polepszyty
si¢ warunki ich pracy - ograniczono
ilo§¢ urzadzen hydraulicznych, ktére
smarami i wyciekami z przewodo6w za-

nieczyszczaly hale.
Pawet Samborski,
Kierownik Zaktadu Produkcyjnego
Rohrbogen Sp. z o.0.

mochodoéw r6znych marek.

Proces produkcji mechanizméw
pochylajacych zawiera wiele warian-
tow w zaleznosci od typu wyrobu go-
towego. W ogoélnosci sklada si¢ kilku
etapow. Na wydziale pras odbywa sie
obrébka plastyczna metali (z uzyciem
linii pras 250 i 800 ton). Komponenty
trafiajg nastgpnie na wydzial obrébki
cieplnochemicznej, na ktérym prowa-
dzony jest proces wegloazotowania
i hartowania detali oraz odtluszcza-

Montaz
' koncowy

Schemat procesu
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Widok aplikacji operatora maszyny.

nia i suszenia. Pélautomatyczne linie
montazu koncowego opuszcza gotowy
i przetestowany mechanizm sklada-
jacy si¢ z wielu elementéw, z ktérych
cze$¢ pochodzi od dostawcow zew-
netrznych. Po kazdym procesie para-
metry jakoSciowe kontrolowane sg dla
okreslonej probki partii produkcyjne;j.
Zadaniem systemu $ledzenia pro-
dukgji jest zebranie danych umozliwia-
jacych utworzenie genealogii w oparciu
o partie produkcyjne. Oprécz parame-
trow charakteryzujacych typ wyrobu
nalezy z partig wyrobu skojarzy¢ uzyte
zasoby ludzkie i sprzgtowe oraz wyni-
ki kontroli jakosci. Uzytkownik syste-
mu ma mie¢ mozliwos¢ wyszukiwania
okreslonej partii na podstawie r6znych
kryteriéw i uzyskania raportu, jak po-
wstala, oraz w sktad jakiej partii pro-
dukcyjnej weszla. Ponadto system ma
dostarczac informacje o wielkosci pro-
dukcji na poszczegélnych zmianach,
z podzialem na stanowiska pracy.
Przyjete rozwigzanie bazuje na
Platformie Systemowej Wonderware,
rozwigzaniu informatycznym dla prze-
mystu pozwalajacym na gromadzenie,
zarzadzanie i dystrybucje informacji
w systemach SCADA i MES. Jadro
systemu stanowig dwa serwery. Na
pierwszym z nich pracuje Application

Server wraz z obiektami MES - Equ-

a wigc z dowolnego komputera w do-
menie korporacyjne;j.

Przy stanowiskach pracy umie-
szczonych jest Iacznie kilkanascie
stanowisk komputerowych, stuzacych
do wprowadzania informacji migdzy
innymi o uzytych i wyprodukowanych
partiach, wykonanych operacjach
i przeprowadzonych pomiarach. Apli-
kacja stuzy ponadto do wydruku ety-
kiet umieszczanych na kontenerach
Z wyrobami.

W wyniku wdrozenia powstat
system umozliwiajacy sprawne gro-
madzenie wymaganych informacji.
W stosunku do $ladowosci opartej na

serwer aplikacyjny |||

stacje
operatorskie

Struktura systemu informatycznego.

| serwer raportowy

ipment Operations Module — zapew-
niajagcymi funkcjonalnos¢ sledzenia
produkcji. Aplikacja ta realizuje inte-
rakcje z operatorami poszczegdlnych
maszyn i umieszczenie uzyskanych
informacji w strukturze przemystowej
bazy danych.

Zadaniem drugiego serwera jest
obstuga czgsci raportowej systemu. Tq
funkcje spelnia serwer zarzadzania in-
formacjag — Wonderware Information
Server. Oprogramowanie to umozliwia
dostep do informacji odbiorcy posia-
dajgcemu odpowiednie uprawnienia
za pomocy przegladarki internetowej,

formularzach papierowych zapewnia
on nieporownywalnie wigksza wiary-
godnos¢, minimalizujac ryzyko pomy-
tek przy wprowadzaniu danych.

Inng zaletg opisanego rozwigza-
nia jest szybkosc i jakos¢ dostepu do
zgromadzonych informacji. W razie
pilnej potrzeby (np. zapytania ze stro-
ny kontrahenta) natychmiast, bez an-
gazowania kadry, otrzymujemy raport
o genealogii lub genealogii odwrotnej
dowolnego detalu lub produktu.

ZLOTY
PARTNER /-

ASTOR

Artur Zieliriski
Atempol Sp. z o.0.
www.atempol.com.pl

Biuletyn Automatyki 60 (2/2009)



Ostatnie strony

Ludzie ASTORA o)

Piotr Gtadysz urodzit sie catkiem niedawno w Wat-
czu. Jest to niewielkie miasteczko, malowniczo potozone
pomiedzy dwoma jeziorami rynnowymi na Pojezierzu Wa-
teckim. Tam tez spedzit dziecinstwo i rozpoczat edukacje.
Zainteresowanie skomplikowanymi technologiami oraz
talenty inzynierskie zostaty w Piotrze rozbudzone dzieki
dwém mtodszym braciom, ktérzy nieustannie psuli zdal-
nie sterowane samochody, ktére nasz bohater chcac nie
chcac musiat naprawia¢. W konsekwencji nie byto juz dla
niego innej drogi, i po ukonczeniu licceum podjat studia na
Politechnice Szczecinskiej, na kierunku ,,Automatyka i Ro-
botyka”.

