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„Systemy zarządzania operacyjnego wymagają 
podejmowania decyzji szybko, na czas i z użyciem 
najaktualniejszych danych – by wygenerować 
najbardziej optymalne zlecenia produkcji 
i najekonomiczniejsze sekwencje wymaganych 
zmian i przezbrojeń urządzeń wykonawczych.” – 
Wojciech Pawełczyk, Menedżer ds. Wonderware

Czytaj więcej o Wonderware 2017 – str. 12
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 → Jak dobrać silnik serwo 
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Szanowni Państwo,

Podejmowanie decyzji. Pierwszy krok, pierwsze słowo, ….. pierwszy 
sterownik PLC, pierwszy projekt automatyki. Rozwój, własna firma lub 
awans. Twoja przyszłość zależy od Ciebie, jeśli wiesz, czego chcesz 
i  trzymasz się konsekwentnie swoich wyborów. Czy możesz wpłynąć 
na przyszłość… przemysłu? Jeśli współpracujesz z kompetentnymi in-

żynierami i menedżerami, jeśli dysponujesz danymi, które pomagają podejmować kluczowe 
decyzje – tak. Zacznij małymi krokami, przejdź do większych – odważ się. 

Jak to zrobić w tych czasach? Tylko ze wsparciem dedykowanej technologii, która umożliwi 
cyfryzację i nowoczesną automatyzację produkcji. Zyskaj pełną kontrolę nad procesami. Zrób 
milowy krok, na który być może czekałeś/aś wiele lat.

Poznaj Wonderware 2017.
W tym numerze polecamy także następujące artykuły:
•	 Pierwsze w Polsce nowoczesne laboratorium sterowania i automatyki Astraada One na 

AGH w Krakowie
•	 Czy nowy CPE100 od GE to kontroler dla Ciebie?
•	 RSTi-EP – układ I/O do ekonomicznych systemów automatyki
•	 Przemysł 4.0: „Wybieram OPC UA dla mojego Internetu Rzeczy”
•	 Systemy monitoringu energii elektrycznej w branży wodociągowo – kanalizacyjnej, cz. 3

Pozdrawiam serdecznie,

Redaktor naczelna,
Joanna Kowalkowska

Zespół redakcyjny: ASTOR Centrala
ul. Smoleńsk 29; 31–112 Kraków
tel. 12 428 63 00; fax 12 428 63 09
e–mail: info@astor.com.pl
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→→ Cyberbezpieczeństwo dla polskich 
zakładów produkcyjnych. ASTOR 
podejmuje współpracę z izraelską firmą 
CyberX

Tegoroczny raport „Cisco 2017 Annual Cyber Security 
Report” ujawnia, że 29% badanych firm utraciło przychody 
w rezultacie ataków, a 22% firm straciło klientów.

Jak podkreślają eksperci z firmy ASTOR, istnieją rozwiązania zapew-
niające pełną ochronę przed cyberatakami i tym samym – ciągłość 
produkcji. 

Idące w miliony koszty przestojów, spadek reputacji firmy czy 
utrata klientów wywołana cyberincydentami to najpoważniejsze 
skutki cyberataków. Tymczasem producenci wciąż nie znają się na 
tym, jak zabezpieczyć sieć OT, nawet jeśli potrafią skutecznie zadbać 
o sieć IT. Uszczelnienie sieci OT, jej zasobów i systemów sterowania 
zminimalizuje ryzyko cyberataków i zapewni dostępność i stabilność 
procesów produkcji. 

„Aby uniknąć zagrożeń, zakłady przemysłowe powinny przede 
wszystkim opracować odpowiednią politykę bezpieczeństwa. Zgodnie 
z nią np. każdy element systemu (w tym osoba czy program) powinien 

mieć dostęp tylko do tych informacji i zasobów, które są niezbędne 
do spełnienia wyznaczonego mu zadania.” – komentuje Igor Zbyryt, 
specjalista ds. cyberbezpieczeństwa w firmie ASTOR.

Kluczem do skutecznych działań jest stały monitoring infrastruk-
tury krytycznej i cykliczna optymalizacja zabezpieczeń, precyzyjne 
rozpoznanie i usuwanie zagrożeń w czasie rzeczywistym, ochrona 
najważniejszych zasobów i tym samym zapewnienie ciągłości produkcji. 

Zdaniem specjalistów, kluczem do uniknięcia zagrożeń zewnętrz-
nych i wewnętrznych czyhających ze strony cyberprzestępców, oprócz 
rozwiązań systemowych, jest także umiejętność otwartego dialogu 
między działami IT, a działami automatyki, produkcji i utrzymania 
ruchu, odpowiedzialnymi za instalacje przemysłowe. 

↳↳ www.astor.com.pl/cyberbezpieczenstwo

→→ Proficy Machine Edition – aktualizacja 
oprogramowania od GE

ASTOR przygotował dla swoich klientów specjalną ofertę 
na aktualizację oprogramowania narzędziowego Proficy 
Machine Edition do wersji Professional Suite 9.5 w cenie 
1950 PLN.

Najnowsza wersja pozwala na konfigurację i programowanie wszyst-
kich urządzeń z oferty GE Automation&Controls, w tym kontrolerów 
PACSystems RX3i, które zostały wybrane produktem roku 2016 przez 
Control Engineering Polska.

Najnowsza wersja PME wspiera także nowe kontrolery Stand Alone 
PACSystems RSTi-EP, PACSystems CPE400 oraz Gateway Field Agent, 
które pojawiły się w ofercie w 2017 roku. Nowe urządzenia przeznaczone 
są do budowania systemów sterowania zgodnych z ideą Industry 4.0 
i wspierają w zakresie:
•	 bezpieczeństwa – wbudowane mechanizmy wieloplatformowego 

zabezpieczenia systemu (Trusted Platform Module) potwierdzone 
certyfikatem Achilles Level 2 zapewniają odpowiednią odporność 
na cyberataki.

•	 otwartej integracji i wymiany danych – standardowo dostępna 
obsługa OPC-UA pozwala na integrację z systemami wykorzystu-
jącymi różne platformy sprzętowe i systemowe w celu pakietowej, 
bezpiecznej wymiany danych w całym systemie.

•	 dostępu do chmury i analityki online – wyposażenie kontrolerów 
CPE400 w gateway pozwalający na bezpieczny dostęp do chmury 
w celu składowania i udostępniania danych na potrzeby ich analizy 
i raportowania z dowolnego miejsca.

•	 przygotowania dedykowanych aplikacji i serwisów – użytkownicy 
systemu mogą samodzielnie przygotować aplikacje, które po-
zwolą uzależnić program sterujący od czynników zewnętrznych 
mających wpływ na proces produkcyjny, jak: prognoza pogody 
czy ceny paliw i energii.
Ze specjalnej oferty mogą skorzystać wszyscy klienci, którzy ku-

pili oprogramowanie w ramach promocji „Zostań Profesjonalistą”. 
Przysługujące warunki na aktualizację można sprawdzić, wypełniając 
formularz znajdujący się na stronie PME Upgrade.

↳↳ www.astor.com.pl/pmeupgrade 

http://www.astor.com.pl/cyberbezpieczenstwo
http://www.astor.com.pl/pmeupgrade.html
http://www.astor.com.pl/pmeupgrade
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→→ Pierwsze w Polsce nowoczesne 
laboratorium sterowania i automatyki 
Astraada One 

Nowoczesne Laboratorium Systemów Sterowania Prze-
mysłowego i Automatyki Budynków na Wydziale Elektro-
techniki, Automatyki, Informatyki i Inżynierii Biomedycz-
nej Akademii Górniczo-Hutniczej w Krakowie stworzyło 
pierwsze w Polsce laboratorium w oparciu o sterowniki 
Astraada One z oferty ASTOR. 

Wraz z pojawieniem się nowych trendów w automatyce przemysłowej 
i programowaniem sterowników przemysłowych zgodnie z normą IEC 
61131-3, podjęto decyzję o uruchomieniu nowego laboratorium i przed-
miotu z tego zakresu. Aktualnie, trzy 12-osobowe grupy studentów ostat-
niego semestru studiów magisterskich uczą się w oparciu o nowoczesne 
sterowniki nowego typu, umożliwiające realizację programów stero-
wania wraz z wizualizacją poprzez stronę WWW w jednym urządzeniu. 

Opiekun laboratorium, dr inż. Marcin Jachimski, adiunkt w Kate-
drze Energoelektroniki i Automatyki Systemów Przetwarzania Energii 
stworzył laboratorium we współpracy ze studentami. Powstało 6 
zestawów dydaktycznych, na których studenci uczą się logiki ste-
rowania i wizualizacji procesów. Sterowniki Astraada One, które 
realizują obydwa te cele, są trzonem technologicznym laboratorium. 

„Programowanie odbywa się w uniwersalnym, przyjaznym śro-
dowisku CODESYS, dzięki czemu sterowanie i wizualizację mamy 
w jednym pakiecie. Bezpłatny symulator do pobrania z naszej strony 
internetowej pozwala na naukę poza godzinami zajęć. Te sterowniki 

po prostu da się lubić” – podsumowuje z uśmiechem Łukasz Mąka, 
koordynator ds. branży edukacji w ASTOR. 

Na każdym stanowisku pracują maksymalnie 2 osoby – zarówno pro-
gramując sterowniki PLC, jak i mikrokontrolery w języku C i Assemblerze.  
W katedrze powstają już pierwsze studenckie prace dyplomowe 
w oparciu o programowanie sterowników Astraada One. Studenci mogą 
także bezpłatnie pobrać symulator i uruchomić go na komputerze PC. 

Korzyści
„Bezpośredni kontakt z zadaniami, które są realizowane dla prze-

mysłu, daje studentom dużą wiedzę o aktualnych zastosowaniach 
sterowników programowalnych. Dzięki temu studenci mogą później, 
wybierając pracodawców, zaprezentować praktyczną wiedzę i wy-
korzystać ją w ramach już samodzielnie realizowanych prac” – pod-
sumowuje dr inż. Marcin Jachimski.

