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Jedna jednostka, dwa zastosowaniaJedna jednostka, dwa zastosowania

To, co wyróżnia nową jednostkę na tle 
pozostałych dostępnych w ofercie, to funkcja, 
za którą jednostka będzie odpowiedzialna. 
Jako pierwsza będzie mogła pracować w sys-
temach autonomicznych oraz w systemach 
redundantnych. Do tej pory w ofercie dostęp-
ne były dedykowane jednostki do systemów 
pracujących w architekturze wysokiej do-

stępności. Oferta zatem uprości się, pozwa-
lając na rozbudowę systemu w przyszłości do 
architektury redundantnej, wykorzystując 
posiadane CPU. 

IC695CPE330 bazuje na technologii COM 
Express i wyposażona została w procesor 
DualCore 1 GHz AMD oraz 64 MB pamięci 
RAM i Flash. Aby zagwarantować wysoką 
niezawodność, producent zdecydował się 
zamknąć ją w aluminiowej obudowie, której 
zadaniem jest odprowadzenie wygenero-
wanego ciepła – pomimo tak dużej mocy 
moduł pozbawiony jest aktywnego systemu 
chłodzenia wymuszającego przepływ powie-
trza. IC695CPE330 jest ponadto pierwszą 
jednostką z rodziny RX3i wyposażoną w dwa 
niezależne porty Ethernet 10/100/1000 
Mbps, w tym jeden z dostępnym dwuporto-
wym switchem, dzięki czemu może pracować 
jednocześnie w dwóch odseparowanych sie-

  →→ Nowa, mocna jednostka centralna dla Nowa, mocna jednostka centralna dla 
kontrolera PACSystems RX3i kontrolera PACSystems RX3i 

GE Intelligent Platforms skutecznie realizuje przyjętą dwa lata temu strategię rozwoju systemów stero-

wania dla średnich i dużych aplikacji przemysłowych w ramach kontrolerów PACSystems RX3i. W poło-

wie 2015 roku w ofercie pojawi się nowa, bardzo mocna jednostka centralna o numerze katalogowym

IC695CPE330, przeznaczona do systemów wymagających dużej wydajności i wysokiej niezawodności. 

 V Jednostka centralna IC695CPE330

Porównanie modeli jednostek centralnych

IC695CPE305 IC695CPE310 IC695CPE330

Sterownik    

Procesor 1 GHz Atom 1 GHz Atom 1 GHz AMD Dual Core

Pamięć programu
5 MB RAM;

5 MB Flash

10 MB RAM;

10 MB Flash

64 MB RAM;

64 MB Flash

Programowanie on-line tak tak tak

Języki programowania LD, IL, FBD, C LD, IL, FBD, C LD, IL, FBD, C

Obsługa redundancji nie nie tak*

Zakres temperatur pracy 0-55oC 0-55oC 0-55oC

Certyfi katy CE, UL CE, UL CE, UL, Achilles Level 2

Porty wbudowane w jednostkę centralną 

Porty szeregowe

RS232

(Modbus RTU Master/Slave, SNP(X), 

ASCII)

RS232, RS485

(Modbus RTU Master/Slave, SNP(X), 

ASCII)

-

Porty Ethernet

1 x ETH 10/100 Mbps

(SRTP Client/Server, Modbus TCP 

Master/Slave, OPC UA Server, EGD)

1 x ETH 10/100 Mbps

(SRTP Client/Server, Modbus TCP 

Master/Slave, OPC UA Server, EGD)

2 x ETH 10/100/1000 Mbps (SRTP 

Client/Server, Modbus TCP Master/Sla-

ve, OPC UA Server, EGD*, Profi net*)

Porty USB 1 USB-A 2.0 1 USB-A 2.0 1 USB-A 2.0

Porty kart pamięci - - 1 x Cfast*

WebServer tak tak tak

Certyfi katy CE, UL CE, UL CE, UL, Achilles Communications Level 2

* – funkcjonalność dostępna w Q4 2015 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów sterowania

piotr.adamczyk@astor.com.pl
tel. 12 424 00 66
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Wypełniony formularz wyślij na fax 12 428 63 09
lub e-mailem na adres biuletyn@astor.com.pl

Wypełniając niniejszy formularz wyrażam zgodę na przetwarzanie danych osobowych przez ASTOR Sp. 
z o.o. z siedzibą w Krakowie przy ul. Smoleńsk 29, zgodnie z ustawą z dnia 29 sierpnia 1997 o ochronie 
danych osobowych (Dz.U. z 1997, Nr 133, poz. 883 z późniejszymi zmianami). Wiadomo mi, że dane będą 
przetwarzane wyłącznie dla celów związanych z prowadzoną działalnością ASTOR Sp. z o.o. i podmiotów 
współpracujących. Jest mi znane prawo dostępu do treści moich danych oraz ich poprawiania. Udostępnione 
przeze mnie dane będą przetwarzane w zbiorze danych osobowych “Baza kontaktów handlowych spółki” 
zarejestrowanym w Biurze GIODO pod nr 058032. Jednocześnie oświadczam, że udostępnienie przeze 
mnie adresu e-mail jest jednoznaczne z wyrażeniem zgody na otrzymywanie drogą elektroniczną 
informacji handlowej w rozumieniu ustawy z dnia 18 lipca 2002 r. o świadczeniu usług drogą elektroniczną.

Zamów bezpłatną prenumeratę
Biuletynu Automatyki 

Zamawiam prenumeratę: *

  elektroniczną   drukowaną

Rodzaj fi rmy *

  fi rma produkcyjna

  integrator systemów

  biuro projektowe

  inna fi rma usługowa

  OEM

  fi rma handlowa

  uczelnia/szkoła

  osoba prywatna

imię
i nazwisko

stanowisko

e-mail

dane fi rmy
(pieczątka)

Formularz można znaleźć na stronie
www.astor.com.pl/biuletyn

Prenumerata drukowana jest dostępna tylko dla osób, 
które wypełnią dane fi rmy

ciach przemysłowych – bez potrzeby wykorzystywania dodatkowych 
modułów komunikacyjnych. Dla użytkownika przełoży się to na dwie 
istotne korzyści: oszczędność miejsca w kasecie montażowej oraz 
redukcję kosztów. Pierwsza wersja fi rmware jednostki centralnej 
będzie posiadała wbudowaną obsługę protokołów Modbus TCP 
Client/Server, SRTP Client/Server oraz OPC UA Server, a w kolejnych 
pojawia się również obsługa Ethernet Global Data oraz Profi net. Nowa 
jednostka posiada również porty Cfast do składowania dużych ilości 
danych procesowych oraz USB do aktualizacji. 

Efektywna i bezpieczna komunikacja w standardzie Efektywna i bezpieczna komunikacja w standardzie 

OPC UAOPC UA

Jednostka centralna posiada wbudowaną obsługę standardu 
OPC UA Server, co oznacza efektywne udostępnianie do 12 500 
zmiennych do systemów klienckich. Standard ten defi niuje również 
zabezpieczenia stosowane w komunikacji, takie jak sposoby auten-
tykacji oraz szyfrowania, co pomaga zagwarantować odpowiedni 
poziom bezpieczeństwa dla danych na wszystkich poziomach produk-
cyjnych (MES/ERP/SCADA). Idealnie nadaje się również do systemów 
redundantnych wymagających wysokiego poziomu dostępności 
dzięki zaimplementowanym mechanizmom detekcji i obsługi błędów. 
Warto również nadmienić, że jednostka posiada certyfi kację Achilles 
Communications Level 2, co oznacza, że została przetestowana pod 
kątem bezpieczeństwa danych udostępnionych w sieci Ethernet.

Zdalna diagnostyka urządzeń polowych dzięki Hart Zdalna diagnostyka urządzeń polowych dzięki Hart 

Pass-ThroughPass-Through

Nowa wersja fi rmware jednostki, która pojawi się końcem roku 
2015, pozwoli na obsługę komunikacji w standardzie HART Pass-
Through over Profi net, co jest szczególnie istotne w systemach 
z branży chemicznej i petrochemicznej. Zdalna diagnostyka i parame-
tryzowanie urządzeń będą możliwe z poziomu Emerson AMS, Metso 
FieldCare oraz GE Device Manager przy wykorzystaniu standardu 
Ethernet oraz 4-20 mA. Możliwości komunikacyjne uzupełni w 2016 
roku obsługa standardu Profi net w ramach portów wbudowanych 
w jednostkę centralną.

Nowa jednostka w ofercie ASTOR dostępna będzie od połowy 
roku 2015, zastępując jednocześnie jednostki centralne o numerach 
katalogowych IC695CPU315 oraz IC695CPU320. �

 V System wysokiej dostępności z jednostkami centralnymi IC695CPE330
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  →→ Comodis – przyjazna automatyka Comodis – przyjazna automatyka 
budynkowabudynkowa

Comodis to otwarty i bezprzewodowy system automatyki budynkowej. Dzięki 

niemu można przy pomocy fal radiowych integrować zarządzanie oświetleniem, 

klimatyzacją, dozorem, czujnikami okien czy ogrzewaniem w jednym systemie. 

Comodis integruje to, czego nie da się połączyć przy pomocy innych systemów, 

zwłaszcza zamkniętych i optymalizuje wydatki związane z zarządzaniem energią 

w budynku. 

 » Wyróżnikiem marki Comodis jest moduł 
komunikacyjny Modbus, który pozwala stwo-
rzyć kompleksowy i łatwy w obsłudze system 
do obsługi budynku, integrację wszystkich 
produktów marki w łatwo zarządzalny i do-
stępny system automatyki budynkowej. Moduł 
komunikacyjny wraz ze sterownikiem swobod-
nie programowalnym daje szereg możliwości 
w automatycznym sterowaniu odbiornikami 
i urządzeniami wykonawczymi. 

Wykorzystując moduł komunikacyjny 
Modbus, można stworzyć wiele rozwiązań. 
W połączeniu z resztą urządzeń z oferty, 
Comodis pozwala na zastosowanie wielu sce-
nariuszy użycia. Przyjrzyjmy się temu bliżej. 
Bezprzewodowy czujnik temperatury i natę-
żenia światła, urządzenie niezbędne do utrzy-
mywania zadanej temperatury w pomiesz-

czeniu oraz regulowania oświetlenia. Jeżeli 
odnotowaliśmy znaczny spadek bądź wzrost 
temperatury w kontrolowanym pomieszczeniu 
i nie wiemy, jaka może być tego przyczyna, 
zastosujmy bezprzewodowy czujnik otwarcia 
okna/drzwi. Czujnik ten pozwala w efektyw-
ny sposób zarządzać energią w budynku. Co 
więcej, dołączając do tego bezprzewodowe 
wyjście cyfrowe, jesteśmy w stanie sterować 
urządzeniem wykonawczym, w tym przypadku 
np. siłownikiem zamykającym okno lub wyłą-
czającym klimatyzator.

Stosując bezprzewodowy czujnik zalania, 
jesteśmy w stanie zabezpieczyć pomieszczenie 
i odpowiednio szybko zareagować na zaistniałą 
sytuację krytyczną. Jest to szczególnie ważne np. 
w przypadku serwerowni i archiwów, w których 
woda może wyrządzić nieodwracalne szkody.

autor: Mateusz Leszczyński
Specjalista ds. systemów sterowania

mateusz.leszczynski@astor.com.pl

tel. 12 424 00 69

 V Bezprzewodowe wyjście cyfrowe 
AS70DOC001

 V Moduł komunikacyjny Modbus AS70MCM001
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Kolejnym bardzo praktycznym zastosowaniem 
jest sterowanie oświetleniem. Przy użyciu sterownika 
możemy zaprogramować dowolną sekwencję włącza-
nia i wyłączania oświetlenia w budynku, przykładowo 
programując układy schodowe, wyłączniki czasowe 
czy też zbiorcze wyłączanie oświetlenia w całym 
budynku z jednego miejsca. Możemy do tego rów-
nież skorzystać z 4-kanałowego pilota, który sami 
konfi gurujemy pod własne potrzeby. Standardowo 
w systemie Comodis wykorzystujemy zasilane ba-
teryjnie, jedno- bądź dwuklawiszowe przełączniki 
naścienne montowane w dowolnej, najwygodniejszej 
dla użytkowników lokalizacji. Dla użytkowników pra-
gnących zachować istniejącą stylistykę/kolorystykę 
przełączników, dostępny jest bezprzewodowy moduł 
niewielkich rozmiarów, montowany w puszce ściennej 
za klasycznym przełącznikiem. Idąc dalej, zastoso-
wanie bezprzewodowego czujnika ruchu pozwoli na 
„inteligentne” sterowanie oświetleniem w budynku. 
Dlaczego mamy marnotrawić energię elektryczną, 
jeżeli nikt w sposób praktyczny nie wykorzystuje 
podłączonych do sieci urządzeń? 

Ponieważ system jest bezprzewodowy, nie trzeba 
ingerować w okablowanie, a jego zasięg to aż 200 me-
trów. Zastosowanie retransmiterów pozwala komu-
nikować ze sobą produkty fi rmy Comodis na dużych 
powierzchniach czy wielopoziomowych budynkach.

Wykorzystanie bezprzewodowych produktów 
Comodis pozwala na elastyczny dobór scenariusza 
użycia według indywidualnych potrzeb, stworzenie 
unikatowego systemu oraz łatwą implementację 
i wdrożenie go w życie. Wracając do modułu komu-
nikacyjnego Modbus, warto podkreślić, że dodanie 
go już do istniejącej sieci nie stanowi dużego proble-

mu. Przy tworzeniu większych systemów opartych 
na produktach Comodis, można zastosować rów-
nież produkty marki Astraada – sterownik Astraada 
RCC i panel Astraada HMI. W ten sposób zbudowany 
system pozwala na szereg różnorodnych rozwiązań 
i zastosowań, począwszy od systemu prostego ste-
rowania oświetleniem, aż po inteligentne zarządzanie 
ciepłem w Twoim budynku. Zastosowanie sterownika 
lub panelu Astraada dodatkowo pozwala użytkowni-
kowi na korzystanie ze zdalnego dostępu do systemu 
sterowania budynkiem z poziomu urządzeń mobilnych.

Otwarty i bezprzewodowy system Comodis nie 
narzuca scenariusza użycia. Produkty Comodis są 
narzędziami wykonawczymi , które realizują Państwa 
pomysł na „inteligentne sterowanie budynkiem”.

Wszystkie produkty marki Comodis szerzej opi-
sane są na stronie internetowej www.comodis.pl, 
a dostępne w sklepie internetowym ASTOR24.pl.

 � www.comodis.pl

 V Zestaw startowy Comodis

 V Bezprzewodowy przełącznik klawiszowy AS70SWI202
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  →→ Poradnik Automatyka cz. 4.Poradnik Automatyka cz. 4.
Jak dobrać komputer przemysłowy?Jak dobrać komputer przemysłowy?

W kolejnej części „Poradnika Automatyka” zastanowimy się nad wyborem kompu-

tera dopasowanego do potrzeb systemu produkcyjnego oraz dowiemy się, dlaczego 

standardowe, biurowe modele nie nadają się do pracy w warunkach przemysłowych.

 » Liczba komputerów stosowanych w przemyśle 
w ciągu ostatnich lat dynamicznie rośnie. Znajdują 
one zastosowanie zarówno w małych, jak i bardzo 
rozbudowanych systemach produkcyjnych. W tym 
miejscu warto postawić pytanie, co odróżnia kom-
putery przemysłowe IPC (Industrial PC) od typowych 
biurowych modeli?

Obie wersje pecetów, zarówno przemysłowe, jak 
i biurowe, mają podobną funkcjonalność i można na 
nich uruchomić identyczne oprogramowanie. Jaki 
jest więc sens stosowania droższych urządzeń prze-
mysłowych, jeśli z powodzeniem można je zastąpić 
tańszymi, komercyjnymi odpowiednikami?

Jedną z największych różnic pomiędzy kompu-
terem przemysłowym i standardowym pecetem są 
komponenty użyte do ich konstrukcji. Urządzania 
przeznaczone dla przemysłu są w większości przy-
padków wykonane z lepszej jakości materiałów – po 
to, aby zapewnić im wieloletnią trwałość i możliwie 
najrzadszą konieczność wymiany lub naprawy.