W 2005 roku Piotr rozpoczat prace w poznanskim od-
dziale firmy ASTOR. Obecnie kieruje oddziatem oraz zajmuje
sie sprzedaza, wsparciem technicznym i obstuga klientéw. Jego
specjalizacja sa systemy sterowania GE Fanuc i Horner, oraz
urzadzenia do komunikacji przemystowej SATEL i Korenix.

Po pracy Piotr nie lubi sie nudzi¢. Jest cztowiekiem
wysportowanym, dbajacym o kondycje fizyczna. Najwiek-
sz jego pasja jest koszykdéwka. Zarowno w Poznaniu, jak
i w Watczu kazda wolng chwile stara sie spedzi¢ na koszy-
karskim parkiecie. Drugim zamitowaniem Piotra jest rower.

Piotr z zong Kamilg.

Czesto ucieka nim poza miasto lub organizuje kilkudniowe
wyjazdy nad morze.

Piotr lubi réwniez bardziej statyczne formy spedzania
wolnego czasu. Uwielbia kino — ale jedynie w najwyzszej ja-
kosci dzwieku i obrazu. Dlatego domowy salon przebudo-
wat na potrzeby kina domowego (co nie do konca zgadzato
sie z wizjg aranzacji tego pomieszczenia, wykreowana przez
matzonke Piotra, Kamile). Jednak najwieksza rados$¢ spra-
wia mu przebywanie w gronie rodziny. Relaksuje go praca
w gospodarstwie u babci, wieczorne polowania z wujkiem,
a takze spotkania z przyjaciotmi w wateckiej Piwniczce.

Blogujemy
WSzyscy wraz!

Coz, to prawda: nie bloguje.
Wiem, ze to straszny obciach, lecz
nic nie poradze. Jestem zbyt leniwy
- to po pierwsze. Po drugie, irytu-
je mnie stowo ,blog”. Kojarzy mi
sie z odgtosami z rur Sciekowych.
Po trzecie, jestem staromodny.
Wole sprawdzone, nieco powolniej-
sze i bardziej przemyslane formy
wypowiedzi. A po czwarte, jestem
przekorny, wiec im blogowanie jest
popularniejsze, tym bardziej ja nie
bloguje.

Fenomen blogéw jest dla mnie
trudny do zrozumienia. Na Swiecie ist-
niejg ich setki milionéw. Dlaczego tylu
ludzi uznato, iz ma cos tak interesujace-
go do powiedzenia, ze nalezy to prze-
kaza¢ od razu catemu Swiatu? Otrzy-
mali oni do rak niesamowite narzedzie
i ochoczo je wykorzystuja, piszac co
im neurony na klawisze przyniosa. Ani

ignorancja, ani brak umiejetnosci skle-
cenia chocby kilku poprawnych zdan,
nie s tutaj zadna przeszkoda. Niekté-
rzy sa tak przekonani o wiasnych nie-
banalnych talentach, ze proébuja sie
wyzywac literacko, poetycko badz filo-
zoficznie. Efekt jest czesto grafomanski,
zenujacy lub gtupi. Inni z kolei blogu-
ja politycznie. O, na polityce to my sie
dobrze znamy. Wiec ochoczo piszemy,
wyrazamy opinie, potepiamy (to naj-
chetniej!) oraz przedstawiamy recepty.
Niestety w wiekszosci naiwne i igno-
ranckie, stanowigce dowod, ze autor
co$ tam w telewizji zobaczyt, co$ w ga-
zecie przeczytat, potowy nie zrozumiat,
a druga potowe przekrecit.

Osobna kategorie, pono¢ najpo-
pularniejsza, stanowia blogi prywatne.
Czyli najczesciej wyciaganie na widok
publiczny szczegdtéw zycia prywatne-
go. To dla mnie najbardziej zadziwiajace
zjawisko. Nie moge znalez¢ chocby jed-
nego powodu, by informowac caty swiat
o tym, co dzieje sie u mnie w domu, na
co choruja domownicy, jaka nowa za-

bawke ma méj syn, z jakimi problema-
mi musze sie mierzy¢, co jadtem dzi$ na
obiad i ze zepsuta mi sie lodéwka. Nie
potrafie zrozumie¢, co kieruje ludZmi
publikujacymi w Internecie takie, a na-
wet jeszcze bardziej osobiste zeznania.
Okraszane dodatkowo zdjeciami i fil-
mami, na przyktad z rodzinnych imprez
albo wizyty w gabinecie USG. Skad po-
myst, ze to kogokolwiek mogtoby zain-
teresowac? Pamietam czasy, w ktérych
pamietniki, bedace powiernikami naj-
bardziej osobistych tajemnic, chowato
sie gteboko, kryjac przed oczyma nawet
najblizszych oséb. Dzi§ pamietnik jest
on-line i moga go przeczytac wszyscy.
Na szczescie istnieje rowniez ja-
sna strona blogowania. Nie wszystkie
blogi sa bezwarto$ciowe — zdarzajq sie
prawdziwe peretki, ktére naprawde
warto czytac. Dzieta ludzi, ktoérzy maja
co$ bardzo madrego i pouczajacego do
powiedzenia. Hmm, moze ja tez? Moze
by jednak sprobowac? Nie, jestem zbyt
leniwy — nie moge o tym zapominac.
Mateusz Pierzchata
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Dostrzez s
przystrzyi koszty

etapowe wdrazanie systemow do zarzadzama produl(qa bazujacych na rzeczyw:stych danych
z systemow automatyki, maszyn i urzadzen.
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Sprawdz ile wyniesie okres zwrotu z inwestycji w VWonderware MES
w Twoijej firmie: www.astor.com.pl/wonderware