↳↳ www.astraada.pl/one

„Dzięki nowoczesnemu podejściu opiekuna 
laboratorium, dr. inż. Marcina Jachimskiego, 
powstało pierwsze w Polsce laboratorium 
Astraada One. Programowanie odbywa się 
w uniwersalnym, przyjaznym środowisku 
CODESYS, dzięki czemu sterowanie i wizualizację 
mamy w jednym pakiecie. Bezpłatny symulator 
do pobrania z naszej strony internetowej 
pozwala na naukę poza godzinami zajęć. 
Te sterowniki po prostu da się lubić”.
– Łukasz Mąka, koordynator ds. branży edukacji w ASTOR
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→→ Krajowa Konferencja Automatyki

W dniach od 18–21 czerwca w Krakowie odbyła się XIX 
Krajowa Konferencja Automatyki, zorganizowana przez Ka-
tedrę Automatyki i Inżynierii Biomedycznej funkcjonującej 
przy Wydziale Elektrotechniki, Automatyki, Informatyki 
i Inżynierii Biomedycznej Akademii Górniczo-Hutniczej im. 
Stanisława Staszica.

To najważniejsze krajowe wydarzenie naukowe skoncentrowane na 
tematyce z zakresu automatyki i robotyki, podczas którego wszystkie 
ośrodki naukowe w Polsce mają okazję zaprezentować swoje badania 
i osiągnięcia. Firma ASTOR, jako partner wydarzenia, zorganizowała 
panel dyskusyjny pn. Biznes dla nauki – nauka dla biznesu w dobie Prze-
mysłu 4.0. W debacie udział wzięli: dr hab. inż. Krzysztof Oprzędkiewicz, 
prof. AGH; dr hab. inż. Paweł Skruch, kierownik Działu Badań i Rozwoju 
w Centrum Technicznym Delphi Poland; Artur Maciejczyk, prezes 
zarządu Grupy Azoty AUTOMATYKA Sp. z o.o. oraz Stefan Życzkowski, 
prezes ASTOR. 

Pomysł na panel zrodził się z potrzeby podjęcia dyskusji na temat 
przygotowania polskich inżynierów do pracy w realiach rewolucji 
przemysłowej. W tym kontekście kluczowa wydaje się być współpraca 
na linii biznes–nauka, nauka–biznes. Uczelnia to jedno z pierwszych 
miejsc, w których inżynierowie nabywają wiedzę i umiejętności nie-
zbędne w ich przyszłej pracy zawodowej. 

Postęp technologiczny i kreowane przez niego realia przemysłowe 
sprawiają, że zakres wymaganych kompetencji ulega rozszerzeniu. 
Coraz większego znaczenia nabierają kompetencje miękkie. „Obecny 
model kształcenia preferuje wąskie specjalizacje. Przemysł 4.0 będzie 
wymagał interdyscyplinarnego i międzywydziałowego podejścia, a tak-
że łączenia wiedzy i umiejętności z kilku dziedzin” – zauważa Jarosław 
Gracel, Członek zarządu operacyjnego ASTOR, automatyk i dodaje, 
że „zespołowy charakter pracy inżyniera wymaga od niego wysoko 
rozwiniętych zdolności interpersonalnych. Szczególnie ważne jest 
skuteczne komunikowanie się, czyli m.in. umiejętność przekonywania, 
motywowania innych, wyjaśniania trudnych i niepopularnych decyzji”. 

Dokonujące się poza akademickimi murami zmiany nie mogą zatem 
pozostać bez wpływu na proces kształcenia, a ścisła współpraca 
uczelni z biznesem spowoduje, że inżynier będzie dysponował nie 
tylko wiedzą specjalistyczną, ale także będzie potrafił szybko ada-
ptować się do zmian.

↳↳  www.astor.com.pl/industry4

VV Na zdjęciu od lewej: dr hab. inż. Krzysztof Oprzędkiewicz, AGH, Stefan 
Życzkowski prezes ASTOR, Artur Maciejczyk, prezes zarządu Grupy 
Azoty AUTOMATYKA Sp. z o.o.

VV Krajowa Konferencja 
Automatyki 2017

„W ramach prowadzonych na uczelni 
zajęć, kształcimy już w wielu dziedzinach 
z zakresu Przemysłu 4.0, choć dotychczas nie 
stosowaliśmy takiego nazewnictwa. Gdyby 
skonkretyzowano paradygmaty Inżyniera 4.0 
lub Przemysłu 4.0, to zaistniałaby możliwość 
sprawdzenia, na ile je spełniamy. Z moich 
obserwacji i przemyśleń wynika jednak, że 
na pewno spełniamy je w bardzo dużym 
stopniu”.
– �dr hab. inż. Krzysztof Oprzędkiewicz, profesor Akademii 

Górniczo-Hutniczej im. Stanisława Staszica w Krakowie.



8

NOWE PRODUKTY

www.astor.com.pl/biuletyn

BIULETYN AUTOMATYKI

→→ RSTi-EP CPE100 – następca serii VersaMax
VersaMax – sterownik PLC, który na polskim rynku automatyki 
debiutował w 1999 roku, w końcu doczekał się godnego następcy. 
Dostarczony w tysiącach sztuk VersaMax automatyzował przede 
wszystkim małe i średnie aplikacja automatyki w systemach dys-
kretnych i procesowych w branży wod-kan, chemicznej, hutniczej 
oraz maszynowej. Jego następca RSTi-EP CPE100 adresowany jest 
do tych samych klientów. 

VV RSTi-EP CP100,  
zdjęcie w skali 1:1

VV RSTi-EP CP100

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl 

»» Czym oba rozwiązania różnią się od siebie? Prak-
tycznie wszystkim. CPE100 daje nowe możliwości, 
ale w kontrolerze znajdziemy również te elementy, 
które bardzo cenią użytkownicy VersaMax. 

Konstrukcja urządzenia i gabaryty
To co rzuca się w oczy w pierwszej kolejności, 

to inna budowa rozwiązań. Podczas gdy VersaMax 
był rozwiązaniem modułowym o sporych gabary-
tach, w CPE100 GE stawia na budowę Rack-Less 
Stand Alone, która przy okazji jest bardzo kom-
paktowa (szerokość zaledwie 40 mm). Niewielkie 
rozmiary pozwalają na pracę w miejscach, gdzie 
przestrzeni montażowej jest mało, a zakres tem-
peratur pracy od -40 do 70°C pozwoli na montaż 
w nieogrzewanych i niewentylowanych szafach 
sterowniczych oraz w rozwiązaniach mobilnych. 
Obsługa sygnałów I/O w CPE100 realizowana jest 
przez urządzenia RSTi-EP, które mogą być pod-
łączone w sposób lokalny lub oddalony – dzięki 
czemu możemy obsługiwać systemy sterowania 
zarówno scentralizowane, jak i rozproszone.

Ilość pamięci i wydajność procesora
Najmocniejsza jednostka VersaMax oferowała 

128 kB pamięci przeznaczonej na program sterujący 
i procesor taktowany zegarem 80 MHz. W przy-
padku aplikacji średnich obsługujących 250-300 
sygnałów obiektowych oznaczało to czas cyklu na 
poziomie nawet 100 ms. 

CPE100 wyposażony jest w 1 MB pamięci RAM 
i Flash oraz procesor DualCore 1.1 GHz. Pozwala to 
zbudować program sterujący obsługujący ponad 
500 bloków funkcyjnych i realizować algorytm ste-
rujący w czasie pojedynczych milisekund (aplikacja 
100 kB, 1000 szczebli, 3000 zmiennych wewnętrz-
nych, czas cyklu 5 ms). CPE100 pozwala także 
na dowolną alokację przestrzeni adresowej oraz 
przechowywanie w pamięci plików z projektem 
oraz dokumentacją techniczną. Za podtrzymanie 

pamięci RAM odpowiedzialne są wbudowane su-
per-kondensatory, które gwarantują utrzymanie 
programu przez wiele tygodni po odłączeniu na-
pięcia zasilania.

Sposób programowania
To, co w szczególności docenią programiści, to 

sposób programowania CPE100. W odróżnieniu od 
VersaMax posiada wbudowany engine PAC, który 
daje takie same możliwości programistyczne, jak 
spotykane w topowych kontrolerach RX3i i RX7i 
z oferty GE. PACEngine czyni z CPE100 urządzenie 
bardzo uniwersalne, które może obsługiwać zarów-
no aplikacje dyskretne, jak systemy procesowe. 
CPE100 pozwala ponadto na programowanie na 
ruchu i obsługuje funkcję test-mode. Pełna kom-
patybilność z pozostałymi urządzeniami z ofer-
ty GE pozwala wykorzystać programy sterujące 
przygotowane w Proficy Machine Edition, VersaPro 
a także LM90. To znacząco skróci czas podczas 
modernizacji i migracji starych systemów. 

Możliwości komunikacyjne
Najprostsze jednostki centralne VersaMax 

wyposażone były w  porty szeregowe RS232 
i RS485, najmocniejsza – w dodatkowy Ethernet 
10/100 mbps z obsługą protokołu SRTP oraz EGD. 

VV VersaMax
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To powodowało, że VersaMax był systemem za-
mkniętym na komunikację z  innymi układami 
w sieci Ethernet. 

Łatwą i bezpieczną wymianę danych w CPE100 
zapewniają standardowo wbudowane dwa nieza-
leżne porty Ethernet 10/100, w tym jeden z nich 
wyposażony jest dodatkowo w 3-portowy switch 
przemysłowy. Wsparcie dla standardów Modbus 
TCP, Profinet, SRTP oraz EGD daje możliwość ła-
twej integracji maszyny/urządzenia, którą steruje 
CPE100 z dowolnym innym systemem urucho-
mionym na dowolnej platformie sprzętowej oraz 
dowolnym systemie operacyjnym. 

Kolejna wersja firmware pozwoli na obsłu-
gę standardu OPC-UA. Ułatwi i przyspieszy on 
uruchamianie systemów wizualizacji, które mają 
czerpać dane z CPE100 – lista wykorzystanych 
zmiennych wraz z ich typami zaimportuje się au-
tomatycznie do systemu SCADA po podaniu loginu 
i hasła uprawniającego do dostępu do danych. 
Wbudowany Profinet pozwala z kolei na podłącze-
nie do 8 dowolnych węzłów i komunikację z nimi 
w czasie od 16 do 512 ms. 

