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→→ ASTOR na targach ExpoWELDING 2016

W tym roku odbyła się już piąta edycja targów spawal-
niczych ExpoWELDING. Na tych kilka dni hale targowe 
ExpoSILESIA w Sosnowcu stały się stolicą spawalnictwa. 
Zagościło w nich ponad 170 wystawców z 18 krajów, 
prezentując ponad 40 nowości. Nie dało się wśród nich nie 
zauważyć ASTORa z kompleksową ofertą rozwiązań do 
zrobotyzowanego spawania – ASTOR Green Welding. 

Seria rozwiązań z zakresu zrobotyzowanego spa-
wania ASTOR Green Welding 

Na targach zaprezentowaliśmy dwie z trzech kon-
cepcji stanowisk ASTOR Green Welding wraz z szeroką 
ofertą gotowych pozycjonerów. Ofertę opracowaną 
przez firmę ASTOR można dopasować do potrzeb 
zakładów o różnej wielkości, stopniu automatyzacji 
i specyfice produkcji. Rozwiązania oparto na robotach 
Kawasaki, funkcjonalnych pozycjonerach i spraw-
dzonych źródłach spawalniczych wraz z osprzętem.

ASTOR Green Welding PREMIUM – prestiż i innowacja
Rozwiązanie szczególnie polecane przy produkcji 

wielkoseryjnej, które zdobyło uznanie w oczach spe-
cjalistów z branży i otrzymało wyróżnienie w konkursie 

targowym podczas targów ExpoWELDING 2016. To 
zrobotyzowana cela do automatycznego spawania 
z automatycznym załadunkiem półfabrykatów. Na tar-
gach prezentowaliśmy w pełni automatyczny proces: 
robot pobiera półfabrykaty, umieszcza je w przyrzą-
dzie spawalniczym, a następnie spawa, po zakończe-
niu procesu spawania robot wydaje gotowy produkt 
i pobiera kolejne półprodukty. Jest to zaawansowane 
rozwiązanie z dziedziny zrobotyzowanego spawania, 
pozwalające na efektywne spawanie z dużymi wydaj-
nościami. Cela spawalnicza to kompletne mobilne 
stanowisko wyposażone w robota, pozycjoner i źródło 
spawalnicze oraz odciąg spalin i stację czyszczącą. 
Stanowisko w postaci niezależnej i mobilnej celi spa-
walniczej można łatwo transportować oraz szybko 

VV Stoisko ASTOR na targach ExpoWELDING 2016

VV Cela spawalnicza  
ASTOR Green Welding

autor: Paweł Handzlik
Menedżer ds. robotyzacji, 
ASTOR

pawel.handzlik@astor.com.pl
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zainstalować na hali produkcyjnej. Wysoki stopień automatyzacji 
minimalizuje ilość czynności związanych z obsługą stanowiska, co do-
datkowo zwiększa wydajność. Jest to rozwiązanie szczególnie polecane 
przy produkcji wielkoseryjnej, w której kluczowym parametrem jest 
wydajność osiągana dzięki pełnej automatyzacji procesu spawania.

Elementy wchodzące w skład ASTOR Green Welding PREMIUM
•	 robot spawający Kawasaki serii BA lub RA,
•	 pozycjoner 2-osiowy o udźwigu 250 kg wraz z postumentem 

(PST250-F2); opcjonalnie pozycjoner H lub inny z szerokiej oferty 
pozycjonerów ASTOR Green Welding,

•	 źródło spawalnicze Fronius TPS400i (polski interfejs; PULSE; LSC; 
OPTi JOBS; spawanie stali czarnej i aluminium),

•	 stacja czyszcząca,
•	 automatyczna roleta z bezpiecznym wizjerem,
•	 układ bezpieczeństwa zabezpieczający strefę pracy robota,
•	 wspólna rama gwarantująca pozycjonowanie.

ASTOR Green Welding OPTIMUM – funkcjonalność i elastyczność
Na targach zaprezentowaliśmy również drugi wariant stanowiska 

do zrobotyzowanego spawania. ASTOR Green Welding OPTIMUM to 
stanowisko spawalnicze wyposażone w robota Kawasaki serii RA, 
źródło spawalnicze Kemppi A7 wraz z oprzyrządowaniem, pozycjoner 
1-osiowy połączony z robotem o udźwigu do 300 kg wraz z postumen-

tem. Jest to zaawansowany i kompleksowy wariant zrobotyzowanego 
spawania. Zastosowanie pozycjonera znacząco zwiększa funkcjonal-
ność stanowiska, umożliwiając spawanie bardziej skomplikowanych 
i większych detali. Zestaw pozwala na realizację szerokiego wachlarza 
aplikacji – w zależności od tego, jak zostanie zintegrowany. Jest to 
najbardziej elastyczny z wariantów ASTOR Green Welding. 

Poszczególne elementy wchodzące w skład ASTOR Green Welding 
OPTIMUM
•	 robot Kawasaki RA006L,
•	 pozycjoner 2-osiowy o udźwigu 300 kg (PST300-L2),
•	 źródło spawalnicze Kemppi A7 MIG Welder 350,
•	 osprzęt Abicor Binzel,
•	 postument,
•	 wygrodzenie (opcjonalnie).

ASTOR Green Welding – pozycjoner H
Na stoisku można było zobaczyć również trzy modele z szero-

kiej oferty pozycjonerów ASTOR. Od pozycjonerów jednoosiowych 
z osią pionową (stoły obrotowe) lub poziomą (z lub bez dodatkowej 
podpory), przez pozycjonery dwuosiowe realizujące obrót w osi po-
ziomej i pionowej, aż po multipozycjonery o wielu osiach, których 
przykładem jest pozycjoner H posiadający dwa stanowiska robocze 
z obrotem w osi poziomej oraz dodatkowy napęd realizujący obrót 
w osi pionowej. Pozycjoner H pozwala optymalnie wykorzystać robota 
i produkować z maksymalną wydajnością. Podczas gdy na pierwszym 
stanowisku roboczym pracuje robot, na drugim operator zdejmuje 
gotowy produkt i zakłada kolejny przygotowany do obrobienia przez 
robota. Następnie wystarczy szybki obrót i robot może spawać kolejny 
detal. Pozycjonery mogą manipulować produktami o masie od kilku 
do nawet 1000 kg. Każdy z pozycjonerów może zostać przygotowany 
w wersji specjalnej uwzględniającej indywidualne potrzeby Klienta.

ASTOR Green Welding – spawanie 365 dni w roku
Dziękujemy wszystkim za odwiedzenie naszego stoiska oraz za-

interesowanie koncepcją ASTOR Green Welding. Targi trwały tylko 
parę dni, ale my i roboty Kawasaki jesteśmy dostępni 365 dni w roku. 
Osoby, które nie miały okazji przyjechać do Sosnowca, zapraszamy 
do siedziby firmy w Krakowie. Tu codziennie można zobaczyć ofertę 
ASTOR Green Welding oraz wykonać testy. •

VV Pozycjonery spawalnicze ASTOR Green Welding

VV Przykład zastosowania stanowiska ASTOR Green Welding w wariancie 
OPTIMUM
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→→ Rewolucja ONLINE. Teraz w ASTOR. 

Automatyk nie ma za wiele czasu. Ciągle nowe zadania, nieprzewidziane awarie, 
zarwane noce. Kiedy potrzebuje kupić sterownik czy skorzystać z pomocy tech-
nicznej, liczy przede wszystkim na to, że nawet na nocnej zmianie szybko uzyska 
rzetelne informacje. Jak obsługa online może wesprzeć te potrzeby? 

„30 lat na rynku zobowiązuje. W co-
dziennej pracy z Klientami obiecu-
jemy rzeczy, które jesteśmy w sta-
nie dostarczyć, a gdy pojawiają się 
problemy, pomagamy je rozwiązać. 
Zależy nam na wieloletniej i partner-
skiej współpracy. To podejście reali-
zujemy zarówno w codziennej pracy 
z Klientami, jak i online” 

– Jarosław Gracel, Dyrektor ds. mar-
ketingu i relacji w ASTOR. 

1. Wsparcie techniczne  
dla Ciebie, tu i teraz

2. Wymierne oszczędności i komfort 
współpracy handlowej

3. Ergonomia serwisu = dodatkowy 
czas dla Ciebie

Sprawdź: www.astor.com.pl

Pierwsza strona internetowa firmy ASTOR 
powstała prawie 20 lat temu. W tym czasie 
przechodziła wiele aktualizacji, powstawały 
również nowe serwisy, takie jak platforma 
wsparcia technicznego czy sklep internetowy. 
Z początkiem listopada 2016 roku uruchomio-
na została nowa, spójna wersja serwisów, 
zawierająca szereg usprawnień i innowacyj-
nych funkcji, bardziej przyjazną nawigację 
oraz czytelniejszą szatę graficzną. 

Dlaczego warto?

1. Wsparcie techniczne dla Ciebie, tu i teraz
• Dokumentacja techniczna – teraz do-
stępna bezpośrednio na stronach produk-
towych; ponadto została wydzielona nowa 
część serwisu –> WSPARCIE, zawierająca po-
nad 1 300 plików i ponad 10 000 artykułów 
technicznych.
• Zgłoszenia serwisowe – możliwość przesła-
nia zagadnienia technicznego bezpośrednio 
do specjalisty z danego zakresu oferty, to 
funkcjonalność która dostępna była do tej 
pory z poziomu Platformy Internetowej ASTOR, 
teraz z poprawionym interfejsem i wieloma 
usprawnieniami jest dostępna z  poziomu 
strony głównej po zalogowaniu. 
• Kontrakty i licencje – jeśli potrzebne jest 
priorytetowe wsparcie techniczne 24h, można 
skorzystać z Kontraktu Pomocy Technicznej 
ASTOR. Ważność i zakres kontraktów można 
prześledzić po zalogowaniu. 

2. Wymierne oszczędności i komfort współ-
pracy handlowej
• Zamówienia online – możliwość składania 
zamówień 24/7/365. Specjalne warunki han-
dlowe (rabaty od – 5 do – 25%), ponad 500 
produktów, zestawy promocyjne i startowe. 
• Historia zakupów i bony – szybki dostęp 
do podsumowania współpracy handlowej 
z firmą ASTOR: wszystkie transakcje w jednym 
miejscu, statusy zamówień, terminy płatności. 
• Historia wypożyczeń – każdy Klient może wy-
pożyczyć bezpłatnie oprogramowanie i sprzęt 

do testów. Za pomocą nowej strony można 
w łatwy sposób uzyskać informacje o wypoży-
czonych produktach i terminach zwrotu.
• Zgłoszenia gwarancyjne – szybki dostęp 
do informacji o statusie produktów, które 
zostały zgłoszone na gwarancje.

3. Ergonomia serwisu = dodatkowy czas 
dla Ciebie 
Intuicyjny interfejs, innowacyjny kokpit, spryt-
nie pogrupowane informacje. Bo ergonomia 
to oszczędność czasu. Sprawdź!

↳↳ Zaloguj się / Zarejestruj się  

www.astor.com.pl/konto

↳↳ Odwiedź nową stronę: www.astor.com.pl 

http://www.astor.com.pl/konto
http://www.astor.com.pl
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→→ Polska myśl inżynierska wspiera polską 
myśl matematyczną

14 października 2016 roku, na krakowskich Plantach, 
w bliskim sąsiedztwie wzgórza wawelskiego, odsłonięta 
została ławka z figurami dwóch wybitnych polskich mate-
matyków – Stefana Banacha i Ottona Nikodyma. Upamięt-
nia ona 100. rocznicę dyskusji matematycznej, jaką odbyli 
naukowcy. Krakowska spółka technologiczna ASTOR objęła 
swoim mecenatem to wydarzenie, zostając fundatorem 
pomnika.

„To niezwykłe wydarzenie, które nie tylko upamiętnia setną rocznicę 
najsłynniejszej matematycznej dyskusji. To o wiele więcej. Na początku 
XX wieku udało się zbudować szacunek do polskiej szkoły matematyki 
na świecie, teraz staramy się budować szacunek do polskiej myśli 
inżynierskiej. Wierzę, że 100 lat po erze polskich matematyków nad-
chodzi era polskich inżynierów, stąd ufundowanie ławki to zaszczyt. 
Bycie mecenasem jest możliwe wtedy, gdy firma osiągnie sukces. Tym 
sukcesem dzielimy się i pokazujemy, że biznes i nauka przeplatają się 
ze sobą i wspierają.” – uzasadnia Stefan Życzkowski, współzałożyciel 
i prezes ASTOR.

„Dla mnie ta ławeczka symbolizuje po pierwsze obecność nauki 
w naszym życiu. Matematyka, która jest językiem wszystkich nauk, 
uczy nas jak należy myśleć, jak należy rozumować. Może skłoni do 
tego, aby przysiąść się do uczonych, na chwilę oderwać się od smart-
fonów i porozmawiać o sprawach naukowych. Po drugie, to co warto 

podkreślić, pojawiają się u nas mecenasi, którzy rozumieją, że warto 
jest doceniać naukę czy sztukę. Mogą pięknie współdziałać.” – mówił 
prof. Stanisław Kistryn, prorektor Uniwersytetu Jagiellońskiego, 
podczas uroczystości. 

Nad całością działań czuwał Komitet, powołany przez Dziekana 
Wydziału Matematyki i Informatyki Uniwersytetu Jagiellońskiego. Jak 
zaznaczył dr Krzysztof Ciesielski z Instytutu Matematyki Uniwersy-
tetu Jagiellońskiego, przewodniczący komitetu, ławeczkę ustawiono 
w okolicy miejsca, gdzie prawdopodobnie miało miejsce spotkanie 
matematyków. Figury Banacha i Nikodyma wykonał wybitny krakowski 
rzeźbiarz, prof. Stefan Dousa. „Teraz każdy będzie mógł dosiąść się 
do słynnych matematyków. Może odwiedzenie ławki przed maturą 
z matematyki przyniesie szczęście?” – zastanawiał się naukowiec z UJ. •

VV Ławka Banacha objęta mecenatem ASTOR

→→ Nowe zasilacze obiektowe marki Astraada

Firma ASTOR wprowadziła do swojej oferty nowe zasilacze impulsowe z serii 
Astraada Power. 

Urządzenia te dostępne są w dwóch wariantach mocy znamionowej – 120 oraz 240 W. Dzięki 
swoim parametrom przystosowane są do pracy w trudnych warunkach środowiskowych, 
a wbudowane zabezpieczenia nadnapięciowe oraz przeciążeniowe znacząco poprawiają 
bezpieczeństwo pracy zasilanych układów. Aluminiowa obudowa zapewnia bardzo dobre 
warunki dla chłodzenia pasywnego – konwekcyjnego zasilacza. •

MODEL AS10PWR12024 AS10PWR24024
Napięcie wejściowe nominalne 100-240 VAC
Prąd wejściowy nominalny 1.2 A dla 230 VAC 1.4 A dla 230 VAC
Częstotliwość nominalna 50/60 Hz
Napięcie wyjściowe 22-28 VDC
Prąd wyjściowy 5 A 10 A
Prąd maksymalny rozruchowy 40 A
Sprawność 88% dla 230 VAC 90% dla 230 VAC
Zabezpieczenie nadnapięciowe tak
Zabezpieczenie przeciążeniowe tak
Zabezpieczenie termiczne tak
Montaż na szynie DIN tak
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→→ X5 – nowy, ekonomiczny sterownik 
od Horner APG

Horner APG, jeden z głównych dostawców zintegrowanych sterowników programowalnych na rynku 
automatyki, rozbudowuje swoją ofertę o rozwiązanie nowej, ekonomicznej serii X5, przeznaczone dla 
prostych aplikacji przemysłowych wymagających łatwej obsługi i rozbudowanych możliwości komunika-
cyjnych przy jednoczesnej obsłudze ograniczonej ilości sygnałów obiektowych. Nowa seria w sprzedaży 
dostępna jest od października 2016.

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl

Czym różni się X5 od poprzednich serii 
»» Podstawową grupą produktową w Horner APG 

są urządzenia należące do rodziny XL: seria XLe, 
XLt, XL4e, XL7e. X5 to nowe rozwiązanie, które ma 
szereg elementów wspólnych, ale i kilka istotnych 
różnic w stosunku do wymienionych wyżej urządzeń. 

Podstawowa różnica to ilość wbudowanych 
w urządzenie sygnałów wejść/wyjść. X5 dostępne 
jest w jednej konfiguracji IO i pozwala na podłączenie 
bezpośrednio do sterownika 12 sygnałów obiekto-
wych (8 dyskretnych i 4 analogowych). Podłączanie 
kolejnych sygnałów do urządzenia jest oczywiście 
możliwe, ale należy zastosować moduły rozszerzeń: 
SmartMod, SmartStix lub SmartRail. Wybór zależy 
od ilości dodatkowych sygnałów, które chcemy 
podłączyć oraz magistrali komunikacyjnej, jaka 
będzie wykorzystana do podłączenia urządzeń. 

Kolejną istotną różnicą jest brak możliwości 
rozbudowy X5 o dodatkowe moduły komunikacyjne. 
O ile urządzenie serii XL można było rozbudować 
o dodatkowy port Ethernet, Profibus DP Slave i GSM, 
to serii X5 nie można. Kolejną różnicą pomiędzy X5 
a urządzeniami serii XL jest ilość dostępnej pamięci 
rejestrowej. W X5 do naszej dyspozycji mamy 8192 
zmienne rejestrowe oraz 4096 zmiennych dyskret-
nych, podczas gdy np. w sterowniku serii XL4e 
dostępna pamięć wewnętrzna to 50000 rejestrów 
i 16000 zmiennych bitowych. 

Czym X5 wyróżnia się na tle konkurencji
Kilka cech X5 sprawia, że urządzenie to staje 

się bardzo atrakcyjne na tle innych urządzeń tej 
klasy. Pierwsza to obsługiwane sygnały wejść/wyjść 
i tryby ich pracy. Wbudowane kanały dyskretne 
mogą zostać skonfigurowane do obsługi sygna-
łów szybkozmiennych zarówno wejściowych, jak 
i wyjściowych. Do X5 można podłączyć 4 sygnały 
wejściowe HSC 500 kHz oraz 2 sygnały wyjściowe 
PWM 500 kHz. Dzięki temu do X5 można podłączyć 
enkodery i można wykorzystać go przy sterowaniu 

maszyn z obsługą napędów. 4 wbudowane kanały 
analogowe pozwalają z kolei na indywidualną konfi-
gurację trybu pracy (prąd lub napięcie) dla każdego 
kanału z osobna. 

Kolejnym bardzo mocnym wyróżnikiem X5 są 
dostępne w standardzie możliwości komunikacyjne. 
X5 posiada wbudowane dwa porty szeregowe RS232 
i RS485, port Ethernet 10/100 mbps, dwa porty USB 
oraz port CAN z obsługą trybu CsCAN i CANopen. 
Obsługa popularnych, przemysłowych protokołów 
komunikacyjnych pozwala wykorzystać X5 jako kon-
centrator danych pochodzących z innych urządzeń. 
Dzięki obsłudze standardu j1939, X5 może być sto-
sowany w aplikacjach mobilnych podczas zbierania 
danych z pojazdów przemysłowych, rejestrować 
parametry pracy m.in. wysokoprężnych jednostek 
napędowych i wykorzystywać je na potrzeby ste-
rowania urządzeniami peryferyjnymi. 