Komputer w fabryceKomputer w fabryce

W fabrykach komputery PC stosowane są jako 
panele operatorskie do nadzoru i zarządzania pro-
cesem produkcyjnym oraz akwizycji, przetwarzania 
i analizy danych. Każdorazowe wyłączenie IPC z uży-
cia powoduje utrudnienia w prawidłowym przebie-
gu procesu produkcji lub w najgorszym wypadku 
wręcz wstrzymuje pracę zakładu. Aby zminimali-
zować ryzyko przestojów i generowanych przez nie 
strat fi nansowych, większość fi rm produkcyjnych 
decyduje się na zakup droższych urządzeń, które są 
lepiej dostosowane do warunków środowiskowych 
panujących na terenie fabryki.

Najczęstszym wymogiem stawianym kom-
puterom przemysłowym jest odporność na na-
stępujące czynniki:

 • Zapylenie – gromadzenie się kurzu na elementach 
elektronicznych i mechanicznych urządzeń powo-
duje znaczne zwiększenie awaryjności m.in. z po-
wodu przegrzewania. Aby zabezpieczyć się przed 

autor: Wojciech Trojniar
Specjalista ds. oprogramowania 
przemysłowego
wojciech.trojniar@astor.com.pl
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 V Schemat linii produkcyjnej z wykorzystaniem komputerów przemysłowych Astraada oraz GE Intelligent Platforms

taką ewentualnością, w komputerach IPC stosowa-
ne są dodatkowe uszczelki oraz chłodzenie pasyw-
ne eliminujące konieczność stosowania wiatraków.
Technologie takie jak SpeedStep pozwalają dyna-
micznie dostosowywać zarówno częstotliwość, jak 
i napięcie zasilania rdzenia w celu zmniejszenia 
zużycia energii, redukcję wydzielanego ciepła, 
a tym samym możliwość pracy bez wentylatora. 
Tego typu rozwiązania zapewniają izolację od śro-
dowiska zewnętrznego, a tym samym zapobiegają 
dostawaniu się pyłu do wnętrza obudowy.

 • Drgania i wstrząsy – komputery montowane są 
w różnych miejscach, niejednokrotnie są to obsza-
ry w samym centrum procesu produkcyjnego, jako 
wbudowany element maszyny. Wibracje i wstrząsy 
generowane przez środowisko pracy mogą po-
wodować samoczynne odkręcanie śrub mocu-
jących, problemy z zapisem/odczytem danych 
z dysku twardego, pękanie spoin lutowniczych 
lub całych płyt drukowanych. Komputery odporne 
na wibracje przechodzą próby wstrząsowe oraz 
zbudowane są z elementów odpornych na drgania, 
jak np. dyski IGSSD (ang. Industrial Grade SSD) czy 
karty pamięci CompactFlash.

 • Wysokie zakresy temperaturowe – procesy pro-
dukcyjne, w zależności od rodzaju i branży, mogą 
przebiegać w skrajnie różnych przedziałach tempe-
raturowych, np. w hutnictwie w okolicach pieców 
temperatury będą znacznie wyższe niż w branży 
spożywczej i chłodniach do mrożenia żywności. 
Szczególnie dużym wyzwaniem dla komputerów 

przemysłowych są bardzo niskie temperatury.
Aby praca w tak niskich temperaturach była moż-
liwa, wewnątrz obudowy montowane są grzałki 
zapobiegające zamarzaniu sprzętu. W przypadku 
wysokich temperatur, stosuje się rozbudowane 
systemy chłodzące oparte o wydajne radiatory, 
dodatkowe wentylatory czy chłodziwo w postaci 
wody.

 • Zalanie płynem – niejednokrotnie warunki panu-
jące na halach produkcyjnych stwarzają ryzyko za-
chlapania lub zalania komputerów różnego rodzaju 
płynami m.in. wodą, olejem czy płynem hydrau-
licznym. W przypadku tradycyjnego peceta takie 
zdarzenie miałoby opłakane skutki. Przemysłowe 
odpowiedniki mają zabezpieczenia umożliwiające 
nawet całkowite zanurzenie komputerów, a także 
zalanie ich strugą wody pod wysokim ciśnieniem. 
O poziomie szczelności informuje stopień IP. Do 
obsługi wodoszczelnego komputera można do-
kupić równie dobrze zabezpieczone urządzenia 
peryferyjne, jak np. klawiatury czy myszy pokryte 
w całości gumą chroniącą je przed zalaniem.

 • Zakłócenia elektromagnetyczne – promienio-
wanie elektromagnetyczne generowane przez ma-
szyny i urządzenia produkcyjne może negatywnie 
wpływać na prawidłowe funkcjonowanie syste-
mów elektronicznych, komunikację między nimi 
oraz zapis/odczyt informacji z dysków twardych. 
Odporność przed zakłóceniami elektromagnetycz-
nymi uzyskuje się dzięki montowaniu wewnątrz 
obudów systemów IPC metalowego ekranowania.
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Porównanie komputerów przemysłowych Astraada PC oraz GE

Astraada HMI Panel PC AS47AN Astraada HMI Panel PC AS47C GE Wolverine III 
Panel PC GE RXi BOX

Przekątna ekranu 8" 12" 15" 15" 17" 19" 15" -

Rozdzielczość [px] 800 x 600 800 x 600 1024x768
1024 x 

768

1280 x 

1024

1280 x 

1024
1024 x 768 2560 x 1440

Ilość obsługiwanych 

kolorów
16.2 mln 16.7 mln 16 mln -

CPU Intel Atom N2600 1.6 GHz Intel Core 2 Duo 2.27 GHz
Intel Core II Duo 

2.26 GHz

Via Eden Dual Core 

1 GHz

Pamięć 2 GB 4 GB 4 GB 4 GB

Dysk twardy 64 GB SSD 320 GB 320 GB 32 GB SSD 250 GB

Porty szeregowe
1 x RS-232/422/485 (COM1)

1 x RS-232 (COM2)

2 x RS-232 DB9,

1 x RS-422/485

2x RS-232, 

2x RS-232/422/485
1 x RS232

Ethernet (RJ45) 2 x GbE RJ-45 2 x GbE 2 x GbE 2 x GbE

USB 2 x USB 2.0 4 x USB 2.0 4 x USB 2.0 2 x USB2.0

Napięcie zasilania 9...36 VDC 9...32 VDC
10-32 VDC;

100-240 VAC
24 VDC

Wymiary [mm]
231 x 176 

x 51

319 x 245 

x 52

410 x 310 

x 55

410 x 310 

x 87

439 x 348 

x 93.3

484 x 400 

x 94.3
349 x 408 x 98 192 x 116 x 79

Waga [kg] 1.8 2.5 4.4 7.8 10 12.1 10.2 1.8

Odporność na wstrząsy - - 40G 15G, 11ms

Odporność na wibracje - - 2G,5-500Hz, 3 osie -

Zakres temperatur pracy 0...50°C 0...50°C
-40…60°C (z do-

datkową grzałką)
-40…65°C 

Certyfi katy CE CE CE, ATEX Strefa 2 CE, UL, Class 1

Stopień ochrony Front IP 65 Front IP 65 Front IP 65 -

Komputer ocenisz po obudowie…Komputer ocenisz po obudowie…

Oprócz odporności na niekorzystne warunki środo-
wiskowe, bardzo istotnym parametrem wpływającym 
na dobór komputera są jego wymiary, rodzaj obudowy 
oraz sposób montażu. Modele dostępne na rynku 
dzielą się pod tym względem na trzy główne kategorie:

Komputery jednopłytowe – na pojedynczej pły-
cie drukowanej umieszczone są takie komponenty, jak 
procesor, karta grafi czna, pamięć RAM, karta dźwię-
kowa, porty Ethernet, RS-232/422/485, cyfrowe 
wejścia/wyjścia oraz gniazda rozszerzeń PCI/Mini PCI. 

Na rynku dostępny jest szeroki wachlarz modeli 
począwszy od ekonomicznych i energooszczędnych 
komputerów z procesorami Intel Atom, a skończyw-
szy na wydajnych wielordzeniowych Intel Xeon czy 
Intel Core i7. Urządzenia dostępne są w standar-
dach Mini ITX, 3.5”, 5.25”, PC/104, SOM (System On 
Module) oraz COM (Computer On Module).

Wszystkie wersje przeznaczone są do zabudowy 
np. wewnątrz maszyn produkcyjnych i pracy w śro-
dowisku Linux, Windows Embedded czy QNX (system 
operacyjny czasu rzeczywistego zaliczany do klasy 
Unix).

Przemysłowe komputery IPC Box – są naj-
bardziej zbliżone pod względem wizualnym i kon-
strukcyjnym do komercyjnych komputerów klasy PC. 
Urządzenia dostępne są w obudowach typu tower 
lub z mocowaniem RACK. Stosowany również w ser-

werach system 19” umożliwia zamknięcie urządzeń 
w dedykowanej szafi e i fi zyczne zabezpieczenie przed 
uszkodzeniami mechanicznymi oraz dostępem nie-
upoważnionych osób.

Urządzenia typu box mają szerszą możliwość roz-
budowy oraz wymiany komponentów. Duża obudowa 
pozwala m.in. na instalację wydajniejszych systemów 
chłodzenia oraz montaż kilku dysków twardych po-
łączonych w macierz RAID.

Jednym z dostawców komputerów IPC Box na ryn-
ku polskim jest GE Intelligent Platforms. Oferowane 
przez producenta modele rodziny RXi IPC-EP oraz RXi 
IPC-XP dostępne są w wersjach z procesorami Core 
2 Duo, Core i5 oraz Core i7 oraz 8 GB pamięci RAM. 
Dostarczona moc obliczeniowa pozwala realizować 
zadania związane ze sterowaniem, historyzacją oraz 
wizualizacją parametrów produkcji (łącznie z ob-

 V GE Intelligent Platforms RXi 
BOX IPC
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sługą receptur), a także jako węzeł systemów MES 
(Manufacturing Execution System).

Aluminiowa konstrukcja, przemysłowe wykonanie 
RXi IPC oraz eliminacja wszystkich ruchomych ele-
mentów pozwala montować komputer w miejscach 
narażonych na duże różnice temperatur (od -25°C 
do +55°C) oraz wstrząsy i wibracje.

Możliwość pracy w ciężkich warunkach oraz 
w szerokim zakresie temperatur pozwala wyko-
rzystywać komputer przemysłowy w aplikacjach 
bezobsługowych pracujących np. w branży wodno-
-kanalizacyjnej, paliwowej czy energetyce.

Komputery panelowe – zintegrowane urządze-
nia, w skład których wchodzi komputer oraz ekran 
dotykowy. W zależności od zastosowania obudowy 
mogą być wykonane z metalu pokrytego farbą, stali 
kwasoodpornej lub nierdzewnej, znajdując zasto-
sowanie np. w przemyśle spożywczym. Dotykowy 
wyświetlacz pozwala na wyeliminowanie konieczności 
podpinania myszki i klawiatury, co znacznie ułatwia 
obsługę urządzenia.

Astraada HMI Panel PC to seria komputerów 
panelowych o przekątnych ekranów od 8” do 19”.

Dedykowane są do zastosowań przemysłowych, 
w takich dziedzinach jak sterowanie i wizualizacja, wy-
magających procesów technologicznych, ale również 
jako punkty informacyjne lub terminale sprzedaży. 
Konstrukcja umożliwia im pracę w trudnych warun-
kach środowiskowych tj. wysokiej temperaturze, 
zapyleniu i wilgotności, zapewniając zainstalowanym 
aplikacjom stabilną i niezawodną pracę.

Astraada HMI Panel PC może zostać doposażony 
w oprogramowanie Acronis True Image, umożliwiające 
tworzenie obrazów dysków twardych wraz z syste-
mami operacyjnymi, aplikacjami (np. Wonderware 
InTouch, Historian) oraz ustawieniami użytkowników. 
W przypadku utraty całości lub części danych, możli-
we jest przywrócenie pierwotnego stanu komputera 
bez konieczności instalacji systemu operacyjnego 
i oprogramowania.

Jeśli instalacja wymaga wyeliminowania elemen-
tów mechanicznych z komputera przemysłowego 
Astraada Panel PC, istnieje możliwość montażu dys-
ków SSD przystosowanych do pracy ciągłej w trybie 
24/7. Oprócz braku ruchomych elementów, dyski SSD 
zapewniają szybki dostęp do aplikacji oraz znacznie 
krótszy czas uruchamiania systemu w porównaniu 
do tradycyjnych modeli z talerzami. 

Komputery panelowe oprócz możliwości zabu-
dowy w ścianie z reguły posiadają możliwość pod-
wieszenia na uchwycie VESA. Pozwala to na montaż 
urządzenia pod sufi tem lub na wysięgniku przymoco-
wanym do ściany lub obudowy maszyny produkcyjnej.

Astraada HMI Panel PC łączy w sobie 2 podsta-
wowe cechy niezbędne we współczesnych syste-

mach produkcyjnych: wydajność i funkcjonalność. 
Zwycięstwo w tegorocznej edycji konkursu „Produkt 
Roku 2014” Control Engineering jest tego potwier-
dzeniem.

Do pracy w bardzo niekorzystnych warunkach 
przemysłowych przeznaczony jest m.in. produkt 
GE Intelligent Platforms o nazwie Wolverine3. 
Komputer panelowy wyposażony jest w 15-calowy 
ekran operatorski i zaprojektowany został do pracy 
w temperaturach od -40 do +70 oC. Urządzenie po-
siada zabezpieczenie IP66 oraz certyfi kat ATEX 94/9/
EG uprawniający do montażu w strefi e zagrożonej 
wybuchem Ex Zone 2.

Dobrze dobrany do warunków produkcyjnych kom-
puter, z powodzeniem może funkcjonować bezawaryjnie 
przez wiele lat. Wyższa początkowa kwota zakupu, może 
się okazać względnie niska w porównaniu do potencjal-
nych skutków awarii niedostosowanych modeli.

 � www.astor.com.pl/ipc

 V  Astraada PC AS47C19

 V GE Intelligent Platforms Wolverine
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  →→ Niezawodna komunikacja Ethernet Niezawodna komunikacja Ethernet 
z wykorzystaniem zarządzalnych z wykorzystaniem zarządzalnych 
switchy przemysłowych marki Astraadaswitchy przemysłowych marki Astraada

Switche przemysłowe są elementami pozwalającymi na wymianę danych pomię-

dzy urządzeniami komunikującymi się z użyciem sieci Ethernet. Ich głównym za-

daniem jest zapewnienie stabilnej i wydajnej komunikacji w wymagającym środo-

wisku przemysłowym. 

Do prostych systemów automatyki i informatyki 
przemysłowej wykorzystywane są switche nieza-
rządzalne charakteryzujące się przemysłowym wy-
konaniem. W przypadku bardziej rozbudowanych 
układów sieciowych stosuje się switche zarządzalne, 
które oferują szereg specjalnie opracowanych funkcji 
poprawiających bezpieczeństwo i niezawodność sys-
temu komunikacji, takich jak: rezerwacja połączeń, 
zaawansowana diagnostyka czy kontrola przepływu 
danych.

Redundancja połączeńRedundancja połączeń

Nowoczesne systemy wizualizacji pracy maszyn 
oraz układy sterowania procesami przemysłowymi 
coraz częściej są budowane w oparciu o bardziej 
zaawansowane i odporne na awarię struktury sieci 
Ethernet. Układ rezerwacji tworzony z wykorzy-
staniem struktury pierścienia daje możliwość in-
teligentnego reagowania na uszkodzenie medium 
transmisyjnego (skrętki, światłowodu) lub prze-
łącznika. Jeśli dowolny segment połączenia typu 
RING zostanie zerwany lub rozłączony, wówczas 
uruchomione zostaje połączenie awaryjne. Czas 
przełączenia na ścieżkę rezerwową, np. dla switchy 
Astraada nie przekracza 5 ms, nawet przy pełnym 
obciążeniu sieci. 