W kolejnej wersji firmware, dostępnej końcem 
2017 roku, CPE100 będzie wspierał standard MRP, 
który pozwoli na podłączenie urządzeń wejść/
wyjść w sieci o topologii pierścienia, realizując 
tym samym redundantną komunikację w warstwie 
układów I/O.

Obsługa układów I/O
VersaMax rozbudowywany był w oparciu o de-

dykowane moduły instalowane na kasetach mon-
tażowych, podłączonych do jednostki centralnej. 
W ramach jednej kasety można było podłączyć 
8 modułów i obsłużyć makasymalnie 256 sygnałów. 
Kolejne sygnały podłączane były do VersaMax 
w oparciu o kasety rozszerzeń (maks. 7 kaset). Do 
obsługi sygnałów I/O w CPE100 dedykowane są 
układy RSTi-EP na porcie Profinet, ale nic nie stoi 
na przeszkodzie, aby zastosować inne. W ramach 
jednego systemu możemy obsłużyć maksymalnie 
8 węzłów Profinet i nawet 1024 sygnały w ramach 
jednego węzła RSTi-EP. Warto również zwrócić 
uwagę na gabaryty – RSTi-EP jest jednym z najwęż-
szych układów I/O dostępnych na rynku i zajmuje 
bardzo mało miejsca w szafie. Więcej informacji na 
temat RSTi-EP możecie znaleźć Państwo w następ-
nym artykule Biuletynu Automatyki na stronie 10.

Ile kosztuje CPE100?
Katalogowa cena CPE100 to 3950 PLN – do-

kładnie tylko samo, ile najmocniejsza jednostka 
IC200CPUE005 od VersaMax. Jednak cały system 
zbudujemy taniej, korzystając z CPE100+RSTi-EP niż 
z VersaMax. Tańsze układy I/O, mniejsze gabaryty 
oraz możliwość rozproszenia układów I/O sprawia, 
że można sporo zaoszczędzić, stosując mniejsze 
szafy sterownicze oraz instalując układ I/O bliżej 
urządzeń wykonawczych. •
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→→ RSTi-EP – układ I/O  
do ekonomicznych  
systemów automatyki

Układ I/O to nieodłączny element każdego systemu sterowania. 
Pomimo tego, że zadanie jakie realizuje jest proste, na rynku au-
tomatyki znajdziemy cały szereg rozwiązań różniących się między 
sobą funkcjonalnością. W ofercie GE Automation&Controls w po-
łowie 2017 roku pojawił się nowy układ uniwersalnych wejść/wyjść 
RSTi-EP, adresowany do zastosowań dyskretnych, procesowych 
oraz napędowych. Przyjrzyjmy się, co oferuje nowe rozwiązanie. 

Praca warunkach przemysłowych, solidna 
i sztywna konstrukcja.

»» Brak elementów ruchomych, chłodzenie pasywne 
i praca w temperaturach od –20 do +60°C pozwalają 
na montaż RSTi-EP na szynach DIN w nieogrzewa-
nych i nieklimatyzowanych szafach sterowniczych 
oraz w miejscach narażonych na wstrząsy i wibracje.

Niezależne tory zasilania 
»» Odseparowane tory zasilania modułów wejścio-

wych i wyjściowych pozwalają serwisować układ, 
odłączając jedynie wybrane sekcje w węźle RSTi-EP 
i nie zakłócając pracy pozostałych modułów.

Praca w systemach redundancji
»» Interfejs Profinet z obsługą standardu MRP pozwala 

na pracę RSTi-EP w systemach wysokiej dostępno-
ści, realizując redundancję magistrali komunikacyjnej 
do systemów nadrzędnych poprzez wymianę danych 
w topologii RING.

Bogata diagnostyka
»» Interfejsy komunikacyjne oraz moduły rozszerzeń 

posiadają wbudowane diody statusowe informujące 
o aktualnym stanie modułu oraz kanałów pomiarowych. 
Diagnostyka węzła dostępna jest dodatkowo z poziomu 
programu logicznego w PLC.

Komunikacja z dowolnym PLC
»» Modułowa konstrukcja RSTi-EP pozwala na zasto-

sowanie interfejsu komunikacyjnego do sieci Profinet, 
Profibus DP, EtherCAT lub Modbus TCP. Pozwala to 
podłączyć RSTi-EP do każdego sterownika PLC i kon-
trolera PAC dostępnego na rynku.

Szybka wymiana danych
»» Interfejsy mogą komunikować się 

z  szybkością 100 mpbs, wymieniać 
dane z systemem nadrzędnym w czasie 
od 1 do 512 ms, a wewnętrzna, wydaj-
na magistrala systemowa gwarantuje 
obsługę sygnałów obiektowych w cza-
sie rzeczywistym. Dzięki temu RSTI-EP 
może pracować w szybkozmiennych 
aplikacjach dyskretnych oraz w sys-
temach procesowych.
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autor: Piotr Adamczyk
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piotr.adamczyk@astor.com.pl 

»» Więcej informacji na temat modułów RSTi-EP znajduje 
się na stronie produktu, skąd można także pobrać doku-
mentację techniczną do urządzenia.

↳↳ www.astor.com.pl/rsti-ep

Zdalny dostęp przez WebServer
»» Każdy interfejs wyposażony jest w WebServer, 

w którym po zalogowaniu mamy dostęp do diagnostyki 
i statusu pracy, podglądu stanu kanałów pomiarowych, 
forsowania sygnałów, a także do aktualizacji firmwa-
re’u w modułach. 

Obsługa na ruchu, serwis bez narzędzi
»» Moduły RSTi-EP mogą być serwisowane pod na-

pięciem bez użycia narzędzi. Sposób instalacji kabli 
sygnałowych, jak i odłączane terminale powodują, 
że serwis jest szybki i nie wymaga żadnych narzędzi.

Optymalna konfiguracja węzła
»» Portfolio RSTi-EP obejmuje 40 różnych modułów 

rozszerzeń, co pozwala dobrać optymalną konfigura-
cję do każdego systemu, obsługując różne standardy 
sygnałowe oraz czujniki 2, 3 i 4-przewodowe.

Modbus RTU Master w węźle RSTi-EP
»» RSTi-EP pozwala na instalację w ramach węzła 

modułu do komunikacji szeregowej RS232 i RS485 oraz 
lokalną obsługę urządzeń w standardzie Modbus RTU 
(dedykowane biblioteki dostępne dla kontrolerów PAC).

Do 1024 sygnałów w węźle
»» W RSTi-EP można zamontować do 64 modułów 

rozszerzeń, co oznacza obsługę do 1024 sygnałów 
obiektowych w ramach jednego węzła, a szerokość 
całego węzła nie przekroczy 80 cm.

Obsługa modułów bezpiecznych SIL3
»» W ramach węzła można zainstalować moduły wejść 

bezpiecznych i budować systemy z certyfikatem SIL3.

http://www.astor.com.pl/rsti-ep
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→→ Nowa wersja Wonderware 2017
Firmy przemysłowe stoją przed zupełnie nowymi wyzwaniami nowoczesnych 
systemów prowadzenia produkcji, IT i innych wspomagających codzienne zma-
gania operacyjne i produkcyjne.

autor: Wojciech 
Pawełczyk

Menedżer produktów 
Wonderware, ASTOR

wojciech.pawelczyk@astor.
com.pl

»» Olbrzymia ilość danych zbieranych podczas 
trwania procesów produkcyjnych i generowanych 
przez systemy poboczne, czy wreszcie tzw. IIoT czyli 
Industrial Internet of Things – sieć połączonych 
i wymieniających ze sobą dane urządzeń – generują 
ilość informacji, jaka może być przetworzona wła-
ściwie jedynie za pomocą algorytmów i rozwiązań 
z dziedziny Big Data Management. 

Jednocześnie systemy zarządzania operacyj-
nego wymagają podejmowania decyzji szybko, na 
czas i z użyciem najaktualniejszych danych – by 
wygenerować najbardziej optymalne zlecenia pro-
dukcji i najekonomiczniejsze sekwencje wymaga-
nych zmian i przezbrojeń urządzeń wykonawczych. 

Całość musi być doskonale widoczna i w spo-
sób zrozumiały zwizualizowana na każdym etapie 
– operator, szef produkcji, czy prezes potrzebują 
innego, ale zawsze tak samo przejrzystego do-
stępu do ekranów wizualizacyjnych i raportów. 
Wszystkie te systemy oczywiście działają w ści-
słym połączeniu z infrastrukturą informatyczną, 
gdzie działy IT dbają o możliwie najbezpieczniejsze 
procedury wymiany danych, łączenia zdalnych 

obiektów z centralą, a także udostępnieniu rapor-
tów na urządzenia mobilne w dowolnej lokalizacji 
geograficznej.

W  tak wymagającym środowisku zmien-
nych potrzeb i nagłych decyzji, które muszą być 
możliwie najtrafniejsze, doskonale odnajduje VV Ekran Platformy 

Systemowej Wonderware

mailto:wojciech.pawelczyk%40astor.com.pl?subject=
mailto:wojciech.pawelczyk%40astor.com.pl?subject=
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się najnowsza wersja Platformy Systemowej 
Wonderware 2017. 

Rewolucyjny system konfiguracji aplikacji prze-
mysłowych z gotowych elementów, które dzięki 
kontekstowemu dostosowaniu do potrzeb użyt-
kownika radykalnie przyspieszają proces budowy 
aplikacji przez inżyniera i jej dostosowanie także 
przez samego użytkownika.

Tzw. „gotowce” dostosowane są do łatwego 
przystosowania do wyznaczonych zadań przy mi-
nimalnej ilości pracy i czasu, także ze względu na 
duże ograniczenie ilości skryptów aplikacyjnych. 
Sam sposób tworzenia skryptów został w istotny 
sposób ułatwiony i przyspieszony poprzez auto-
matyczne uzupełnianie funkcji, kolorowanie funk-
cjonalnych bloków i system podpowiedzi.