Zdalny dostęp do X5 
Dostępny w X5 port Ethernet pozwala na zdalny 

dostęp do urządzenia. Standardowo wbudowany 
w X5 serwer FTP oznacza możliwość bezpiecznego 
i autoryzowanego dostępu do danych zgromadzo-
nych na karcie MicroSD zainstalowanej w urządze-

VV Sterownik zintegrowany Horner X5
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VV Podstawowe parametry sterownika Horner X5
Model X5
Panel operatorski
Rodzaj ekranu dotykowy 4.3", 65k kolorów, IP65
Rozdzielczość 480 x 272 px
Liczba ekranów 1023
Pamięć graficzna 22 MB
Liczba klawiszy 5 (wirtualne)
Sterownik PLC
Pamięć programu 1 MB, programowanie na ruchu
Czas skanu 0.013 ms/kB
Programowanie LD, IL, ST, SFC, FBD
Obsługiwana ilość DI/DO 2048 / 2048
Obsługiwana ilość AI/AO 512 / 512
Ilość zmiennych rejestrowych 8 192
Ilośc zmiennych bitowych 4 096
Komunikacja
Porty szeregowe COM1 – RS232

COM2 – RS485 dwuprzewodowy
Port Ethernet 1 x ETH 10/100mbps
Port CAN 1 x (CsCAN, CANopen, DeviceNet, J1939)
Port USB tak, USB 2.0 Host, USB 2.0 Programming
Port MicroSD tak, do 32 GB
Port Audio MIC/IN/OUT nie/nie/nie
Opcjonalne moduły komunikacyjne
Profibus DP Slave nie
GSM/GPRS nie
Zdalny dostęp
Ekrany operatorskie tak, WebMI; dowolna przeglądarka internetowa
Dane na MicroSD tak, wbudowana obsługa WebServer
Wbudowane sygnały
Wejścia dyskretne 4 DI (12/24 VDC, HSC 500 KHz)
Wyjścia dyskretne 4 DO (24 VDC 0.5A, PWM 500 KHz)
Wejścia analogowe 4 AI (0-10V, 0-20 mA, 4-20 mA, 12 bit)
Rozbudowa
Karta rozszerzeń analogowych nie
Obsługa SmartMod tak, 31 modułów
Obsługa SmartStix/SmartBlock tak, 256 modułów
Obsługa SmartRail tak, 256 węzłów, 8 modułów w węźle
Pozostałe parametry
Wymiary 125 x 96 x 31 mm
Otwór montażowy 118.8 × 91 mm
Zakres temperatur pracy –10°C do 60°C
Zasilanie 10 – 30 VDC
Certyfikaty CE, UL, US

niu. Pliki z zalogowanymi danymi proce-
sowymi, alarmami, backupami i klonami 
aplikacji, zrzuty z ekranów, a także receptu-
ry można pobierać i przesyłać do sterownika 
bez fizycznej obecności na obiekcie. 

Zdalnie można się także dostać do ekra-
nów operatorskich w X5. Wykorzystywane 
jest w tym celu licencjonowane narzędzie 
WebMI, które automatycznie, na bazie 
przygotowanych ekranów operatorskich, 
tworzy ich kopie w postaci plików HTML 
i pozwala wyświetlić w dowolnej przeglą-
darce internetowej. Asynchroniczna komu-
nikacja w WebMI pozwala na 4 równoległe 
połączenia do sterownika X5 i nie wpływa 
na to, co na ekranach widzi pracujący przed 
maszyną operator. Zdalnie można także 
zaprogramować X5. Odpowiednio przygo-
towany program w Cscape można zapisać 
w postaci pliku .pgm, wgrać na MicroSD, 
po czym uruchomić go z poziomu karty. 
Sterownik automatycznie załaduje aplikację 
i uruchomi się z nowym programem.

X5 do monitorowania pracy maszyn 
w systemach MES

Niewielkie gabaryty, standardowo do-
stępny interfejs Ethernet, wbudowana ob-
sługa sygnałów I/O oraz dotykowy panel 4.3” 
powodują, że X5 jest idealnym rozwiązaniem 
do systemów monitorowania pracy i wy-
dajności maszyn na halach produkcyjnych. 
Wszystkie niezbędne elementy zintegrowa-
ne są w jednym, kompaktowym urządzeniu, 
które nie wymaga dużej przestrzeni monta-
żowej, a dostępna funkcjonalność pozwala 
na lokalne składowanie danych, udostęp-
nianie ich do przemysłowych baz danych 
oraz automatyczne generowanie raportów 
do plików txt i wysyłanie ich e-mailem. •

VV Sterownik Horner X5
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→→ Nowa jakość analizy danych produkcyjnych
Agregacja i wnikliwa analiza danych produkcyjnych to kluczowy warunek optymalnego zarządzania, 
realizowany przez znaczną część przedsiębiorstw produkcyjnych. Aktualnie dużym zainteresowaniem 
cieszy się nowa technologia gromadzenia i przetwarzania danych w ramach bezpiecznych zewnętrznych 
serwerów, która przekłada się na oszczędność czasu i pieniędzy, bez inwestycji w serwerownie i działy 
IT. Jednak nadal większość użytkowników woli przechowywać dane na własnych, lokalnych serwerach. 
Teraz kolejna funkcjonalność łączy te oba rozwiązania – dostęp webowy.

»» Wonderware Historian to serwer bazy danych 
procesowych, posiadający mechanizmy automa-
tycznego zbierania danych z systemów wizualizacji 
SCADA, systemów sterowania maszyn i urządzeń, 
linii produkcyjnych itp. Jego niewątpliwą zaletą 
jest agregacja danych z rozproszonych systemów, 
wbudowane mechanizmy kompresji danych oraz 
możliwość dodawania kolejnych pomiarów w lo-
cie, co nie generuje konieczności zatrzymywania 
procesu gromadzenia danych. 

 Odpowiednikiem lokalnego Historiana, wyko-
rzystującym innowacyjną usługę Cloud Computing 
jest Wonderware Online. To rozwiązanie, które 
umożliwia niezawodne i bezpieczne gromadzenie 
lokalnych i rozproszonych danych z wielu lokalizacji 
w chmurze na zdalnym serwerze oraz zapewnia 
stały dostęp do analizy parametrów produkcyj-
nych z dowolnego miejsca na świecie, z poziomu 
urządzeń mobilnych.

W procesach produkcyjnych archiwizowanie 
danych na lokalnym lub zdalnym serwerze, a na-
stępnie ich analiza jest niezbędnym zabiegiem 
dla podejmowania bardziej świadomych decyzji 
ogólnofirmowych, dlatego też Historian integruje 
warstwę produkcyjną z biznesową. Tym samym 
zapewnia on ciągłą i stabilną rejestrację wszyst-

kich wymaganych parametrów produkcyjnych oraz 
pozwala na udostępnianie zgromadzonych danych 
do analiz i raportów.

Prezentacja danych procesowych
Zbieranie i agregacja danych produkcyjnych 

to tylko pierwszy krok do doskonalenia procesów 
produkcyjnych, decydująca jest ich szczegóło-
wa analiza. Wonderware Historian Client to zestaw 
aplikacji przeznaczonych do tworzenia raportów 
i analiz, w oparciu o dane zgromadzone na ser-
werach Wonderware Historian. Jego funkcjonal-
ność pozwala na maksymalizację wykorzystania 
przechowywanych informacji, przyczyniając się 
do oszczędności czasu pracowników oraz wzrostu 
wydajności. 

Historian Client składa się z komponentów, któ-
re na podstawie aktualnych i archiwalnych danych 
produkcyjnych umożliwiają operatorom, inżynierom 
i osobom decyzyjnym, szybką wizualizację tego, 
co dzieje się w trakcie produkcji. Wyróżniamy 5 
metod prezentacji: 
•	 Trend – analiza wartości na wykresach,
•	 Workbook – dodatek do programu Microsoft 

Excel,

autor: Maja Jóźwik
Menedżer produktu, ASTOR

maja.jozwik@astor.com.pl

autor: Bartosz Letki
Specjalista ds. 
oprogramowania 
przemysłowego, ASTOR

bartosz.letki@astor.com.pl
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•	 Report – dodatek do programu Micro-
soft Word,

•	 Query – generowanie zapytań do baz 
danych SQL,

•	 Web Reporting – publikacja danych na 
stronie WWW.
Najpopularniejszym narzędziem do 

prezentacji danych przechowywanych 
w  Historian Serverze jest Trend oraz 
Workbook. Dodatek Trend prezentuje dane 
na wykresach, co pozwala na proste po-
równanie informacji w wybranym okresie 
za pomocą grafiki. Natomiast Workbook 
to dodatek programowy, który stworzo-
no, aby zachować spójność programową 
z Microsoft Excel, który w wielu firmach jest 
podstawowym narzędziem przeznaczonym 
do obróbki danych. Narzędzie Workbook 
umożliwia import danych do arkusza kal-
kulacyjnego w celu stworzenia wykresów, 
przeprowadzenia analizy statystycznej lub 
zdefiniowania warunków logicznych na wy-
padek pojawienia się nieprawidłowości. Co 
ważniejsze, umożliwia także definiowanie 
gotowych raportów. Ostatecznie metoda 
analizy danych może zostać określona in-
dywidualnie przez każdego użytkownika, 
według jego potrzeb.

Z każdego miejsca, o każdej porze
Wychodząc naprzeciw potrzebom użyt-

kowników przemysłowych baz danych, 
Wonderware wprowadził do oferty inno-
wacyjne rozwiązanie do analizy i prezentacji 
danych – Wonderware Historian InSight. To 
oryginalne narzędzie umożliwia zdalny do-
stęp przez przeglądarkę internetową do ra-
portów i analiz z każdego miejsca i o każdej 
porze.

Historian InSight to nowy klient opro-
gramowania Wonderware Historian, który 
korzystając wprost z zagregowanych danych 
historycznych, pozwala tworzyć, zapisywać 
i udostępniać wybrane treści dla innych 
pracowników. Bardzo ważną kwestią jest 
fakt, że narzędzie to jest proste, intuicyjne 
i nie wymaga od użytkownika żadnej rozle-
głej wiedzy informatycznej. W zupełności 
wystarczy umiejętność korzystania z prze-
glądarki internetowej. Wonderware InSight 
współpracuje z najnowszymi przeglądarka-
mi, kompatybilnymi ze standardem HTML 
5, takimi jak: Chrome, Internet Explorer, 
FireFox, Edge oraz Safari. 

VV Analiza danych w postaci trendu

VV Przykład skonfigurowanego dashboardu

Udostępniane dane (np. w postaci lin-
ku do portalu lub panelu osadzonego na 
wewnętrznej stronie internetowej firmy) 
mogą być prezentowane w sposób graficzny 
w postaci trendów, wykresów słupkowych 
lub w postaci tabelarycznej. Tego typu me-
tody prezentacji pozwalają w przejrzysty 
i ergonomiczny sposób pokazać odbiorcom 
wszystkie interesujące ich informacje. 

Bardzo ważną funkcjonalnością jest 
także możliwość tworzenia dashboar-
dów. Użytkownicy na jednym ekranie mają 
możliwość analizy różnych przygotowanych 
wcześniej raportów, dzięki czemu łatwiej 
jest im znaleźć korelację pomiędzy anali-
zowanymi parametrami.

Dodatkowo, Historian InSight pozwala 
również na wyeksportowanie analizowa-
nych danych do plików *.CSV, dzięki cze-
mu użytkownicy bez problemu mogą takie 
dane wykorzystać do dalszej obróbki np. 
w programie Microsoft Excel i usprawnić 
analizowany proces produkcyjny. •
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→→ Wonderware Line Performance – 
efektywny system monitorowania linii 
produkcyjnej

Aktualnie większość globalnych, jak i polskich firm produkcyjnych przykłada znaczną uwagę do monito-
rowania efektywności linii produkcyjnych. W większości przypadków do określania efektywności wyko-
rzystywany jest popularny wskaźnik OEE (Overall Equipment Effectiveness). 

VV Interfejs użytkownika 
Wonderware Line 
Performance 
przedstawiający status linii 
produkcyjnej.

autor: Arkadiusz Rodak 
Manager produktów 
Wonderware, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl 

»» Najlepsze efekty przynosi taki sposób pomiaru 
wskaźnika OEE, który pozwala na późniejszą analizę 
także jego części składowych: dostępności, wy-
dajności i jakości. Ponadto realność jego wskazań 
w dużej mierze zależy od tego, czy dane do wylicze-
nia składowych OEE są pobierane automatycznie 
wprost z maszyn tworzących linię produkcyjną.

Systemem dedykowanym do realizacji wymie-
nionych czynności jest popularne na całym świecie 
oprogramowanie Wonderware MES. Odpowiadając 
na potrzeby użytkowników, dotyczące możliwości 
szybkiego wdrożenia oprogramowania tej klasy bez ko-
nieczności przygotowywania szczegółowej specyfikacji 
funkcjonalnej wdrożenia, firma Wonderware stworzyła 
nowe rozwiązanie Wonderware Line Performance. 

Opis rozwiązania
Wonderware Line Performance to rozwią-

zanie bazujące na systemie Wonderware MES 
Performance, ale dostarczone wraz z zestawem 
gotowych do użycia od razu formularzy i rapor-
tów, bazujących na doświadczeniach producenta 
z realizacji projektów MES na całym świecie. W od-
różnieniu od standardowego systemu Wonderware 

MES, Wonderware Line Performance jest prawie 
„pudełkowym” rozwiązaniem, które nie wymaga 
dużej ilości prac konfiguracyjnych na początku wdro-
żenia. Jeden instalator pozwala na zainstalowanie 
wszystkich komponentów rozwiązania. 

Komponentem odpowiedzialnym za przecho-
wywanie i wyliczanie danych wydajnościowych linii 
oraz analizę w kontekście zleceń produkcyjnych, jest 
Wonderware MES Performance. Gotowy moduł za-
wierający predefiniowaną logikę systemu zapewnia 
spójne działanie oprogramowania oraz dostarcza 
szereg zdefiniowanych procedur wraz z formularza-
mi do wprowadzania i analizy danych dla różnych 
grup użytkowników: operatorów, menedżerów, 
planistów czy administratorów. 

Wraz z gotowym systemem użytkownicy otrzy-
mują także dostęp do szeregu predefiniowanych, 
wysoce funkcjonalnych raportów analitycznych. 
Wśród zestawu gotowych raportów znajdziemy 
takie jak: raport dotyczący realizacji produkcji na 
całej linii, raport realizacji produkcji per maszyna, 
raport wykorzystania zasobów produkcyjnych oraz 
raporty wskaźnikowe OEE, MTTR, MTBF. Oczywiście 
bazę gotowych raportów można rozbudowywać 
o nowe, przygotowane na własne potrzeby, raporty.

mailto:tomasz.kochanowski@astor.com.pl
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VV Raport MTBF w Wonderware Line Performance

Wersje systemu
Rozwiązanie Wonderware Line Performance 

dostępne jest w  2 wersjach. Pierwsza wersja 
o  nazwie „Automated” dostarczana jest wraz 
z Platformą Systemową Wonderware, która pełni 
rolę silnika automatycznej akwizycji danych pro-
dukcyjnych ze sterowników PLC i oczujnikowanych 
maszyn. Jest ona komponentem zintegrowanym 
z całym rozwiązaniem, a instalacja sprowadza się 
do zaznaczenia odpowiedniej opcji w uruchomio-
nym instalatorze.

Druga wersja rozwiązania nosi nazwę „Manual” 
i  jest dostarczana bez Platformy Systemowej 
Wonderware. Ta wersja systemu będzie odpo-
wiednia dla tych użytkowników, którzy posiadają 
już system SCADA oparty o Platformę Systemową 
i zechcą wykorzystać ją do automatycznego zasila-
nia danymi bazy danych systemu Line Performance. 
Wersja ta znajdzie też zastosowanie w firmach, 
które nie posiadają Platformy Systemowej, a nie-
zautomatyzowany park produkcyjny lub typowo 
manualna produkcja pozwalają na jedynie ręczne 
wprowadzanie danych do systemu MES. W tym 
przypadku użytkownicy co prawda wprowadzają 
dane do systemu ręcznie, ale system prowadzi ich 
przez ten proces krok po kroku, zmniejszając ryzyko 
popełnienia błędów.

Architektura systemu
Zalecana architektura systemu została przygoto-

wana w taki sposób, żeby możliwe było szybkie wdro-
żenie rozwiązania. Rekomendowane jest wykorzysta-
nie 3 serwerów działających w jednej sieci. Pierwszy 
serwer dla Platformy Systemowej Wonderware wy-
korzystywany jest w wersji „Automated”. Drugi – dla 
bazy danych i silnika logiki działania systemu MES. 
Trzeci serwer jest przeznaczony do obsługi rapor-
tów. Taka trójserwerowa architektura zapewnia 
szybkość i stabilność działania oprogramowania. 
Oczywiście, tak jak większość innych produktów 
marki Wonderware, rozwiązanie Line Performance 
może pracować na serwerach wirtualnych, co zna-
cząco obniża koszty, a ponadto podnosi bezpieczeń-
stwo dostępności rozwiązania.

Interfejs użytkownika
Interakcja wszystkich użytkowników z systemem 

oparta jest o interfejs zbudowany w technologii 
HTML5, dostępny z poziomu przeglądarki interne-
towej. Cały interfejs użytkownika jest elementem 
gotowym wchodzącym w skład rozwiązania Line 
Performance. Nie wymaga osobnego przygoto-
wania na etapie wdrożenia, a zostaje po prostu 

zainstalowany wraz z pozostałymi komponentami. 
Dostępność do wszystkich formularzy i raportów 
z poziomu przeglądarki internetowej daje użytkow-
nikom elastyczność w zakresie wykorzystywanego 
urządzenia klienckiego, którego rolę może pełnić 
zarówno stacja robocza PC, jak i tablet czy nawet 
smartfon. 

Elastyczna konfiguracja
Rozwiązanie Line Performance, dostarczane 

jako gotowy do użycia produkt, nie zawsze od 
razu spełni wszystkie oczekiwania użytkowników. 
Dlatego możliwe jest także jego dostosowanie do 
konkretnych potrzeb przedsiębiorstwa. Istniejące 
procedury, formularze i raporty mogą zostać zmo-
dyfikowane oraz rozbudowane o nowe, spełniające 
indywidualne potrzeby firm. Wykorzystanie ist-
niejącej infrastruktury systemu SCADA opartego 
o Platformę Systemową Wonderware także daje 
sporo możliwości w zakresie personalizacji systemu 
monitorowania linii produkcyjnych. Istniejące ekrany 
operatorskie mogą czerpać dane do wizualizacji 
z systemu Line Performance, a także być wykorzy-
stywane do zasilania systemu danymi.

Rozwiązanie Wonderware Line Performance 
doskonale sprawdzi się tam, gdzie potrzebne jest 
sprawne i szybkie wdrożenie systemu monitorowa-
nia wydajności linii, a użytkowcy są gotowi zaufać 
gotowemu rozwiązaniu bazującemu na wieloletnich 
doświadczeniach światowego lidera w zakresie sys-
temów MES. •
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→→ Profesal Maintenance Web Client
Szybka obsługa zgłoszeń serwisowych to oczekiwanie stawiane działom utrzymania ruchu wielu firm 
produkcyjnych. W odpowiedzi na te potrzeby system CMMS Profesal Maintenance został rozbudowany 
o aplikację kliencką Web Client.

VV Profesal Maintenance Web Client w firmie produkcyjnej

autor: Arkadiusz Rodak
Specjalista ds. systemów 
CMMS, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl 

VV Okno startowe Profesal Maintenance Web Client

»» Aplikacja Web Client jest webowym 
klientem systemu Profesal Maintenance, 
dedykowanym do łatwego zgłaszania awarii 
i usterek przez użytkowników na liniach pro-
dukcyjnych oraz z obiektów rozproszonych 
geograficznie. Aplikacja została opracowana 
w taki sposób, aby zaraz po wstępnym za-
poznaniu się z jej opcjami, każdy użytkownik 
był w stanie szybko zgłosić awarię, dostar-
czając wszystkie niezbędne informacje do 
działu utrzymania ruchu. Każde zgłoszenie 
może zostać przypisane do maszyny z za-
modelowanej struktury linii produkcyjnej.

Oprócz możliwości zgłoszenia awarii 
użytkownicy mogą także przeglądać li-
stę wszystkich swoich dotychczasowych 

zgłoszeń oraz śledzić status ich realizacji. 
Jeżeli zaistnieje potrzeba dołączenia zdjęcia 
usterki do zgłoszenia, to aplikacja także to 
umożliwi. Ponadto w dowolnym momen-
cie od utworzenia zgłoszenia, użytkownicy 
mogą dodawać notatki zawierające dodat-
kowe informacje o stanie realizacji zgłosze-
nia – np. informacje otrzymane od serwisu 
producenta.