Inną opcją zwiększania niezawodności systemu 
komunikacji jest protokół LACP (Link Aggregation 
Control Protocol). Pozwala on grupować kilka po-
łączeń pomiędzy dwoma przełącznikami w jeden 
logiczny kanał komunikacyjny zwiększający przepu-
stowość połączenia. Rozwiązanie to stanowi szybką 
i nie wymagającą nakładów fi nansowych metodę 
zwiększania sprawności wybranego połączenia. 
Jest również dodatkowym zabezpieczeniem kanału 
transmisyjnego, gdyż awaria jednego z przewodów 
nie powoduje zatrzymania pracy całej sieci – dane 
przesyłane są pozostałymi kanałami. 

Diagnostyka i alarmowanieDiagnostyka i alarmowanie

Po odpowiednim skonfi gurowaniu przełączników, 
mogą one automatycznie przekazywać informacje 
o problemach z siecią natychmiast po ich wystąpieniu 
(np.: brak komunikacji z innym urządzeniem, problem 
z zasilaniem, błędne logowanie do systemu, restart 
urządzenia, zmiana trasy w systemach rezerwacji 
- topologia pierścienia). Sytuacje alarmowe mogą 
być zapisywane lokalnie w switchu lub wysyłane 
zdarzeniowo do dedykowanego oprogramowania, 
gdzie zapisywane są w bazie danych, dzięki czemu 
istnieje możliwość ich podglądu w dowolnym momen-
cie, w celu sprawdzenia stanu funkcjonowania sieci. 

Standardowo diagnostyka prowadzona jest 
w oparciu o protokół SNMP, który poprzez mecha-
nizm „pułapek”, informuje użytkownika o wcześniej 
zdefi niowanych zdarzeniach. Możliwe jest również 
wykorzystanie bardziej popularnego standardu ko-
munikacji, np. dobrze znanego automatykom proto-
kołu Modbus TCP, który obsługiwany jest przez więk-
szość systemów HMI/SCADA. Switch, komunikując się 
z systemem SCADA, pełni rolę serwera Modbus TCP 

 V JET-NET-5010G – gigabitowy switch zarządzalny na 
szynę DIN

autor: Paweł Podsiadło
Specjalista ds. systemów sterowania
i sieci przemysłowych
pawel.podsiadlo@astor.com.pl
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i udostępnia do odczytu kilkadziesiąt parametrów, m. in.: adres MAC, 
adres IP, wersję sprzętu i oprogramowania, czas pracy urządzenia, 
status zasilania, szczegółowe statusy pracy poszczególnych portów 
oraz parametry związane z ilością przesyłanych danych i ilością kolizji. 

BezpieczeństwoBezpieczeństwo

Równie ważnym zagadnieniem jak niezawodność sieci Ethernet, 
jest jej bezpieczeństwo. Przełączniki Astraada pozwalają na zabez-
pieczenie połączenia na dwa sposoby: poprzez ograniczenie dostępu 
do portów oraz poprzez kontrolę numerów IP. Pierwsza z metod jest 
najprostszym, a zarazem bardzo wydajnym sposobem ochrony przed 
nieuprawnionym dostępem. Polega na stałym przypisaniu adresów 
MAC kart sieciowych do konkretnych portów. Dzięki temu adresy, 

które nie zostały dodane do specjalnej listy, nie mogą uczestniczyć 
w wymianie danych. Drugim sposobem zabezpieczenia sieci jest 
weryfi kacja numeru IP. Polega on na określeniu z góry numerów 
IP, które będą miały dostęp do konsoli zarządzania przełącznikiem 
(poprzez przeglądarkę WWW lub Telnet). Innym sposobem ochro-
ny przesyłanych danych jest tworzenie sieci wirtualnych – VLAN. 
Technologia ta pozwala łączyć urządzenia w zwarte grupy wirtualne. 
Tylko członkowie tej samej grupy mogą ze sobą wymieniać dane. 
Dodatkową zaletą tej funkcjonalności jest ograniczenie ruchu w sieci.

Przemysłowe wykonanie – 54 miesiące gwarancjiPrzemysłowe wykonanie – 54 miesiące gwarancji

W celu zapewnia długiej i bezawaryjnej pracy switche Astraada 
posiadają odpowiednio skonstruowaną obudowę, odporną na dzia-
łanie korozji i łatwo oddającą ciepło. Jest ona wykonana z aluminium 
i posiada stopień ochrony IP31, który chroni urządzenie przed zanie-
czyszczeniami i kondensacją pary wodnej. Nieprzerwane działanie 
switcha zapewnia redundantne zasilanie oraz szeroki zakres tempera-
tury pracy (od -25 do +70°C). Pomocne może się okazać także wyjście 
alarmujące (przekaźnikowe) dla poszczególnych portów i zasilania. 
Większość switchy Astraada objęta jest 54-miesięcznym okresem 
gwarancji w standardzie, dodatkowo istnieje opcja jej przedłużenia. � V JET-NET-5428G – gigabitowy switch zarządzalny do szafy rack

 V Zaawansowana 
diagnostyka 
switchy Astraada
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  →→ Jak efektywnie spawać – zrobotyzowane Jak efektywnie spawać – zrobotyzowane 
rozwiązania od ASTORarozwiązania od ASTORa

Jak efektywnie spawać? To pytanie zadaje sobie większość szefów produkcji w za-

kładach realizujących spawanie w procesie produkcyjnym. W celu uzyskania efek-

tywności należy dobrać odpowiednie środki do zadań, jakie stoją przed nami. Fir-

ma ASTOR przygotowała serię rozwiązań z zakresu zrobotyzowanego spawania, 

dopasowanych do potrzeb zakładów o różnej wielkości, stopniu automatyzacji 

i różnej specyfi ce produkcji. 

Kawasaki BA006N – specjalista światowej Kawasaki BA006N – specjalista światowej 

klasyklasy

Rok 2015 przynosi wiele nowości w świecie ro-
botyki. Szczególnie prężnie rozwija się zrobotyzo-
wane spawanie. W tej dziedzinie japoński producent 
robotów, fi rma Kawasaki, na początku 2015 roku 
również przedstawiła nowość. Robot BA006N miał 
swoją europejską premierę na targach w Hanowerze 
i od razu zyskał uznanie wśród robotyków. 

Robot Kawasaki BA006N to całkiem nowa kon-
strukcja, idealnie przystosowana do realizacji procesu 
spawania. Charakteryzuje się niewielkimi wymiarami, 
smukłą sylwetką oraz zwartą konstrukcją nadgarstka 
z otworem przelotowym do prowadzenia przewo-
dów. Właśnie konstrukcja nadgarstka sprawia, że 
jest idealnym robotem do spawania. Szybka zmiana 
orientacji fajki pozwala precyzyjnie poprowadzić 
nawet bardzo skomplikowaną geometrycznie spoinę, 
także przy dużych prędkościach spawania. Niewielkie 
wymiary robota pozwalają budować na jego bazie 
bardzo zwarte stanowiska spawalnicze, oszczędzając 
miejsce na hali. Ma on przy tym zasięg blisko 1,5 m, 

umożliwiający spawanie obiektów dużych gabary-
tów. Stosując pozycjonery lub tory jezdne można 
dodatkowo znacznie zwiększyć maksymalny rozmiar 
spawanego obiektu, dzięki czemu można sprawnie re-
alizować spawanie np. kontenerów, ciężkiego sprzętu 
budowlanego, a nawet grodzi statków. 

Nowoczesna i innowacyjna konstrukcja robota 
spawalniczego Kawasaki idealnie uzupełnia ofertę 
fi rmy ASTOR w zakresie zrobotyzowanego spawania. 
Szybkie roboty spawalnicze (Kawasaki serii BA) oraz 
roboty spawalnicze o dużych zasięgach (Kawasaki 
seria RA), pozycjonery, zrobotyzowane stanowi-
ska spawalnicze i kompaktowe cele spawalnicze to 
komponenty pozwalające na budowę zarówno eko-
nomicznych rozwiązań dla małych fi rm, jak i w pełni 
automatycznych zaawansowanych stanowisk spa-
walniczych dla dużych fi rm z produkcją wielkoseryjną.

Pozycjoner – możesz spawać więcej Pozycjoner – możesz spawać więcej 

i lepieji lepiej

Pozycjoner jest to proste urządzenie pozwalające 
automatycznie manipulować spawanym elementem, 
podczas gdy robot realizuje swój program ruchu. 
W zależności od ilości zastosowanych napędów, pozy-

autor: Paweł Handzlik
Menedżer ds. robotyzacji
pawel.handzlik@astor.com.pl

 V Robot Kawasaki BA006N

 V Spawanie ramion pompy do betonu realizowane z robotem Kawasaki
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 V Pozycjoner do robota Kawasaki w ASTOR Innovation Room

 V Cela spawalnicza w ofercie ASTOR

cjoner ma różne możliwości. Najprostsza konstrukcja 
ma jeden napęd. Ta konstrukcja pozwala obracać 
spawany element wokół jednej osi, która najczęściej 
ułożona jest w poziomie (pozycjoner poziomy) lub 
w pionie (stół obrotowy). Bardziej zaawansowaną 
konstrukcją jest pozycjoner dwuosiowy. W tym przy-
padku najczęściej jeden z napędów realizuje obrót 
w osi pionowej, a drugi w osi poziomej. Istnieją również 
bardziej zaawansowane konstrukcje zbudowane na 
bazie trzech i więcej napędów. Najczęściej stanowią 
one swego rodzaju połączenie więcej niż jednego po-
zycjonera w obrębie jednej konstrukcji mechanicznej.

Prawdziwa moc pozycjonera wynika z faktu, że 
jego ruchy są sterowane z kontrolera robota. Wspólne 
sterowanie pozwala zsynchronizować ruchy robota 
z ruchami pozycjonera. Oznacza to, że każda trajek-
toria ruchu może zostać wyznaczona jako złożenie 

dwóch ruchów: robota i pozycjonera. Umożliwia to 
realizację skomplikowanych geometrycznie spoin 
z zachowaniem optymalnych parametrów spawania.

Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze 

z robotem Kawasaki – ekonomiczne z robotem Kawasaki – ekonomiczne 

spawanie dla każdegospawanie dla każdego

Rozwiązanie stanowiące alternatywę dla ręcz-
nego spawania to łatwe i szybkie do wdrożenia sta-
nowisko zrobotyzowane, pozwalające realizować 
spawanie przy produkcji średnio- i niskoseryjnej. 
W zależności od potrzeb (zasięg i udźwig robota) sta-
nowisko może zostać wyposażone w robota Kawasaki 
serii BA lub RA. Spawanie może być realizowane na 
statycznym stole spawalniczym lub na pozycjonerze. 
Stanowisko jest dostosowane do wymogów danego 
zakładu i uwzględnia specyfi kę produktu. Jest to 
idealne rozwiązanie na początek robotyzacji spawania 
w każdym zakładzie. Pozwala ono na dalszą mody-
fi kację i rozbudowę w zależności od potrzeb fi rmy.

Cela spawalnicza – dla zaawansowanych Cela spawalnicza – dla zaawansowanych 

systemów spawaniasystemów spawania

Zaawansowane rozwiązanie z dziedziny zrobo-
tyzowanego spawania pozwalające na efektywne 
spawanie z dużymi wydajnościami – oto cela spa-
walnicza, kompletne mobilne stanowisko, które może 
zostać wyposażone w dowolny pozycjoner, źródło 
spawalnicze, odciąg spalin oraz stację czyszczącą. 
Stanowisko w postaci niezależnej i mobilnej celi spa-
walniczej można łatwo transportować oraz szybko 
zainstalować na hali produkcyjnej. Wysoki stopień 
automatyzacji minimalizuje ilość czynności związa-
nych z obsługą stanowiska, co dodatkowo zwiększa 
wydajność. Jest to rozwiązanie szczególnie polecane 
przy produkcji wielkoseryjnej, w której kluczowym 
parametrem jest wydajność osiągana dzięki pełnej 
automatyzacji procesu spawania.

Niezależnie od potrzeb danej fi rmy, ASTOR ofe-
ruje kompleksowe wsparcie przy realizacji inwestycji 
w robotyzację procesu spawania. Współpracując 
z fi rmami integratorskimi, wyspecjalizowanymi wła-
śnie w budowie stanowisk spawalniczych, pomagamy 
zrobotyzować procesy spawania w polskich zakła-
dach produkcyjnych.

Osoby zainteresowane tematem zrobotyzowa-
nego spawania zapraszamy do kontaktu z autorem 
artykułu lub pod adresem

zrobotyzowane-spawanie@astor.com.pl

 � www.astor.com.pl/robotyzacja
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Roboty do Twoich usług

MASZ POMYSŁ NA ZASTOSOWANIE ROBOTA, 

ALE  OBAWIASZ SIĘ ZMIENNOŚCI POPYTU?

Korzystasz z:

Decydujesz,

czy korzystasz dalej, czy rezygnujesz.

Reklama nie stanowi oferty w rozumieniu przepisów kodeksu cywilnego.

dożywotniej gwarancji,

bezpłatnych przeglądów,

stałej gotowości serwisowej,

nowego egzemplarza co dwa lata

i materiałów eksploatacyjnych na zawsze.

Dowiedz się więcej na
www.astor.com.pl/raas

tel. +48 12 424 00 60

Wybierasz

fi rmę integratorską,

robota Kawasaki oraz ofertę

wsparcia dla Twojej fi rmy.

1

2

3

zawsze.



 → Przemiennik częstotliwości o mocy 0,4 kW 

producent: Astraada 

seria: Astraada DRV

nr katalogowy: AS21DRV20C4-PR

 → moc 0.4 kW

 → zasilanie 1x 230 VAC

 → wbudowane I/O: 4 DI, 2 DO, 1 AI, 1 AO

 → interfejs RS485 z obsługą Modbus RTU

 → wbudowany, odłączany panel LED

 → temperatura pracy: -10…+50oC

 → bezpłatne oprogramowanie Astraada DRV CFG

 → Zarządzalny switch Ethernet

producent: Astraada

seria: Astraada NET

nr katalogowy: JET-NET-4510-PR24

 → 7x 10/100-TX +3x RJ-45/SFP (10/100 Base-TX, 100 Base-FX)

 → redundancja: Rapid Super Ring (czas przywracania <5 ms)

 → zaawansowane opcje diagnostyczne z wykorzystaniem 

protokołów MODBUS TCP, SNMP oraz LLDP

 → funkcje: VLAN, GVRP, QoS, Rate Control, Port Trunking 

 → temperatura pracy: -25...70°C

 → gwarancja: 54 miesiące

 → Zestaw startowy automatyki budynkowej

producent: Comodis 

nr katalogowy: AS70KITM04-PR

Zestaw zawiera:

 → moduł komunikacyjny Modbus – AS70MCM001

 → bezprzewodowy czujnik temperatury i natężenia światła – 

AS70TLS301

 → bezprzewodowe wyjście cyfrowe (1-kanałowe, kompaktowe) – 

AS70DOC001

 → bezprzewodowy naścienny przełącznik (1-klawiszowy 

2-kanałowy) – AS70SWI202

Zestaw umożliwia:

 → bezprzewodowe sterowanie jednym punktem świetlnym

 → podłączenie za pomocą portu RS485 modułu komunikacyjnego 

Modbus do dowolnego urządzenia nadrzędnego np. panelu 

Astraada HMI Panel lub sterownika Astraada PLC RCC

 → monitorowanie temperatury, natężenia światła i bieżącego stanu 

oświetlenia – z poziomu urządzenia nadrzędnego

456 607 PLN

460 PLN 2 230 PLN

–25%

–30% –28%

PLN NETTO

319
PLN NETTO

1 590
PLN NETTO

SKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKĄ PRZEMYSŁOWĄ www.astor24.pl



 → Przemysłowy zasilacz impulsowy

producent: Astraada

seria: Astraada Power

nr katalogowy: AST-PWR-24024-PR24

 → napięcie wejściowe: 85…264 VAC

 → napięcie wyjściowe: 24 VDC (240 W, 0…10 A)

 → zabezpieczenie przeciążeniowe: 105...150 %

 → zabezpieczenie nadnapięciowe: 115...135 %

 → przemysłowa obudowa

 → montaż na szynie DIN

 → zakres temperatur pracy: -10...55 oC

SKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKĄ PRZEMYSŁOWĄ  → www.ASTOR24.pl

© Copyright: ASTOR Sp. z o.o. Wszystkie prawa zastrzeżone. Właścicielem sklepu internetowego ASTOR24.pl jest fi rma ASTOR. 