Podejście promujące raczej konfigurację apli-
kacji niż jej tworzenie, wspiera wzrost funkcjonal-
ności systemów i rozszerza ich możliwości komu-
nikacyjne bez zbędnego powiększania kosztów 
tworzenia i posiadania/używania aplikacji.

Zestaw wielu źródeł danych – nie tylko ze ste-
rowników i urządzeń wykonawczych, ale także 
integracja systemu sterującego i nadzorującego 
z szeroko stosowanymi systemami kamer prze-
mysłowych, interaktywnych map i komunikatorów 
– będzie znacznie dokładniej i bardziej intuicyjnie 
informować użytkownika o wszystkich zaistniałych 
spowolnieniach produkcji. Poprzez połączenie 
w jednej często wielomonitorowej aplikacji, także 
z monitorami dotykowymi, ułatwia i przede wszyst-
kim zwiększa zakres możliwych zastosowań, co 
bezpośrednio przekłada się na dokładniejsze ste-
rowanie, podejmowanie lepszych decyzji i szybszą 
reakcję na możliwe zagrożenia.

Platforma Systemowa Wonderware 2017 to:
•	 łatwość tworzenie aplikacji – jedyna tworzona 

zgodnie z potrzebami użytkownika platforma 
dla nadzoru i wizualizacji SCADA, zarządzania 
produkcją MES i pozwalająca na rozszerzenie 
funkcjonalności o najnowsze trendy takie jak 
IIoT czy Przemysł 4.0 – najlepsze praktyki już 
zawarte w gotowym produkcie,

•	 łatwość używania – najnowsza aplikacja klienta 
wizualizacyjnego wspierająca wielodotyk, po-
większanie, grafikę wektorową i inne ułatwie-
nia znane ze świata nowoczesnych urządzeń 
osobistych; dla zwiększenia wydajności ich 
użytkownika,

•	 łatwość posiadania systemu – modularność, in-
krementalne tworzenie elementów aplikacji, 
100% pewność użycia elementów z wcześniej-
szych wersji systemu (już używanych), obniże-
nie czasu wyłączenia produkcji przy zmianach 
(nawet do zera – uaktualnienie „w locie”) – 
wpływa na radykalne obniżenie TCO – kosztów 
posiadania systemu w czasie. 
Tak krytyczny i odpowiedzialny element sys-

temu produkcyjnego jak oprogramowanie sys-
temowe, w  przypadku Platformy Systemowej 
Wonderware 2017, wspiera przedsiębiorstwa 
w podróży poprzez cyfrową transformację, zmie-
niając ich działalność w bardziej odpowiedzial-
ny, bezpieczniejszy, szybko dostosowujący się 
do wymagań rynku i – co istotne – przyspiesza 
zwrot z niezbędnych inwestycji w infrastrukturę 
cyfrową. •

Systemy zarządzania 
operacyjnego wymagają 
podejmowania decyzji 
szybko, na czas i z użyciem 
najaktualniejszych danych – 
by wygenerować najbardziej 
optymalne zlecenia produkcji 
i najekonomiczniejsze sekwencje 
wymaganych zmian i przezbrojeń 
urządzeń wykonawczych.

Podejście promujące raczej  
konfigurację aplikacji niż jej two-
rzenie, wspiera wzrost funkcjo-
nalności systemów i rozszerza ich 
możliwości komunikacyjne bez 
zbędnego powiększania kosztów 
tworzenia i posiadania/używania 
aplikacji.
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→→ Nowość w ekonomicznych systemach SCADA 
– Wonderware InTouch Machine Edition

Doskonałym rozszerzeniem oferty oprogramowania przemysłowego Wonderware jest uniwersalne, eko-
nomiczne i funkcjonalne rozwiązanie do wizualizacji prostych procesów przemysłowych – Wonderware 
InTouch Machine Edition. To wszechstronne oprogramowanie, które zawiera wszystkie narzędzia po-
trzebne do tworzenia aplikacji SCADA i HMI, a także możliwość zdalnego dostępu do danych dla wielu 
użytkowników w tym samym czasie.

VV Ekran Wonderware 
InTouch Machine Edition

»» Jedną z wyróżniających się funkcjonalności In-
Touch Machine Edition jest współpraca z innymi 
znanymi produktami Wonderware, w tym z Plat-
formą Systemową Wonderware, lokalną bazą da-
nych Historian oraz rozwiązaniem przechowywania 
danych w chmurze Wonderware Online. Wszystkie 
dane mogą być agregowane i analizowane, dzięki 
natywnej komunikacji z bazami danych Wonderware. 
Dodatkowo, InTouch ME może pracować jako klient 
wizualizacyjny Platformy Systemowej, a jego wbudo-
wany i dedykowany driver zapewnia ich komunikację 
bez zużywania zmiennych samej Platformy. 

Twórcy kompaktowych aplikacji i systemów 
sterowania docenią także szybkość tworzenia za-
równo ekranów, jak i logiki sterowania, a wsku-
tek łatwości przenoszenia projektów, InTouch ME 
sprawdzi się jako wizualizacja seryjnie produko-
wanych urządzeń i maszyn.

Wonderware InTouch Machine Edition ma cechę 
łatwego tworzenia systemów ze zdalnymi dostę-

pami i daje możliwość korzystania z trzech typów 
zdalnych dostępów z różnych urządzeń w tym sa-
mym czasie: Secure Viewer, Web Client oraz Mobile 
Access. Każde z nich daje ten sam doskonały efekt 
– podgląd danych w czasie rzeczywistym.

Najbardziej popularnym rozwiązaniem jest 
Web Client, czyli dostęp do aplikacji z poziomu 
przeglądarki internetowej. Dzięki swej funkcjonal-
ności, pozwala na dostęp do wizualizacji włączonej 
na licencji Runtime z innego komputera niż stacja 
operatorska w tej samej sieci. Kolejne rozwiąza-
nie – Mobile Access – to dostęp, który może być 
wykorzystywany przez smartfony oraz tablety 
dzięki przeglądarkom internetowym korzystają-
cym z nowoczesnej technologii HTML5. Ostatnie 
rozwiązanie to Secure Viewer, czyli instalowana 
aplikacja na komputerze, która bezpośrednio łączy 
się do przygotowanej wizualizacji. Automatyczny 
dostęp oraz różnorodność metod zdalnego dostępu 
do danych procesowych w InTouch ME, zwiększa 
funkcjonalność i atrakcyjność całego rozwiązania.

Wonderware InTouch Machine Edition jest ela-
stycznym i skalowalnym interfejsem SCADA/HMI, 
zaprojektowanym z myślą o dostarczaniu prostych 
wizualizacji do małych i średnich systemów oraz 
aplikacji do małych urządzeń wbudowanych w ma-
szyny. Dzięki kompletnemu zestawowi narzędzi 
do projektowania aplikacji i możliwości pracy na 
różnych systemach operacyjnych, sprawdzi się 
w każdej branży. •

↳↳ www.astor.com.pl/intouchme 

autor: Maja Jóźwik
Menedżer produktu 
Wonderware, ASTOR

maja.jozwik@astor.com.pl

http://www.astor.com.pl/intouchme


www.astor.com.pl/wonderware

Nowoczesność w dobie  Przemysłu 4.0  powinna być osadzona 
w realiach biznesowych. Wytworzyć więcej w krótszym czasie, to nie 
opcja, ale konieczność, aby  fi rma była rentowna  i  przynosiła zyski. 

Cyfryzacja produkcji to wyzwanie, które  jest w Twoich rękach. 
Potrzebujesz technologicznego wsparcia, dzięki  któremu
podniesiesz efektywność i zrealizujesz wyznaczone cele. 

Rozwiązania od Wonderware, którym zaufała co trzecia fabryka, 
pozwolą Ci mieć kontrolę nad procesami.

Zapytaj nas jak rozpocząć transformację?

PRZYSZŁOŚĆ PRZEMYSŁU
JEST W TWOICH RĘKACH
Firma nowoczesna to fi rma, która szybko reaguje
na zmieniające się warunki rynkowe.
Priorytet i wyzwanie?
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→→ MPWiK Kraków – Zintegrowany 
System Efektywności Energetycznej 
w Oczyszczalni Płaszów

CELE:

•	 minimalizacja kosztów związanych z zużyciem energii 
elektrycznej, 

•	 wydajne zagospodarowanie zasobów: 
•	 pomp, 
•	 dmuchaw. 

KORZYŚCI:

•	 mniejsze zużycie energii elektrycznej
•	 przepompowni – o 15 %, 
•	 dmuchaw – o 20%,

•	 efektywniejsze oczyszczanie ścieków

„Przy zachowaniu wszystkich parametrów technologicznych uzyskaliśmy wysoką 
pasywność obiektu, co pozwoli na ograniczenie zakupów energii elektrycznej 
u dostawców, dając wymierne korzyści finansowe. Po zastosowaniu planowanych 
zmian roczne oszczędności na samych pompach i dmuchawach wyniosą 3100 MWh.”
Tadeusz Żaba, Dyrektor ds. Produkcji MPWiK Kraków
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„Platforma Systemowa Wonderware posiada wbudowaną, 
wydajną i skalowalną przemysłową bazę danych 
historycznych Wonderware Historian z wbudowanymi 
mechanizmami na potrzeby raportowania danych 
procesowych w czasie. Narzędzia do analizy danych 
historycznych Historian Client, integrując się z używanym 
na co dzień pakietem Microsoft Excel, stanowią efektywne 
narzędzie dla technologów” 
– podsumowuje Marcin Woźniczka, ekspert ds. rozwiązań Wonderware w firmie ASTOR

O FIRMIE
Historia Miejskiego Przedsiębiorstwa 

Wodociągów i Kanalizacji sięga 1901 roku. 
Obecnie, dzięki wdrożeniu nowoczesnych 
systemów zarządzania i stosowaniu in-
nowacyjnych rozwiązań technologicz-
nych, MPWiK S.A. w Krakowie świadczy 
wysokiej jakości usługi. Jedną z oczysz-
czalni ścieków, które zawarte są w  in-
frastrukturze Wodociągów Krakowskich, 
jest Oczyszczalnia Ścieków Płaszów. 
Odbiera ona ścieki z obszaru Krowodrzy, 
Śródmieścia, Nowej Huty oraz Podgórza.