Scenariusze użycia
Scenariusz I: Statyczne stanowiska ope-

ratorskie
W sytuacji, gdy stanowiska operator-

skie znajdują się w kilku miejscach na linii 
produkcyjnej lub po jednym stanowisku na 
gniazdo produkcyjne, aplikacja Web Client 
doskonale sprawdzi się jako narzędzie dla 
całej grupy operatorów pracujących na linii 
lub w gnieździe. Każdy z pracowników w do-

Linia produkcyjna Utrzymanie ruchu

zgłaszanie awarii za pomocą 
aplikacji internetowej Web Client

automatyczne generowanie  
raportów awaryjności maszyn

awaria 
maszyny

zbieranie danych 
o awariach przez  
program Profesal

serwisant wyrusza  
do naprawy maszyny

mailto:tomasz.kochanowski@astor.com.pl


17

NOWE PRODUKTY

www.astor.com.pl/biuletyn

89 3/2016

VV Okno zgłoszenia awarii w aplikacji Profesal Maintenance Web Client

wolnym momencie, podchodząc do stanowiska, 
może zalogować się na swoje konto, podając dane 
z klawiatury lub wykorzystując kartę magnetycz-
ną i szybko zgłosić zaistniały problem dotyczący 
maszyny.

Scenariusz II: Mobilne stanowiska operatorskie
W kolejnym scenariuszu, służby techniczne np. 

w branży wod-kan podczas wykonywania cyklicz-
nego obchodu i sprawdzenia przepompowni, mogą 
zabrać ze sobą stanowisko operatorskie w postaci 
tabletu lub laptopa z dostępem do Internetu i wprost 
z oddalonego od centrali obiektu np. przepompowni, 
zgłosić usterkę lub awarię urządzenia na obiekcie.

Scenariusz III: Interfejs dla zewnętrznej firmy ser-
wisującej

W przypadku, gdy firma korzystająca z opro-
gramowania Profesal Maintenance do zarządzania 
pracami wewnętrznego utrzymania ruchu, korzy-
sta także z usług zewnętrznych serwisantów, to 
dostęp do wybranych zgłoszeń zarejestrowanych 
w systemie Profesal Maintenance może zostać 
udostępniony pracownikom firmy zewnętrznej za 
pośrednictwem aplikacji Web Client. Serwisanci 
zewnętrzni po zalogowaniu się do aplikacji widzą 
na bieżąco informację o zgłoszeniach serwisowych 
przydzielonych im do realizacji. W trakcie realizacji 
zlecenia lub po jego wykonaniu serwisant z firmy 
zewnętrznej może uzupełnić informacje o zgłoszeniu 
i zmienić jego status.

Scenariusz IV: Outsourcing UR i interfejs dla klien-
tów z produkcji

Z rozwiązania Profesal Maintenance i aplikacji 
Web Client z powodzeniem mogą korzystać także 
firmy zajmujące się świadczeniem usług serwiso-
wych dla wielu firm produkcyjnych. W tym przy-
padku serwer systemu CMMS wraz z dostępami 
analitycznymi będzie znajdował się w centrali takiej 
firmy, a zakłady produkcyjne przez nią wspierane 
otrzymują dostęp do aplikacji Web Client w celu 
rejestrowania zgłoszeń serwisowych oraz śledzenia 
statusów ich realizacji.

Korzyści
Aplikacja Profesal Maintenance Web Client 

jest uzupełnieniem systemu CMMS Profesal 
Maintenance, które pozwala na udostępnienie 
operatorom przyjaznego i łatwego w obsłudze in-
terfejsu do rejestrowania awarii i usterek. Aplikacja 
nie wymaga instalacji na stacjach roboczych, co 
ułatwia i zdecydowanie przyspiesza prace zwią-
zane z aktualizacją wersji czy personalizacją apli-

kacji, ponieważ wszystkie prace realizowane są 
wyłącznie na serwerze systemu. Po aktualizacji 
lub wprowadzeniu zmian w aplikacji, użytkownicy 
od razu mają dostęp do interfejsu po zmianach bez 
potrzeby angażowania administratora systemów IT 
do przeinstalowania wersji. 

Dzięki aplikacji Web Client, przepływ informa-
cji między produkcją, a utrzymaniem ruchu zo-
staje uproszczony i zdecydowanie przyspieszony. 
Wszystkie informacje przesłane do utrzymania 
ruchu w ten sposób zostają zapisane i stanowią 
źródło danych dla raportów w aplikacji analitycz-
nej Profesal Maintenance. Przykładowo, analityk 
utrzymania ruchu może wygenerować raport za 
wybrany okres czasu zawierający rozkład pareto 
najbardziej awaryjnych urządzeń lub najczęściej 
wykorzystywanych części zamiennych. 

Dzięki wykorzystaniu technologii HTML5 oraz 
przygotowaniu aplikacji responsywnej, Web Client 
może zostać uruchomiony na dowolnym urządzeniu 
stacjonarnym lub mobilnym, które wymaga jedynie 
dostępu do Internetu lub Intranetu oraz przeglą-
darki internetowej. Dzięki temu wdrożenie aplikacji 
Web Client zarówno dla nowych, jak i istniejących 
systemów CMMS Profesal Maintenance jest równie 
szybkie, jak wprowadzenie nowego zgłoszenia ser-
wisowego przy jej pomocy. •
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→→ Sterowanie serwonapędami Astraada 
SRV z użyciem sieci EtherCAT i ich 
programowanie w PLC open

Sterowanie serwonapędami Astraada SRV w wersji EtherCAT może być zrealizowane z poziomu sterowni-
ka Astraada One, ponieważ ten sterownik ma w swoich zasobach m.in. port EtherCAT Master. Programo-
wanie ruchów serwonapędów odbywa się w takim przypadku w środowisku Codesys. 

VV Przykładowa lista parametrów do wymiany z serwonapędem

»» W zależności od potrzeb programistycznych, 
można wybrać jeden z trzech wariantów:

1. niezależna praca osi
Do sterownika Astraada One można dołączyć jedną 
lub wiele osi. Ich praca będzie niezależna, tzn. nie 
będzie synchronizacji pomiędzy osiami. Będzie moż-
na natomiast zadawać moment rozpoczęcia ruchu 
dla poszczególnych osi, włącznie z budowaniem 
sekwencji takich załączeń.

2. praca osi w sprzężeniu
Osie mogą pracować synchronicznie w sprzęże-
niu nadążnym (follower) lub jako elektroniczna 
krzywka CAM. Taka praca osi będzie możliwa po 
zakupieniu licencji Soft Motion (jest ona kupowana 
per sterownik).

3. praca w sprzężeniu z uwzględnieniem kinematyki 
maszyny
Ułatwia programowanie zespołów serwonapę-
dów, ponieważ uwzględnia model kinematyczny 
maszyny. Program na ruchy wykonywane przez 
serwonapędy może być napisany w języku G-code. 
Ten wariant wymaga zakupienia licencji Soft Motion 
+ CNC. 

W niniejszym artykule omówione zostaną po-
krótce pierwsze dwa warianty sterowania, jako 
najczęściej stosowane w różnorodnych aplikacjach. 

1. Niezależna praca osi
Jedyne, co potrzebujemy aby rozpocząć pracę 

z serwonapędami w tym trybie, to uruchomić komu-
nikację EtherCAT pomiędzy sterownikiem Astraada 
One a serwonapędem Astraada SRV. A więc, w kon-
figuracji sterownika należy uaktywnić port EtherCAT 
Master, a następnie dodać urządzenie podrzędne, 
którym jest serwonapęd. Aby to zrobić, potrzebna 
będzie biblioteka definiująca listę parametrów, ja-
kie mogą być wymieniane pomiędzy sterownikiem 
a serwonapędem (jest ona dostępna bezpłatnie 
w dziale Wsparcie na www.astor.com.pl lub na 
platforma.astor.com.pl). Z listy parametrów należy 
wybrać te, które są niezbędne do napisania progra-
mu sterującego pracą serwonapędu, a następnie 
napisać ten program. Te parametry, które będą 
jednokrotnie załadowane określoną wartością (np. 
tryb pracy OPERATION MODE) wystarczy dodać na 
listę parametrów STARTUP PARAMETERS – dzię-
ki temu nie będą musiały być wciąż wymieniane 
z serwonapędem i nie będą niepotrzebnie obciążać 

autor: Grzegorz Faracik
Specjalista ds. wsparcia 
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VV Programowanie serwonapędu w języku ST

VV Przykładowy blok funkcyjny użyty w języku LDVV Biblioteka SM3_Basic z obiektami do 
wizualizacji

łącza komunikacyjnego. Reszta parametrów 
wybranych z biblioteki będzie czytana i za-
pisywana cyklicznie.

2. Praca w sprzężeniu; użycie 
biblioteki Soft Motion 
i programowanie w PLC open

Jest to rozwinięcie wcześniej opisanego 
sposobu sterowania. Pisząc program bę-
dziemy tym razem posługiwali się biblioteką 
Soft Motion. Zawiera ona bloki funkcyjne 
umożliwiające programowanie serwona-
pędów zgodne ze standardem PLC open. 
Oprócz bloków programowych, w ramach 
tej biblioteki dostępne są również obiekty 
wizualizacyjne do wspomnianych bloków 
funkcyjnych, co czyni proces programo-
wania szybszym i łatwiejszym. Nic nie stoi 
jednak na przeszkodzie, aby samemu stwo-
rzyć własne obiekty do wizualizacji pracy 
serwonapędu.

Podczas programowania serwonapę-
dów bloki te mogą zostać użyte w różnych 

językach: drabinkowym (LD), tekście struk-
turalnym (ST) czy też diagramie bloków 
funkcyjnych (FBD). 

Wśród bloków funkcyjnych znajdzie-
my także takie, które umożliwiają prace 
osi w sprzężeniu nadążnym, tj. MC_GearIn 
oraz MC_GearOut, a także zapewniają re-
alizację elektronicznej krzywki CAM: MC_
CamTableSelect, MC_CamIn, MC_CamOut. 
Użycie bloków funkcyjnych z biblioteki Soft 
Motion znacząco ułatwia tworzenie sekwen-
cji ruchów. 

Zastosowanie sieci komunikacyjnej 
EtherCAT do sterowania serwonapędami 
pozwala na dość szybkie sterowanie ich 
pracą, bowiem okres wymiany danych z ser-
wonapędem można ustawić nawet na 250 
mikrosekund. 

Z kolei użycie biblioteki Soft Motion jest 
nieocenione, a nawet nieodzowne w przy-
padku, gdy osie mają pracować w sprzęże-
niu. Co ciekawe, taką funkcjonalność można 
uzyskać niezależnie od zastosowanych ser-
wonapędów, byleby tylko potrafiły się one 

komunikować z nadrzędnym sterownikiem 
w protokole EtherCAT, a lista wymienia-
nych danych była zgodna ze standardem 
CiA DS402. 

Takie podejście pozwala na uzyskanie 
synchronizacji osi zbudowanych na przykład 
na bazie ekonomicznych serwonapędów 
serii Astraada SRV. Dla takiego właśnie 
rozwiązania firma ASTOR przygotowała 
dla Klientów gotowe, przykładowe projekty 
w środowisku CodeSys. 

Jesteśmy przekonani, że zadbanie 
o zgodność ze standardami: programowa-
nia w PLC open oraz komunikacji CiA DS402 
wpłynie na zwiększenie zadowolenia użyt-
kowników serwonapędów Astraada SRV. •
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→→ Innowacje w branży OEM: nowoczesne 
systemy sterowania dla maszyn

Z roku na rok przybywa producentów OEM, rośnie konkurencja i coraz trudniej wygrać projekt do zreali-
zowania. Firmy oferują coraz tańsze rozwiązania, a projektowane maszyny, oprócz podstawowej funk-
cjonalności, posiadają szereg dodatkowych opcji, jak np. mobilny dostęp do wizualizacji i sterowania. 
Co robić, aby nie utracić wypracowanej przez lata pozycji na rynku i stać się bardziej innowacyjnym niż 
konkurencja?

autor: Wojciech 
Trojniar

Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR
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»» Obecnie czas produkcji pojedynczej maszyny 
jest znacznie krótszy niż kilka lat temu, a wymagania 
klientów sprawiają, że gotowe urządzenia muszą 
działać coraz szybciej i bardziej precyzyjnie. Takie 
podejście wymaga ścisłej współpracy pomiędzy 
klientem, inżynierem sprzedaży, elektrykiem, me-
chanikiem oraz automatykiem i zostawia bardzo 
mały margines na ewentualne usterki i opóźnienia. 

Oprócz dobrego projektu, wykonania i kon-
kurencyjnej ceny ważna jest elastyczność zlece-
niobiorcy. Jak w każdym projekcie – zdarzają się 
problemy i to, jak sobie z nimi poradzimy, finalnie 
wpływa na to, czy klient będzie w przyszłości z nami 
współpracował. Ryzyko niepowodzenia można mini-
malizować, używając sprawdzonych komponentów 
i odpowiedniego środowiska programistycznego 
pozwalającego na łatwe wprowadzanie zmian. 
Przykładowo na etapie wdrożenia może się zda-
rzyć, że maszyna powinna się komunikować z we-
wnętrznymi systemami klienta, o których nie było 
mowy przy zawieraniu umowy. W takich wypadkach 
dobór sterownika PLC w początkowych etapach 
budowania maszyny może mieć kluczowe znaczenie 
dla nakładów finansowych i czasu niezbędnego do 
rozwiązania problemu.

Jaki zatem sprzęt będzie najlepszy do 
budowania maszyn w branży OEM? 

Dedykowanymi produktami dla branży OEM, 
które pozwalają ułatwiają budowę maszyn, są dwie 

grupy produktowe: Astraada One (sterowniki PLC 
i terminale HMI) oraz Astraada SRV (serwonapę-
dy). Astraada One to nowa rodzina sterowników 
programowalnych i terminali operatorskich prze-
znaczonych do sterowania maszynami, aplikacjami 
automatyki przemysłowej i budynkowej. W oparciu 
o nie można budować wydajne lokalne systemy 
sterowania lub łączyć rozproszone układy I/O i sys-
temy napędowe. 

W skład rodziny Astraada SRV wchodzą serwo 
wzmacniacze, silniki, kable oraz akcesoria przy-
datne przy budowie kompletnego, ekonomicznego 
układu napędowego. Serwonapędy Astraada SRV 
o mocy od 0.2 kW do 5.5 kW umożliwiają realizację 
precyzyjnego pozycjonowania, regulację prędkości 
(1500…3000 obr/min) oraz momentu obrotowego 
(0.64…35 Nm). Mogą być wykorzystywane zarówno 
jako samodzielne jednoosiowe układy napędowe 
sterowane sygnałem analogowym lub puls/kie-
runek, jak i jako wieloosiowe, rozproszone układy 
sterowania.

Jak wygląda programowanie sterowników 
i serwonapędów? 

CODESYS jest wspólnym środowiskiem progra-
mistycznym dla wszystkich urządzeń Astraada One 
i SRV. Jest zgodny z normą IEC 61131-3, umożliwiając 
programowanie we wszystkich wykorzystywanych 
w automatyce językach: LD, FBD, ST, IL, SFC i CFC.

VV Możliwości konfiguracji 
produktów z rodziny 
Astraada One 
i Astraada SRV

VV Zdalny dostęp do sterownika Astraada One
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Warto podkreślić, że zarówno logika pro-
gramu, jak i wizualizacja, zaimplementowane 
są bezpośrednio w sterowniku, co sprawia, 
że używamy jednej bazy zmiennych. Taka ar-
chitektura znacząco ułatwia programowanie 
sterownika, tworzenie wizualizacji oraz jej 
konwersję na wersję webową.

CODESYS integruje w sobie zarówno 
programowanie sterowników, tworzenie 
wizualizacji procesowych, jak i sterowanie 
serwonapędami. Opcjonalny zakup licencji 
SoftMotion pozwala na synchronizację osi 
i pracę w sprzężeniu (nadążnym lub elektro-
nicznej krzywki CAM), a także interpolację 
ruchu – liniową i kołową. 

Co dodatkowo zyskuję wybierając 
system sterowania oparty na 
produktach Astraada?

Szablony, gotowe biblioteki, baza obiek-
tów graficznych do wizualizacji i wspar-
cie ze strony dostawcy sprzętu stanowią 
duże wsparcie dla konstruktorów maszyn. 
Tworzenie aplikacji sterujących ułatwiają 
materiały opisujące dodatkowe funkcjo-
nalności:
•	 Multilanguage – informator techniczny 

opisujący krok po kroku, jak przygoto-
wać i zaciągać tabelę translacyjną do 
sterowników Astraada One. Dokument 
umożliwia przygotowanie aplikacji wizu-
alizacyjnych z opcją wyboru dowolnego 
języka. Multilanguage dedykowany jest 
dla producentów OEM eksportujących 
swoje maszyny poza granice Polski.

•	 Wizualizacja RWD – przykładowa apli-
kacja przygotowana w technologii Re-
sponsive Web Design i  dedykowana 
dla sterowników Astraada One. RWD 
to Innowacyjne podejście do tworzenia 
ekranów HMI. Funkcjonalność pozwa-
la m.in. na okrojenie głównej aplikacji 
wizualizacyjnej w celu przygotowania 
wersji dla urządzeń mobilnych. Łącznie 
możliwe jest utworzenie do 100 jedno-
czesnych połączeń do sterownika przez 
przeglądarkę internetową. RWD uży-
wany jest m.in. do tworzenia ekranów 
zdalnego serwisu maszyn.

•	 Gotowa baza obiektów graficznych – 
oprócz standardowych obiektów 
graficznych znajdujących się w CODE-
SYS, Astraada One oferuje dostęp do 
bezpłatnej bazy ikon przygotowanych 
w stylu flat design. Dzięki nim możliwe 
jest przygotowanie ergonomicznych 
aplikacji, atrakcyjnej i nowoczesnej for-
mie. Sprawdź jak może wyglądać taka 
aplikacja: http://195.205.24.110:502/
webvisu.htm

QR CODE
Wygenerowano na www.qr-online.pl

•	 Datalogger – logowanie danych do pli-
ku może okazać się przydatne w wielu 
przypadkach np. logowanie raportów 

stanu produkcji, osób, które zalogowały 
się do wizualizacji lub zmieniły parame-
try regulatorów. Sterownik Astraada 
One daje nam możliwość zapisywania 
danych w pamięci wewnętrznej ste-
rownika, na serwerze FTP, a także na 
urządzeniu zewnętrznym np. USB. Da-
talogger może pełnić rolę lokalnego 
historiana archiwizującego bieżące 
parametry pracy maszyny. Pozyska-
ne dane mogą służyć do optymalizacji 
produkcji lub do weryfikacji przyczyny 
przestojów i usterek.

•	 Komunikacja ze sprzętem i oprogramowa-
niem innych producentów – Astraada One 
w standardzie ma możliwość komunika-
cji po EtherCAT, Modbus TCP/IP, Modbus 
RTU oraz CANopen. Opcjonalnie można 
dokupić licencję BACnet oraz EthernetIP. 
Przygotowane przykładowe aplikacje 
oraz informatory techniczne szczegó-
łowo opisują, w jaki sposób nawiązać 
komunikację m.in. z robotami Kawasaki 
oraz oprogramowaniem Wonderware 
(InTouch, Historian, Platforma Syste-
mowa). Możliwa jest również wymiana 
danych między sterownikami maszyn 
po protokole UDP.

Decydując się na budowę maszyn 
w oparciu o Astraada One, Astraada SRV 
i licencję Softmotion zyskujesz bardzo kon-
kurencyjne cenowo rozwiązanie o ogrom-
nych możliwościach konfiguracyjnych. •

VV Komunikacja urządzeń Astraada One i SRV w środowisku Codesys

http://195.205.24.110:502/webvisu.htm
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→→ Automatyzacja ruchu 
od japońskiego pioniera 
napędów 

Precyzja i niezawodność – tego użytkownicy oczekują od 
japońskiej technologii. Nie jest to przypadek, japońscy pro-
ducenci przykładają dużą wagę do doboru właściwych mate-
riałów, testów i usystematyzowanego procesu wprowadzania 
udoskonaleń w produkcie końcowym.