 → Sterownik PLC zintegrowany z HMI – 
XL4e

producent: Horner APG

seria:  XL4e

nr katalogowy: HEXT251C114-PR24

 → 3.5” TFT, 32 K kolorów dotykowy

 → 1 MB pamięci, programowanie na ruchu 

 → 1x Ethernet, 1x RS232, 1x RS485, 1x USB 2.0, 1x MicroSD

 → 24 DI (24 VDC, HSC 500 kHz), 16 DO (24 VDC,

PWM 200 kHz), 2 AI (0...20 mA, 0...10 V, 14 bit)

 → bezpłatne oprogramowanie Cscape PL

 → gwarancja 24 miesiące

 → Kompaktowy sterownik PLC

producent: GE Intelligent Platforms

seria: VersaMax Micro

nr katalogowy: IC200UDD040-SP

 → 24 DI: 24 VDC (4x HSC, 100 kHz), ESCP

 → 16 DO: 24 VDC (1x PWM, 65 kHz)

 → 48 kB pamięci programu

 → programowanie na ruchu

 → RS232 (Modbus RTU Master/Slave, ASCII, SNPX)

 → Ethernet (Modbus TCP Client/Server, SRTP)

 → rozbudowa o 4 moduły rozszerzeń

 → zasilanie 24 VDC

 → Kompaktowy sterownik PLC z HMI – 
zestaw startowy 

producent: Horner APG

seria: XLe

nr katalogowy: STKXL220C012B

 → panel operatorski 2.25’’, 128x64 px

 → 2x RS2323/485, 1x Slot MicroSD

 → wbudowane I/O: 12 DI, 6 DO, 4 AI

 → karta Micro SD 2 GB

 → programowanie w LD, IL, ST, SFC oraz FBD

 → oprogramowanie Cscape PL

 → kabel do programowania

–18%

–41%

–37%

–30%

2 599

290 1 590

1 140
PLN NETTO

PLN NETTO PLN NETTO

PLN NETTO

3 170 PLN

410 PLN 2 720 PLN

1 810 PLN

Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR24.pl
• Ilość produktów w promocji jest ograniczona, promocja obowiązuje do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN
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  →→ WebMI – zdalny dostęp do ekranów WebMI – zdalny dostęp do ekranów 
operatorskich w sterownikach Horner APGoperatorskich w sterownikach Horner APG

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów sterowania

piotr.adamczyk@astor.com.pl
tel. 12 424 00 66

Panel operatorski bez zdalnego dostępu jest jak tablet bez 

dostępu do sieci. Jest w stanie realizować wszystkie zadania, 

jakie przed nim stawiamy, ale brakuje mu funkcjonalności, 

która oprócz lokalnej obsługi da dodatkowe możliwości. Oka-

zuje się, że właśnie te dodatkowe możliwości stają się obec-

nie elementem niezbędnym do efektywnej pracy operatorów 

i serwisantów.

Dlaczego zdalny dostęp robi się coraz Dlaczego zdalny dostęp robi się coraz 

popularniejszy?popularniejszy?

Z punktu widzenia sprzętu zdalny dostęp w pa-
nelach operatorskich nie jest niczym nowym – to, co 
się zmieniło, to coraz większa potrzeba jego wyko-
rzystywania. Powód jest jeden: łatwiejsza i szybsza 
obsługa oddalonych urządzeń z dowolnego miejsca 
oszczędzająca czas i pieniądze. To, co do tej pory było 
sporą barierą – czyli łatwy i bezpieczny dostęp do 
sieci Internet niezbędny do zdalnego dostępu – nie 
jest już obecnie dużym problemem, a i koszty z tym 
związane są na dużo niższym poziomie niż kilka lat 
temu. Na popularyzację zdalnego dostępu ma rów-
nież wpływ obniżenie cen za pakietową transmisję da-
nych w sieciach komórkowych oraz bardzo atrakcyjne 
ceny na modemy GSM/GPRS. Zaimplementowana 
w modemach obsługa openVPN pozwala uzyskać 
wyjątkowo wysoki poziom bezpieczeństwa oraz nie 
wymaga angażowania działów IT do uruchomienia po-

łączenia serwisowego. To zdecydowanie przyspiesza 
uruchomienie usług zdalnego serwisu, utrzymując 
koszty na optymalnym poziomie. Biorąc pod uwagę 
fakt, że systemów sterowania cały czas przybywa 
i pracują w coraz większym rozproszeniu, zaczyna 
brakować serwisantów i czasu niezbędnego na wy-
jazdy serwisowe – w związku z tym, wykorzystanie 
zdalnego dostępu jest nie tylko wygodne, ale i wręcz 
niezbędne. 

Do czego klienci stosują zdalny dostęp?Do czego klienci stosują zdalny dostęp?

Pod pojęciem zdalnego dostępu kryje się rozbu-
dowana funkcjonalność, która w przypadku Horner 
APG nie oznacza jednie dostępu do danych prze-
chowywanych na karcie MicroSD, ale również i do 
ekranów operatorskich. Dostęp do ekranów w apli-
kacjach procesowych jest wykorzystywany częściej 
w funkcji nadzorczej, rzadziej sterującej – głównie 
z uwagi na zachowanie odpowiedniego poziomu bez-
pieczeństwa. Dostęp do ekranów operatorskich nie 
oznacza, że widzimy całe otoczenie linii – jej zdalne 
uruchamianie może okazać się ryzykowne. Inaczej 
wygląda to w przypadku autonomicznych maszyn, 
które pracują wiele kilometrów od osób, które są 
odpowiedzialne za ich utrzymanie i serwis. Tutaj 
zdalny dostęp jest wykorzystywany w celach ser-
wisowych. W takim przypadku tworzy się specjalne 
ekrany diagnostyczne, do których nie ma dostępu 
lokalny operator, a do których zdalnie może się za-
logować serwis. Dostęp do parametrów i konfi guracji 
pracy maszyny oprócz bieżącej kontroli serwisowej 
daje też możliwość lepszego przygotowania się do 
wyjazdów serwisowych – odpowiednie oczujnikowa-
nie maszyny w połączeniu z logowaniem danych do 
pamięci urządzenia pozwala prześledzić parametry 
i warunki, w jakich pracowała maszyna. 
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Jak przygotować aplikację do zdalnego dostępu – Jak przygotować aplikację do zdalnego dostępu – 

oczekiwania użytkownikówoczekiwania użytkowników

Zrozumiałą rzeczą są oczekiwania użytkowników w związku ze 
zdalnym dostępem. Skoro już raz poświęcili czas na przygotowanie 
ekranów operatorskich, chcą je wykorzystać przy zdalnym dostę-
pie. Z tego powodu Horner APG w oprogramowaniu narzędziowym 
Cscape zaimplementował mechanizm, który na to pozwala. W sposób 
automatyczny na podstawie przygotowanych ekranów dokonuje ich 
konwersji do formatu obsługiwanego w przeglądarkach interneto-
wych. Gotowy kod SVG jest przesyłany przy pomocy połączenia FTP 
na kartę MicroSD zainstalowaną w panelu, bez dodatkowego angażo-
wania programistów. Obsługiwane są wszystkie obiekty – począwszy 
od prostych elementów do wyświetlania i wprowadzania wartości, 
poprzez trendy i wykresy na animowanych obiektach skończywszy. 
Istotne jest również to, że zdalny dostęp jest realizowany w sposób 
asynchroniczny, co oznacza, że nie przeszkadzamy w pracy opera-
torowi znajdującemu się bezpośrednio przed panelem.

Jaka technologia jest najlepsza do zdalnego dostępu?Jaka technologia jest najlepsza do zdalnego dostępu?

Sposób zdalnego dostępu do oddalonych paneli uzależniony 
jest od zastosowanej technologii. Wielu producentów paneli HMI 
wymusza zainstalowanie dodatkowych narzędzi na urządzeniach, 
z poziomu których chcemy mieć dostęp do oddalonego panelu: czy 
to komputer stacjonarny czy urządzenie mobilne – przykładem może 
być tutaj VNC (Virtual Network Computing), gdzie serwer jest zaim-
plementowany w panelu HMI, natomiast serwis musi zainstalować 
Viewera lub klienta. Można oczywiście znaleźć licencje bezpłatne, 
ale bez instalacji niestety się nie obędzie. Zdecydowanie wygodniej 
korzysta się ze zdalnego dostępu do urządzeń, które wymagają 
podania w oknie przeglądarki jedynie adresu IP urządzenia oraz 
loginu i hasła uprawniającego do dostępu. Właśnie tak wygląda to 
w przypadku Horner APG. Możemy wykorzystać dowolną przeglądarkę 
i w zależności od nadanych uprawnień możemy przeglądać ekrany 
HMI w trybie wyłącznie odczytu lub zapisu i odczytu. Wyświetlane 
ekrany automatycznie skalują się do urządzenia, z którego realizujemy 
zdalny dostęp, podnosząc dodatkowo komfort obsługi.

Nowe możliwości WebMI są obecnie dostępne w sterownikach 
serii XL4e oraz XL7e. W najbliższym czasie odświeżona zostanie rów-
nież linia XL10e i zdalny dostęp będzie możliwy również do tej serii 
urządzeń. Aby móc korzystać z tej funkcji, niezbędna jest najnowsza 
wersja oprogramowania Cscape oraz fi rmware. 

 � www.astor.com.pl/xl4e

 V Sterownik Horner APG XL4e
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  →→ Czy smartfon może być narzędziem Czy smartfon może być narzędziem 
do zarządzania nie tylko biurem, ale do zarządzania nie tylko biurem, ale 
i fabryką? i fabryką? 

Technologie mobilne coraz śmielej wkraczają zarówno do mniejszych zakładów 

produkcyjnych, jak i dużych fabryk. Rozwiązania stosowane wcześniej głównie 

przez fi rmy usługowe, dostosowane do potrzeb przemysłu pozwalają m.in. na uzy-

skanie dostępu do informacji na temat produkcji z dowolnego miejsca o dowol-

nym czasie, czy szybką reakcję w razie awarii. 

 » Biznesmen z tabletem czy telefonem w ręku, pra-
cujący w kawiarni, centrum handlowym lub pociągu, 
może być już nie tylko przedstawicielem handlowym, 
pracownikiem biurowym albo właścicielem fi rmy 
usługowej. Z technologii mobilnych coraz częściej 
korzystają także fi rmy przemysłowe: zarówno mniej-
sze zakłady produkcyjne, jak i duże fabryki. Posiadacz 
smartfona lub tabletu jest w stanie, w centrum gwar-
nego miasta, śledzić postępy produkcji, ewentualne 
przestoje, a nawet – przeprowadzać ważne zmiany 
na linii produkcyjnej.

Odpowiednio skonfi gurowany system mobilnego 
zarządzania może umożliwić przeprowadzanie waż-
nych zmian na linii produkcyjnej zdalnie, za pośred-
nictwem smartfona, tabletu, a nawet telewizora, nie-
zależnie od lokalizacji osoby wprowadzającej zmianę. 
W praktyce oznacza to, że za pomocą m.in. telefonu 
komórkowego można nie tylko śledzić słupki i wykresy 
obrazujące to, jak w danym momencie funkcjonu-
je przedsiębiorstwo, ale także korzystać z szeregu 

ustawień pozwalających na generowanie raportów, 
zmianę parametrów urządzeń i z zaawansowanych 
funkcji związanych z całym procesem produkcyjnym, 
znajdując się w dowolnym miejscu na ziemi. 

Coraz więcej użytkowników zdaje sobie sprawę 
z tego, że wykorzystanie urządzeń mobilnych może 
przekładać się na konkretne zyski ekonomiczne, użyt-
kowe lub związane z bezpieczeństwem. W 2014 roku 
wzrost zapotrzebowania na aplikacje mobilne widocz-
ny był wśród polskich przedsiębiorstw przemysło-
wych m.in. z branży spożywczej, motoryzacyjnej czy 
energetycznej. Poprzeczka technologiczna, w tym 
przypadku nie jest ustawiona szczególnie wysoko. 
Niemal każde urządzenie z dostępem do Internetu, 
może stać się ważnymi elementem procesu produkcji. 
Dostęp do aplikacji jest realizowany bezpośrednio 
z przeglądarki internetowej, a to oznacza, że nie ma 
nawet potrzeby instalowania dodatkowego oprogra-
mowania na urządzeniu mobilnym. Wymagania tech-
niczne nie są specjalnie skomplikowane, np. w przy-
padku popularnego oprogramowania Wonderware 
InTouch Access Anywhere, zarządzanie produkcją jest 
możliwe z poziomu dowolnego sprzętu, wyposażone-
go w przeglądarkę internetową obsługującą HTML5.

Fabryka w komórceFabryka w komórce

W przypadku zakładów przemysłowych, roz-
wiązania oparte o technologie mobilne umożliwia-
ją przede wszystkim nadzór i kontrolę systemów 
produkcyjnych nawet podczas przebywania poza 
fi rmą. Do głównych korzyści, jakie przynosi wdrożenie 
takich systemów, można zaliczyć przyspieszenie 
i ułatwienie dostępu do informacji. Dostęp do danych 
produkcyjnych staje się możliwy z dowolnego miejsca, 
o dowolnej porze i z dowolnego urządzenia. Osoba 
odpowiedzialna za przebieg produkcji, nie musi nawet 
znajdować się w fabryce, żeby wiedzieć, jak toczy się 
proces i jak wyglądają w czasie rzeczywistym jego 

autor: Arkadiusz Rodak
Specjalista ds. oprogramowania 
przemysłowego

arkadiusz.rodak@astor.com.pl
tel. 12 424 00 67
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najważniejsze parametry. Jednocześnie może nadal podejmować 
decyzje w oparciu o wgląd w aktualną sytuację. Rozwiązania mo-
bilne gwarantują również większą elastyczność operatorów dzięki 
„odwiązaniu” ich od maszyny. Podstawowym narzędziem operatora 
przestaje być panel umieszczony na maszynie produkcyjnej. Może 
on więc swobodnie przemieszczać się, cały czas obserwując funk-
cjonowanie sprzętu za pomocą smartfona lub tabletu. 

Aplikacje mobilne przyczyniają się też do wzrostu świadomości 
dotyczącej funkcjonowania przedsiębiorstwa wśród jego pracowników. 
Raporty dotyczące produkcji mogą być np. prezentowane na urządze-
niach oddalonych od hali produkcyjnej, takich jak ekrany na stołówkach, 
a w przypadku problemu można szybko i sprawnie zwiększyć ilość osób, 
zaangażowanych w jego rozwiązanie. Dają także możliwość szybszej 
reakcji na sytuacje awaryjne. Ewentualne przestoje w produkcji, wyni-
kające np. z awarii jakiegoś urządzenia, są widoczne natychmiastowo, 
a nie np. po pobraniu raportu dziennej produkcji. W związku z tym 
można szybciej podjąć działania, które zminimalizują straty, dokonać 
niezbędnych napraw lub przesunięć na linii produkcyjnej.

Jak wdrożyć technologię mobilnąJak wdrożyć technologię mobilną

w przedsiębiorstwie?w przedsiębiorstwie?

Polska branża produkcyjna bywa jednak dość konserwatywna. 
Jeszcze kilkanaście lat temu poddawała w wątpliwość nawet moż-
liwości komputerowego sterowania siecią przemysłową. Dlatego 

wdrażając technologie mobilne, przedsiębiorstwa sięgają w pierw-
szym rzędzie po rozwiązania hybrydowe. Takie systemy, łączące ze 
sobą funkcjonalności komputerów stacjonarnych i urządzeń mobil-
nych sprawdzają się szczególnie w celach nadzoru aplikacji, serwisu 
i analizy danych. 

Jak podjąć właściwą decyzję? Wybierając konkretne rozwiązanie 
warto brać pod uwagę te, które gwarantują możliwość konfi guracji 
i dostosowania do indywidualnych potrzeb przedsiębiorstwa, a więc 
raczej aplikacje dedykowane, niż sztywne, gotowe od początku 
do końca systemy. Wdrożenie dedykowanego systemu mobilnego 
zarządzania w fi rmie produkcyjnej wiąże się z wdrożeniem opro-
gramowania wizualizacyjnego, pozwalającego na monitorowanie 
wybranych procesów. Kolejnym etapem jest wgranie odpowiedniej 
licencji pozwalającej na dostęp do wizualizacji z poziomu urządzeń 
mobilnych i konfi guracja serwera terminalowego. Po tych czynno-
ściach można już, na wybranych urządzeniach, śledzić za pośrednic-
twem przeglądarki informacje. Są one wyświetlane w formie ekranów 
wizualizacyjnych, wykresów lub danych liczbowych.