W ramach podnoszenia efektywności 
produkcji ścieków i  przy wsparciu Unii 
Europejskiej, podjęto realizację projektu, 
którego celem było stworzenie pasywnej 
energetycznie oczyszczalni dzięki wdroże-
niu zintegrowanego systemu efektywności 
energetycznej. 

Zintegrowany System Efektywności 
Energetycznej realizowany był przez fir-
my: ASTOR oraz P.W. SEMAKO Sp. z o. o. 
w ramach projektu GEKON „Energetycznie 
pasywna oczyszczalnia ścieków”. Jest to 
czwarty projekt badawczo – rozwojowy 
realizowany przez Wodociągi Krakowskie. 
Projekt został dofinansowany przez 
Narodowe Centrum Badań i  Rozwoju, 
w ramach programu GEKON – Generator 
Koncepcji Ekologicznych. 

Projekt objął przebudowę obiektów, 
podłączenie analizatorów energii elek-
trycznej, podłączenie sygnałów z obiektów, 
analizę, opracowanie algorytmów sterowa-
nia i wizualizację danych. Zakres projektu 
obejmował zmiany w obiektach takich jak 
przepompownie, bioreaktory, dmuchawy 
oraz rozdzielnia główna.

WYZWANIA
Celem w projekcie było zmniejszenie 

ilości energii elektrycznej, która jest po-
trzebna do pracy Oczyszczalni Ścieków. 
Docelowo planowano obniżenie kosztów 
eksploatacji, a także ograniczenie emisji 
np. gazów cieplarnianych. Aby zwiększyć 
efektywność, zostało wprowadzone mo-
nitorowanie sprawności układu, optyma-
lizacja regulacji wydajności, aby urzą-
dzenia pracowały w preferowanym dla 
nich zakresie wydajności, a dzięki temu 
żeby zużycie energii elektrycznej było jak 
najmniejsze. 

optymalizacji zużycia energii elektrycznej 
w określonych warunkach. 

System zbudowany został tak, aby roz-
wiązania informatyczne oraz komunikacyj-
ne były kompatybilne z przyjętymi i stoso-
wanymi w Oczyszczalni Ścieków Płaszów 
standardami. Dodatkowo, ze względu na 
bezpieczeństwo systemu, pracuje on w śro-
dowisku zwirtualizowanym. Takie rozwiąza-
nie zapewnia wiele korzyści, a jedną z nich 
jest wydłużenie czasu życia instalacji przez 
uniezależnienie wymagań wersji systemów 
operacyjnych, oprogramowania, od specy-
fikacji serwerów. 

Aplikacja oparta jest o  Platformę 
Systemową Wonderware. Wybór tego 
rozwiązania dobrze współgra z charak-
terem instalacji Zintegrowanego Systemu 
Efektywności Energetycznej dzięki obiekto-
wemu modelowaniu instalacji technologicz-
nych. W aplikacji odwzorowano technolo-
giczne obiekty, przez co dostarczane dane 
są zawsze umiejscowione kontekstowo, 
co pozwala na spójną prezentację danych 

Zdiagnozowano następujące wyzwania:
•	 zapewnienie nadrzędnego systemu kon-

troli i sterowania, 
•	 zapewnienie bezpieczeństwa działania 

i pewności przetwarzania i gromadzenia 
danych pomiarowych,

•	 optymalizacja algorytmów sterowania 
obiektami.

OPIS SYSTEMU
Zintegrowany System Efektywności 

Energetycznej to nadrzędny system w sto-
sunku do istniejącego już od kilku lat sys-
temu kontroli i sterowania Oczyszczalni 
Płaszów. System ma na celu dostarczanie 
i agregowanie parametrów pracy urządzeń 
oraz parametrów środowiskowych – opa-
dów czy poziomów wód. 

Tak zgromadzony zestaw skorelowa-
nych i przetworzonych danych ma pomóc 
obsłudze podejmować decyzje doboru 
jak najlepszych parametrów nastawczych 
urządzeń wykonawczych w  kontekście 

VV MPWiK Kraków – Oczyszczalnia Płaszów
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VV Bilans mocy chwilowej dla Oczyszczalni Ścieków Płaszów

VV Porównanie danych pochodzących z farmy fotowoltaicznej

„Przy zachowaniu wszystkich parametrów 
technologicznych uzyskaliśmy wysoką 
pasywność obiektu, co pozwoli na 
ograniczenie zakupów energii elektrycznej 
u dostawców, dając wymierne korzyści 
finansowe. W obiekcie pracują pompy 
pierwszego i drugiego stopnia. 
Zainstalowane są 3 pompy o mocy 160 kW 
oraz 7 pomp o mocy 132 kW. Zwykle 
pracuje ich sześć. Według przewidywań, 
wprowadzone modyfikacje przyniosą 
oszczędności na poziomie 15%. Rocznie 

daje to ok. 1000 MWh oszczędności 
w zużyciu energii elektrycznej. 
W przypadku dmuchaw zmiana sposobu 
sterowania pracą reaktorów pozwoli 
na uzyskanie oszczędności w zużyciu 
energii elektrycznej na poziomie 20%. 
W oczyszczalni zamontowanych jest sześć 
dmuchaw o mocy 400 kW. Zwykle pracują 
trzy, cztery z nich. Po zastosowaniu 
planowanych zmian roczne oszczędności 
wyniosą 2100 MWh.” 

– podsumowuje Tadeusz Żaba, Dyrektor ds. Produkcji MPWiK Kraków.

bieżących oraz alarmów, a także analizu-
jąc dane historyczne wpływ czynników 
zewnętrznych na poziom zużycia energii 
elektrycznej. 

Zastosowanie pakietu oprogramowania 
Platformy Systemowej Wonderware podyk-
towane było także względami doboru ela-
stycznej architektury rozwiązania oraz dba-
nia o bezpieczeństwo systemu. Wdrożenie 
środowiska domenowego Windows Active 
Directory, z którym Platforma Systemowa 
Wonderware natywnie się integruje i które 
wykorzystuje, pozwala uzyskać centralnie 
zarządzany, bezpieczny dostęp do aplikacji, 
stosować reguły uprawnień i kontrolować 
dostęp do systemów operacyjnych, stacji 
operatorskich oraz danych. Takie środo-
wisko domenowe może służyć także jako 
szkielet informatyczny dla pozostałych, 
pracujących już lub nowoprojektowanych 
instalacji. 

W systemach, gdzie decyzje podejmuje 
się na podstawie danych historycznych dla 
długich okresów czasu, bardzo ważnym 
aspektem jest wydajny system akwizycji, 
przechowywania i udostępniania danych. 

Do prezentacji danych dla operatorów 
oraz technologów wybrano Wonderware 
InTouch w technologii usług terminalowych. 
Z punktu widzenia technologów oraz nad-
zoru, umożliwia ona szybkie reagowanie 
poprzez zdalny dostęp z  każdego typu 
urządzenia – smartfonu, tabletu czy kom-
putera przenośnego – w każdym miejscu 
i każdym momencie poprzez wykorzystany 
firmowy VPN.

Wartości danych prezentowane są licz-
bowo na wykresach lub w postaci stosu 
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VV Optymalizacja pracy obiektów

wykresów, dając możliwość porównywania 
kilku różnych wartości na wykresach w jed-
nym układzie współrzędnych. Dodatkowo 
dostępne są też raporty, które pokazują 
dobowe, tygodniowe, miesięczne i roczne 
zużycie energii elektrycznej, czy też prze-
pływy ścieków. 

FUNKCJONALNOŚCI SYSTEMU
Interfejs Zintegrowanego Systemu 

Efektywności Energetycznej składa się 
z trzech bloków. Pierwszy blok zawiera 
menu aplikacji. Drugi blok zawiera tabelę 
alarmów i nawigację między elementami 
aplikacji. Trzeci blok to ekran synoptyczny, 
w którym wyświetlane są dane. 

Przykładem jest wybór ekranu zawie-
rającego bilans mocy chwilowej za pomocą 
kliknięcia przycisku „Moce” z menu aplika-
cji. Centralną część ekranu stanowi wykres 
kołowy przedstawiający graficznie bilans 
mocy chwilowej dla Oczyszczalni Ścieków 
Płaszów. W górnej części diagramu wizuali-
zacyjnego, nad wykresem kołowym, przed-
stawione zostały chwilowe moce pobierane 
z sieci elektroenergetycznej. Z lewej strony 
oraz poniżej wykresu, zgrupowano dane na 
temat wartości chwilowych mocy odda-

„Dzięki wieloletniemu doświadczeniu w branży 
wodno-kanalizacyjnej możemy zaproponować 
nadrzędny system zarządzania oczyszczalnią ścieków 
podnoszący efektywność energetyczną, co znacząco 
wpływa na obniżenie kosztów oczyszczania ścieków 
i dodatkowo przyczynia się do ochrony środowiska” 
– zapewnia Artur Talaga, Dyrektor Oddziału ASTOR Kraków.

wanych przez własne źródła energii elek-
trycznej, tj. turbiny gazowe, jednostki ko-
generacyjne, generator termoelektryczny, 
panele fotowoltaiczne oraz turbinę wodną).

Zintegrowany System Efektywności 
Energetycznej umożliwia także porównanie 
danych pochodzących z farmy fotowolta-
icznej – czyli energii własnej Oczyszczalni 
Ścieków Płaszów – z trzech wybranych lat.

Poza tym, Zintegrowany System 
Efektywności Energetycznej wizualizuje, 
które obiekty znajdują się w stanie opty-
malnym (praca /postój), a których stan 
powinno się zmienić.

KORZYŚCI
Projekt składa się z kilku przedsięwzięć, 

których zadaniem jest wytwarzanie energii 

elektrycznej, ograniczenie zużycia ener-
gii elektrycznej oraz optymalizacja pracy 
oczyszczalni.