»» Firma ASTOR, rozbudowując ofertę rozwiązań 
automatyzacji ruchu, nawiązała współpracą z japoń-
skim producentem napędów – firmą SANYO DENKI. 
Firma ta jest pionierem rozwiązań serwonapędo-
wych. Już w 1952 roku jako pierwsza rozpoczęła 
w Japonii produkcję serwonapędów AC i DC. 

Obecnie SANYO DENKI w zakresie napędów 
dostarcza pod marką SANMOTION kontrolery ruchu, 
silniki krokowe, silniki liniowe, serwonapędy AC 
i DC. Rozwiązania te wykorzystywane są na całym 
świecie i produkowane w ilości blisko 400 tysięcy 
sztuk miesięcznie. 

To właśnie ta ostatnia grupa produktów – serwo-
napędy z rodziny SANMOTION R – zostają w pierw-
szej kolejności wprowadzone do oferty ASTOR. 

Integracja w sieci EtherCAT
Serwo wzmacniacze serii R Advanced mają 

możliwość sterowania ruchem za pośrednictwem 
szybkiej 100 Mbps magistrali EtherCAT.

Dzięki temu mogą być łatwo zintegrowane po 
protokole EtherCAT m.in. ze sterownikami Astraada 
One. Programowanie ruchu serwonapędów odbywa 
się w takim przypadku w środowisku CODESYS. 
W zależności od potrzeb programistycznych, można 
wybrać jeden z trzech wariantów: 
•	 niezależna praca osi,
•	 praca osi w sprzężeniu,
•	 praca w sprzężeniu z uwzględnieniem kinema-

tyki maszyny. 
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VV Rozwiązania 
serwonapędowe 
SANMOTION R 
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Więcej na temat poszczególnych trybów ste-
rowania w środowisku CODESYS można znaleźć 
w artykule Grzegorza Faracika „Sterowanie serwo-
napędami Astraada SRV z użyciem sieci EtherCAT 
i ich programowanie w PLCopen” w niniejszym nu-
merze Biuletynu. 

W  rozwiązaniach serii R Advanced po sieci 
EtherCAT przesyłane są informacje diagnostyczne 
i ostrzeżenia; również sam firmware serwo wzmac-
niacza może być tak aktualizowany, co upraszcza 
serwisowanie i rozbudowę systemu.

Kompaktowe i funkcjonalne
Oprócz serii R Advanced ze sterowaniem 

EtherCAT wprowadzamy również serwo wzmac-
niacze najnowszej serii R3E, wykorzystujące kla-
syczne sterowanie sygnałem analogowym lub puls/
kierunek. Urządzenia wyróżniają krótkie czasy od-
powiedzi układu, zaawansowane funkcje tłumie-
nia rezonansów maszyny, czy dedykowane funkcje 
przykładowo do pracy w tandemie. Mają możli-
wość monitorowania zużytej energii elektrycznej, 
a wbudowane algorytmy sterowania wentylatorem 
wewnętrznym serwo wzmacniacza ograniczają jego 
zużycie energii nawet o 10% (w stanie stand-by).

Każdy serwo wzmacniacz serii R 3E posiada 
zintegrowaną funkcję STO (Safe Torque Off), która 
w bezpieczny sposób wyłącza moment na wale 
silnika (zgodne z wytycznymi IEC61508: SIL 3 oraz 
ISO: 13849-1: PL=e). 

Szybka parametryzacja, pełna 
diagnostyka

Podstawową parametryzację serwonapędów 
można wykonać z poziomu wbudowanego 5-cyfrowe-
go wyświetlacza i przycisków ukrytych pod otwieraną 
klapką. Na wyświetlaczu użytkownik może także mo-
nitorować parametry pracy oraz odczytywać komu-
nikaty o ostrzeżeniach czy zadziałaniu zabezpieczeń.

Szybkie i łatwe uruchomienie urządzenia wraz 
z pełną parametryzacją umożliwia bezpłatne opro-

gramowanie „SANMOTION Software Motor Setup”, 
udostępniające w przejrzystym interfejsie parame-
try pracy, funkcje testowe i diagnostyczne, symu-
lację pracy układu czy zaistniałe alarmy.

Moc i precyzja zamknięta w niewielkich 
rozmiarach

Serwo silniki SANMOTION serii R2 posiadają 
wbudowane enkodery inkrementalne lub absolut-
ne. Na szczególną uwagę zasługują rozwiązania 
z bezbateryjnym enkoderem absolutnym wysokiej 
rozdzielczości (17, 20, 23-bitowym). Silniki serii R2 
cechują niewielkie gabaryty i masa (nawet o 30% 
mniejsza długość w porównaniu do poprzedniej 
serii), przy jednoczesnym zachowaniu wysokiego 
momentu obrotowego i wydajności. Są to jedne 
z najbardziej kompaktowych silników dostępnych na 
rynku. Zostały zaprojektowane ze stopniem ochrony 
przed wodą i pyłem IP65 i IP67, umożliwiając pracę 
w ciężkich, przemysłowych warunkach. 

Jeden standard, wiele zastosowań
Wysoka precyzja, powtarzalność pozycjonowa-

nia i małe gabaryty rozwiązań serwonapędowych 
SANMOTION R sprawiają, że znajdują zastosowania 
w wielu aplikacjach takich jak: 
•	 roboty przemysłowe,
•	 centra obróbcze,
•	 wtryskarki, 
•	 maszyny pakujące,
•	 maszyny do cięcia,
•	 maszyny do montażu powierzchniowego PCB,
•	 sprzęt medyczny.

Niewielkie gabaryty, japońska precyzja i nie-
zawodność, szybka integracja w sieci EtherCAT 
sprawiają, że serwonapędy SANYO DENKI speł-
niają oczekiwania wymagających użytkowników 
przemysłowych oraz producentów maszyn OEM. 
Oprócz oferty produktowej zapewniamy doradztwo 
techniczne, szkolenia oraz możliwość nieodpłatnego 
wypożyczenia sprzętu do testów. •

krótszy  
o 30%
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→→ Poradnik automatyka cz. 8 –  
Jak dobierać układy I/O?

Układ wejść/wyjść to zaraz po sterownikach PLC najczęściej wykorzystywany 
element w aplikacjach automatyki. Ich rola jest bardzo prosta – dzięki nim logicz-
ne sygnały wypracowywane w programie w PLC sterują fizycznymi urządzeniami 
zainstalowanymi na obiekcie. Pomimo tego, że zadanie, do których są przeznaczone 
jest proste oferta dostępnych na rynku układów jest bardzo szeroka i adresowana 
do konkretnych zastosowań. Jak zatem właściwie dobrać układ wejść/wyjść i na co 
zwrócić uwagę, aby wybrać najlepsze rozwiązanie? 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl 

»» Zanim jednak przejdziemy do analizy 
poszczególnych układów, zacznijmy od ana-
lizy rynku. Wielkość instalacji definiowana 
jest w większości przypadków ilością ob-
sługiwanych sygnałów obiektowych. Przyjęte 
zostało, że aplikacje automatyki z punktu 
widzenia ilości obsługiwanych sygnałów 
można podzielić na 4 typy:
•	 nanosystemy obsługujące do 32 sygna-

łów obiektowych,
•	 mikrosystemy obsługujące od 32 do 128 

sygnałów obiektowych,
•	 średnie systemy obsługujące od 128 do 

512 sygnałów obiektowych,
•	 duże systemy obsługujące 512 i więcej 

sygnałów obiektowych.

Nano  
systemy  
(<32 IO)
29%

Micro systemy 
(32–128 IO)
29%

Średnie  
systemy  
(128–512 IO)
27%

Duże  
systemy  
(>512 IO)

15%

VV Podział rynku systemów sterowania 
w zależności od ilości obsługiwanych 
sygnałów 

Kompaktowe czy modułowe?
Układy I/O możemy podzielić ze wzglę-

du na ich konstrukcję. Wyróżniamy dwa 
typu układów: o budowie kompaktowej oraz 
o budowie modułowej. Układy o budowie 
kompaktowej w jednym urządzeniu integrują 
pewną wbudowaną konfigurację ilości i ty-
pów obsługiwanych sygnałów obiektowych 
oraz interfejs komunikacyjny, przy pomocy 

którego układ I/O będzie podłączony do 
sterownika PLC. 

Układy o budowie modułowej – jak sama 
nazwa wskazuje – składają się z takich mo-
dułów, jak: interfejs komunikacyjny, zasilacz 
systemowy, moduły I/O i kasety montażowe. 
Taka budowa pozwala indywidualnie, pod 
kątem zaistniałych potrzeb, dobrać konfigu-
rację obsługiwanych w układzie I/O sygna-
łów, a także interfejs komunikacyjny, przy 
pomocy którego układ I/O będzie łączył się 
do sterownika PLC. Kiedy stosować które? 
Układy kompaktowe najczęściej wykorzy-
stywane są wtedy, gdy do sterownika PLC 
chcemy podłączyć kilka dodatkowych sy-
gnałów. Ich koszt zakupu jest niższy w sto-
sunku do podobnej konfiguracji I/O zbu-
dowanej w oparciu o układy kompaktowe. 
Układy modułowe warto stosować, gdy do 
sterownika podłączamy więcej sygnałów. 

Lokalne czy oddalone?
Dobór właściwego układu I/O uzależ-

niony jest przede wszystkim od charakte-
ru i architektury systemu, w której układ 
będzie pracował. Sygnały obiektowe do 
sterownika można doprowadzić na 2 spo-
soby. Sposób pierwszy to rozbudowa lokalna 
i bezpośrednie podłączenie kabli sygnałowych 
sterownika PLC. Model ten stosowany jest 
wyłącznie w małych i prostych układach, 
w których długość kabla sygnałowego nie 
będzie przekraczała kilku metrów. 

Jeśli automatyzujemy obiekt, w którym 
długość kabli sygnałowych będzie prze-
kraczała 10 metrów, lub w pobliżu będą 
pracowały urządzenia, które mogą wprowa-
dzać zakłócenia w pomiarach analogowych 
wówczas warto wybrać drugi sposób pod-
łączania sygnałów i zastosować układ I/O do 

rozbudowy oddalonej. Układ taki może być 
zamontowany w innym miejscu niż sterow-
nik PLC, dzięki czemu możemy zastosować 
krótsze kable sygnałowe oraz ograniczyć 
wpływ zewnętrznych zakłóceń na jakość 
pomiarów. 

Możemy śmiało założyć, że w większości 
przypadków nano – i mikroinstalacji, rozbu-
dowa systemu będzie miała charakter lokalny. 
Instalacje obsługujące do 128 sygnałów to 
najczęściej autonomiczne maszyny lub pro-
ste linie produkcyjne działające w obrębie 
jednej hali i w takich instalacjach najczęściej 
występuje jeden sterownik PLC, do którego 
bezpośrednio podłączamy wszystkie kable 
sygnałowe. W przypadku systemów średnich 
i dużych, o architekturze rozproszonej, roz-
budowa ma najczęściej charakter oddalony. 
Z uwagi na większe ilości sygnałów do ob-
sługi w węźle, częściej stosuje się układy 
o budowie modułowej niż kompaktowej, 
ponieważ konfigurację węzła można dobrać 
indywidualnie do zaistniałych potrzeb, co 
ma znaczący wpływ na optymalizację kosz-
tów zakupu węzła.

Dedykowane czy uniwersalne?
W  przypadku rozbudowy systemów 

micro warto stosować dedykowane układy 
I/O od tego samego dostawcy, co zastoso-
wany sterownik PLC. Dlaczego? Ponieważ 
ilość dodatkowych sygnałów, które chcemy 
podłączyć do sterownika, jest ograniczona, 
a integracja układu z systemem będzie szyb-
sza i dużo prostsza – dzięki wykorzystaniu 
dedykowanej magistrali komunikacyjnej 
wbudowanej w sterownik PLC i w układ I/O. 

Przykładem może być tutaj Horner APG 
– jeden z głównych dostawców zintegro-
wanych systemów sterowania na rynku, 

mailto:piotr.adamczyk@astor.com.pl
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który do lokalnej rozbudowy swoich sys-
temów wykorzystuje kompaktowe układy 
SmartMod I/O działające na sieci Modbus RTU 
lub SmartStix I/O pracujące na magistrali 
CsCAN. Port szeregowy RS485 oraz CsCAN 
wbudowany jest standardowo w każdy ste-
rownik Horner. Do konfiguracji PLC i układu 
I/O wykorzystujemy to samo oprogramo-
wanie narzędziowe Cscape. Wbudowane 
w Cscape mechanizmy auto konfiguracji 
pozwalają bardzo szybko zintegrować układ 
I/O w systemie, znacząco ograniczając czas, 
jaki musi na to poświęcić programista. 
Dodatkowo, łatwo dostępna diagnostyka 
układów I/O pozwala na bieżąco śledzić 
stan modułu i obsługiwać wyjątki z poziomu 
programu sterującego. W przypadku rozbu-
dowy systemów średnich i dużych również 
warto stosować układy I/O od tego samego 
dostawcy – chociażby z powodu jednego 
oprogramowania narzędziowego do konfigu-
racji całego systemu sterowania. Stosowanie 
uniwersalnych układów I/O w przypadku roz-
budowy większych systemów może okazać się 
tańsze w zakupie, ale należy liczyć się z tym, 
że konfiguracja będzie odbywała się w innym 
narzędziu i zajmie więcej czasu. Dobrym przy-
kładem układów I/O o budowie modułowej 
jest RSTi I/O – ekonomiczny układ I/O od GE 
Automation & Controls. RSTi charakteryzuje 
się niewielkimi rozmiarami, dzięki czemu 
nie wymaga dużej przestrzeni montażowej. 
Bardzo bogata lista dostępnych modułów 
pozwala na elastyczny dobór konfiguracji 
I/O i interfejsu komunikacyjnego do podłą-
czenia ze sterownikiem nadrzędnym.

EtherCAT czy Profinet?
Układy I/O mogą pracować w różnych 

sieciach przemysłowych, a ich wybór uza-
leżniony jest od typu aplikacji, w  jakiej 
układ będzie pracował. Do tej pory najpo-
pularniejszym standardem wymiany danych 
w systemach dyskretnych był Modbus RTU 
i TCP, a w aplikacjach o charakterze ciągłym 
– Profibus DP. W ostatnim czasie daje się 
zauważyć zmianę tych standardów na inne 
bazujące na technologii Ethernet. 

W systemach dyskretnych i serwonapę-
dowych bardzo dużą popularność zdobywa 
obecnie EtherCAT. Przewagą tego standardu 
nad innymi bazującymi na sieci Ethernet 
jest deterministyczna komunikacja, któ-
ra w systemach serwonapędowych jest 
bardzo ważna. Wykorzystanie w  takich 
systemach układów I/O na sieć EtherCAT 
jest wtórne i wynika z potrzeby unifikacji 
standardu komunikacyjnego w całym sys-
temie. W ofercie ASTOR dostępne są układy 
I/O Astraada One o budowie modułowej 
i kompaktowej obsługujące ten standard ko-
munikacyjny, a ich konfiguracja realizowana 
jest z poziomu oprogramowania Codesys. 
W standardzie EtherCAT szybkość wymiany 
informacji pozwala na synchronizację osi 
w czasie 1 µs, dzięki czemu wymiana infor-
macji w systemie, w którym pracuje 10 osi 
serwo, trwa zaledwie 10µs. EtherCAT opiera 
się na warstwie fizycznej IEE802. Do budowy 
sieci w tym standardzie nie są wymagane 
dodatkowe switche zewnętrzne, a informa-
cje przekazywane są poprzez poszczególne 
węzły w sieci. 

W praktyce wygląda to tak, że każ-
dy moduł I/O ma wbudowany 2-portowy 
switch, a urządzenia są połączone ze sobą 
szeregowo. Jeżeli dane urządzenie nie wy-
kryje kolejnych węzłów sieci automatycz-
nie, ostatni węzeł zwraca ramkę do węzła 
typu master. Dzięki temu sieci EtherCAT 
mogą pracować w różnych topologiach, 
w tym gwiazdy, linii i drzewa. Układy I/O od 
Astraada One działające na sieci EtherCAT 
charakteryzują się ponadto łatwą konfi-
guracją, pełną skalowalnością oraz ela-
stycznym dobrem konfiguracji pod kątem 
zaistniałych potrzeb. 

W przypadku systemów o charakterze 
procesowym coraz większą popularność zy-
skują układy I/O na sieć Profinet. W takich 
aplikacjach istotna jest bogata diagnostyka 
modułów i kanałów pomiarowych, a tak-

VV SmartStix IO

VV SmartMod IO VV RSTi IO

VV ECC AIO

VV ECC1000 IO

VV PACSystems RX3i IO

że łatwy i szybki serwis. W aplikacjach 
krytycznych nie bez znaczenia jest także 
wysoka dostępność układu i odporność 
na potencjalne awarie. Tutaj, oprócz szyb-
kości wymiany danych, duże znaczenie ma 
także poziom bezpieczeństwa i niezawod-
ności układu. Przykładem takiego układu 
może być PACSystems RX3i I/O. Modułowa, 
w pełni skalowalna architektura węzła RX3i 
pozwala na elastyczny dobór konfiguracji, 
pracę w układach redundantnych, a za-
stosowane moduły sygnałowe posiadają 
bardzo bogatą diagnostykę, szeroki zakres 
konfiguracji i mogą być serwisowane na 
ruchu. 
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SMARTMOD I/O SMARTSTIX I/O SMARTBLOCK I/O VERSAMAX IP ECC AIO JET I/O
Producent Horner APG Horner APG Horner APG GE Astraada ONE Astraada Net
Budowa kompaktowa kompaktowa kompaktowa kompaktowa kompaktowa kompaktowa
Przeznaczenie uniwersalne I/O do 

rozbudowy lokalnej
I/O do rozbudowy 
lokalnej i oddalo-
nej sterowników 

Horner APG

I/O do rozbudowy 
lokalnej i oddalo-
nej sterowników 

Horner APG

uniwersalne I/O do 
rozbudowy lokalnej 

i oddalonej

uniwersalne I/O do 
rozbudowy lokalnej 

i oddalonej

uniwersalne I/O do
rozbudowy lokalnej

i oddalonej

Ilość modułów na sieci do 31 do 253 do 253 do 253 do 253 do 253
Ilość obsługiwanych sygnałów 
w module

do 12 do 32 do 8 do 8 do 32 8

Max. długość segmentu do 1200 metrów do 2000 metrów do 2000 metrów do 100 metrów do 100 metrów do 100 metrów
Szybkość komunikacji 0.00458 mbps 0.24 mbps 0.24 mbps 100 mbps 100 mbps 100 mbps
Komunikacja
Praca w sieci szeregowej RS485 
Modbus RTU

tak nie nie nie nie nie

Praca w sieci Ethernet Modbus TCP nie nie nie nie nie tak
Praca w sieci EtherCAT nie nie nie nie tak nie
Praca w sieci CsCAN nie tak tak nie nie nie
Praca w sieci Profinet nie nie nie tak nie nie
Funcje dodatkowe
Diagnostyka tak, podstawowa tak, podstawowa tak, podstawowa tak, podstawowa tak, podstawowa tak, podstawowa
Praca w systemach redundantnych nie nie nie nie nie nie
Obsługa IP67 nie nie nie tak nie nie
Obsługa modułów komunikacyj-
nych w ramach węzła

nie nie nie nie nie nie

Zbieranie danych ze strefy Ex nie nie nie nie nie nie
Serwis na ruchu (Hot-Swap) nie nie nie nie nie nie
Gwarancja 2 lata 2 lata 2 lata 2 lata 2 lata 2 lata

RSTI I/O SMARTRAIL I/O ECC1000 VERSAMAX I/O RX3I I/O PAC8000 I/O
Producent GE Horner APG Astraada ONE GE GE GE
Budowa modułowa modułowa modułowa modułowa modułowa modułowa
Przeznaczenie uniwersalne I/O do 

rozbudowy odda-
lonej

uniwersalne I/O do 
rozbudowy odda-

lonej

uniwersalne I/O do 
rozbudowy lokalnej 

lub oddalonej

uniwersalne I/O do 
rozbudowy lokalnej 

lub oddalonej

uniwersalne I/O do 
rozbudowy lokalnej 

lub oddalonej

uniwersalne I/O do 
rozbudowy lokalnej 

lub oddalonej

Ilość modułów na sieci do 265 do 253 do 253 do 253 do 253 do 253
Ilość sygnałów obsługiwanych 
w węźle

do 512 do 128 do 256 do 256 do 448 do 256

Max. długość segmentu do 100 metrów do 2000 merów do 100 metrów do 100 metrów do 100 metrów do 100 metrów
Szybkość komunikacji do 100 mbps do 100 mbps do 100 mbps do 100 mbps do 1000 mpbs do 100 mbps
Komunikacja
Praca w sieci szeregowej RS485 
Modbus RTU

tak nie nie nie nie nie

Praca w sieci Ethernet Modbus TCP tak tak nie nie nie nie
Praca w sieci EtherCAT nie nie tak nie nie nie
Praca w sieci CsCAN nie tak nie nie nie nie
Praca w sieci Profibus DP tak tak nie tak nie tak
Praca w sieci Profinet tak nie nie tak tak tak
Funcje dodatkowe
Diagnostyka tak, podstawowa tak, podstawowa tak, podstawowa tak, rozbudowana tak, rozbudowana tak, rozbudowana
Praca w systemach redundantnych nie nie nie tak tak tak
Redundancja zasilaczy obiekto-
wych

nie nie nie tak tak tak

Obsługa modułów komunikacyj-
nych w ramach węzła

tak nie nie tak tak nie

Zbieranie danych ze strefy Ex nie nie nie nie nie tak
Serwis na ruchu (Hot-Swap) nie nie nie tak tak tak
Obsługa Hart Pass-Through nie nie nie nie tak tak
Gwarancja 2 lata 2 lata 2 lata 2 lata 5 lat 2 lata
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Magistrala, gwiazda czy pierścień?
Podłączenie układów I/O do nadrzęd-

nego sterownika PLC po sieci Ethernet 
może być realizowane na kilka sposobów. 
Najprostsza i zarazem najtańsza topologia – 
magistrala – jest najmniej popularna z powodu 
dwóch wad. Po pierwsze, wymaga stoso-
wania interfejsów komunikacyjnych, które 
wyposażone są w najmniej dwuportowy 
switch, aby można było podłączyć kolejne 
węzły. Po drugie, w przypadku wystąpienia 
uszkodzenia kabla lub serwisu bądź awarii 
węzła I/O, od sterownika PLC zostają odcięte 
wszystkie kolejne podłączone węzły. 