Wdrożenie aplikacji mobilnych powinno iść także w parze z prze-
formułowaniem procedur bezpieczeństwa w fi rmie. Sięgając po nowe 
technologie nie wolno zapominać, że niosą one ze sobą także nowe 
zagrożenia. Przedsiębiorstwa muszą być przygotowane na działania 
m.in. w razie ewentualnego zgubienia czy kradzieży urządzeń mo-
bilnych. Ważne jest także odpowiednie zdefi niowanie kręgu osób 
mających dostęp do kluczowych dla funkcjonowania fi rmy danych. �
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  →→ Polska jakość i myśl techniczna oraz Polska jakość i myśl techniczna oraz 
japońska precyzjajapońska precyzja

Firma CEDAT Sp. z o.o. z siedzibą w Gdańsku jest intensywnie rozwijającym się, całkowicie polskim, pro-

ducentem najwyższej jakości gotowych zapraw chemii budowlanej pod wspólną marką CEKOL. Receptury, 

według których powstają wyroby CEKOL oparte są na wysokiej jakości surowcach oraz dodatkach. Stale 

rozszerzana oferta, nieustające inwestycje w rozwój technologiczny i maszynowy pozwalają sprostać cią-

gle rosnącym potrzebom wymagających klientów.

 » Historia fi rmy rozpoczęła się w 1991 roku od produkcji 
jednych z pierwszych na polskim rynku profesjonalnych 
zapraw klejących. Dopiero 2 lata później rozpoczęto 
produkcję Białej Masy Szpachlowej Cekol C-45, która 
w krótkim czasie stała się prawdziwym hitem rynkowym 
i zyskała ogromną popularność na rynku.

To właśnie od nazwy tego wyrobu, wygładzanie i wy-
równywanie ścian zaczęto nazywać przymiotnikiem ce-
kolowanie. Dzięki sukcesowi Cekol C-45, fi rma i marka 
Cekol mogła się rozwijać, wprowadzać nowy asortyment, 
udoskonalać produkcję. Obecnie Cekol ma w swojej ofer-
cie ponad 40 różnego rodzaju produktów, stanowiących 
kompleksowe rozwiązanie dla budownictwa. Zaprawy kle-
jowe, gładzie, tynki, gipsy szpachlowe, zaprawy murarskie, 
tynkarskie, wylewki i posadzki oraz grunty – wszystkie 
powstają na podstawie własnych receptur, opracowanych 
przez wysokiej klasy specjalistów oraz na bazie najlep-
szych surowców i dodatków. W swojej działalności oraz 
w produkcji materiałów fi rma stawia na jakość i dokłada 

wszelkich starań, aby wyroby były niezawodne oraz zawsze 
kojarzyły się z gwarancją najwyższej próby. Produkty marki 
Cekol wytwarzane są w 4 nowoczesnych zakładach na 
terenie Polski: w Gdańsku – przy siedzibie fi rmy, Gołdapi, 
Stawigudzie oraz w Bełchatowie.

Zakup i wdrożenieZakup i wdrożenie

W związku z potrzebą obniżenia kosztów związanych 
z zatrudnieniem oraz z koniecznością uzyskania wysokiej 
jakości produktu fi nalnego, fi rma zdecydowała się na 
zakup robotów przemysłowych. Zakupiono łącznie pięć 
stanowisk, wyposażonych w roboty Kawasaki, by w każ-
dym z zakładów Cekol znalazło się przynajmniej jedno. 
Zadaniem wybranego rozwiązania miało być paletyzowa-
nie worków raz wiader z różnorodnymi produktami marki 
Cekol. Za wdrożenie czterech z pięciu wspomnianych 
stanowisk odpowiedzialna jest fi rma RMA Sp. z o.o. Piąte 
zaimplementował RAFIZ. 
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Gdańsk, jako macierzysta lokalizacja, otrzymał pierw-
sze zrobotyzowane stanowiska do paletyzacji. Na jednym 
znajduje się robot ZD130S, paletyzujący worki o wadze 20 
kg i 40 kg, wyposażony w chwytak widłowy – elementy 
wykonawcze stanowiska sterowane są za pomocą ste-
rownika PLC. Drugie stanowisko służy do paletyzacji wor-
ków 5- i 10-kilogramowych. Rozwiązanie wykorzystane 
w tej aplikacji to robot Kawasaki FS30N z chwytakiem na 
podciśnienie, który dostarczyła fi rma Schmalz. RMA Sp. 
z o.o., znając możliwości robotów Kawasaki, zdecydowała 
się zrezygnować ze sterownika PLC – wszystkie elemen-
ty wykonawcze sterowane są bezpośrednio z robota. 
Wykorzystano możliwość uruchamiania do pięciu progra-
mów w wątkach, działających równolegle z programem 
głównym. Wprowadzono również możliwość wybierania 
miejsca na palecie, od którego robot ma zacząć układać 
worki – numer worka na warstwie oraz numer warstwy. 
Poprawne stosowanie tej opcji pozwala na uzupełnienie 
niedokończonych palet. Firma Cedat Sp. z o.o. posiada 
duży wachlarz produktów, dlatego RMA Sp. z o.o. już na 
samym początku została postawiona przed trudnym zada-
niem: każdy wyrób zachowuje się w inny sposób w worku, 
stąd konieczność zmiany ustawień robota w zależności od 
produktu. Przezbrojenia, jak i wybór miejsca, od którego 
robot ma zacząć układać worki oraz możliwość podglądu 
sygnałów wejściowych, realizowane są dzięki I/F panelowi 
na Teach Pendancie robota Kawasaki.

Rozwiązanie w Bełchatowie – wyposażone jest również 
w robota FS30N – nie różni się niczym od tego w Gdańsku, 
poza tym, że paletyzowane są worki o wadze tylko 5 kg. 
W tej lokalizacji wyzwaniem było przede wszystkim przy-
gotowanie właściwych schematów układania worków na 
paletach – mimo to, RMA Sp. z o.o. uruchomiła stanowisko 
już po 4 dniach od dostawy sprzętu.

Kolejnym zakładem, w którym zaimplementowano 
roboty Kawasaki był ten zlokalizowany w miejscowości 
Stawiguda, gdzie Cedat produkuje materiały płynne, za-
mknięte w wiadrach – łączna waga jednostkowego pale-
tyzowanego towaru waha się od 5 do 20 kg. Wymaganie 
postawione przed fi rmą RMA nie pozwalało na chwytanie 
wiader za wieczka ze względu na możliwość ich rozsz-
czelnienia lub wręcz otwarcia w trakcie szybkich ruchów 
robota. Rozwiązaniem okazało się przenoszenie za po-
mocą trójpalczastego chwytaka Schunk, który można 
przezbroić, w zależności od produktu, na trzy średnice. 

Największym wyzwaniem w tym projekcie była koniecz-
ność układania – także za pomocą robota – papierowej 
przekładki pomiędzy warstwami wiader. Efekt osiągnięto 
dzięki dołożeniu opuszczanych ramion z przyssawka-
mi zasilanymi eżektorem fi rmy PIAB. Ostatnia realizacja 
fi rm Cedat i RMA to stanowisko w Gołdapi. Aplikacja 
jest podobna do tych z Gdańska i Bełchatowa, ponie-
waż paletyzowane są worki o wadze 25 kg – przenosi je 
chwytak podciśnieniowy fi my Schmalz. Większa masa 
worka spowodowała konieczność zastosowania robota 
Kawasaki ZD50N oraz rezygnacji z eżektora i zastąpienia 
go pompą próżniową. Dodatkowym utrudnieniem był 
niewytwarzany w innych zakładach produkt – z tej racji 
należało przygotować dodatkowy chwytak z możliwością 
jego łatwego przezbrojenia.

KorzyściKorzyści

Wszystkie zrobotyzowane stanowiska paletyzacyjne 
pozwoliły fi rmie Cedat Sp. z o.o. na zwiększenie wydaj-
ności linii produkcyjnej przy jednoczesnym zapewnieniu 
wysokiej jakości produktu fi nalnego. Ponadto zastosowane 
nowoczesne rozwiązania zwiększyły znacznie stabilność 
fi nansową fi rmy i pozwoliły na zmniejszenie kosztów zwią-
zanych z zatrudnieniem pracowników.

Dzięki precyzji robotów Kawasaki bezpieczeństwo 
wykonywanych operacji wzrosło, a do obowiązków za-
łogi pozostało jedynie należyte zasypywanie produktów 
oraz przygotowywanie palet do wysyłki. Warto dodać, że 
właściwe wykorzystanie aplikacji w robotach Kawasaki 
pod kątem programowania, pozwala zredukować koszty 
implementacji takich stanowisk poprzez rezygnację ze 
sterowników PLC do kontrolowania procesu, co czyni całą 
inwestycję jeszcze bardziej opłacalną. �

WITOLD KICIŃSKI Dyrektor ds. produkcji, Cedat Sp. z o.o.

TOMASZ KOŁODZIEJSKI Kierownik d/s Technicznych, Cedat 
Sp. z o.o.

TOMASZ PIEKARSKI Robotyk, RMA Sp. z o.o.

Dzięki precyzji robotów Kawasaki 

bezpieczeństwo wykonywanych 

operacji wzrosło, a do obowiązków 

załogi pozostało jedynie należyte 

zasypywanie produktów oraz 

przygotowywanie palet do wysyłki.
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  →→ System monitoringu mediów System monitoringu mediów 
w zakładzie przetwórstwa rybnego w zakładzie przetwórstwa rybnego 
Lisner w PoznaniuLisner w Poznaniu

CELE:

• Ograniczenie kosztów bieżących
• Bieżąca kontrola zużycia mediów
• Efektywne planowanie dzięki wsparciu narzędzi 

analitycznych

WYZWANIA:

• Uspójnienie różnych rozwiązań sprzętowych w jeden 
system

• Stworzenie ergonomicznej wizualizacji 
• Automatyczne raportowanie

PRODUKTY / ROZWIĄZANIA / USŁUGI:

• Platforma Systemowa Wonderware
• Wonderware InTouch
• Wonderware Historian
• Wonderware Historian Client
• Wonderware Information Server
• Szkolenia Akademii ASTOR

KORZYŚCI:

• Dostęp do precyzyjnej informacji z produkcji / 
bieżący monitoring zużycia mediów

• Obniżenie kosztów bieżących i nie przekraczanie 
zadanego progu mocy

• Oszczędność czasu pracowników
• Otwartość i kompatybilność systemu
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 » Zakłady przemysłowe coraz częściej 
zaczynają analizować zużycie mediów pro-
dukcyjnych. Chcą kontrolować pobór energii, 
moc zamówioną, sprawdzać, czy przekracza-
ją próg zapisany w umowie. Ważny jest dla 
nich pomiar rozkład zużycia mediów w czasie 
oraz archiwizacja, analiza i raportowanie 
danych. Dzięki tak obszernej wiedzy na temat 
zużycia mediów, kontrolowanie wydatków 
i umiejętne zarządzanie staje się łatwiejsze 
i szybsze.

Historia fi rmy Lisner sięga XVIII w. ubie-
głego stulecia – pierwsze wzmianki o fi rmie 
pojawiły się w rejestrze handlowym Nadrenii 
Westfalii w 1765 roku. W Polsce fi rma Lisner 
istnieje od roku 1991 roku, kiedy to urucho-
miono produkcję w nowoczesnym zakładzie 
w Poznaniu. Zakład ten daje zatrudnienie 
ponad 1000 osobom. Od 2010 roku Lisner 
wchodzi w skład Grupy Homann, która jest 
jednym z największych i najbardziej liczących 
się podmiotów w segmencie delikatesów 
rybnych i sałatek delikatesowych.

 V Schemat połączeń urządzeń

WyzwaniaWyzwania

Punktem startowym rozpoczęcia pro-
jektu monitoringu mediów w fi rmie Lisner Sp. 
z o.o. były przyczyny czysto fi nansowe. Dział 
zarządzania i fi nansów zadecydował o nowym 
podejściu do lokowania kosztów energetycz-
nych – w sposób precyzyjny, a nie jak do tej 
pory na podstawie szacunków. Pojawiło się 
zapotrzebowanie na wiedzę, ile dokładnie 
każdego z mediów jest wykorzystywane 
w procesie produkcyjnym konkretnego pro-
duktu. Z drugiej strony, zakład był obciążany 
karami za przekraczanie mocy zamówionej. 
Wyzwaniem stało się zatem wdrożenie efek-
tywnego systemu monitoringu energii. 

Pierwsze wyniki okazały się na pozio-
mie błędu statystycznego. Jak się później 
okazało, zużycie energii na samej produkcji 
jest względnie niewielkie. Najwięcej energii 
zużywa się do utrzymania zakładu, zasilania 
chłodni, klimatyzacji czy pieców. 

RealizacjaRealizacja

Do wdrożenia systemu brano pod uwa-
gę dwa konkurencyjne systemy SCADA. Za 
wybraniem oprogramowania wizualizacyj-
nego oferowanego przez ASTOR przema-
wiały bardzo szerokie możliwości Platformy 
Systemowej Wonderware. Pozostałe systemy 
na rynku oferują tylko wizualizację. Platforma 
pozwala programować obiekty, skryptować 
aplikacje, a także umożliwia sterowanie pro-
cesami. Wizualizacja jest tylko końcówką 
grafi czną całego systemu. Wartością dodaną 
jest wsparcie techniczne oferowane przez 
fi rmę ASTOR. Do systemu produkcyjnego 
została wdrożona Platforma Systemowa 
Wonderware oraz Wonderware Information 

UŻYTKOWNIK SYSTEMU:

Lisner Sp. z o.o. w Poznaniu

WYKORZYSTANE PRODUKTY:

Wonderware:
• Platforma Systemowa
• InTouch
• Historian
• Historian Client
• Information Server

 V Siedziba fi rmy Lisner w Poznaniu
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Server, pozwalający na podgląd aplikacji i ra-
portowanie przez przeglądarkę internetową.

Kierownictwo projektu po stronie fi rmy 
Lisner zostało przeszkolone przez trenerów 
Akademii ASTOR. Odbyte szkolenia pozwo-
liły zwiększyć świadomość na temat postę-
pów w projekcie oraz włączyć się w proces 
projektowania i programowania systemu 
monitoringu.

Realizacja projektu składała się z nastę-
pujących etapów: 
1.  instalacja oprogramowania i rozpoznanie 

topologii sieciowej zakładu,
2.  połączenie Platformy Systemowej 

Wonderware z miernikami w trafostacji,
3.  podłączenie do systemu kolejnych mier-

ników mediów (woda, sprężone powietrze, 
gaz, para),

4.  programowanie obiektów, konfi guracja 
bazy danych Wonderware Historian, alar-
mowanie,

5.  zaprojektowanie i wykonanie aplikacji wi-
zualizacyjnej Wonderware InTouch,

6.  uruchomienie Wonderware Information 
Server.

Na system monitoringu składa się serwer 
umiejscowiony w serwerowni zakładu, pra-
cujący na systemie operacyjnym Windows 
Server 2008R2. Zainstalowane są na nim 
następujące składniki oprogramowania 
Wonderware: Application Server, Historian 
Server, Information Server oraz sterowniki 
PLC. Serwer jest sercem całego systemu. Do 
niego zbierane są informacje i dane z urzą-
dzeń rozłożonych po całym zakładzie. 