Efektem wdrożonego rozwiązania dla 
Oczyszczalni Ścieków Płaszów jest zatem 
optymalna praca urządzeń, co przekłada 
się na niższe koszty użycia energii elek-
trycznej. Ponadto, kontrola urządzeń umoż-
liwia szybką diagnostykę, a archiwizacja 
danych pozwala na porównywanie okre-
ślonych stanów urządzeń. •

Rozwiązania ASTOR dla branży:  
www.astor.com.pl/wod-kan 
Rozwiązania Wonderware:  
www.astor.com.pl/wonderware 

autor: Eliza Salamon

ASTOR

http://www.astor.com.pl/wod-kan
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→→ 	Fujirebio Diagnostics – zero papieru  
dzięki Wonderware	

CELE:

•	 Zastąpienie ręcznego wpisywania danych produkcyj-
nych elektronicznym systemem monitoringu

WYZWANIA:

•	 Zbyt duża ilość czasu przeznaczana na ręczne prze-
glądy raportów

•	 Czasochłonne i podatne na błędy prowadzenie doku-
mentacji manualnie

•	 Znalezienie rozwiązania zapewniającego zgodność 
z regulacjami prawnymi

ROZWIĄZANIA

•	 Platforma Systemowa Wonderware
•	 Wonderware Skelta BPM
•	 Wonderware Historian
•	 Wonderware InTouch

KORZYŚCI:

•	 Wsparcie dla produkcji 75 milionów testów dystrybu-
owanych na całym świecie

•	 W pełni elektroniczne rozwiązanie zapewnia groma-
dzenie danych z cyfrowymi podpisami w zgodności 
z normą 21 CFR, ISO 9001 i Certyfikatem 13485

•	 Oszczędność 1.100 roboczogodzin rocznie
•	 Eliminacja zadań związanych z papierowym zapisem 

danych
•	 Skrócenie czasu weryfikacji danych z ponad 15 godzin 

do kilku minut
•	 Monitoring elektroniczny oszczędza 2/3 czasu  

(10 godzin miesięcznie) przeznaczonego na zapew-
nienie jakości procesu
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»» Fujirebio Diagnostics to firma z ponad 
20-letnią tradycją dostarczania innowacyj-
nych rozwiązań dla diagnostyki klinicznej. 
Głównie są to opatentowane biomarkery – 
testy do wykrywania raka na bazie badań 
krwi, które wspierają leczenie chorób onko-
logicznych. Wysoką, stałą jakość produktów 
doceniają zarówno lekarze, jak i laboranci 
oraz pacjenci. 

Produkcja w branży farmaceutycznej 
objęta jest surowymi regulacjami, które 
obejmują swoim zakresem przede wszyst-
kim prowadzenie dokumentacji procesowej 
oraz szczegółowe i zaawansowane raporto-
wanie. Ten proces stał się efektywny dzięki 
zastosowaniu rozwiązań Wonderware. 

W  ciągu roku, zakład produkcyjny 
Fujirebio w  Malvern w  USA, produkuje 
ok. 75 milionów biomarkerów, które są 
dystrybuowane na całym świecie. Zakład 
produkcyjny spełnia normę 21 CFR 11 i po-
siada certyfikaty IS0 9001 i ISO 13485 dla 
systemów zarządzania jakością.

Geneza projektu
Pomysł na projekt powstał, gdy per-

sonel zakładu w Malvern zidentyfikował 
potrzebę oszczędzania czasu i papieru, 
przeznaczanego dotychczas na ręczne 
prowadzenie i  sprawdzanie dokumen-
tacji. Uruchomiono projekt o  nazwie 
„Elektroniczna Inicjatywa”, którego pierw-
szym etapem było stworzenie Systemu 
Monitoringu Urządzeń (Equipment 
Monitoring System – EMS). Zaistniała po-
trzeba automatyzacji zbierania danych 
z urządzeń oraz generowania elektronicz-
nych raportów do kontroli i homologacji. 

„EMS jest systemem gromadzenia danych 
np. okresowego odczytu pomiaru tempera-
tury w pomieszczeniach produkcyjnych oraz 
raportowania i archiwizacji tych danych. 
System pozwala śledzić trendy działania na-
szych urządzeń, aby zapewnić zgodność pro-
cesów ze specyfikacją i standardami. Posiada 
skalowalną architekturę, toteż planujemy 
poszerzać jego funkcjonalność w przyszłości 
do pobierania danych innego typu” – mówi 
Josh Zimmer, inżynier ds. jakości w Fujirebio. 

Realizacja
Wdrożony system EMS realizuje nastę-

pujące funkcje:

Od czasu wdrożenia systemu, pracow-
nicy Fujirebio mają więcej czasu na efek-
tywne działania. 

„Zanim wdrożyliśmy system EMS, spę-
dzałam 15 godzin na ręcznym przeglądaniu 
raportów GMP. Teraz zajmuje mi to parę 
minut. Główna zaleta nowego systemu to 
podpisy elektroniczne. Dodatkowo, nie 
muszę się już martwić o brakujące do-
kumenty. Ten system po prostu ułatwił 
mi życie” – opowiada Rachael Vinjamuri, 
główny analityk dokumentacji procesowej 
w Fujirebio. 

•	 monitorowanie maszyn przez personel 
zakładu ze stanowisk pracy,

•	 elektroniczny zapis odczytów tempe-
ratury,

•	 powiadamianie uprawnionego persone-
lu w przypadku niepożądanych trendów 
temperatury,

•	 generowanie elektronicznych raportów 
GMP (Good Manufacturing Practice) do 
kontroli wyjątków,

•	 elektroniczny system zatwierdzania 
raportów przez osoby o odpowiednich 
uprawnieniach.

Działanie Oszczędność czasu

Wpisywanie danych 439 godzin

Sprawdzanie karty rejestratora 230 godzin

Zmiana kart 30 godzin

Przygotowanie i kontrola pakietu dokumentów 89 godzin

Wewnątrzdziałowa kontrola pakietu dokumentów 112 godzin

Kontrola pakietu dokumentów przez Dział Jakości 192 godziny

Suma 1100 godzin

„Zanim wdrożyliśmy system EMS, spędzałam 
15 godzin na ręcznym przeglądaniu raportów 
GMP. Teraz zajmuje mi to parę minut. Główna 
zaleta nowego systemu to podpisy elektroniczne. 
Dodatkowo, nie muszę się już martwić o brakujące 
dokumenty. Ten system po prostu ułatwił mi życie” 
– Rachael Vinjamuri, główny analityk dokumentacji procesowej w Fujirebio

VV Korzyści z wdrożenia systemu EMS
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System jest w pełni elektroniczny – za-
równo jeśli chodzi o zapis danych, jak i cy-
frowe podpisy personelu. Generuje 18 we-
wnątrzdziałowych raportów do kontroli 
odstępstw i pozwala na śledzenie raportów 
w procesie kontroli i homologacji dzięki 
Wonderware Skelta BPM. Funkcjonalności 
tego oprogramowania w  powiązaniu 
z  Platformą Systemową Wonderware 
umożliwiają Fujirebio realizację, analizę 
i optymalizację procesów pracy, stymulując 
współpracę, produktywność i innowacje. 

Wonderware Skelta BPM jest sercem 
systemu EMS. Jego zadaniem jest cyfry-
zacja i automatyzacja procesów ręcznych, 
uwzględniających ludzi, urządzenia i syste-
my, opartych o modelowanie BPM (Business 
Process Management). Stąd wynika możli-
wość generowania elektronicznych rekor-
dów i automatycznego ich wypełniania, 
a następnie śledzenia krytycznych rapor-
tów w procesie kontroli i homologacji, za-
pewniając poprawną realizację procesów 
produkcji, wspierając rozwój odpowiedzial-
nego zarządzania. 

„Największą zaletą systemu monitoringu urządzeń jest 
zapisywanie danych w sposób automatyczny zamiast do-
tychczas stosowanego sposobu manualnego – oszczędza 
nam to 1100 roboczogodzin rocznie. Wprowadzenie systemu 
elektronicznego było krokiem milowym w rozwoju przedsię-
biorstwa i daje nam duże perspektywy na przyszłość” 
– Josh Zimmer, inżynier ds. jakości w Fujirebio Diagnostics

Korzyści 
„Największą zaletą systemu monitoringu 

urządzeń jest zapisywanie danych w sposób 
automatyczny zamiast dotychczas stoso-
wanego sposobu manualnego – oszczę-
dza nam to 1100 roboczogodzin rocznie. 
Wprowadzenie systemu elektronicznego 
było krokiem milowym w rozwoju przedsię-
biorstwa i daje nam duże perspektywy na 
przyszłość” – podsumowuje Josh Zimmer, 
inżynier ds. jakości w Fujirebio Diagnostics. 

Ze względu na skalowalną architek-
turę, system można zastosować w innych 
obszarach, takich jak automatyka proce-
sowa, MOM/MES (Manufacturing Operation 

Management/Manufacturing Execution 
Systems), podnoszenie efektywności pro-
dukcji i integrację z systemem ERP. Wspiera 
to stymulowanie innowacji w firmie. 

„Następuje odrodzenie produkcji prze-
mysłowej w USA i firma Fujirebio jest w sercu 
tego procesu – dzięki Wonderware” – pod-
sumowuje wicedyrektor działu marketingu 
oprogramowania w Schneider Electric. Z ta-
kim wsparciem, Fujirebio ma perspektywy 
być innowacyjnym zakładem produkcyjnym 
przez kolejne 20 lat. •
Opracowano na podstawie materiałów 
Wonderware 

VV System EMS działający w powiązaniu z Wonderware
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→→ Jak dobrać silnik serwo 
do aplikacji?

Jednym z elementów pozwalającym na prawidłową pracę maszyn i linii produk-
cyjnych są odpowiednio dobrane napędy. Udostępniane przez dystrybutorów 
kalkulatory pozwalają na oszacowanie i szybki wybór konkretnego modelu serwo 
silnika, jednak – gdy konstrukcja jest bardziej skomplikowana – warto wiedzieć, 
jak wyglądają zastosowane algorytmy, aby móc skorygować wynik obliczeń. 