Najpopularniejsza stosowana obecnie 
topologia sieciowa to gwiazda. Pozwala ona 
niezależnie podłączyć kilka układów I/O do 
systemu nadrzędnego za pośrednictwem 
switcha przemysłowego. Topologia ta jest 
odporna na uszkodzenia pojedynczych 
segmentów sieci, odcinając od systemu 
tylko ten węzeł, którego magistrala zo-
stała uszkodzona. Niestety topologia ta 
nie jest odporna na uszkodzenie switcha 
– jego awaria oznacza odcięcie wszyst-
kich węzłów od systemu sterowania. Z tego 
względu topologię tę stosujemy najczęściej 
w małych i prostych systemach sterowa-
nia dyskretnego. Najbezpieczniejszą topolo-
gią komunikacji jest pierścień, ale wymaga 
on zastosowania specjalnych interfejsów 
komunikacyjnych wyposażonych w me-
chanizmy wyboru/blokowania połączenia 
redundantnego. W tej topologii podłącza-
ne są najczęściej układy I/O w aplikacjach 
procesowych, w których zatrzymanie pracy 
węzła jest niedopuszczalne. To jest reko-
mendowana topologia sieci dla średnich 
i dużych systemów automatyki. 

Wybór najlepszej topologii zależy zatem 
od charakteru aplikacji. Jeśli zatrzymanie 
jednego układu I/O powoduje, że maszyna 
lub cała linia powinna zostać zatrzymana, 
wówczas można rozważyć topologię magi-
strali – w takich przypadkach stosowanie 
droższych topologii, takich jak gwiazda 
i pierścień, jest nieuzasadnione. Jeśli sys-
tem jest rozproszony i włączenie jednego 
węzła nie powinno zatrzymywać całego pro-
cesu, wówczas najodpowiedniejsza będzie 
gwiazda – wymagany będzie dodatkowy 
switch i więcej kabli komunikacyjnych. Jeśli 
natomiast mamy do czynienia z systemem, 
w którym dostępność układu i odporność 

na awarie jest najważniejsza, wówczas 
najlepsze będzie połączenie redundantne 
w postaci ringu. 

Funkcje dodatkowe
Wybierając układ I/O, warto zwrócić 

również uwagę na funkcje dodatkowe, któ-
re mogą okazać się przydatne. Pierwszą 
z nich jest Hot-Swap, czyli serwis modułów 
na ruchu. Pozwala on na wymianę i serwis 
modułów bez zatrzymywania pracy całego 
węzła – funkcjonalność ta jest niezbędna 
w aplikacjach procesowych. Kolejną ważną 
z punktu widzenia ciągłości pracy systemu 
jest możliwość pracy w układach o architek-
turze wysokiej dostępności i obsługa redun-
dantnych zasilaczy systemowych. Obsługa 
redundantnej magistrali komunikacyjnej 
w układach I/O zabezpiecza nas na wypadek 
uszkodzenia segmentu sieci. 

Układy komunikujące się w sieci Profinet 
posiadają wbudowaną obsługę protoko-
łu MRP, który zarządza magistralą redun-
dantną i automatycznie przełącza komu-
nikację na magistralę rezerwową w chwili 
wykrycia awarii segmentu sieci lub całego 
węzła. W ofercie ASTOR funkcjonalność ta 
wbudowana jest w układy VersaMax I/O, 
PACSystems RX3i I/O oraz PAC8000 I/O. 
Z punktu widzenia aplikacji w branży che-
micznej i petrochemicznej ważna może oka-
zać się możliwość obsługi standardu HART 
Pass-Through, pozwalającego na zdalną dia-
gnostykę i parametryzację urządzeń wyko-
nawczych podłączonych do analogowych 
torów pomiarowych układu I/O. Istnieją tak-
że aplikacje wymagające pracy w strefach 
zagrożonych wybuchem. W takich przypad-
kach konieczne jest stosowanie układów 
I/O wyposażonych w iskrobezpieczne terminale 
pozwalające zbierać dane ze stref Ex. Takie 
możliwości mają układy serii PACSystems 
RX3i I/O oraz PAC8000 I/O. 

Diagnostyka układów I/O
Większość dostępnych układów I/O ofe-

ruje możliwości diagnostyki pracy modułu. 
Warto z tej funkcjonalności korzystać, gdyż 
bardzo szybko możemy sprawdzić, w jakim 
stanie znajduje się nasz układ. Stan pracy 
modułu możemy obserwować na diodach 
statusowych zabudowanych na module 
I/O lub w rejestrach statusowych dostęp-

nych z  poziomu programu sterującego. 
Diagnostyka może być bardzo rozbudowa-
na i obejmować sam moduł I/O, jak również 
poszczególne tory pomiarowe, stany alar-
mowe czy wystąpienia zwarcia, przeciążenia 
lub rozwarcia pętli pomiarowej. Wszystkie 
informacje diagnostyczne układu I/O mogą 
znaleźć się na ekranach synoptycznych syste-
mów SCADA i dają służbom odpowiedzialnym 
za utrzymanie ruchu klarowną informację 
w jakim węźle, na jakim module i w którym 
torze pomiarowym wystąpił błąd. •

VV VersaMax IP

VV PAC8000 IO

VV VersaMax IO
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→→ Wizualizacja i sterowanie  
w kompaktowych rozmiarach  
i atrakcyjnej cenie

Panele operatorskie HMI (Human Machine Interface) służą do wizualizacji stanu, nadzoru oraz sterowa-
nia pracą pojedynczych maszyn, jak też całych instalacji przemysłowych. Dzięki wysokiej funkcjonalności 
i intuicyjności zastępują klasyczne układy budowane w oparciu o przyciski, sygnalizatory i przełączniki. 
Na rynku systemów automatyki działa wielu dostawców i wybór dobrego produktu nie jest łatwy. W po-
niższym artykule zostały opisane sprawdzone w setkach aplikacji panele operatorskie marki Astraada, 
które oferowane są przez firmę ASTOR. Ich głównym wyróżnikiem jest wysoka jakość wykonania i rozbu-
dowana funkcjonalność przy zachowaniu atrakcyjnej ceny. Dużym atutem jest również intuicyjne opro-
gramowanie narzędziowe, które dostępne jest bezpłatnie i w języku polskim.

Nowości w panelach Astraada HMI:
•	 oprogramowanie narzędziowe dostępne 

również w polskiej wersji językowej,
•	 obsługa automatycznego przydziela-

nie pamięci (adresów) dla zmiennych 
wewnętrznych,

•	 obsługa kodów kreskowych 1D i 2D,
•	 obsługa szyfrowania wiadomości e-mail,
•	 możliwość przesyłania podsumowań 

dla alarmów i zdarzeń produkcyjnych 
przez e-mail.

autor: Paweł Podsiadło
Specjalista ds. systemów 
sterowania i sieci 
przemysłowych, ASTOR

pawel.podsiadlo@astor.com.pl 

Przemysłowe wykonanie – mniej niż 3% 
zwrotów gwarancyjnych w okresie 5 lat

Oferta Astraada zawiera najbardziej popularne 
przekątne dotykowych ekranów operatorskich od 
4” do 15”. Niezawodną pracę w trudnych warunkach 
środowiskowych gwarantuje wzmocniony aluminio-
wą ramą front o stopniu ochrony IP66, możliwość 
pracy w szerokim zakresie temperaturowym od – 10 
do +50°C oraz odporność na wstrząsy i wibracje. 
Seria paneli AS43, która jest dostępna w sprzedaży 
od ponad 5 lat, cechuje się bardzo niską awaryj-
nością, poniżej 3%. Panele objęte są standardowo 
24-miesięcznym okresem gwarancji z opcją prze-
dłużenia. W przypadku awarii panelu firma ASTOR 
dostarcza model zastępczy nawet w 24h, do czasu 
wyjaśnienia zgłoszenia gwarancyjnego. Komunikacja z praktycznie każdym 

urządzeniem
Panele Astraada pozwalają na obsługę ponad 

300 protokołów komunikacyjnych wykorzysty-
wanych w sieciach szeregowych oraz Ethernet. 
Ciągle rozbudowywana lista protokołów pozwala 
na wymianę danych z większością urządzeń au-
tomatyki dostępnych na naszym rynku. Wśród 
nich można wymienić takich dostawców jak: GE 
Automation&Controls, Siemens, Allen Bradley, 
Mitsubishi, Omron, Schneider, Honeywell czy 
Moeller. Dla najbardziej popularnych firma ASTOR 
udostępnia bezpłatnie instrukcje konfiguracji w ję-
zyku polskim, które zawierają sprawdzone sposoby 
konfiguracji krok po kroku. Standardowo panele 
wyposażone są w porty szeregowe, Ethernet, USB 
oraz slot MicroSD. Obsługiwane są także urządzenia 
peryferyjne: drukarki, skanery kodów kreskowych, 
wagi przemysłowe, myszka, klawiatura, pamięć 

mailto:tomasz.kochanowski@astor.com.pl
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przenośna. Warto również wspomnieć o możliwości nawią-
zania połączenia zdalnego, np. w celach serwisowych. Jest 
to realizowane w oparciu o protokół VNC (zdalny podgląd 
ekranów operatora) oraz FTP (pobieranie i wgrywanie plików 
CSV/TXT z danymi procesu i nastawami). 

Intuicyjne oprogramowanie narzędziowe 
w angielskiej i polskiej wersji językowej

Do tworzenia ekranów wizualizacyjnych wykorzystuje 
się bezpłatne oprogramowanie Astraada HMI CFG. Brak 
licencjonowania pozwala na ciągłe podnoszenie funkcjonal-
ności poprzez bezpłatne aktualizacje. W celu precyzyjnego 
odwzorowania na ekranie sterowanego obiektu, przygoto-
wana została biblioteka gotowych elementów graficznych. 
Zawiera ona dziesiątki obiektów takich jak: urządzenia prze-
mysłowe, zawory, przyciski, kontrolki i zbiorniki. Możliwe 
jest również tworzenie własnych bibliotek poprzez import 
plików w formatach: bmp, jpg, jpeg, gif, wmf, svg, png. 
Przy ich pomocy można przedstawić bardzo dokładnie 
to, co dzieje się na instalacji. Środowisko oferuje funkcje, 
które jeszcze do niedawna były dostępne tylko w zaawan-
sowanych systemach SCADA, np: edytor skryptów (makra), 
alarmowanie, obsługa receptur, rejestracja i analiza pracy 
obiektu, automatyczne skalowanie do wielkości ekranu, 
harmonogramy, symulator i tester aplikacji, system lo-
gowania operatorów, obsługa aplikacji wielojęzycznych.

Szybki i łatwy dostęp do wsparcia technicznego
W oprogramowaniu dostępny jest mechanizm pomocy 

zawierający szczegółowy opis funkcji i obiektów oraz frag-
menty kodu, które można wykorzystać w aplikacji wizualiza-
cyjnej. Łącznie pomoc zawiera ponad 500 tematów i ponad 
1000 zdjęć. Aby nauka tworzenia aplikacji wizualizacyjnych 
była szybka i intuicyjna, firma ASTOR opracowała również 
podręczniki „pierwsze kroki”, karty katalogowe, artykuły 
bazy wiedzy w języku polskim oraz szkolenia stacjonarne 
i e-szkolenia. •

MOŻESZ WIĘCEJ
NIŻ PRZYPUSZCZASZ
Kluczowa instalacja i stary system sterowania?

Ryzyko, którego nie opłaca się podejmować!

Technologie się starzeją. Inżynierowie, którzy je wdrożyli 

i obsługiwali przez długie lata też nie pozostają młodzi. 

Zagwarantowanie dostępności części zamiennych oraz 

wsparcia technicznego dla starych rozwiązań staje się coraz 

trudniejsze. Dlatego ASTOR zaleca  migrację systemów 

sterowania z GE Fanuc 90-30 do GE PACSystems RX3i - 

rozwiązań z 5-letnią gwarancją producenta. 

Wykorzystaj posiadane zasoby i niskim kosztem zapewnij 

w swoim zakładzie zgodność z nowymi standardami i spokój 

na kolejne długie lata. Możesz więcej niż przypuszczasz.

www.astor.com.pl/migracja
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→→ Systemy monitoringu 
energii elektrycznej 
w branży wodociągowo 
– kanalizacyjnej, cz. 1

Wykorzystaj systemów monitoringu mediów do poprawy efek-
tywności energetycznej.

VV EnVidis Starter – urządzenie służące do pomiaru 
zużycia energii elektrycznej

»» Najważniejszą zasadą, jaką należy mieć na 
uwadze w przypadku chęci zrealizowania działań 
mających przynieść oszczędności związane ze zu-
życiem energii elektrycznej oraz innych mediów 
produkcyjnych jest fakt, że aby efektywnie prowa-
dzić te działania, konieczne jest posiadanie precy-
zyjnych informacji o tym, jak to zużycie kształtuje 
się w czasie oraz w kontekście do innych procesów 
zachodzących w przedsiębiorstwie. Bez tej wie-
dzy działania proefektywnościowe będą bardzo 
utrudnione. Zasada ta dotyczy również obszarów 
związanych z procesami prowadzonymi w obrębie 
obiektów wodociągowo-kanalizacyjnych i ma bardzo 
duże znaczenie, biorąc pod uwagę, że zwykle są 
to miejsca wykorzystujące urządzenia zużywające 
dużo energii elektrycznej, a koszt tego medium sta-
nowi dużą część całkowitych kosztów, jakie ponosi 
przedsiębiorstwo z tytułu prowadzonej działalności. 

Poprawa efektywności energetycznej 
w obrębie przepompowni wody/ścieków

Pierwszym obszarem, który pozwala wypraco-
wać znaczne oszczędności w przedsiębiorstwach 
zajmujących się uzdatnianiem wody, czy oczysz-
czaniem ścieków jest poprawa efektywności pracy 
przepompowni. Wiąże się to oczywiście z faktem, że 
w obrębie tych obiektów pracują urządzenia wysokiej 

mocy – silniki napędzające pompy mają często moc 
dochodzącą do kilkuset kilowatów. Ponadto, w ob-
rębie jednej przepompowni może pracować bateria 
pomp, składająca się z kilku urządzeń pracujących 
w różnym systemie – często równocześnie. Sprawia 
to, że procesy związane z transportem wody/ścieków 
generują bardzo wysokie koszty, a jednocześnie już 
niewielka poprawa efektywności pracy tych obiek-
tów może przynieść wymierne korzyści finansowe.

Aby możliwe było pozyskanie informacji o ener-
gochłonności urządzeń, takich jak pompy, konieczne 
jest monitorowanie dwóch parametrów opisujących 
ich pracę – zużycie energii elektrycznej oraz ilość 
przepompowanego medium. Zestawienie tych da-
nych ze sobą pozwala wyznaczyć tzw. współczynnik 
energochłonności opisywany w następujący sposób:

k E
V

=

k kWh
m3









 – �współczynnik efektywności energe-

tycznej
E kWh [ ]  – �ilość energii elektrycznej zużytej przez 

pompę w jednostce czasu (minuta, go-
dzina, itd.)

V m [ ]3 – ��objętość przepompowanego medium 
(woda, ścieki, itp.)

Tak sformułowana definicja współczynnika ener-
gochłonności pociąga za sobą konieczność pozy-

CZAS E [kWh] V [m3] k [kWh/m3]
13:21 8,30 12,71 0,653
13:22 8,39 12,64 0,664
13:23 8,37 12,66 0,661
13:24 8,43 12,50 0,674
13:25 8,48 12,52 0,677
13:26 8,55 12,53 0,682
13:27 8,67 12,51 0,693
13:28 8,72 12,47 0,699

VV Tabela 1. Przykład wyznaczenia współczynnika energochłonności

autor: Mateusz 
Zajchowski

Młodszy specjalista 
ds. monitoringu mediów, 
ASTOR

mateusz.zajchowski@astor.
com.pl
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VV Przykładowy wykres zmienności współczynnika energochłonności

skania precyzyjnych informacji o chwilowej wartości 
mocy pobieranej przez pompę i ilości medium jakie 
przepompowała. 

Powyżej została przedstawiona analiza współ-
czynnika energochłonności dla przykładowych 
informacji o zużyciu energii elektrycznej oraz wy-
datku pompy, mierzonych w interwałach jednomi-
nutowych. Wgląd w charakterystykę zmienności 
współczynnika w czasie pozwala na podjęcie decyzji 
o remoncie lub przeglądzie urządzenia w sytuacji 
gdy współczynnik ten wzrośnie do nieakceptowal-
nego poziomu. Jednocześnie monitorowanie tego 
współczynnika w czasie rzeczywistym pozwala na 
przewidzenie zbliżającej się awarii lub szybkie jej 
wykrycie, gdy ta już wystąpiła. Prowadzi to to ob-
niżenia kosztów i zwiększenia dostępności urządzeń 
wykorzystywanych w obrębie przedsiębiorstwa.