Serwer aplikacyjny monitoringu mediów 
komunikuje się z urządzeniami peryferyjnymi 
przy pomocy protokołu Modbus TCP/IP, wy-
korzystując lokalną sieć Ethernetową zakładu. 
Na komputerze klienckim, który współpracu-
je z telewizorem 50-calowym, zainstalowane 
jest środowisko Windows 7 Professional wraz 
z oprogramowaniem InTouch. Klient pełni rolę 
końcówki wizualizacyjnej, cała logika wyko-
nuje się na serwerze. Komputery połączone 
są ze sobą wewnętrzną siecią Ethernetową 
zakładu. Komputer kliencki zawiera również 
pakiet Historian Client. Pełni on funkcję in-
terfejsu użytkownika z bazą danych, zawiera 
pakiet programów do analizy danych proce-
sowych. Narzędzie Trend pozwala na szybki 
podgląd wartości zmiennych na wykresie 
pracującym w czasie rzeczywistym. Query 
umożliwia szybkie generowanie danych ta-
belarycznych oraz sprawne poruszanie się po 

bazie SQL. Report i Workbook są pakietami 
rozszerzającymi funkcjonalność MS Offi  ce, 
wspomagając raportowanie.

Funkcje systemu i korzyściFunkcje systemu i korzyści

Największą miarą sukcesu wdrożonego 
systemu monitoringu zużycia mediów jest 
dostęp do precyzyjnej informacji. Dzięki temu 
pracownicy zakładu znają stan obecny, mogą 
go korygować i mogą na jego bazie prognozo-
wać stan przyszły. Precyzyjna analiza proce-
sów i dokładna znajomość zapotrzebowania 
na media pozwala poszerzać wiedzę koniecz-
ną do obniżania kosztów. Zaletą systemu 
jest dodatkowa możliwość monitorowania 
zakładu poza godzinami pracy.

Są także inne pozytywne aspekty wdro-
żenia systemu monitoringu – przed wdroże-
niem systemu pracownicy musieli osobiście 
poruszać się po zakładzie, by sprawdzić bie-
żący przepływ, sprawdzić zaistniałe zda-
rzenia. Aktualnie wszystkie informacje mają 
wyświetlone na ekranie telewizora w swoim 
biurze. Dzięki temu zaoszczędzony został 
czas pracowników oraz skrócony czas reakcji 
na ewentualne awarie.

„Znaczącą korzyścią jest otwartość 
i kompatybilność systemu. W chwili obecnej 
Platforma Systemowa Wonderware jest wy-
korzystywana głównie do monitoringu me-
diów. Analiza możliwości systemu pokazała, 
że istnieje niewykorzystany jeszcze potencjał 
systemu w zakresie automatyzacji procesów 
produkcyjnych. System dał naszemu zakła-
dowi nowe perspektywy – rozpoczęliśmy 
już inwestycje w infrastrukturę na podsta-

 V Podgląd bieżącego zużycia mediów produkcyjnych 
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 V Widok okna dialogowego Wonderware Information Server, z podglądem na wizualizację 
oczyszczalni

 V Widok historyczny wykresu poboru mocy w programie Trend przed i po włączeniu strażnika mocy

wie danych otrzymanych z systemu. Można 
zatem powiedzieć, że system monitoringu 
wspomaga optymalizację pracy zakładu” – 
podsumowuje Tomasz Grządzielski, Główny 
Elektryk z fi rmy Lisner, inicjator i koordynator 
wdrożenia. 

Wdrożenie systemu pozwoliło także na 
nie przekraczanie zadanego progu mocy, co 
świetnie obrazuje powyższy wykres. 

Wykres przedstawia przełomowy mo-
ment wdrożenia strażnika mocy, zaznaczony 
zieloną linią na trendzie. Zaproponowane 
zostały trzy progi alarmowe przekroczeń 
mocy. Poziom pierwszy jest oznaczony ko-
lorem żółtym, a kolorem czerwonym poziom 

ostatni. Z wykresu możemy wyczytać, że 
przed uruchomieniem skryptu alarmowania, 
przekroczenia mocy były spore, dużo wykro-
czeń niebieskiego trendu ponad czerwony 
poziom. Za zieloną kreską wdrożenia można 
zauważyć różnicę w ilości przekroczeń progu 
pierwszego i prawie całkowite wyeliminowa-
nie przekroczeń trzeciego progu. Użytkownik 
aplikacji może samodzielnie określać progi 
alarmowe.

Dodatkowe informowanie o przekro-
czeniach animowane jest sygnalizacjami 
świetlnymi na wizualizacji. Zwiększyło to 
świadomość ludzi i pozwoliło usprawnić 
procesy zarządzania energią. W przyszło-
ści planowane jest podłączenie do systemu 
automatycznego sterowania urządzeniami 
większej mocy i dużej bezwładności działania. 
Dzięki temu możliwa będzie szybsza reakcja 
na zaistniałą sytuację.

Aplikacja jest sukcesywnie rozszerza-
na o kolejne moduły wspomagające pracę. 
Skrypt strażnika mocy pozwala śledzić bieżą-
ce zużycie, ostrzegając o możliwym przekro-
czeniu mocy zamówionej. Okno wizualizujące 
prace kotłowni czy oczyszczalni monitoruje 
procesy w czasie rzeczywistym. 
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  →→ Jak oszczędzać dzięki monitoringowi Jak oszczędzać dzięki monitoringowi 
energii? Efektywne narzędzia w rękach energii? Efektywne narzędzia w rękach 
AutomatykówAutomatyków

Systemy informatyczne w zakładach produkcyjnych podnoszą efektywność pracy 

przez standaryzację procesów obsługi oraz szybkie dostarczanie realnej informa-

cji na temat parametrów maszyn oraz systemów pobocznych. Od kilku lat obser-

wujemy wzmożone zainteresowanie wykorzystaniem takich systemów do moni-

torowania układów zasilania w media na terenie zakładów produkcyjnych. 

 » Firmy produkcyjne inwestują w monitoring 
i bilansowanie zużycia energii elektrycznej, gazu, 
ciepła, sprężonego powietrza, gazów technologicz-
nych i szlachetnych. Doświadczenie pokazuje, że są 
to racjonalne inwestycje z ekonomicznego punktu 
widzenia – nawet, gdy są stosowane jedynie przez 
zespoły odpowiedzialne za media, np. Dział Główne-
go Energetyka. Ich szersze użycie przez inne zespoły 
np. Dział Automatyki lub Utrzymania Ruchu może 
jeszcze znacznie skrócić okres zwrotu z inwestycji, 
dając wymierne korzyści po stronie zwiększenia 
dostępności parku maszynowego.

Co to jest system monitoringu mediów?Co to jest system monitoringu mediów?

Jest to system, który umożliwia śledzenie na 
bieżąco oraz wstecznie, a także rozliczanie i bi-
lansowanie tego, jak zużywane jest dane medium, 
np. gaz ziemny, na terenie zakładu. W zależno-
ści od tego, jak opomiarujemy naszą instalację 

w inteligentne liczniki lub mierniki z interfejsami 
komunikacyjnymi, jesteśmy w stanie z odpowied-
nią dokładnością śledzić, jak intensywnie i kiedy 
zużywamy w/w gaz w danym miejscu procesu. 
Może być to zrealizowane z dokładnością do da-
nego wydziału (jeden licznik na 1 wydział) lub 
nawet konkretnej maszyny (licznik przy maszy-
nie). W jednym systemie nadrzędnym możemy 
monitorować wiele typów mediów. 

System składa się z inteligentnych liczników 
połączonych w sieć i podpiętych do systemu 
sterowania jako koncentratora danych lub bez-
pośrednio do układu komputerowego. Bieżące 
monitorowanie pracy systemów zasilania w me-
dia, jakości medium i poziomu wykorzystania 
mediów jest realizowane za pomocą oprogramo-
wania wizualizacyjnego oraz urządzeń mobilnych 
(tablet, smartfon). Analiza historyczna może być 
prowadzona na tych samych urządzeniach za 
pomocą zaawansowanych trendowych narzędzi 
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analitycznych, internetowych raportów lub arkuszy 
MS Excel.

Jak taki system może pomagać Jak taki system może pomagać 

pracownikom działu automatyki?pracownikom działu automatyki?

Wartościowe przy budowaniu takiego systemu jest 
połączenie w nim funkcji monitoringu mediów z funkcją 
śledzenia statusów i parametrów pracy maszyn. Oba 
typy informacji w jednym systemie dają wiedzę:

 • zespołowi odpowiedzialnemu za media – na temat 
tego, jakie jest aktualne i przyszłe zapotrzebowanie 
ze strony parku maszynowego (np. czy przekroczę 
zamówione limity, jeżeli w tym momencie zostanie 
uruchomiona maszyna),

 • zespołowi utrzymania ruchu i automatyki – jak 
jakość i dostępność mediów wpływa w danym mo-
mencie na dostępność parku maszynowego (np. 
czy mogę teraz uruchomić ciąg technologiczny 
bez ryzyka podniesienia kosztów z powodu kar 
za przekroczenie limitów, lub czy awaria maszyny 
jest spowodowana jakością i dostępnością energii 
elektrycznej).

Sprawniejsza diagnostyka awariiSprawniejsza diagnostyka awarii

Często pomiędzy efektem, który zaobserwo-
wała produkcja, a jego przyczyną, leży kilka ogniw. 
Obserwujemy podwyższoną ilość braków – przyczyną 
jest niepoprawnie działający element technologiczny 
maszyny. Jest to spowodowane obniżonym pozio-
mem podawanego sprężonego powietrza – nie działa 
sprężarka, a powodem jest problem z jej zasilaniem. 
Posiadanie informacji o parametrach każdego ele-
mentu tego łańcucha przyczynowo-skutkowego na 
jednym ekranie wizualizacji daje olbrzymie możliwości 
diagnostyczne i przyspieszenie działania w procesie 
usuwania awarii. Przykłady tego typu można mnożyć.

Zapobieganie awariom – wsparcie Zapobieganie awariom – wsparcie 

prewencyjnego utrzymania ruchuprewencyjnego utrzymania ruchu

Realny przebieg (ilość godzin pracy) maszyn może 
być (w przypadku braku innych możliwości) określany 
dzięki informacjom o zużyciu prądu, gazu lub innego 
medium. 

Decyzja o wcześniejszym przeglądzie, naprawie lub 
serwisie prewencyjnym może być podjęta, gdy zaob-
serwujemy wyższe niż nominalnie zużycie medium na 
maszynie, np. możliwe zatarcie łożysk diagnozowane 
jest często z wyprzedzeniem przez analizę zużycia 
prądu wykorzystywanego na napędzanie danej części 
technologii. 

Zmniejszenie awaryjności układów Zmniejszenie awaryjności układów 

zasilania w media produkcyjnezasilania w media produkcyjne

System monitoringu mediów produkcyjnych może 
być wyposażony (w zależności od strategii operacyj-
nej) w funkcjonalność tzw. strażnika mocy. System 
czuwa w trybie automatycznym nad tym, aby w danej 
jednostce czasu (moc chwilowa, 15 minut, 1 godzina) 
nie przekraczać limitu poboru. Zapobiega np. jed-
noczesnemu uruchamianiu wielu ciągów technolo-
gicznych w jednym momencie. Celem takiej funkcji 
jest z jednej strony zabezpieczenie się przed karami 
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 V Schemat ideowy systemu monitoringu mediów
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„System monitoringu poboru gazu 
w przedsiębiorstwie Huta Bankowa 
Sp. z o.o. pozwala na racjonalną 
gospodarkę tym medium w zakładzie, 
umożliwia optymalne wykorzystanie 
przydzielonego godzinowego limitu 
przepływu gazu pobieranego przez hutę 
oraz zapobiega jego przekroczeniu.”

Robert Haraziński – Huta Bankowa Sp. z o.o.
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(szczególnie w umowach dotyczących gazu i energii 
elektrycznej), ale także doprowadzenie do bardziej 
równomiernego obciążenia układów zasilających w 
media. Efektem takiej funkcji jest zmniejszenie chwi-
lowych obciążeń układów podawania np. sprężone-
go powietrza, pary, energii elektrycznej, co zwiększa 
ich żywotność, ale co najważniejsze – statystycznie 
zmniejsza ilość awarii, ponieważ nie pracują one przy 
chwilowych ekstremalnych parametrach.

Szybsze i lepsze decyzje pracowników Szybsze i lepsze decyzje pracowników 

działu utrzymania ruchudziału utrzymania ruchu

Bieżący monitoring parametrów (także na urzą-
dzeniach mobilnych) pracy maszyn i układów zasilania 
w media daje możliwość szybszego i bardziej trafnego 
określania przyczyn awarii. Za tym idzie komfort pracy 
tych zespołów – dzięki temu, że posiadają większy bufor 
czasowy na przeprowadzenie naprawy.

Świadomość wpływu jakości energii na Świadomość wpływu jakości energii na 

awaryjność maszyn.awaryjność maszyn.

Korelacja informacji o stanie parametrów pracy 
maszyny i jakościowych parametrach np. prądu za-
silającego tą maszynę; możliwość posiadania takich 
analiz wstecz (za dłuższe okresy czasu) daje niespo-
tykane możliwości do wykrywania i predykcji wszel-
kich awarii związanych z tym, jak i czym zasilamy tę 
maszynę. Przykładowo – analiza harmonicznych może 
dać pogląd, jakie jest prawdopodobieństwo awarii 
elektroniki (PLC, PAC, Embedded) sterującej parkiem 
maszynowym. Podobnie rzecz ma się z parametrami 
ciśnienia np. gazu czy sprężonego powietrza, tempe-
ratury, ciśnienia pary itp.

 Podsumowanie Podsumowanie

Użyteczność systemów tego typu dla różnych ze-
społów w fi rmie jest duża. Warto zatem synchronizować 
ze sobą strategie rozwoju systemów informatycznych 
wspomagających ich pracę. Dużą wartość niesie ze 
sobą budowanie jednego, spójnego systemu, zamiast 
niezależnych narzędzi w każdej grupie. Systemy tego 
typu są wręcz wymagane przy wdrożeniu normy ISO 
50001 systematyzującej zwiększanie efektywności 
energetycznej przedsiębiorstw. Kolejne wdrożenia 
udowadniają, że rzetelna informacja dostarczona na 
czas osobom odpowiedzialnym za automatyzację 
i utrzymanie ruchu ma nieocenioną wartość.

 �  www.astor.com.pl/rozwiazania

www.astor.com.pl/referencje

 V Przykładowy ekran do monitorowania on-line jakości energii elektrycznej

 V Przykładowy ekran służący do monitoringu przepływu gazu w hutnictwie
„Wdrożenie systemu monitorowania 
mediów, tym samym poszerzenie 
zakresu świadomości energetycz-
nej wśród pracowników pozwala na 
realizację oszczędności do 30% energii 
w różnej postaci na terenie zakładu. 
Monitoring mediów przyczynia się do 
wzrostu efektywności pracy, obniżenia 
kosztów produkcji i działania na rzecz 
zrównoważonego rozwoju w harmonii 
ze środowiskiem naturalnym.”

Karol Siatkowski – Homanit Polska w Karlinie
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 » Pierwsza implementacja rozwiązania ma miejsce w centrum Kra-
kowa w ASTOR Innovation Room – laboratorium wysokich technologii. 
System śledzi, jak zużywana jest energia w poszczególnych miejscach 
wirtualnej fabryki reprezentowanych przez roboty przemysłowe, 
rolotoki i źródło spawalnicze.

Przy użyciu lokalnych analizatorów energii oraz nadrzędnego sys-
temu sterowania i wizualizacji stworzono system, dzięki któremu 
można kontrolować w czasie rzeczywistym ilość i jakość zużywanej 
energii elektrycznej. Niebawem system zostanie rozszerzony o warstwę 
analityczną umożliwiającą analizę historyczną rozchodów energii. 
Dzięki temu możliwe będzie podejmowanie decyzji zwiększających 
efektywność energetyczną tego miejsca.

System mierzy w czasie rzeczywistym zużytą energię elektryczną 
w interwałach 15-minutowych i godzinowych. Analizuje także jakość 
energii w kilku aspektach oraz umożliwia detekcję miejsc generowania 
mocy biernej odpowiedzialnych za naliczanie kar odbiorcom energii. 
Jest narzędziem do analizy rozchodu energii w fi rmie produkcyjnej 

oraz optymalizacji zamówionych taryf oraz poziomów mocy za-
mówionych u dostawców energii. Rozwiązanie jest dostępne także 
w ofercie handlowej fi rmy ASTOR.