MODEL

AS63MTR20C2-A
AS63MTR20C2-I
AS63MTB20C2-A
AS63MTB20C2-I

AS63MTR20C4-A
AS63MTR20C4-I
AS63MTB20C4-A
AS63MTB20C4-I

AS63MTR20C7-A
AS63MTR20C7-I
AS63MTB20C7-A
AS63MTB20C7-I

AS63MTR21C0-A
AS63MTR21C0-I
AS63MTR21C0-
AS63MTR21C0-I

Znamionowa moc 0.2 kW 0.4 kW 0.75 kW 1 kW

Znamionowy moment siły 0.64 Nm 1.27 Nm 2.4 Nm 4.78 Nm / 4 Nm

Maksymalny moment siły 1.92 Nm 3.8 Nm 7.2 Nm 14.3 Nm / 12 Nm

Znamionowa prędkość 3000 obr/min 3000 obr/min 3000 obr/min 2000 obr/min / 2500 obr/min

Prędkość maksymalna 6000 obr/min 6000 obr/min 6000 obr/min 3000 obr/min

Moment bezwładności wirnika 0.21 kg cm2 0.32 kg cm2 1.26 kg cm2 6.3 kg cm2 / 2.97 kg cm2

VV Rysunek. 1. Schemat rozpatrywanego urządzenia. (Źródło: robertbabiarz.sd.prz.edu.pl)

»» Serwonapędy dobierane są na podstawie da-
nych katalogowych, analogicznych jak te w tabeli 1.

Poniższe kryteria i wzory zostały opracowane 
dla silnika napędzającego stolik z obciążeniem za 
pomocą śruby kulowej (rysunek 1).

1. Warunek prędkości maksymalnej
Kryterium prędkościowe pozwala wyznaczyć 

minimalną prędkość obrotową silnika, która za-
pewni zakładany przez projektanta ruch linio-
wy stołu za pośrednictwem śruby kulowej. Jeśli 
w ofercie producenta nie ma silnika o odpowiedniej 
ilości obrotów/min., można zastosować przekład-
nię multiplikującą. Jeśli przekładnia nie jest ko-
nieczna, a połączenie między wałem silnika a me-
chanizmem śrubowym połączone jest sprzęgłem, 
to parametr i jest pomijany.

n
V
i Smax

sz

p

≥
⋅

Gdzie:
Vsz	–	 prędkość przesuwu szybkiego [m/min] 
Sp	 –	 skok śruby kulowej [m]
 i	 –	� przełożenie przekładni mechanicznej silnik–

śruba

2. Warunek momentu znamionowego 
silnika

Moment obciążenia zredukowany na wał Mob 
powinien być większy od momentu znamionowego 
silnika Mn. 

M Mn ob≥

Elementami składowymi Mob są tarcia w pro-
wadnicach oraz łożyskach, obciążenie w wyni-
kające z procesu obróbki elementu zamontowa-
nego na stole czy sił ciężkości przemieszczanych 

VV Tabela 1. Przykładowe dane techniczne serwonapędów Astraada SRV

serwosilnik

mc         T

Fp

Fw

Sp
li
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elementów. Jak można zauważyć przy obliczaniu 
momentu zredukowanego na wał, używana jest 
wartość przełożenia, jak miało to miejsce przy 
wyznaczaniu warunku prędkości maksymalnej. 
Należy pamiętać, że stosując przekładnię reduku-
jącą, zwiększymy moment silnika, ale jednocześnie 
obniżamy jego prędkość obrotową.

 

M
F i S

Mob
p

T=
⋅ ⋅

⋅ ⋅
+

2 π η

F	 –	składowa siły zgodna z kierunkiem ruchu 
 i	 –	przełożenie przekładni silnik-śruba
 Sp	–	skok śruby kulowej 
  η	 –	sprawność łańcucha kinematycznego, 
MT	–	moment oporów tarcia zredukowany na wał 
silnika, który nie jest uwzględniony we współczyn-
niku sprawności 

3. Warunek momentu maksymalnego 
silnika

Przy hamowaniu i rozpędzaniu napędu należy 
dodatkowo uwzględnić moment dynamiczny silnika 
Md, który można obliczyć z zależności:

M I Id s zr= +( )⋅ε

Gdzie: 
Is	 –	 moment bezwładności silnika (z katalogu) 
Izr	  –	�moment bezwładności napędzanych mas zre-

dukowany na wał silnika 
 ε	 –	 przyspieszenie kątowe

Podczas pracy silnik obciążany jest zmien-
nymi momentami w zależności od etapu pracy. 
Przykładowo chwilowy moment rozpędzania sil-
nika jest sumą momentu dynamicznego Md oraz 
oporów tarcia MFt.

Warunek momentu maksymalnego silnika wy-
maga aby Mmax ≥ Mch

Gdzie:
 Mch	 –	 chwilowy moment obciążenia
Mmax	–	 maksymalny moment silnika z katalogu

4. Warunek masowego momentu 
bezwładności

Masowy moment bezwładności zredukowany 
na wał silnika powinien być w przybliżeniu równy 
momentowi bezwładności wirnika silnika, którego 
wartość należy odczytać ze specyfikacji technicznej 
konkretnego modelu serwo napędu. 

Is ≈ Izr

Opory ruchu wynikające z konieczności rozpę-
dzania zbyt dużych mas mogą znacznie wydłużyć 
lub nawet uniemożliwić osiągnięcie przez silnik 
zakładanej prędkości obrotowej.

5. Obciążenie w charakterystyce 
mechanicznej

Na charakterystykę mechaniczną wybranego 
silnika należy nanieść obliczone chwilowe mo-
menty obciążenia przy zadanych prędkościach 
obrotowych, aby sprawdzić, czy nie wychodzą 
poza zakres specyfikacji technicznej. •
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VV Rysunek 2. Wykres B dla momentu maksymalnego, wykres A dla znamionowego 
momentu siły.

VV Serwonapędy Astraada SRV
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→→ Przemysł 4.0: „Wybieram OPC UA 
dla mojego Internetu Rzeczy”

W 1965 roku Gordon Moore, jeden z założycieli firmy Intel przewidział, że liczba 
tranzystorów w układzie scalonym będzie się podwajać co pewien okres czasu. 
Początkowo zakładano, że odbywać się to będzie co 12 miesięcy, jednak finalnie 
stwierdzono, że to zjawisko zachodzi mniej więcej co 24 miesiące.

autor: Wojciech 
Trojniar

Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

tel: 12 424 00 63

wojciech.trojniar@astor.com.pl

»» Prawo Moore’a stosuje się do wielu innych dzie-
dzin związanych ze sprzętem komputerowym, jak 
np. pojemności dysków twardych czy też prze-
pustowości sieci. Efektem tego jest spadek cen 
elektroniki oraz szeroko zakrojona miniaturyzacja, 
która wywarła wpływ praktycznie na wszystkie 
dziedziny naszego życia.

Dzięki miniaturyzacji dotychczas standardo-
we produkty stały się „inteligentne”. Typowym 
przykładem jest telefon, który wraz z upływem lat 
stał się smartfonem. Obecnie moc obliczeniowa 
takiego urządzenia jest kilkukrotnie większa od 
superkomputerów z końca lat 80-tych ubiegłego 
wieku, a mieści się w kieszeni i kosztuje relatywnie 
niedużo.

Podobnie jest w przypadku telewizorów, bu-
dynków czy samochodów, gdzie integracja ze 
zminiaturyzowanymi komputerami pozwala na 
osiągnięcie nowej funkcjonalności takiej jak np. 
streaming filmów z Internetu, zamykanie rolet 
w zależności od prognozy pogody czy genero-
wanie tras przejazdu w zależności od aktualnego 
natężenia ruchu. Masowo produkowane laptopy, 
tablety, komputery, kamery oraz wszelkie urzą-
dzenia „smart”, komunikujące się ze sobą za po-
średnictwem Internetu, spowodowały konieczność 
wprowadzenia protokołu IPv6 jako następcę IPv4 
z powodu zbyt małej liczby adresów IP.

Liczba „inteligentnych” urządzeń w ciągu naj-
bliższych lat będzie systematycznie rosnąć, po-
większając sieć IoT (Internet of Things). Prognozy 
rozwoju Internetu rzeczy zapoczątkowały prace 
nad siecią 5G, która jest 30 razy szybsza od LTE 
i zapewnia do miliona połączeń na kilometr kwa-
dratowy. Oprócz zwiększenia przepustowości, 
5G zmniejszy opóźnienia w komunikacji z 40 ms 
do 1 ms, co ma ogromne znaczenie w przypadku 
autonomicznych pojazdów. Żeby było ciekawiej, 
podczas konferencji Impact’17, prezes Deutsche 
Telekom Tim Höttges stwierdził, że Polska będzie 
jednym z pierwszych krajów, który wprowadzi 
sieć 5G – w miastach ma się pojawić już w 2020 r.

Wszystkie znaki na niebie i ziemi wskazują, 
że rozwój Internetu Rzeczy jest pewny i nastąpi 

on raczej szybciej niż później, biorąc pod uwagę 
deklaracje prezesa Deutsche Telekom. Szacuje się, 
że w 2020 roku na świecie będzie około 30 mld 
urządzeń podłączonych do Internetu z własnym 
adresem IP. To niemal 4 razy więcej niż wyniesie 
populacja ówczesnego świata.

Analogicznie jak miało to miejsce w przeszłości 
nowości ze „świata konsumenckiego” po pewnym 
czasie przechodzą do „świata przemysłu”. IIoT 
(Industrial Internet of Things), czyli jeden z ele-
mentów koncepcji Industry 4.0 od pewnego czasu 
dynamicznie się rozwija. Podobnie jak w przy-
padku IoT, również chodzi o komunikację między 
urządzeniami. Różnica polega na tym, że zamiast 
inteligentnych urządzeń RTV/AGD, informacje będą 
wymieniać maszyny produkcyjne, systemy zro-
botyzowane, transportowe czy energetyczne na 
terenie pojedynczej fabryki lub w rozproszonych 
lokalizacjach na całym świecie.