Pomiar zużywanej energii elektrycznej (oraz 
innych parametrów) możliwy jest z wykorzysta-
niem dedykowanych urządzeń, takich jak anali-
zatory zużycia energii elektrycznej. Ważne jest, 
aby udostępniały możliwość odczytu mierzonych 
parametrów z poziomu aplikacji nadrzędnej (wy-
korzystując, na przykład protokół Modbus TCP). 
Przykładowym urządzeniem, który może zostać 
wykorzystane do tego celu jest EnVidis Starter – 
gotowe do wdrożenia i uruchomienia urządzenie, 
przydatne, jeżeli w miejscu pomiaru zużycia energii 
elektrycznej nie ma miejsca na umieszczenie ana-
lizatora energii w istniejącej szafie sterowniczej. 
Dostęp do mierzonych parametrów jest zapewniony 
poprzez protokół Modbus TCP, a wykorzystanie do 
komunikacji interfejsu Ethernet ułatwia wdrożenie 
urządzeń do systemu monitoringu.

Drugi parametr – przepływ – jest możliwy do 
wyznaczenia z wykorzystaniem szerokiej gamy urzą-
dzeń pomiarowych – przepływomierzy elektroma-
gnetycznych, ultradźwiękowych, ciśnieniowych, itd. 
Również i w tym przypadku istotna jest możliwość 
przekazania, w sposób automatyczny, informa-
cji o wielkości mierzonego parametru do systemu 
nadrzędnego (wizualizacja). W ten sposób możliwe 
będzie zestawienie ze sobą danych o zużywanej 
energii elektrycznej oraz przepływie, co finalnie 
będzie prowadzić do wyznaczenia współczynnika 
energochłonności. 

Korzyści wynikające ze znajomości 
współczynnika energochłonności 
energetycznej

Znajomość chwilowych wartości parametrów, 
o których jest mowa, pozwala w czasie rzeczy-
wistym kontrolować stan pracy monitorowanych 
urządzeń – pomp. Wartość współczynnika energo-

chłonności oraz jego zmienności w czasie pozwala 
na bardzo precyzyjną analizę pracy monitorowanego 
obiektu. W pierwszej kolejności – precyzyjna zna-
jomość ilości energii, jaka jest zużywana w danym 
miejscu – pozwala na obliczenie dokładnych kosz-
tów jego pracy. 

Znacznie większe możliwości daje zestawienie 
informacji o zużywanej energii z danymi o ilości 
przepompowanego medium – wyznaczenie współ-
czynnika energochłonności. Parametr ten opisuje 
wprost wydajność, z jaką pracuje dane urządzenie 
i pozwala monitorować na bieżąco jego kondycję. 

Stopniowe pogarszanie współczynnika ener-
gochłonności (przepompowanie 1m3 medium wy-
maga zużycia coraz większej ilości energii) może 
być informacją o postępującym zużyciu elementów 
wchodzących w skład pompy, a skokowe jego po-
gorszenie może świadczyć o zbliżaniu się awarii. 
Informacje te mogą posłużyć do planowania prze-
glądów, czy remontów takich obiektów, co z jednej 
strony będzie prowadzić to zmniejszenia średniego 
zużycia energii elektrycznej, a z drugiej – zmniejszy 
prawdopodobieństwo wystąpienia awarii, które 
mogą być fatalne w skutkach. 

Finalnie – działania te przyczyniają się do zmniej-
szenia kosztów pracy tego typu obiektów, generując 
znaczne oszczędności finansowe związane z obniże-
niem kosztów energii elektrycznej oraz zmniejsze-
niem częstotliwości występowania awarii. •
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→→ Tworzenie aplikacji klasy  
GeoSCADA… w erze przemysłowego 
Internetu Rzeczy

Prezentacja informacji w systemie SCADA z wykorzystaniem map znajduje obecnie szerokie zastosowa-
nie. Do grona branż korzystających z map terenu naturalnie należą użytkownicy systemów GIS (Geogra-
phical Information System) z branży wod-kan, dystrybucji energii czy też przedsiębiorstwa energetyki 
cieplnej. 

autor: Arkadiusz Rodak
Manager produktów 
Wonderware, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl 

autor: Marcin 
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»» Szereg korzyści wynikających z zastosowania 
systemu GeoSCADA mogą odnieść także przed-
siębiorstwa z zupełnie innych, wydawałoby się nie 
korzystających w codziennej pracy z map cyfrowych, 
branż takich jak rozproszone geograficznie zakłady 
produkcyjne, firmy lub działy logistyczne, fabryki 
zajmujące duże obszary (np. huty). Zastosowania 
systemu tej klasy możemy znaleźć także w inteli-
gentnych miastach (ang. Smart Cities), gdzie system 
GeoSCADA może nadzorować transport publiczny, 
monitoring skrzyżowań czy sieć rozproszonych pod-
ziemnych parkingów miejskich.

Realizacja aplikacji GeoSCADA 
w Platformie Systemowej Wonderware

Platforma Systemowa Wonderware jako narzę-
dzie bardzo elastyczne i pozwalające na tworzenie 
od prostych po rozproszone systemy SCADA daje 
także możliwość tworzenia aplikacji łączących zalety 
systemów GIS z systemami sterowania i monito-
ringu SCADA.

Aby rozpocząć tworzenie aplikacji z  dyna-
miczną obsługą map w Platformie Systemowej 
Wonderware, należy wykorzystać dostępną kon-
trolkę dedykowaną do wczytania i obsługi map. 

Następnie należy wybrać dostawcę, z którego map 
będziemy chcieli korzystać. Możemy wybrać tutaj 
spośród takich dostawców jak Google Maps czy Bing 
(dostawcy komercyjni), czy Open Street Map (Open 
Source), a także innych komercyjnych dostawców. 
Do przechowywania informacji o położeniu punktów 
oznaczanych na mapie, definicji ich typów oraz in-
formacji statusowych należy utworzyć prostą bazę 
danych (np. wykorzystując MS SQL Server). Ważnym 
aspektem przy tworzeniu tej klasy aplikacji jest 
zapewnienie kontrolowanego dostępu do Internetu 
ze względu na wykorzystywanie przez system map 
online oraz dostępu do danych z urządzeń i czuj-
ników tworzących przemysłowy Internet Rzeczy.

Do realizacji aplikacji będą potrzebne źródła 
danych z informacjami o położeniu obiektów na 
mapie. W przypadku punktów statycznych, takich 
jak np. obiekty wod-kan, sieci przesyłowe, itp., 
dane o obiektach będą pochodziły wprost z mapy. 
Natomiast w przypadku punktów ruchomych in-
formacje o lokalizacji mogą pochodzić z urządzeń 
nadawczo-odbiorczych typu GPS lub innych ob-
sługujących technologię Internetu Rzeczy (IIoT – 
Industrial Internet of Things), takich jak smart-
fony, smartwatche czy mini komputery takie jak 
Raspberry Pi).

Dynamicznie zmieniane dane procesowe osa-
dzone w kontekście obiektów (punktów na mapie) 
zarówno statycznych, jak i tych dynamicznych, będą 
pochodziły z systemów sterowania lub szeregu 
czujników. W przypadku urządzeń typu smart, po-
pularnym i bardzo efektywnym protokołem komu-
nikacyjnym do przesyłania danych jest protokół 
MQTT. Za aktualizację stanów obiektów fizycznych 
i informacji o ich lokalizacji w bazie danych odpowia-
dają adekwatnie do potrzeb przygotowane obiekty 
aplikacyjne w Platformie Systemowej Wonderware.

Wizualizacja GeoSCADA
W oknie aplikacji wizualizacyjnej najważniejszym 

elementem będzie kontrolka do obsługi map. Oprócz VV Proces tworzenia aplikacji GEO SCADA w Platformie Systemowej Wonderware
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osadzonej i skonfigurowanej kontrolki map, 
aplikacja wizualizacyjna musi odczytywać 
informacje z bazy danych i – w zależności od 
wyników – wyświetlać punkty na mapie i ak-
tualizować ich statusy i współrzędne. Poza 
tym aplikacja wizualizacyjna pozwala na 
kontekstowe wyświetlanie stacyjek sterują-
cych w zależności od wybranego punktu na 
mapie oraz zaprezentowanie danych takich 
jak alarmy czy trendy związane z wybranym 
punktem.

Kontrolka do obsługi map, którą można 
wykorzystać w oknie wizualizacji, pozwoli 
na wczytanie mapy spośród dostępnych 
dostawców oraz określenie widoku mapy 
i  jej skali z możliwością jej dynamicznego 
przeskalowywania. Na etapie tworzenia 
wizualizacji możliwa jest definicja warstw, 
na które zostają naniesione punkty z poło-
żeniem geograficznym oraz inne dowolnie 
konfigurowalne informacje kontekstowe. Po 
uruchomieniu aplikacji możliwe jest dyna-
miczne zarządzanie warstwami. 

Internet Rzeczy a aplikacje 
GeoSCADA

Rozwój urządzeń tworzących tak zwa-
ny Internet Rzeczy pozwala aktualnie na 
tworzenie systemów o cechach i funkcjo-
nalnościach, które jeszcze niedawno były 
niemożliwe lub bardzo trudne do osiągnięcia. 
Przykładem może być tutaj zastosowanie tak 
zwanych beacon’ów czyli urządzeń komuni-
kacyjnych niskiej mocy, które umieszczone 
w rozproszonych geograficznie obiektach 
(np. przepompowniach) będą komunikowały 
się ze smartfonem pracownika służb tech-
nicznych wykonującego przegląd i po jego 
przybyciu na obiekt pozwolą na dostarczenie 
kontekstowych informacji o stanie urządzeń 
oraz na przesłanie do centralnego systemu 
GeoSCADA potwierdzenia, że odpowiednia 
osoba przybyła na dany obiekt.

Innym zastosowaniem może być wyko-
rzystanie samego smartfona, który z wyko-
rzystaniem efektywnego protokołu MQTT 
będzie przesyłał do centrali informacje 
o położeniu odczytane z wbudowanego 
moduły GPS wraz z szeregiem informacji 
kontekstowych, które użytkownik będzie 
chciał udostępnić np. czy telefon jest po-
łączony z Internetem przez sieć komórkową 
czy Wi-Fi, albo jaki jest aktualny poziom 
naładowania baterii.

Korzyści
Do korzyści wynikających z zastosowa-

nia Platformy Systemowej w tworzeniu apli-
kacji GeoSCADA z całą pewnością możemy 
zaliczyć skalowalność, jaką daje oprogra-
mowanie, obiektowe podejście do tworzenia 
aplikacji i szybkość jej rozbudowy. W efekcie 
jesteśmy w stanie stworzyć jeden interfejs 
do prowadzenia nadzoru integrujący funkcje 
systemu SCADA i GIS.

Aktualnie wykorzystanie kontrolek 
do obsługi map wymaga od użytkownika 
napisania kilku skryptów, które pozwolą 
na obsłużenie mapy zgodnie z potrzeba-
mi. W nadchodzącym 2017 roku funkcjo-
nalność obsługi map zostanie wbudowa-

na w Platformę Systemową Wonderware 
i pozwoli na jeszcze szybsze i  łatwiejsze 
wdrożenie aplikacji GeoSCADA bez potrzeby 
tworzenia skryptów do obsługi mapy. •

„Przy budowaniu aplikacji, w której jest wiele powtarzalnych elementów, Platforma 
Systemowa Wonderware sprawdza się bardzo dobrze. Pozwala zdefiniować np. 
szablon reprezentujący pomiar temperatury, całe urządzenie, jak np. zespół pom-
powy (pompa z czujnikami przepływu i ciśnienia oraz napęd z pomiarem poboru 
prądu i logiką zliczania ilość cykli załączeń / wyłączeń) lub nawet całych obiektów 
technologicznych (przepompownia, węzeł cieplny). Dla aplikacji wykorzystującej 
mapy jako interaktywny nośnik informacji, takie szablony wystarczy rozbudować 
o kilka dodatkowych informacji, takich jak określona długość i szerokość geo-
graficzna, typ obiektu oraz jego status (informacje te będą wykorzystywane do 
reprezentacji ich na mapie) oraz o kilka skryptów, które będą się komunikowały 
z bazą danych i aktualizowały rekordy o pozycji czy stanie. Każdy obiekt, który był 
lub będzie utworzony z takiego szablonu od razu zacznie współgrać z mapą. Od 
wersji Platformy Systemowej Wonderware 2014, pisanie skryptów jest wspomagane 
przez mechanizm podpowiedzi składni dla funkcji wbudowanych w oprogramo-
wanie oraz języka .NET.”

Marcin Woźniczka, Starszy specjalista ds. Oprogramowania Przemysłowego, ASTOR

VV Przykład aplikacji SCADA w Platformie Systemowej Wonderware wykorzystującej aktywną obsługę 
map i Internetu rzeczy
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→→ Nowoczesna produkcja wsadowa  
w firmie Stepan

CELE:

•	 Wzrost efektywności operacyjnej
•	 Redukcja kosztów serwisowania systemu sterowania 

poprzez wdrożenie globalnie stosowanych rozwiązań 
i redukcja kosztów utrzymania ruchu

•	 Poprawa kontroli parametrów procesu, zwiększenie 
powtarzalności i jakości produktu

•	 Skrócenie czasu wprowadzania nowego produktu na 
rynek i redukcja odpadów

WYZWANIA:

•	 Bardzo krótki czas na wdrożenie i przełączenie systemu
•	 Restrykcyjne wymogi bezpieczeństwa, w przemyśle 

chemicznym
•	 Alarm and Interlock Management (system alarmów 

i blokad) zapewniający bezpieczeństwo instalacji 
i pracowników 

•	 Stworzenie symulatora odwzorowującego proces 
produkcyjny i pracę całej fabryki

PRODUKTY/USŁUGI:

•	 Wonderware InBatch
•	 Platforma Systemowa Wonderware 
•	 Wonderware InTouch
•	 Symulator Procesu Produkcyjnego

KORZYŚCI:

•	 Zwiększenie wydajności produkcyjnej/skrócenie cyklu 
produkcyjnego o ok. 2 godziny dla niektórych produk-
tów

•	 Precyzyjna kontrola parametrów procesu produkcyj-
nego

•	 Poprawa jakości i zwiększenie powtarzalności pro-
duktu
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»» Firma Stepan, działająca w  branży 
chemicznej, jest największym na świecie 
producentem aromatycznych polioli polie-
strowych. Zakłady produkcyjne znajdują się 
Ameryce Północnej, Chinach, Niemczech 
i w Polsce – w Brzegu Dolnym.

Dzięki wieloletniemu doświadczeniu 
i wiedzy oraz zastosowaniu innowacyjnych 
rozwiązań technologicznych, firma Stepan 
oferuje produkty najwyższej jakości, zapew-
niając tym samym łatwość ich przetwórstwa 
i doskonałe właściwości finalnych wyro-
bów. W ofercie przeznaczonej dla lokalnych 
i globalnych klientów znajdują się poliole 
poliestrowe do produkcji:
•	 płyt warstwowych i izolacyjnych z rdze-

niem z pianki polizocyjanurowej PIR,
•	 izolacyjnych pianek natryskowych,
•	 izolacji technicznych,
•	 C.A.S.E. (powłoki, kleje, uszczelniacze, 

elastomery),
•	 pianek elastycznych.

Wyzwania
W  branży chemicznej istnieje wiele 

wymogów w  zakresie zarządzania bez-
pieczeństwem procesów produkcyjnych. 
Dozowanie, mieszanie i obróbka surowców 
za pomocą reakcji chemicznych odbywa się 
w układzie zamkniętym, co podnosi bezpie-
czeństwo pracowników. Ponadto, system 
sterowania zapewniający przemyślane za-
rządzanie blokadami, jak i precyzyjne utrzy-
manie założonych parametrów procesu, 
zapewnia bezpieczeństwo pracowników, 
procesu produkcyjnego i wysoką jakość 
produktu końcowego.

Zadaniem personelu zakładu chemicz-
nego jest:
•	 planowanie i uruchamianie szarż,
•	 zarządzanie recepturami,
•	 śledzenie zużycia surowców,
•	 realizacja produkcji zgodnie ze stan-

dardami
•	 utrzymywanie wysokiej jakości produk-

tu, powtarzalnej w każdej szarży.
W niektórych zakładach produkcyjnych 

z branży chemicznej i spożywczej wiele ope-
racji wykonywanych jest manualnie; wpro-
wadzanie receptur do systemu, śledzenie 
zużycia surowców, raportowanie odbywa się 
za pomocą obiegu papierowych dokumen-
tów. Taki system charakteryzuje się niską 
wydajnością i jest często obarczony błędami.

celów operacyjnych i polityki zaawansowa-
nego bezpieczeństwa procesów produkcyj-
nych. Wonderware jest standardem w fa-
brykach Stepan na całym świecie, dlatego 
produkty Wonderware stały się głównymi 
składnikami systemu sterowania.

Inżynierowie z firmy Stepan poszuki-
wali integratora systemów do współpracy 
przy realizacji projektu. Jednym z kryteriów 
było posiadanie odpowiednich kompetencji, 
wykorzystywanie globalnych standardów 
i używanie metod programowania, które po-
zwolą sprawnie zaprogramować i wdrożyć 
zaawansowany system sterowania. Firma 
Control-Service spełniła wszystkie te kry-
teria, dlatego to właśnie jej powierzono 
wdrożenie systemu. 

Wonderware InBatch, realizując produk-
cję, wysyła sygnały sterujące do urządzeń 
oraz monituje ich stan, reagując dynamicz-
nie na występujące zdarzenia. Posiadając 

Zaletą systemów IT dedykowanych dla 
produkcji chemicznej czy spożywczej takich 
jak Wonderware InBatch jest pełna automa-
tyzacja obsługi receptur i realizacji procesu, 
dzięki sprzężeniu ich z systemami sterowania 
oraz wsparcie personelu – zarówno na etapie 
testowania receptur przed wprowadzeniem 
ich na produkcję, jak i podczas późniejszej 
optymalizacji parametrów produktów. 

Decyzja o wdrożeniu nowego systemu 
uwzględniała optymalizację kosztów pro-
dukcji, obniżenie kosztów serwisowania 
starego systemu sterowania, ale przede 
wszystkim skalowalność rozwiązania pod 
kątem rozbudowy zakładu.

Decyzja o wyborze rozwiązania 
i integratora

Pod uwagę brano jedyne, już sprawdzo-
ne, rozwiązanie, które pozwala na realizację 

VV Pracownicy Stepan Polska podczas przygotowania produkcji

VV Centralna dyspozytornia zakładu Stepan Polska



REFERENCJE

www.astor.com.pl/biuletyn36

BIULETYN AUTOMATYKI

kompletny model systemu zawierający informacje o su-
rowcach, InBatch odpowiedzialny jest za wszystkie aspekty 
zarządzania wsadami w tym: dobór urządzeń i uruchamianie 
wsadów na konkretnych urządzeniach, sterowanie proce-
sem, blokowanie i zwalnianie urządzeń, historia wsadów, 
zużycie materiałów, produkcja, zarządzanie na bieżąco 
szarżami i precyzyjne raportowanie produkcji w celu jej 
optymalizacji. 

„W oparciu o Wonderware InBatch można zbudować 
elastyczny system wsadowy począwszy od prostych, aż do 
najbardziej wymagających i złożonych procesów produkcyj-
nych. Dzięki wbudowanej integracji z Platformą Systemową, 
połączono system InBatch z Application Server’em oraz 
wizualizacją Wonderware InTouch, osiągając w efekcie 
kompaktowe środowisko produkcyjne zorientowane na 
łatwe i szybkie dostosowanie aplikacji do wymogów ryn-
ku.” – opowiada Damian Majchrowski, Inżynier Sprzedaży 
Systemów Sterowania w firmie Control-Service.

Korzyści z wdrożenia systemu
„InBatch pozwolił nam na lepszą optymalizację pro-

dukcji, skracając czas trwania cyklu oraz na skuteczniejszą 
kontrolę wszystkich parametrów, w tym parametrów jako-
ści. Umożliwił nam również lepszą kontrolę temperatury 
i ciśnienia, dla całego zakresu naszej produkcji. W przy-
padku niektórych produktów czas cyklu skrócił się nawet 
o 2 godziny. Przepustowość reaktora jest wyższa, bo nie 
występują problemy, których operatorzy nie znają i nie 
umieją rozwiązać. Teraz mogą podjąć działania i sami 
rozwiązać problem, gdy taki zaistnieje” – podsumowu-
je Connie DeSautelle, Corporate Engineering Specialist 
w firmie Stepan. 