 �  www.astor.com.pl/air

andrzej.garbacki@astor.com.pl

 V Ekran systemu monitoringu mediów w ASTOR Innovation Room

 » Jednym z elementów kontrolowanych i zarządzanych w budynku 
jest energia cieplna. Jest ona odzyskiwana m.in. z serwerowni, z której 
poprzez wymienniki ciepła i system nawiewów ogrzewa pomieszczenia 
ASTOR Innovation Room oraz klatkę schodową budynku.

 System sterowania i monitoringu ogrzewania budynku jest po-
dzielony na 17 stref grzewczych, z których każda jest regulowana 

i monitorowana niezależnie, umożliwiając indywidualizację poziomu 
komfortu dla pracowników. System ten jednocześnie umożliwia 
punktowe wychładzanie nieużywanych stref budynku oraz automa-
tyczne odcinanie dopływu energii cieplnej w strefy, które tego nie 
potrzebują, np. południowa strona budynku w słoneczne zimowe dni. 

Automatyka sterująca elektrozaworami kontrolującymi dopływ 
ciepłej wody realizuje szereg harmonogramów ogrzewania budynku. 
ASTOR Technology Park jest na przykład wyziębiany po godzinie 17:00 
i ponownie ogrzewany rano przed przyjściem pracowników. Podobnie 
budynek zachowuje się w zimowe weekendy. Automatyka i monito-
ring instalacji centralnego ogrzewania w budynku istotnie wpływały 
na strategię termomodernizacji, wskazując miejsca, gdzie budynek 
wytraca najszybciej energię cieplną. Szereg autorskich usprawnień 
umożliwił prowadzenie procesu ogrzewania budynku w sposób, który 
obniżył radykalnie koszty jego utrzymania.

 �  www.astor.com.pl/atp

andrzej.garbacki@astor.com.pl

  →→ Monitoring energii i ciepłaMonitoring energii i ciepła
w ASTOR Technology Parkw ASTOR Technology Park

W trakcie remontu głównej siedziby swojej fi rmy ASTOR zdecydował o zainwestowaniu w innowacyj-

ne rozwiązania z zakresu automatyki budynkowej. Integracja systemów automatyki przemysłowej wraz 

z rozwiązaniami budynkowymi zaowocowała powstaniem nowatorskiego systemu inteligentnego budyn-

ku o dużym poziomie elastyczności zastosowań.

  →→ Monitoring mediówMonitoring mediów
w ASTOR Innovation Roomw ASTOR Innovation Room

Inżynierowie fi rmy ASTOR, odpowiadając na często przedstawiane przez naszych Klientów potrzeby, 

stworzyli system monitoringu energii zintegrowany z popularnymi systemami SCADA.

 V Ekran systemu monitoringu mediow w ASTOR Technology Park
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  →→ Aplikacja do monitoringu zużytej energii Aplikacja do monitoringu zużytej energii 
elektrycznejelektrycznej

Jednym z aspektów ważnych przy optymalizacji procesu produkcyjnego jest zu-

życie poszczególnych surowców – w tym mediów. Zwiększony pobór wody, gazu 

czy energii elektrycznej może przyczyniać się do podniesienia kosztów wytwo-

rzenia produktów. Aby przeciwdziałać temu zjawisku, można zaimplementować 

system, który będzie w stanie zmierzyć wartości zużycia poszczególnych mediów. 

Takie dane mogą pomóc w monitorowaniu bieżącej eksploatacji mediów, dosto-

sowania produkcji do faktycznego zapotrzebowania, lepszej dystrybucji zasobów, 

dokładniejszej analizie procesu i zmniejszeniu kosztów korzystania z instalacji.

 » W przypadku zużycia energii elektrycznej 
taki system powinien dostarczyć:

 • dla operatorów – dane bieżące dotyczące 
instalacji oraz obecny pobór mocy czynnej. 
Ma to na celu ograniczenie przekroczeń 
mocy umownej, które generują kary pie-
niężne,

 • dla administracji – dane historyczne, na 
których podstawie można określić pobraną 
energię czynną, limit mocy umownej, jaki 
jest potrzebny w przypadku procesu oraz 
opłacalność montażu układów kompensu-
jących energię bierną.
Firma ASTOR stworzyła system SCADA do 

monitorowania zużytej energii elektrycznej dla 
ASTOR Innovation Room w oparciu o Platformę 
Systemową Wonderware oraz analizatory zu-
życia energii wykorzystujące protokół Modbus 
TCP. Wizualizacja w tym systemie daje ope-
ratorowi możliwość dostępu do parametrów 

bieżących i historycznych z poszczególnych 
mierników:

 • podstawowych, takich jak prąd, napięcie 
czy moc w postaci słupków oraz w postaci 
wykresów dla zdefi niowanego przez użyt-
kownika okresu czasu,

 • kosztowych, czyli danych dotyczących 
mocy umownej, energii biernej indukcyjnej 
oraz pojemnościowej,

 • jakościowych energii – współczynnik zawar-
tości harmonicznych (THD) oraz bieżącego 
widma harmonicznych.
Wymienione dane dostarczone w przystęp-

ny sposób mają za zadanie wspomóc podej-
mowanie lepszych decyzji przez operatorów 
przy eksploatacji urządzeń.

Aplikacja posiada również funkcję tak zwa-
nego „strażnika mocy umownej”. Jej zadaniem 
jest monitorowanie przewidywanego żądania 
na moc czynną za bieżące 15 minut i infor-
mowanie o tym operatora z wykorzystaniem 
systemu alarmowego. W przypadku wystą-
pienia przekroczenia może zostać wykonana 
korekcja parametrów pracy maszyn, tak aby 
utrzymać obciążenie na odpowiednim pozio-
mie. „Strażnik” pomaga ograniczać koszty 
związane z przekroczeniami mocy umownej.

Po stronie aplikacji można również policzyć 
koszt zużycia energii elektrycznej za obecny 
miesiąc lub wybrany rok. Na podstawie da-
nych historycznych jest ona w stanie policzyć 
koszt zużycia energii elektrycznej, kar za prze-
kroczenie mocy umownej czy kary związane 
z energią bierną. 

W takim systemie Wonderware Historian 
pełni kluczową rolę w optymalizacji proce-
su odnośnie, między innymi, poziomu mocy 
umownej. Dane historyczne pomagają w za-
poznaniu się z procesem i w zdefi niowaniu 

 V Ekran systemu monitoringu energii w ASTOR Innovation Room

autor: Adam Majchrowski
Dział Pomocy Technicznej ASTOR

adam.majchrowski@astor.com.pl
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Jeśli jesteś osobą odpowiedzialną za: produkcję, utrzy-
manie ruchu, automatykę, energetykę, doskonalenie pro-
dukcji…

Jeśli pracujesz w fi rmie, która chce obniżać koszty 
produkcji poprzez usprawnienie procesów wg metodyk 
lean management, WCM, metod i technik Six Sigma, ale 
w której aktualnie:

 • płaci się kary za przekroczenie zadanego progu mocy 
dla energii elektrycznej lub limitu poboru gazu,

 • ponosi się roczne koszty z tytułu zakupu mediów do 
produkcji większe niż 500.000 PLN,

 • media energetyczne są istotnym czynnikiem koszto-
gennym w procesach produkcyjnych,

 • jakość i dostępność mediów ma istotny wpływ na 
dostępność Twojego parku maszynowego.

temat monitoringu mediów
produkcyjnych jest dla Ciebie! 

Na początek ASTOR proponuje audyt mediów prze-
prowadzony we współpracy z konsultantem-specjalistą. 
Jaką wiedzę daje taki audyt?

 • gdzie szukać oszczędności,
 • jak optymalnie inwestować w systemy zapewniające 

oszczędności na mediach produkcyjnych,
 • jak wdrożyć normę ISO 50001, żeby podnieść efektyw-

ność energetyczną fi rmy,
 • jakie wsparcie technologiczne zapewnić do kontroli 

monitoringu zużycia mediów.

Masz pytania? Nie wiesz, jak zacząć?
Jesteś świadomy korzyści i jesteś gotowy na spotkanie? 

Skontaktuj się:

zapotrzebowania na media, w monitorowanych 
obszarach produkcyjnych. Odpowiednio wygenero-
wane raporty mogą pomóc przemodelować proces, 
tak aby zredukować koszty dotyczące zużycia mocy 
czynnej oraz ocenią opłacalność inwestycji w układ 
kompensujący moc bierną. 

Podstawowym założeniem projektu jest to, że 
ma on mieć możliwość wdrożenia do innego sys-
temu. Taki pakiet przyspieszy integrację nowych 
funkcjonalności do innych, większych aplikacji. 
Gotowe obiekty aplikacyjne, grafi ki ArchestrA czy 
procedury składowane SQL, ułatwią wdrożenie 
monitoringu zużycia energii elektrycznej oraz two-
rzenie raportów. Takie rozwiązanie może znacznie 
skrócić proces wdrożenia dla nowych bądź już 
istniejących instalacji.

 � www.astor.com.pl/rozwiazania

 V Ekran systemu monitoringu energii w ASTOR Innovation Room

Andrzej Garbacki

Specjalista ds. monitoringu mediów
andrzej.garbacki@astor.com.pl
tel. 12 424 00 62

Jak monitoring mediów może podnieść 

efektywność Twojej fi rmy? 

Zastosowanie nowoczesnego systemu telemetrii i monitoringu ma pozytywny wpływ na wiele aspektów 

funkcjonowania przedsiębiorstwa. Wśród najważniejszych należy wymienić obniżenie kosztów produkcji, które 

zostało zrealizowane poprzez: dostęp do bieżących informacji o kluczowych parametrach jakości mediów i ich 

zużyciu, zabezpieczanie przed przekraczaniem limitów i wyeliminowanie kar umownych zużycia metanu, 

racjonalizację zużycia energii i redukcję kosztów energetycznych, zmniejszenie kosztów wytwarzania mediów. 

– Lucjan Knapczyk, Specjalista Technolog, Grupa Azoty
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  →→ Industry 4.0 – era inżyniera Industry 4.0 – era inżyniera 
i rękawica rzucona Polscei rękawica rzucona Polsce

Największe targi przemysłowe w Europie, Hannover Messe 2015, upłynęły pod 

znakiem mocnego hasła „Industry 4.0”. Inicjatywa podjęta przez niemiecki rząd 

ma na celu wywołanie strukturalnych zmian w myśleniu i działaniu gospodarek 

państw tzw. starej Unii.

autor: Jarosław Gracel
Analityk biznesowy

jaroslaw.gracel@astor.com.pl

 » Po 20 latach ciągłego obniżania kosztów pro-
dukcji, w dużej mierze przez przenoszenie aktywów 
produkcyjnych na Wschód (Bliski, Daleki) i do Eu-
ropy Środkowo-Wschodniej, zorientowano się, że 
trudno jest budować wartość dodaną gospodarki 
tylko w oparciu o usługi. Inicjatywa Industry 4.0 ma 
być odpowiedzią na amerykańską politykę „reindu-
strializacji” i ma zmotywować rządy krajów takich jak 
Niemcy, Wielka Brytania czy Francja do komplekso-
wych inwestycji w „nowoczesne” fabryki. Co to może 
oznaczać dla polskiej gospodarki?

Cztery rewolucjeCztery rewolucje

Pierwszą rewolucję przemysłową można najpro-
ściej opisać słowami: „Para buch, koła w ruch”. Kolejna 
wprowadziła do fabryk ciągi produkcyjne i pojęcie 
„produkcji masowej”. Trzecia rewolucja przemysło-
wa przyszła wraz z erą komputerów i automatyzacji 
operacji na maszynach. Czym ma być zatem czwar-
ta rewolucja przemysłowa z punktu widzenia fi rmy 
produkcyjnej?

W raporcie fi rmy Roland Berger zatytułowanym 
„INDUSTRY 4.0. The new industrial revolution. How 
Europe will succeed” wskazano kilka głównych cha-
rakterystyk tej inicjatywy. Należą do nich:

 • smart robots and machines,
 • big data,
 • new quality of connectivity,
 • energy effi  ciency and decentralization,
 • virtual industrialization.

Rozwinięcie wskazanych obszarów to temat na 
kolejny artykuł, natomiast warto nadmienić, że więk-
szość technologii, które odgrywają znaczącą rolę 
w idei Industry 4.0, takich jak roboty przemysłowe, 
systemy raportowania i analizy danych, systemy 
raportujące koszty mediów czy systemy zarządzania 
cyklem życia produktów, są już znane. Głównym 
wyzwaniem według idei Industry 4.0 będzie taka 
integracja (współpraca) tych technologii, która po-
zwoli na skrócenie czasu wprowadzania nowych 
produktów na rynek (Time-To-Market) oraz zapewni 

konkurencyjny w stosunku do gospodarek np. Chin 
czy Indii koszt produkcji jednostkowej.

Co to oznacza dla inżynierów?Co to oznacza dla inżynierów?

Niewątpliwie takie podejście do rozwoju fi rm 
produkcyjnych sprawi, że rola inżynierów, w szcze-
gólności automatyków, w procesie wdrożenia po-
wyższych idei okaże się kluczowa. Integracja wielu 

 V Analiza 15 krajów UE 
z największym PKB. Źródło: 
WorldBank, UNCTAD
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zaawansowanych technologii robotyki, sterowania, 
automatyzacji i technologii IT będzie wymagała od 
fi rm ciągłego rozwoju swoich inżynierów. Wyzwania 
przyjdą same…

Wskazana powyżej konieczność wymiany danych 
pomiędzy wieloma systemami w ramach jednej fa-
bryki lub wielu fabryk sprawi, że w oczach inżynie-
rów zaczną wygrywać systemy otwarte. „Czarnym 
skrzynkom” inżynierowie powiedzą stanowcze „nie”. 
Na znaczeniu zyskają też protokoły komunikacyjne 
oparte na standardzie Ethernet i dodatkowo wzrosną 
na znaczeniu standardowe architektury komunikacji, 
takie jak np. OPC Unifi ed Architecture.

O czym nie zapominajmy?O czym nie zapominajmy?

W opracowanym przez fi rmę Roland Berger doku-
mencie Industry 4.0 Readiness Index kraje Europy zo-
stały podzielone na 4 grupy: liderów, potencjalnych, 
wahających się oraz tradycjonalistów. Polska została 
zakwalifi kowana wspólnie z Włochami, Hiszpanią, 
Portugalią, Chorwacją i Bułgarią do grupy państw 
„wahających się”, czyli tych o niskiej gotowości do 
wdrożenia idei Industry 4.0.

Osobiście z tą decyzją nie mogę się zgodzić. 
Poziom wiedzy i stopień zaawansowania rozwiązań 
tworzonych przez polskich inżynierów jest naprawdę 
imponujący. Często fi rmy produkcyjne ulokowane 
w Polsce osiągają w strukturach korporacji bardzo 
wysokie noty w kategoriach wydajności i efektyw-
ności oraz są podawane za wzór. Gdzie zatem tkwi 
przyczyna stosunkowo niskiej oceny?

Może być ich kilka. Po pierwsze, słabo chronimy 
naszą własność intelektualną. Firmy z gospodarek roz-
winiętych, szczególnie z USA, Niemiec czy Francji zwra-
cają bardzo dużą uwagę na patentowanie innowacyj-
nych rozwiązań. Dla przykładu, według raportu Banku 
Światowego w Niemczech na 1000 mieszkańców 
przypada 60 aplikacji patentowych, a w Portugalii 0,6 
aplikacji. Ochrona know-how jest pierwszym krokiem 
wobec budowania szacunku do myśli inżynierskiej, 
który później przekłada się też na prestiż, odpowiednią 
cenę i unikalność oferowanych rozwiązań.

Drugim obszarem jest brak skoordynowanej, dłu-
gofalowej promocji tej myśli inżynierskiej na arenie 
międzynarodowej i budowanie silnych polskich ma-
rek w dziedzinie wysokich technologii. Niewątpliwie 
w pawilonach poświęconych technologiom IT oraz 
automatyzacji podczas niemieckich targów Hannover 
Messe duże wrażenie robiły pawilony „narodowe” 
Turcji, Danii czy Indii, a nawet samych niemieckich 
landów, np. Nadrenii Północnej – Westfalii, promu-
jące rodzimych przedsiębiorców. Niewątpliwie nad 
tym obszarem warto popracować, zapewniając tym 
fi rmom dodatkowo wsparcie w ogólnoeuropejskiej 

promocji ich sukcesów.
Trzecim bardzo ważnym obszarem jest uczenie 

inżynierów i pracowników operacyjnych myślenia 
biznesowego. A najprościej mówiąc, przekładania 
projektów, które chcemy wykonać, na wskaźniki 
biznesowe pokazujące, jaką wartość dodaną dla 
fi rmy generuje taka inicjatywa.