Firma Stepan planuje dalszy rozwój zakładu, w oparciu 
o nowoczesne technologie wspierające produkcję, które 
sprawdzają się nie tylko w Brzegu Dolnym, ale w zakła-
dach Stepana na całym świecie – Azji, Ameryce Łacińskiej, 
Europie i Ameryce Północnej. •

KLUCZOWE ASPEKTY WDROŻENIA SYSTEMU:

Wykorzystanie odpowiedniego oprogramowania:
„Wonderware InBatch jest idealnym rozwiązaniem dla produkcji 
procesowej, w branżach takich jak farmacja i kosmetyki, chemia 
gospodarcza i przemysłowa oraz produkcja spożywcza. Klienci 
korzystający z Wonderware InBatch zwiększają wykorzystanie parku 
maszynowego, podnoszą efektywność operacyjną i skracają czas 
wprowadzania na rynek nowych produktów.” 

– Arkadiusz Rodak, Product Manager, ASTOR

Współpraca z kompetentnymi inżynierami z firmy Stepan
„Współpraca z inżynierami z firmy Stepan była bardzo owocna. Ich 
wiedza i doświadczenie, doskonała znajomość procesu, otwartość 
na nowe rozwiązania oraz nastawienie na wspólne osiąganie wy-
tyczonych celów, zdecydowała o sukcesie wdrożenia.” 

 – Damian Majchrowski, Inżynier Sprzedaży Systemów Sterowania w firmie 

Control-Service

Elastyczność integratora systemu w trakcie realizacji projektu
„Dostajemy od nich wsparcie, zawsze kiedy go potrzebujemy, kiedy 
tylko o nie prosimy. Dlatego dla nas, Control Service, nie jest tylko 
naszym dostawcą, ale naszym zaufanym partnerem.” 

 – Luis Felipe Rangel, Process Controls Engineer w firmie Stepan.

Stworzenie oprogramowania symulującego pracę całego zakładu pro-
dukcyjnego
 „Control-Service opracował symulator według naszych wytycznych: 
zrobili go tak dobrze, tak realnie odwzorowuje pracę zakładu, że 
mogliśmy dokładnie wszystko przetestować i poprawić parametry 
procesu produkcyjnego. Wynikiem optymalizacji układu, z użyciem 
symulatora, było skrócenie czasu cyklu produkcyjnego oraz poprawa 
jakości produktu. (…) Pierwsza partia produktu po wymianie sys-
temu na nowy była lepszej jakości niż taka sama, wyprodukowana 
z użyciem starego systemu.” 

– Luis Felipe Rangel, Process Controls Engineer w firmie Stepan.

VV Widok ekranu symulatora procesu produkcyjnego

redakcja: Damian Majchrowski
Control-Service

redakcja: Joanna Kowalkowska
ASTOR
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→→ Jak skutecznie podnosić kompetencje 
zespołów wdrażających systemy 
zarządzania produkcją?

»» Przedsiębiorstwo ARA PAP – integrator 
systemów automatyki – od kilkunastu lat 
oferuje swoje usługi w branży spożywczej. 
Idąc za wyzwaniami rynku, firma podjęła 
działania w celu rozwijania kompetencji 
w zakresie efektywnego wdrażania syste-
mów zarządzania produkcją. W tym celu 
stworzona została jednostka ARA MES 
Team. Jak sama nazwa wskazuje, głównym 
zakresem działań jest wdrażanie przez tę 
jednostkę systemów zarządzania produk-
cją klasy MES (Manufacturing Execution 
Systems). 

Wyzwania
AMT Sp. z o.o. została stworzona do 

realizacji projektów klasy MES, w  celu 
wsparcia firm inwestujących w nowocze-
sne systemy IT do zarządzania produkcją. 
Głównym celem zespołu było zwiększenie 
efektywności prowadzonych projektów, lep-

sza koordynacja oraz kontrola podjętych in-
westycji. Praca AMT skupia się na zapewnie-
niu jak najlepszej wydajności i jakości oraz 
sukcesywnym domykaniu prowadzonych 
projektów. Realizacja projektów dotyczy 
modernizacji systemów – w takim zakresie, 
aby zapewnić lepszą kontrolę procesów 
w przedsiębiorstwie przez zastosowanie 
rozwiązań MES.

Planowano także oszczędności czasowe 
i finansowe. Angażowanie innych pracow-
ników i odrywanie ich od bieżącej pracy 
również należało zredukować tak, aby wy-
specjalizowana jednostka odpowiedzialna 
za tego typu działania odciążała innych 
pracowników. 

Realizacja
Firma AMT podjęła wraz z  ASTOR 

współpracę już na poziomie prowadzo-
nych rekrutacji pracowników do powoła-
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nia jednostki ARA MES TEAM. Po wnikliwej 
ocenie dokumentacji, przeprowadzonych 
rozmowach oraz licznych spotkaniach, spo-
śród wielu kandydatów wyłoniła się grupa 
6 osób odpowiadających stawianym im 
kryteriom. Zespół otrzymał pakiet szko-
leń podstawowych, zaawansowanych oraz 
uzupełniających w ramach dodatkowych 
zagadnień. Dzięki temu nowo zrekrutowany 
zespół miał możliwość otrzymać niezbędne 
kompetencje techniczne związane z auto-
matyką i rozwinąć się w obszarze systemów 
klasy MES.

Realizacja pakietu szkoleń polegała 
na ustaleniu indywidualnej ścieżki oraz 
dopasowaniu terminów w sposób opty-
malny zarówno dla pracowników, jak 
i trenerów. Przebyte szkolenia i warsztaty  
z zakresu WW i MES w 2015 oraz 2016 roku 
obejmowały takie zagadnienia jak:
•	 Platforma Systemowa Wonderware 2014 

R2 cz. I – tworzenie aplikacji
•	 Platforma Systemowa Wonderware 2014 

R2 cz. II – tworzenie raportów
•	 Platforma Systemowa Wonderware 2014 

R2, cz. IV – ArchestrA Object Toolkit
•	 Platforma Systemowa Wonderware 2014 

R2, cz. V – administracja systemem
•	 Przemysłowa baza danych Wonderwa-

re Historian 2014R2, część I – analiza 
danych

•	 Przemysłowa baza danych Wonderware 
Historian 2014R2, część II – tworzenie 
aplikacji

Zrealizowano także następujące szkole-
nia i warsztaty z naciskiem na tematykę MES:
•	 System analizy przyczyn i czasów prze-

stojów maszyn oraz kontroli efektywno-
ści produkcji z wykorzystaniem Wonder-
ware Performance Software

•	 System statystycznej kontroli z wyko-
rzystaniem Wonderware MES Quality 

•	 System śledzenia i  zarządzania pro-
dukcją z wykorzystaniem Wonderware 
Operations Software

•	 Indywidualne szkolenie z zakresu MES 
dla AMT Sp. z o.o.

•	 Zarządzanie projektami MES.

Młodzi inżynierowie mieli okazję po-
znać najlepsze praktyki w projektowaniu 
aplikacji, a całą nabytą wiedzę natychmiast 
wykorzystać w rzeczywistym projekcie MES. 
Jednocześnie z przekazywaniem wiedzy me-

rytorycznej prowadzona jest analiza umie-
jętności pracowników firmy integratorskiej, 
aby maksymalnie wykorzystać potencjał 
danego pracownika.

Korzyści
Firma AMT po przebytej ścieżce szkoleń 

została pierwszym w Polsce integratorem, 
który ma pełne kompetencje w zakresie 
MES. Oprócz wartości rozwojowych dla da-
nych pracowników, czyli nabytych umie-
jętności i kompetencji, które wspomagają 
codzienne zadania na ich stanowiskach pra-
cy, jednym z większych sukcesów AMT było 
wdrożenie systemu sterowania produkcją 
z wykorzystaniem Platformy Systemowej 
Wonderware w firmie z branży mleczarskiej. 

„Warsztaty miały na celu wzbogacić 
uczestników o umiejętności niezbędne do 
realizacji projektów klasy MES. Owocem 
naszej współpracy oraz zrealizowanej ścież-
ki szkoleniowej, są nabyte kompetencje, 
które są obecnie wprost wykorzystywane 
w projektach realizowanych w zakładach 
produkcyjnych” – opowiada Jerzy Rybka, 
Kierownik Działu AMT.

W chwili obecnej firma zamierza reali-
zować instalację pilotażową MES u kolejne-
go klienta. Projekt będzie realizowany we 
współpracy z konsultantami ASTOR. 

Firma ASTOR zaplanowała indywidualną 
ścieżkę szkoleniową dla nowych pracowni-
ków AMT w ramach zdobycia wymaganych 
kompetencji. Szkolenia prowadzili wykwali-
fikowani trenerzy z obszerną wiedzą z zakre-
su automatyzacji produkcji i optymalizacji 
procesów. 

„Wiemy, że podstawą sukcesu w biz-
nesie jest kompetentny i zgrany zespół. To 
właśnie dlatego trenerzy Akademii ASTOR 
podczas szkoleń przekazują wiedzę prak-

tyczną, użyteczną w codziennej pracy au-
tomatyków i menedżerów, a koordynatorzy 
dbają, by kursy i warsztaty spełniały ocze-
kiwania Klientów, dopasowując program 
do aktualnych potrzeb przedsiębiorstw” 
– opowiada Małgorzata Stoch, kierownik 
Akademii ASTOR. 

Partnerstwo w rozwoju
„Stworzenie zespołu ARA MES Team to 

wynik zaufania, jakim darzymy naszego 
partnera biznesowego i szansa na kolej-
ne sukcesy dzięki relacjom partnerskim 
z ASTOR” – podsumowuje Jerzy Rybka, 
Kierownik Działu AMT.

Nabyta wiedza pracowników spraw-
dza się w praktyce, dlatego w najbliższej 
przyszłości planowany jest dalszy rozwój 
nabytych umiejętności pracowników AMT. 
Firma ASTOR wspiera także AMT w koordy-
nacji prowadzonych projektów. •

AUTOR:

Sandra Jakielska, ASTOR Gdańsk

„Warsztaty miały na celu wzbogacić uczestników 
o umiejętności niezbędne do realizacji projektów 
klasy MES. Owocem naszej współpracy oraz zre-
alizowanej ścieżki szkoleniowej, są nabyte kompe-
tencje, które są obecnie wprost wykorzystywane 
w projektach realizowanych w zakładach produk-
cyjnych”
Jerzy Rybka, Kierownik Działu AMT.



→	Zestaw szkoleniowy Astraada HMI
Producent: ASTOR 
Seria: Astraada HMI 
Numer katalogowy: AS44TFT0703-SZK 
 
 
 
 
 

→→ Dotykowy panel 7", TFT 800x480, 65535 kolorów, 1x Ethernet, 2x COM, 2x USB
→→ Zasilacz impulsowy 30W
→→ Szkolenie online w postaci 13 filmów
→→ Oprogramowanie narzędziowe w angielskiej i polskiej wersji językowej
→→ Zestaw podręczników, informatorów technicznych i przykładowych aplikacji

→	Oprogramowanie do zbierania i analizy 
danych procesowych
producent: Wonderware 
seria: Historian Express + Historian InSight 
numer katalogowy: 17-0600 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ Obsługa 100 zmiennych
→→ Automatyczne gromadzenie danych z dowolnego źródła
→→ Zdalny dostęp do danych, analiz i raportów 
→→ Współpraca z przeglądarkami internetowymi obsługującymi 

HTML5
→→ Wbudowane mechanizmy kompresji danych
→→ Spersonalizowana prezentacja analizowanych danych
→→ Możliwość udostępniania analiz innym użytkownikom

→	Komputer przemysłowy Astraada PC
producent: ASTOR 
seria: Astraada panel PC 
numer katalogowy: AS47C17-PR 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

→→ Procesor Intel Core 2 Duo P8400 2.24 GHz
→→ 17” rezystywny ekran dotykowy IP65
→→ Rozdzielczość 1280x1024 px
→→ System operacyjny Windows 7 Professional 
→→ Pamięć 4GB
→→ Dysk twardy 320 GB
→→ 2x RS-232, 1x RS422/485
→→ 2x GbE

–60%2470 PLN

990
pln netto

–31%9410 PLN

6 490
pln netto

–25%10 670 PLN

7 900
pln netto

ZAKUPY 
24H/7

ATRAKCYJNE 
PROMOCJE

SZEROKA OFERTA 
PRODUKTÓW

WSPARCIE 
TECHNICZNE ASTOR

NOWOŚCI I PROMOCJE W SKLEPIE INTERNETOWYM FIRMY ASTOR www.astor.com.pl/sklep



→  www.astor.com.pl/sklepSKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKĄ PRZEMYSŁOWĄ

→	Kompaktowy sterownik PLC – zestaw 
startowy
producent: GE Intelligent Platforms 
seria:VersaMax Micro 
numer katalogowy: IC200TBX164-PR 
 

 
 

→→ 2x RS232
→→ 40 DI (24 VDC), 24 DO przekaźnikowe (2 A)
→→ możliwość rozbudowy o 4 moduły rozszerzeń
→→ zabezpieczenie przed zwarciem i przeciążeniem
→→ oprogramowanie narzędziowe Proficy Machine Edition
→→ kabel komunikacyjny
→→ podręcznik użytkownika
→→ gwarancja 24 miesiące

→	Gigabitowy switch Ethernet
producent: ASTOR 
seria: Astraada Net 
numer katalogowy: JET-NET-5010G-PR 
 

 
→→ 7x RJ45 (100-TX) + 3x RJ45/SFP (100/1000–X)
→→ Redundancja: RSR (Ring), MSR, RDH
→→ Konfiguracja: WWW (SSL), Telnet (SSH)
→→ Zarządzanie siecią: Korenix NMS, Modbus TCP
→→ Rezerwowe zasilanie 12...48 VDC
→→ Solidna aluminiowa obudowa IP31
→→ Zakres temperatur pracy: – 20...70°C
→→ Gwarancja: 54 miesiące

→	Kompaktowy przemiennik 
częstotliwości o mocy 0,7 kW
producent: Astraada 
seria: Astraada DRV-22 
numer katalogowy: AS22DRV20C7-PR 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

→→ moc: 0,7 kW
→→ zasilanie: 230 VAC
→→ sterowanie wektorowe bez sprzężenia zwrotnego
→→ wbudowane I/O: 4 DI, 1 HDI, 3 DO, 2 AI, 2 AO
→→ wejścia w logice dodatniej/ujemnej
→→ interfejs RS485 z obsługą Modbus RTU
→→ montaż książkowy, na szynie DIN
→→ bezpłatne oprogramowanie Astraada DRV CFG

→	Ekonomiczny robot SCARA  
+ EPSON Watch gratis
producent: EPSON 
seria: SCARA LS 
numer katalogowy: LS20-AO4S RC90 ZE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ udźwig 20 kg
→→ zasięg do 1000 mm
→→ łatwy do programowania i obsługi
→→ długi cykl życia oraz najwyższa niezawodność
→→ bezpłatny symulator PC+
→→ prosty język programowania SPEL+
→→ w zestawie wydajmy i kompaktowy kontroler EPSON RC90
→→ szybszy i bardziej elastyczny od układów liniowych

–30%530 PLN

369
pln netto

cena specjalna

71 400
pln netto

–30%2780 PLN

1950 
pln netto

–77%

4210 PLN

950
pln netto

Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR
• Promocja obowiązuje do 31.03.2017 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z o.o. Wszystkie prawa zastrzeżone
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Szkolenia z zakresu oprogramowania przemysłowego

GRUPA 
PRODUKTOWA

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

WONDERWARE System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz.1 – 
tworzenie i serwisowanie aplikacji ITP 3 2100

Gdańsk
Kraków
Poznań
Warszawa

14.02; 08.08
30.01; 15.05; 09.10
03.04
06.03; 20.06; 11.09; 
20.11 

WONDERWARE System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz.2 – 
zagadnienia zaawansowane ITZ 3 2180

Gdańsk
Kraków
Szczecin
Warszawa

21.02; 22.08
20.03; 23.10
11.10; 
25.09; 04.12 

WONDERWARE Platforma Systemowa Wonderware cz.1 – tworzenie 
aplikacji WSP1 3 2180

Gdańsk
Kraków
Szczecin
Poznań
Warszawa

11.04; 10.10
13.03; 26.06; 6.11 
03.11
07.06
30.01; 22.05; 16.10 

WONDERWARE Platforma Systemowa Wonderware cz.2 – tworzenie 
raportów WSP2 2 1900

Gdańsk
Kraków
Szczecin

25.04; 17.10
29.05; 25.09; 09.11
27.11

WONDERWARE Platforma Systemowa Wonderware cz.3 – bieżąca 
analiza danych WSP3 1 1100 Kraków

Szczecin
31.05; 27.09 
28.11

WONDERWARE Platforma Systemowa Wonderware cz.4 – Archestra 
Object Toolkit AOT 2 1900 Kraków 11.12

WONDERWARE Platforma Systemowa Wonderware cz.5 – 
administracja systemem WSP5 2 1850 Kraków 10.04; 04.12

WONDERWARE Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz.1 
– analiza danych SQLP 2 1850

Gdańsk
Kraków
Poznań
Warszawa

13.06; 12.12
13.02; 20.09 
09.03
05.10

WONDERWARE Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz.2 
– tworzenie aplikacji SQLZ 2 1850

Gdańsk
Kraków
Szczecin

20.06; 19.12
15.02; 22.09 
16.05

WONDERWARE Obsługa i programowanie systemu zarządzania 
produkcją wsadową Wonderware InBatch INB 3 2300 Warszawa 20.03;6.11 

WONDERWARE System śledzenia i zarządzania produkcją – 
Wonderware Operations Software WOS 3 2550 Gdańsk 

Kraków
04.04; 03.10
08.05; 27.11

WONDERWARE
System analizy przyczyn i czasów przestojów maszyn 
oraz kontroli efektywności produkcji – Wonderware 
Performance Software

WPS 1 1350 Gdańsk
Kraków

07.04; 06.10
11.05; 30.11

WONDERWARE System statystycznej kontroli procesu – Wonderware 
Quality MESQ 2 3750 Gdańsk

Kraków
05.12
24.05

PROFESAL Profesal Maintenance – Konfiguracja i administracja 
systemem CMMS CMMS 2 1500 Kraków 12.06

 Szkolenia z zakresu robotów przemysłowych

GRUPA 
PRODUKTOWA

NAZWA KURSU KOD KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

KAWASAKI Obsługa i programowanie robotów Kawasaki – Kurs 
dla użytkowników – część 1 KAW1 2 2800 Kraków 20.02; 24.04, 19.06; 

18.09; 20.11 

KAWASAKI Obsługa i programowanie robotów Kawasaki – Kurs 
dla użytkowników – część 2 KAW2 2 2900 Kraków 22.02; 26.04, 21.06; 

20.09; 20.11 

KAWASAKI Obsługa i programowanie robotów Kawasaki – kurs 
dla integratorów KAW-INT 3 3000 Kraków 27.03; 29.05; 02.10

KAWASAKI Obsługa i serwisowanie robotów przemysłowych 
Kawasaki – kurs dla Służb Utrzymania Ruchu KAW-UR 2 4500 Kraków

Termin szkolenia 
ustalany jest 
indywidualnie

KAWASAKI Zrobotyzowane systemy spawalnicze Kawasaki – 
konfiguracja i programowanie KAW-SPAW Termin, zakres i cena szkolenia ustalane są indywidualnie

EPSON Obsługa i programowanie robotów EPSON Scara EPSON 2 2700 Kraków 13.03; 26.06; 23.10 

→→ Terminarz szkoleń 
Akademii ASTOR 2017

www.astor.com.pl/szkolenia
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Szkolenia z zakresu systemów sterowania i sieci przemysłowych

GRUPA 
PRODUKTOWA

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

ASTRAADA Programowanie sterowników ASTRAADA ONE 
w środowisku Codesys SAO 2 1200

Gdańsk
Kraków
Poznań
Warszawa
Wrocław

15.11
27.02; 22.05; 25.09; 
04.12
05.04
28.06
12.10

ASTRAADA Konfigurowanie i programowanie serwonapędów 
Astraada ASRV 1 800 Kraków 24.05, 27.09, 06.12