Od czego zacząć?Od czego zacząć?

Abstrahując od samej idei Przemysłu 4.0, która 
obecnie ma zadziałać mobilizująco głównie na kraje 
Europy Zachodniej, warto popracować nad zmianą 
dwóch podstawowych paradygmatów, które często 
mamy w głowach. Po pierwsze, nowoczesne tech-
nologie automatyzacji i robotyzacji są już napraw-
dę przystępne, nawet dla zakładów produkcyjnych 
z polskim kapitałem. Wystarczy popracować nad 
ciekawą koncepcją i przeliczyć zwrot z inwestycji. Po 
drugie, równolegle z nowoczesnymi technologiami 
warto inwestować w ludzi (inżynierów i operatorów), 
zwiększając ich kompetencje techniczne i wiedzę 
biznesową. Mądrze zbudowany kapitał intelektual-
ny spowoduje, że nasze zakłady będą długofalowo 
bardziej produktywne i konkurencyjne.

 � Roland Berger, 2014, https://www.rolandber-

ger.com/media/ pdf/Roland_Berger_TAB_Indu-

stry_4_0_20140403.pdf

 V Podział krajów Europy wg opracowania Roland Berger Industry 4.0 
Readiness Index
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Szkolenia z zakresu oprogramowania przemysłowego

Nazwa kursu Liczba dni Cena netto 
w PLN Lokalizacje Terminy

System wizualizacyjny Wonderware inTouch cz.1 – tworzenie 

i serwisowanie aplikacji
3 1850

Gdańsk

Kraków

Szczecin

Warszawa

06.07

05.10

17.11

09.09; 02.12

System wizualizacyjny Wonderware inTouch cz.2 – zagadnienia 

zaawansowane
3 1950

Gdańsk

Kraków

Warszawa

20.07

21.09

16.12

Platforma Systemowa Wonderware cz.1 – tworzenie aplikacji 3 1950

Gdańsk

Kraków

Poznań

Warszawa

Wrocław

03.08

22.06; 30.11

27.10

30.09

16.09

Platforma Systemowa Wonderware cz.2 – tworzenie raportów 2 1850
Gdańsk

Kraków

06.08

29.06; 07.12

Platforma Systemowa Wonderware cz.3 – bieżąca analiza danych 1 950 Kraków 09.12

Platforma Systemowa Wonderware cz.4 – Archestra Object Toolkit 2 1800 Kraków 14.12

Platforma Systemowa Wonderware cz.5 – administracja systemem 2 1700 Kraków 15.12

Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz.1 – analiza 

danych
2 1750

Gdańsk

Kraków

Warszawa

31.08

19.10;

24.09

Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz.2 – tworzenie 

aplikacji
2 1750

Gdańsk

Kraków

02.09

21.10

Obsługa i programowanie systemu zarządzania produkcją wsadową 

Wonderware InBatch
3 1950 Warszawa 07.10

System śledzenia i zarządzania produkcją – Wonderware

Operations soft ware
3 2350 Kraków 02.11

System analizy przyczyn i czasów przestojów maszyn oraz kontroli 

efektywności produkcji – Wonderware Performance Soft ware
1 1250 Kraków 05.11

Profesal Maintenance – Konfi guracja i administracja systemem CMMS 2 1500 Kraków 22.06; 3.12

Wiedza o optymalizacji produkcji

Nazwa kursu Liczba dni Cena netto 
w PLN Lokalizacje Terminy

Wskaźnik OEE – podnoszenie efektywności parku maszynowego 2 1800

Gdańsk

Warszawa

Wrocław

10.06; 14.10

26.11

23.09

Zarządzanie projektami MES 2 2000

Gdańsk

Kraków

Warszawa

27.08

22.09

23.06

Przygotowanie projektu monitoringu energetycznego 1 1000
Kraków

Warszawa

24.09

25.06

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu maszyn wg 

Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE 
1 1000

Gdańsk

Kraków

24.07

9.09

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie dla 

integratorów maszyn
2 1800

Gdańsk

Kraków
28.09

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie dla 

producentów maszyn
2 1800 Kraków 10.12

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu maszyn – 

szkolenie dla użytkowników maszyn
2 1800 Kraków 11.06

Wymagania bezpieczeństwa układów sterowania wg 

PN-EN ISO 13849-1
2 1800 Gdańsk 29.10

Terminarz szkoleń Akademii ASTOR 2015
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Szkolenia z zakresu robotów przemysłowych

Nazwa kursu Liczba dni Cena netto 
w PLN Lokalizacje Terminy

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki – cz.1 2 2300 Kraków 21.09

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki – cz.2 2 2600 Kraków 23.09

Obsluga i programowanie robotów Kawasaki – kurs dla integratorów 3 2500 Kraków 16.11

Utrzymanie ruchu robotów przemysłowych Termin, zakres i cena szkolenia ustalane są indywidualnie

Projektowanie i symulacja zrobotyzowanych stanowisk pracy –

K-Roset
2 2300 Kraków 7.12

Obsługa i serwisowanie robotów przemysłowych Kawasaki – kurs dla 

służb utrzymania ruchu
2 4000 Kraków

Termin szkolenia usta-

lany jest indywidualnie

Obsługa i programowanie robotów EPSON SCARA 2 2500 Kraków 07.09

Zrobotyzowane systemy spawalnicze Kawasaki – konfi guracja i pro-

gramowanie
Termin, zakres i cena szkolenia ustalane są indywidualnie

Szkolenia z zakresu systemów sterowania i sieci przemysłowych

Nazwa kursu Liczba dni Cena netto 
w PLN Lokalizacje Terminy

Obsługa i programowanie kontrolerów PACSystems serii RX3i 2 1800

Bielsko-Biała

Gdańsk

Wrocław

Warszawa

20.10

16.07

08.06

18.06; 22.10

Obsługa techniczna i programowanie sterowników PLC oraz paneli 

operatorskich – kurs dla służb utrzymania ruchu
4 2000 Bielsko-Biała 15.09; 17.11

Programowanie sterowników PLC oraz paneli operatorskich – kurs dla 

integratorów
3 1900

Bielsko-Biała

Kraków

Szczecin

Warszawa

16.06; 15.12

08.06

02.09

18.11

Przyspieszony kurs obsługi i programowania sterowników dla służb 

utrzymania ruchu
3 1900

Gdańsk

Kraków

Poznań

Warszawa

17.08

1.06

07.12

14.10

Przyspieszony kurs programowania sterowników dla integratorów 2 1750 Gdańsk 02.07

Tworzenie aplikacji HMI/SCADA na bazie oprogramowania Profi cy 

HMI/SCADA Cimplicity
2 1870

Kraków

Szczecin

16.11

25.06

Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) – projektowanie, konfi guracja, 

serwisowanie
1 900

Kraków

Wrocław

26.10

13.04

Sieci bezprzewodowe 2 (Satellar) – projektowanie, konfi guracja, 

serwisowanie
1 900 Kraków 27.10

Sterowniki GE Intelligent Platforms w sieciach przemysłowych 3 1900 Bielsko-Biała 23.06

Sterowanie serwonapędami RX3i Motion i VersaMotion 2 1590 Bielsko-Biała 3.12

Regulator PID – szybki licznik 1 700
Bielsko-Biała

Kraków

4.11

28.10

Falowniki Astraada 1 700
Kraków

Szczecin

15.06

07.09

Panele operatorskie Astraada 1 700
Kraków

Szczecin

16.06

08.09

Serwonapędy PACMotion – szkolenie zaawansowane 3 2000 Gdańsk 27.07

Monitoring maszyn i energii – szkolenie dla służb utrzymania ruchu 3 2200 Gdańsk 10.08

System gorącej rezerwacji PACSystems High Availability 1 1500 Kraków 14.09
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  →→ Nurkowanie biznesoweNurkowanie biznesowe

„Zanurz się w praktycznej wiedzy” – to hasło przewodnie Letniej 

Akademii ASTOR. Jak zawsze, szkolenia odbywają się nad morzem 

– w Gdańsku – a tym, co je wyróżnia, jest połączenie nauki z moż-

liwością skorzystania z atrakcji sportowych. Dodatkowo, w tym roku 

przygotowaliśmy dla Państwa niespodziankę: moduły indywidualne! 

 » Akademia ASTOR specjalizuje się w szkoleniach dotyczą-
cych produktów oraz w warsztatach z zakresu optymalizacji 
produkcji. Okazało się, że w ostatnim czasie ogromnym zain-
teresowaniem zaczęła cieszyć się właśnie gałąź biznesowa. 
Klienci coraz częściej pytają, jak automatyzacja może pomóc 
im zmniejszyć ponoszone przez przedsiębiorstwo koszty 
operacyjne, czy jest szansa na zwiększenie wydajności bez 
inwestowania w park maszynowy, w jaki sposób ograniczać 
rachunki za media i monitorować bieżące zużycie energii 
przez zakład produkcyjny?

Już tego lata zapraszamy na następujące warsztaty:
 • Optymalizacja zużycia energii elektrycznej i pracy maszyn 

w przedsiębiorstwach produkcyjnych, budynkach – od 
pomiaru do raportu (2 dni)

 • Urządzenia automatyki w zakładach produkcyjnych (2 dni)
 • Lepsze decyzje biznesowe na podstawie informacji z parku 

maszynowego (3 dni)

 • Analiza danych produkcyjnych w kontekście optymalizacji 
wydajności i jakości produkcji (OEE) (2 dni)

 • Manager ds. spraw zużycia mediów (2 dni)
 • Zarządzanie projektami w nowoczesnych przedsiębior-

stwach produkcyjnych (3 dni)
Propozycja skierowana jest do wszystkich, którzy chcie-

liby poszerzyć swoje kompetencje o informacje z pogranicza 
biznesu i produkcji oraz sprawdzić, jak duży i bezpośredni 
wpływ na nasze portfele mogą mieć najnowsze rozwiązania 
technologiczne. Wszystkie tematy omówione zostaną na 
bazie studium przypadku oraz odniesień do rzeczywistych 
wdrożeń w fi rmach produkcyjnych, a doświadczeni trene-
rzy zdradzą, jak najprościej i najszybciej zaimplementować 
w organizacjach nowoczesne rozwiązania, pomocne przy 
zwiększaniu zysków i efektywności pracy.

Aby poznać szczegóły oferty, zapraszamy na
www.akademia.astor.com.pl

Dołącz do Letniej Akademii ASTOR 

i zanurz się w praktycznej wiedzy!

Miejsce: Gdańsk 

Dodatkowo: atrakcje sportowe

Zalety: specjalnie dobrany program,

najwyższy poziom merytoryczny

Szczegóły na www.akademia.astor.com.pl 

Serdecznie zapraszamy na szkolenia!

Poszerz specjalistyczną wiedzę zawodową
dzięki:
→ szkoleniom technicznym dla automatyków

→ szkoleniom biznesowym dla menedżerów
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Dariusz Dariusz 
BiegaBiega

 » Z bieganiem łączą mnie tylko krótkie chwile, gdy wieczorem 
mam czas, żeby oderwać się od codziennych zajęć. Biegam 
najczęściej dookoła „Lisiej Góry” w mieście Rzeszów, skąd wła-
ściwie pochodzę. Tutaj na autobus o numerze 0 mówi się „koło”, 
a w samym centrum miasta przy dużym rondzie stoi pomnik, 
który rozbudza wyobraźnię. W tym właśnie mieście oddalonym 
od Krakowa o 168 km, gdzie gdy kończyłem IV Liceum Ogólno-
kształcące, na stadion chodziło się oglądać „czarny sport” – żużel.

Aleksandra Aleksandra 
FlorczykFlorczyk

 » Nie wiesz, jakie szkolenie z oferty Akademii ASTOR wybrać? 
Służę pomocą :)

Mam na imię Ola i od 2008 roku pracuję w oddziale kato-
wickim fi rmy ASTOR, a szkoleniami zajmuję się od 2009 r. Poza 
sprzedażą szkoleń, dbam o sprawy administracyjno-biurowe 
oraz organizuję różnego rodzaju wydarzenia marketingowe 
(konferencje, seminaria, spotkania z klientami itp.).

Urodziłam się w Rudzie Śląskiej, gdzie mieszkałam do 2009 
roku. Obecnie jestem mieszkanką Bytomia. 

W szkole bardziej wolałam przedmioty ścisłe niż humanistycz-
ne, dlatego z wyborem uczelni nie miałam problemu. Ukończyłam 
Politechnikę Śląską, kierunek: Zarządzanie i Inżynieria Produkcji 
na wydziale Organizacji i Zarządzania.

Po pracy lubię rowerowe i motorowe wypady – ten pierwszy 
prowadzę sama, na drugim jeżdżę jako pasażer. Zimą uwielbiam 
jeździć na nartach i łyżwach. Latem łyżwy zamieniam na rolki.

Studia na Wydziale Mechanicznym Politechniki Krakowskiej 
rozpocząłem dzięki zrządzeniu losu. Kiedyś, mając już zaplano-
waną przyszłość na rodzimej Politechnice, zmieniłem zdanie. 
Pojechałem do Krakowa w ostatni dzień rekrutacji gdzie okazało 
się, że mogę zostać przyjęty tylko na nie najłatwiejszy kierunek 
studiów: Automatykę i Robotykę. I tak się zaczęło. Dzisiaj wiem, 
że ten wybór był słusznym kierunkiem.

Z ASTORem związany jestem od 2009 roku. Jako student 
trzeciego roku, pewnego dnia na targach Automaticon spotkałem 
ludzi, którzy wśród całego targowego zamieszania, znaleźli chwilę 
czasu na rozmowę. Minęło kilka dni, a w skrzynce pocztowej 
znalazłem płytę CD z instalacją programu do symulacji stanowisk 
zrobotyzowanych. Później samo się potoczyło: program praktyk 
wakacyjnych, wygrany konkurs praktyk, staż, a później praca 
w dziale Robotów Przemysłowych.

Obecnie pracuję w Dziale Pomocy Technicznej – pion 
Robotyki. Zajmuję się wsparciem technicznym przed- i po-
sprzedażowym, zagadnieniami związanymi z budową rozwiązań 
zrobotyzowanych oraz serwisem – w trakcie ich eksploatacji.

Poza pracą uwielbiam sporty motorowe. Wolne chwile naj-
chętniej spędzam na torze kartingowym. Od najmłodszych lat 
konie mechaniczne były bliskie mojemu sercu. Najpierw z ro-
dzicami, poprzez rajdy turystyczne, później rajdy samochodowe 
ligii amatorskiej, a teraz siedząc w prawym „kuble” jako pilot 
debiutanckiej załogi Citroena Saxo. Zimą luki pomiędzy star-
tami w rajdach wypełniam wyjeżdżając poza Kraków na stoki 
narciarskie, a teraz – pisząc ten artykuł – pakuję się na letni 
wyjazd w Bieszczady. ●

→→ Ludzie ASTORa (84)

Poza „jeżdżącą” formą spędzania wolnego czasu, lubię umó-
wić się z kumpelami na klachy*, odkrywać nieznane mi miejsca 
w Bytomiu i spalić trochę kalorii na zajęciach fi tness. 

A czego nie lubię? Nie lubię wcześnie wstawać.

*Klachy – śląskie słowo, oznacza pogaduszki o wszystkim, 
plotkowanie. ●



MOŻESZ WIĘCEJ
NIŻ PRZYPUSZCZASZ
Awaria przepompowni? Zareaguj 20 razy szybciej.
Z idealną precyzją.

Gdy coś szwankuje w systemie wod-kan, warto reagować 

natychmiast. Najlepiej – zanim ktokolwiek inny dowie się 

o usterce. System monitoringu i zdalnego sterowania 

obiektami rozproszonymi ASTOR daje Ci takie możliwości. 

Tak jak inżynierowie z ponad 200 zakładów w Polsce, 

miej awarie pod kontrolą.

Możesz więcej, niż przypuszczasz.

www.astor.com.pl/wod-kan
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