ASTRAADA Przemienniki częstotliwości Astraada FA 1 800 Kraków 07.03; 17.10
ASTRAADA Panele operatorskie Astraada PA 1 800 Kraków 08.03; 18.10

GE Automation
& Controls Podstawy programowania sterowników PLC GE-1 1 900

Gdańsk
Kraków
Warszawa
Wrocław

18.01; 12.07
22.03 
10.04, 02.10
29.05

GE Automation
& Controls

Programowanie sterowników PLC –  
kurs dla Integratorów Systemów GE-IS 2 1800

Bielsko-Biała
Gdańsk
Kraków
Szczecin
Warszawa
Wrocław

06.06; 12.12
14.03; 12.09
23.03
20.04
11.04 
30.05

GE Automation
& Controls

Konfigurowanie i diagnostyka sterowników PLC – 
kurs dla Służb Utrzymania Ruchu GE-SUR 3 2300

Bielsko-Biała
Poznań
Gdańsk
Warszawa

14.03; 9.05; 19.09; 14.11 
06.12
16.05; 21.11
03.10

GE Automation
& Controls  Proficy HMI/SCADA Cimplicity CIM-PE1 2 1900 Kraków 20.09;

GE Automation
& Controls Sterowniki PLC w sieciach przemysłowych GEFZAW 2 1900 Bielsko-Biała 20.06

GE Automation
& Controls

System gorącej rezerwacji PACSystems  
High Availability PAC-HSR 1 1600 Kraków 20.04

Horner Sterowniki Horner APG HE-1 1 800 Kraków
Poznań

13.04, 07.09 
22.06

Satel Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) – projektowanie, 
konfiguracja, serwisowanie SATELLINE 1 900 Kraków

Szczecin
05.06
14.09

Satel Sieci bezprzewodowe 2 (Satellar) – projektowanie, 
konfiguracja, serwisowanie SATELLAR 1 900 Kraków

Szczecin
06.06
15.09

 Szkolenia biznesowe

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

Wskaźnik OEE – podnoszenie efektywności parku maszynowego OEE 2 1900 Gdańsk 11.01; 01.08

Zarządzanie projektami MES PM-MES 2 2000 Gdańsk 07.03; 05.09

Łańcuch Dostaw – Prognozowanie i planowanie LD 2 1950 Gdańsk 09.02; 05.07

Budowanie Strategii Utrzymania Ruchu BSUR 1 1000 Gdańsk 08.02; 04.07

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu maszyn wg 
Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE BM-O 1 1100 Gdańsk 25.01

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie dla 
integratorów maszyn BM-INT 2 1800 Gdańsk 21.03

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie dla 
producentów maszyn BM-PM 2 1800 Gdańsk 23.05

Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu maszyn – 
szkolenie dla użytkowników maszyn BM-EU 2 1800 Gdańsk 19.07

Wymagania bezpieczeństwa układów sterowania  
wg PN-EN ISO 13849-1 BM-US 2 1800 Gdańsk 19.09
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→→ Innowacja = motywacja + zmiana + efekt 
ekonomiczny 

W DNA innowacji zapisana jest zmiana oraz ciągłe poszukiwanie nowych rozwiązań. Z perspektywy 
przedsiębiorcy, który wprowadza innowacje do polskiego przemysłu, zaryzykuję stwierdzenie, że to wła-
śnie dzięki innowacjom nastąpiła ewolucja i dzisiejszy świat wygląda tak, a nie inaczej. 

»» O innowacjach mówi się często i to w różnych 
kontekstach. Stąd też zapisanych zostało wiele 
definicji, które wyjaśniają, co to jest innowacja. 
Sięgając do łaciny – innovare, to tworzenie czegoś 
nowego. Idąc dalej, innowacja to każda zmiana, 
dzięki której nasze życie staje się łatwiejsze, zyskuje 
nową jakość. Dzięki innowacyjnemu myśleniu po-
wstaje nowy produkt czy usługa. Żeby tak się stało, 
potrzebna jest motywacja do zmian, ulepszeń, ale 
też chęć i pasja do innowacji. 

Według jednego z klasyków tematu, Petera 
Druckera 1 – „innowacja jest szczególnym narzę-
dziem przedsiębiorców, za pomocą którego ze zmia-
ny czynią oni okazję do podjęcia nowej działalności 
gospodarczej lub świadczenia nowych usług”. I da-
lej: „innowacja nie musi być techniczna, nie musi 
być nawet czymś materialnym”. 

Z moich wieloletnich obserwacji wynika, że nam, 
Polakom, cały czas jeszcze się chce. Mamy zapał, 
którym można by obdzielić pół Europy. Mamy moż-
liwości. Mamy wiedzę i potencjał intelektualny. Na 
Zachodzie ludzie są raczej ‘zblazowani’. To jest duże 
wyzwanie: odnieść sukces, osiągnąć wysoki poziom 

zamożności i nadal chcieć. My mamy wciąż sporo do 
zrobienia. I ten nasz nieco młodzieńczy zapał daje 
nam przewagę konkurencyjną. Gdy się do czegoś 
dąży, głód nienasyconych jest po prostu genialny. 
Prawie 30 lat automatyzuję Polskę i widzę, że mam 
nadal pracy na co najmniej 20 lat. To jest moty-
wacja moja i wielu Polaków. I ogromna szansa na 
powstawanie kolejnych innowacyjnych rozwiązań. 

Do wprowadzenia innowacji konieczna jest 
współpraca, np. na polu nauka – biznes. Z punktu 
widzenia firmy, która działa w warunkach wolnego 
rynku, prawdziwa innowacja polega na tym, że naj-
pierw musimy wypracować pieniądze, które następ-
nie zamieniane są na pracę badawczą, tzw. ‘Research 
& Development’. Kiedy to się stanie, a wynik pracy 
uda się z powrotem zamienić na pieniądze – to wtedy 
mówimy o innowacji. Może ona przybrać postać 
produktu lub usługi, która się dobrze sprzedaje, 
albo oszczędności, które z tej pracy uzyskujemy. 
Innowacja przybiera taki cykl: pieniądze → praca 
badawcza → pieniądze. Praca w takim cyklu jest 
możliwa, jeśli na początku założymy, że prawdziwa 
innowacyjność uwzględnia ryzyko. W sensie komer-
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cyjnym – jeden pomysł wychodzi, dziewięćdziesiąt 
dziewięć – nie, ale właśnie ten jeden nie udałby się, 
gdybyśmy nie sfinansowali pozostałych dziewięć-
dziesięciu dziewięciu. Ten setny pomysł często staje 
się sukcesem. Warto więc ryzykować. 

Opisana powyżej ścieżka tworzenia innowacji 
jest wydajniejsza niż wspieranie innowacyjności 
przez Unię Europejską. Dlaczego? Jeśli mówimy 
o czymś innowacyjnym, to mówimy na poziomie 
badań, nie mogąc przewidzieć wyników, które się 
osiągnie. Gdybyśmy taką pewność mieli, to nie robi-
libyśmy innowacji. System dofinansowania unijnego, 
który ja znam z lat minionych, pokazuje, że dotacje 
mające innowacyjność rozwijać, tę innowacyjność 
zabiły. Powstaje pytanie: kiedy innowacja przestaje 
być innowacją? 

Jako przykład podam, że jeden z rodzimych 
producentów, który produkuje technologie dla 
światowego przemysłu, wykonał najnowszy model 
urządzenia i przetestował go. Kiedy zobaczył efekty, 
zamiast wypuścić urządzenie na rynek, wprowadził 
je w system dofinansowania unijnego, gdyż był pe-
wien, że prototyp działa. Przejście przez procedury 
opóźnia implementację innowacji i efekt był taki, że 
urządzenie – zamiast zarabiać – czekało, aż urzędni-
cy europejscy zweryfikują cały proces i uznają: Tak, 
to urządzenie jest innowacyjne, a przedsiębiorca 
może uzyskać dofinansowanie. Na taki tryb pracy 
mogą sobie pozwolić najwięksi. 

Małe firmy często nie mają kapitału, żeby stwo-
rzyć rozwiązanie czy produkt, przetestować i zgłosić 
do dofinansowania unijnego. Znam przykład mniej-
szej firmy, która taką dotację otrzymała i zamiast 
wsłuchiwać się w potrzeby klientów, tak bardzo sku-
piła się na wypełnianiu założeń unijnego projektu, że 
całkowicie oderwała się od rynku. Zaczęła spełniać 
oczekiwania Unii, a nie klienta, co niemal doprowa-
dziło ją do bankructwa. Na szczęście firma ta w porę 
zareagowała i udało się ją uratować. A ile jest takich 
podmiotów, które na innowacjach poległy? 

Moje doświadczenie wskazuje też na względ-
ność pojęcia innowacji. Jak to rozumiem? Przychodzi 
do nas wiele firm realizujących za pieniądze unijne 

nowe linie technologiczne. Na przykład zrobotyzo-
wany system paletyzacji, który dla nich jest zupełnie 
innowacyjny, bo jest to ich pierwsza styczność 
z robotyzacją. Dlatego uznają to za innowację, choć 
z naszego punktu widzenia to żadną innowacją nie 
jest, bo takie instalacje wdrażaliśmy wczoraj, wdra-
żamy dzisiaj i pewnie przez najbliższe kilkanaście 
lat wdrażać będziemy. 

Kontekst innowacji może być więc różny. Z jed-
nej strony innowacją będzie implementowanie zna-
nych i powtarzalnych rozwiązań technologicznych 
tam, gdzie ich nie ma. Dzięki temu polski przemysł 
się rozwija. Z drugiej, co jest mi bliższe, innowacja 
to efekt prac badawczych, który można skomercja-
lizować. Niezależnie od definicji i podejścia, inno-
wacja zawsze oznacza rozwój, który jest wynikiem 
motywacji, pasji i chęci wprowadzenia zmian. 

↳↳ Artykuł ukazał się w magazynie „PAUza Akademic-

ka", Nr 358, listopad 2016 r.
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BIULETYN AUTOMATYKI

→→ Automatyka prąd nie tyka
Każdy zna powiedzenie „elektryka prąd nie tyka”… a jak jest z automatykami? Bywa przecież, że nieraz 
musimy grzebnąć w przewodach, modernizując jakiś układ sterowania. Bywa też, że musimy zakasać 
rękawy i zająć się kompleksową prefabrykacją szaf elektrycznych. Wiele razy już się przekonałem, że co 
stanowisko automatyka, to zakres obowiązków być może zupełnie inny. 

»» Jedno jest pewne, każdy z nas ma zwią-
zek z elektrycznością, która rzekomo nie 
tyka elektryka. Tutaj budzi się pytanie, czy 
automatyk to też po części elektryk? Bo 
w sumie automatyk musi również posiadać 
wiedzę o elektryce, prawda? Tak samo, jak 
powinien umieć wykonywać instalacje elek-
tryczne w układach sterowania. Nie jestem 
do końca o tym przekonany… bo w moim 
przypadku zaklęcie „elektryka prąd nie tyka” 
nie zadziałało… kilka razy. Przytoczę dwa 
przypadki. 

Generalna zasada modernizacji istnie-
jących układów sterowania jest taka, że 
wszelkie prace, o ile to możliwe, powinny 
odbywać się przy wyłączonym napięciu 
zasilania. W przypadku, kiedy nie jest to 
możliwe, chociażby z uwagi na potrzebę 
ciągłej pracy obiektu, wtedy – spełniając 
odpowiednie wymogi – można pracować 
pod napięciem. W tym przypadku obiektem 
była stacja uzdatniania wody w sporej części 
miasta, którą doposażaliśmy w dodatkowe 
układy zdalnej komunikacji z innymi obiekta-
mi. Z uwagi na potencjalne przestoje pracy 
tego obiektu, o których nikt nawet nie chciał 
słyszeć, wszelkie modernizacje wykonywa-
ne były nocą. W jednej z istniejących szaf 
elektrycznych musiałem dołożyć kilka prze-
kaźników wymieniających sygnały z nową 
szafką telemetryczną. Wielu by powiedziało, 
że to praca raczej dla elektromontera niż 
automatyka. Ja mówię: „czasami trzeba 
grzebnąć”. Mata pod nogami jest, obuwie 
ochronne jest, narzędzia izolowane są, pod-
pisy, dozory, papiery, itd. – wszystko się zga-
dza! Możemy przystąpić do pracy. Wstępnie 
oceniam miejsce montażu przekaźników, 
zwracam uwagę na odsłonięte elementy 
pod napięciem, chociażby na wyłączniku 
głównym na drzwiach szafy elektrycznej. 
Zabezpieczam to, co możliwe i zaczynam 
montaż. Przekaźniki zatrzaskują się na 
szynie DIN, pokrywki z korytek kablowych 
zeskakują z charakterystycznym dźwiękiem 
i zaczynam wciągać wcześniej przygotowane 

przewody od nowej szafki. Jak to się mówi 
w naszym środowisku „szyję” szafę. I choć 
starałem się jak mogłem i choć pilnował 
mnie starszy stażem, wiekiem i doświadcze-
niem kolega, i choć istnieje zaklęcie „elek-
tryka prąd nie tyka” – to mnie właśnie przy 
tej pracy tykło…!

Co się stało? Przecież sprawdziłem i za-
bezpieczyłem stanowisko pracy i byłem, jak 
mi się wydawało, bardzo ostrożny. Byłem 
przekonany, że nie dotknąłem żadnego od-
słoniętego elementu pod napięciem ani nie 
wysunął się żaden przewód z jakiegoś urzą-
dzenia. Zacząłem więc badać miejsce zda-
rzenia, zachowując tym razem ekstremalne 
środki ostrożności. Co się okazało, w koryt-
ku kablowym między pękiem przewodów 
elektrycznych znalazł się jeden ukryty, dość 
głęboko zagrzebany, odizolowany i zaciśnię-
ty tulejką przewód pod napięciem 230 V. 
Skąd się tam wziął? Albo siedział tam „od 
urodzenia” albo, co wydaje mi się bardziej 
prawdopodobne, był pozostałością jakiejś 
poprzedniej modernizacji. Komuś po prostu 
nie chciało się usunąć całego przewodu, 
więc postanowił upchać go w istniejących 
przewodach… 

Lekcja 1 – Ograniczone zaufanie do poten-
cjalnych poprzedników 
Lekcja 2 – Porażenie prądem boli

Przypadek drugi miał miejsce również 
w branży wodnej. Obiektem była hydrofornia 
z sześcioma pompami na pokładzie, utrzy-
mująca stałe ciśnienie wody „na wyjściu”. 
Pokrótce mówiąc, dzięki hydroforni mamy 

stałe ciśnienie wody w naszych kranach 
w domach i mieszkaniach. Klient zażyczył 
sobie mieć szczegółową analizę parametrów 
pracy każdego silnika, z wykorzystaniem 
analizatorów w parze z przekładnikami prą-
dowymi na każdej fazie. Dodatkowo dane 
miały być zdalnie wysyłane do dyspozytorni. 
Specyfikacja zamówienia w tym przypadku 
nie podlegała dyskusji, „nasz klient nasz 
pan”, więc zlecenie należy wykonać. Sześć 
silników razy trzy fazy równa się osiemna-
ście przekładników prądowych do upakowa-
nia w istniejącej szafie, w której zapasu i tak 
nie było za wiele. Po przeorganizowaniu kilku 
istniejących elementów udało się uzyskać 
wolne miejsce na przekładniki, a analizatory 
z pozostałymi elementami znajdowały się 
w dodatkowej szafce. Tutaj prace również 
odbywały się nocą, aby nie spowodować 
braku wody w ciągu dnia, kiedy rozbiory 
są znacznie większe. W nocy wystarczyła 
praca dwóch pomp, aby utrzymać zada-
ne ciśnienie, więc pozostałe 4 można było 
odłączyć od zasilania wyłącznikami silniko-
wymi i w miarę bezpiecznie doinstalować 
przekładniki prądowe. Wiązało się to z prze-
dłużeniem każdej fazy i przepuszczeniem 
jej przez każdy przekładnik. Mniej więcej 
przy 16 przepinanej fazie doznaję silnego 
porażenia prądem elektrycznym. Aż mu-
siałem to rozchodzić… Później okazało się, 
że odłączyłem nie ten silnik co trzeba i za-
cząłem modernizację na pompie aktualnie 
pracującej. Auć! 

Lekcja 3 – Przed kontaktem z odizolowanymi 
elementami elektrycznymi zawsze upewnij 
się, że nie są pod napięciem. 
Lekcja 4 – Zawsze! •
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Damian Fryska

»» Automatykiem zostałem przypadkiem. Po-
czątkowo mój rytm życia wyznaczał sport. Trenowałem bieganie 
i grałem w piłkę w lokalnym klubie w rodzinnym Koninie. Decy-
zję, że chcę zostać inżynierem, podjąłem w liceum, kiedy było 
już wiadomo, że nie będę drugim Robertem Lewandowskim 
. Ze sportem wygrała matematyka. Później przyszedł czas 
na wyjazd do Poznania i przygodę ze studiami. Ukończyłem 
kierunek Automatyka i Robotyka na tamtejszej Politechnice. 

Pracę w poznańskim oddziale ASTOR zacząłem prawie trzy 
lata temu. Zajmuję się szeroko rozumianym hardware’em – 
prowadzę coraz większe projekty. W wolnych chwilach lubię 
„wyskoczyć” na siłownię czy pokopać piłkę. Pozytywne zmę-
czenie daje mi powera do działania w kolejnym dniu. 

Wakacje lubię spędzać z przyjaciółmi – wsiadamy w sa-
mochód i jedziemy w Polskę. Ostatniego lata odkryłem urok 
mazurskich jezior, gdzie telefon nie ma zasięgu, a czas zwalnia… 

Jak każdy facet lubię dobrze zjeść, ale gotowanie po prostu 
mnie przerasta . Dlatego zdaję się na swoją narzeczoną albo 
zabieram ją na sushi. Obecnie weekendy dzielę pomiędzy pla-
nowanie ślubu a kibicowanie Lechowi Poznań, którego jestem 
wiernym fanem. •

Karina Szewczyk

»» Kobieta inżynier?! Ale jak to?
Wizyta w zakładzie produkcyjnym – lekka konsternacja 

panów i zawsze te same pytania: „Ale to naprawdę panią 
interesuje? Dlaczego takie studia?”. Ale od początku...

Wszystko zaczęło się kilka lat temu w liceum w rodzinnej 
miejscowości – Kozienicach. Umysł ścisły, więc matematyka 
– nie bez powodu nazywana królową nauk – u mnie zawsze 

na topie. Wybór studiów… wiedziałam, że musi to być kieru-
nek techniczny. I tak po pięciu latach ukończyłam studia na 
Politechnice Warszawskiej na kierunku Automatyka i Robotyka 
z wymarzonym tytułem: mgr inż.

Jeszcze na studiach zaczęłam przygodę w warszawskim 
oddziale ASTORa, w dziale robotów. To tu od ponad dwóch lat 
staram się, aby idea robotyzacji na stałe zagościła w polskich 
fabrykach.

A  co w  życiu pozazawodowym? Uwielbiam podróże. 
Najczęściej odwiedzany przeze mnie kierunek to Rzym. Zresztą 
wszystko, co włoskie, jest mi bliskie . Myślę, że to za sprawą 
dalekich korzeni i moich pra pra…

Moje największe marzenie podróżnicze to zdecydowanie 
Brazylia. Idealne połączenie dwóch ulubionych dziedzin: sa-
mego podróżowania (przepiękne krajobrazy) i tańca (wszech-
obecna samba nie tylko w karnawale). Właściwie wszędzie tam, 
gdzie jest gorąco, to miejsca stworzone dla mnie. Zima i śnieg 
tylko w dwóch wypadkach: Wigilia i tygodniowy wypad na 
narty. Przez pozostały czas potrzebne jest mi słońce i ciepło, 
dużo ciepła. Tak, aby jak najczęściej wziąć rower i wyruszyć 
na długą wycieczkę poza miasto!  •

→ Ludzie ASTORa (89)