Podobnie jak w przypadku IoT, duże znaczenie 
w rozwoju przemysłowego Internetu Rzeczy bę-
dzie miała sieć 5G. Jednak oprócz infrastruktury 
komunikacyjnej, dynamiczny rozwój IIoT wymaga 
otwartej, bezpiecznej i szybkiej wymiany infor-
macji pomiędzy urządzeniami. Obecnie liderem 
w tej dziedzinie jest OPC Unified Architecture, 

VV Możliwości i zastosowania 
sieci 5G dla użytkowników, 
przemysłu i urbanizacji.
Źródło: https://mobirank.pl/
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VV Wymiana informacji między poszczególnymi poziomami zarządzania produkcją 
www.zumbach.com/products/product-finder/opc-ua/opc-ua-overwiew.html

VV Sterowniki zintegrowany 
i kompaktowy Astraada One 
wspierające OPC UA

Source 'Geberich Consulting'
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który działa na zasadzie klient-serwer i umożliwia 
sprawną wymianę danych pomiędzy maszynami 
produkcyjnymi, systemami SCADA czy ERP/MES.

OPC UA bazuje na powszechnie stosowanych 
protokołach jak TCP/IP, HTTP czy SOAP dzięki cze-
mu wywoływanie wymaganych usług możliwe 
jest z poziomu dowolnego systemu operacyjnego 
czy języka programowania, a dane przesyłane są 
za pośrednictwem różnych formatów np. XML. 
Szyfrowanie i uwierzytelnianie z poziomu akwi-
zycji danych i wykorzystaniu klucza publicznego 
zapewnia wysoki poziom cyberbezpieczeństwa.

Zunifikowany standard pozwala na wymianę in-
formacji między dowolnymi poziomami zarządzania 
fabryką, a nie – jak to było do tej pory – w większo-
ści dostępnych na rynku rozwiązaniach pomiędzy 
hierarchicznymi warstwami, np. SCADA <-> MES. 
Standard OPC UA umożliwia zaciągnięcie danych 
bezpośrednio ze sterownika PLC do systemu MES 
czy ERP np. w celu sprawdzenia wydajności pracy 
oraz zwrotne wprowadzanie zmian sterowania ma-

szyną produkcyjną w oparciu o stany magazynowe 
półproduktów.

Od niedawna OPC UA wspierany jest przez 
sterowniki Astraada One serii ECC2000 pracujące 
w środowisku Codesys. Nowa funkcjonalność spra-
wia, że rodzina kompaktowych i zintegrowanych 
sterowników PLC Astraada One jest stworzona 
do pracy w Przemyśle 4.0. Jest to zasługą tego, 
że urządzenia programowane są w jednym, zin-
tegrowanym środowisku Codesys, które pozwala 
na przygotowanie aplikacji sterującej i wizualizacji 
w oparciu o jedną bazę zmiennych, którą następnie 
możemy udostępnić dla innych urządzeń przez 
OPC UA.

Uruchomienie serwera OPC UA polega na do-
daniu do drzewka projektowego obiektu „Symbol 
Configuration”, a następnie wyborze zmiennych, 
które chcemy udostępniać w szerszym zakresie.

Po stronie klienta np. Wonderware InTouch, 
należy podać adres klienta w formacie opc.tcp://
ADRES_IP_SERWERA:4840

Wartości zmiennych w sterowniku można mo-
dyfikować zdalnie z poziomu dowolnych urządzeń 
mobilnych wyposażonych w przeglądarki wspie-
rające HTML5. Astraada One obsługuje do 100 
jednoczesnych połączeń zdalnych oraz tworzenie 
kont użytkowników z odpowiednimi uprawnieniami. 
Takie rozwiązanie pozwala na sterowanie i opty-
malizację procesu produkcyjnego praktycznie 
z dowolnego miejsca na świecie.

Dzięki temu, że protokół OPC UA jest ela-
styczny, przystosowany do współpracy z prze-
mysłowym Internetem Rzeczy, całkowicie nie-
zależny i zapewniający cyberbezpieczeństwo, 
uznaje się go za idealny protokół komunikacyjny 
do wdrożenia standardu dla rozwiązań zgodnych 
z Przemysłem 4.0. •



TECHNOLOGIE, PRODUKTY, ZASTOSOWANIA

www.astor.com.pl/biuletyn 27

91 2/2017

→→ Systemy monitoringu energii 
elektrycznej w branży 
wodociągowo-kanalizacyjnej, cz. 3

Ciągły monitoring parametrów zużycia energii elektrycznej daje szerokie 
możliwości redukcji kosztów eksploatacji urządzeń pracujących w obrębie 
infrastruktury wodociągowo-kanalizacyjnej. Kolejną gamę możliwości otwie-
ra skorelowanie tych informacji z innymi parametrami opisującymi pracę tych 
obiektów i wykorzystanie tej wiedzy do jak najbardziej efektywnego nimi 
sterowania. 

Funkcje celu 
(np. zadany poziom tlenu, 

minimalizacja zużycia 
energii elektrycznej)

Dane wejściowe 
(np. stężenie tlenu)

Parametry 
wyjściowe 

(np. sterowanie 
dmuchawami)

Informacja o procesie 
(koszt energii elektrycznej, 

stan urządzeń wykonawczych, etc.)

PROCES
NAPOWIETRZANIA 

ŚCIEKÓW

VV Rysunek 1. Schemat ideowy procesu automatycznego napowietrzania ściekówVV EnVidis

»» Jednym z lepszych przykładów, przedstawia-
jących zalety takiego podejścia jest sterowanie 
procesem napowietrzania ścieków w komorach bio-
reaktorów. Etap ten jest jednym z najważniejszych, 
podczas którego następuje biologiczny rozkład 
związków organicznych zawartych w oczyszczanych 
ściekach, przy udziale bakterii tlenowych. Szybkość 
tego procesu ściśle zależy od ilości tlenu zawartego 
w oczyszczanym materiale i kontrolowany jest po-
przez dmuchawy napowietrzające, wtłaczające po-
wietrze do bioreaktora oraz przepustnice, mogące 
ograniczać przepływ powietrza do komór. Krytyczna 
w tym przypadku jest informacja o stężeniu tlenu 
w ściekach, które nie może być ani zbyt niskie – re-
akcja zachodzi bardzo powoli (lub wcale), ani zbyt 
wysokie – nie zwiększa to szybkości reakcji ponad 
określony poziom maksymalny, w przeciwieństwie 

do zużycia energii elektrycznej zasilającej dmu-
chawy. Kluczem jest w tym przypadku utrzymanie 
stężenia tlenu na poziomie optymalnym z punktu 
widzenia szybkości reakcji, a tym samym zużycia 
energii elektrycznej. Aby było to możliwe, konieczne 
jest zintegrowanie w jednym systemie informacji 
z czujników opisujących stan procesu i zastoso-
wanie układu automatycznej regulacji sterującego 
tym procesem w pożądany sposób, poprzez szereg 
urządzeń wykonawczych. 

System EnVidis – koncentrator danych 
o procesie pozwalający na implementację 
układu automatycznej regulacji

Urządzeniem, które z powodzeniem może zre-
alizować opisywane funkcje jest między innymi 
EnVidis Optimum – zaprojektowane jako przykład 
układu pozwalającego na:
•	 Zbieranie informacji z szeregu czujników (po-

przez wykorzystanie wejść cyfrowych i analo-
gowych, a także interfejsów komunikacyjnych, 
np. RS232/485, czy Ethernet),

autor: Mateusz 
Zajchowski

Młodszy specjalista 
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Interakcja z operatorem
1. Panel HMI
2. Dostęp WEB
3. Alarmowanie SMS
4. Dostęp GSM

Interakcja z operatorem
1. Panel HMI
2. Dostęp WEB
3. Alarmowanie SMS
4. Dostęp GSM

Pomiar parametrów
1. Zużycie energii
2. Stężenie tlenu, azotu
3. Ciśnienie
4. Przepływ
5. Temperatura
6. Wilgotność
7. Inne

Pomiar parametrów
1. Zużycie energii
2. Stężenie tlenu, azotu
3. Ciśnienie
4. Przepływ
5. Temperatura
6. Wilgotność
7. Etc

Sterowanie urządzeniami
1. Sterowanie dmuchawami
2. Sterowanie przepustnicami
3. Sterowanie agregatami
4. Inne

Sterowanie urządzeniami
1. Sterowanie dmuchawami
2. Sterowanie przepustnicami
3. Sterowanie agregatami
4. Etc

VV Rysunek 2. Przykładowe sygnały obsługiwane przez urządzenie EnVidis 
Optimum

Jak monitoring mediów może podnieść 
efektywność Twojej firmy?

Jeśli jesteś osobą odpowiedzialną za: produkcję, 
utrzymanie ruchu, automatykę, energetykę, doskona-
lenie produkcji…

Jeśli pracujesz w firmie, która chce obniżać koszty 
produkcji poprzez usprawnienie procesów wg metodyk 
lean management, WCM, metod i technik Six Sigma, ale 
w której aktualnie:
•	 płaci się kary za przekroczenie zadanego progu mocy 

dla energii elektrycznej lub limitu poboru gazu,
•	 ponosi się roczne koszty z tytułu zakupu mediów do 

produkcji większe niż 500.000 PLN,
•	 media energetyczne są istotnym czynnikiem kosz-

togennym w procesach produkcyjnych,
•	 jakość i dostępność mediów ma istotny wpływ na 

dostępność Twojego parku maszynowego.

temat monitoringu mediów
produkcyjnych jest dla Ciebie!

Na początek ASTOR proponuje audyt mediów prze-
prowadzony we współpracy z konsultantem-specjalistą.

Jaką wiedzę daje taki audyt?
•	 Gdzie szukać oszczędności,
•	 Jak optymalnie inwestować w systemy zapewniające 

oszczędności na mediach produkcyjnych,
•	 Jak wdrożyć normę iso 50001, żeby podnieść efek-

tywność energetyczną firmy,
•	 Jakie wsparcie technologiczne zapewnić do kontroli 

monitoringu zużycia mediów.

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

Skontaktuj się:

Mateusz Zajchowski
Młodszy specjalista ds. monitoringu mediów, 
ASTOR

mateusz.zajchowski@astor.com.pl

•	 Przedstawienie tych parametrów z wykorzy-
staniem wbudowanego panelu operatorskiego 
oraz zdalnego dostępu z urządzeń mobilnych,

•	 Przesyłanie mierzonych parametrów do syste-
mu nadrzędnego poprzez wykorzystane sieci 
GSM, lub Ethernet,

•	 Powiadamianie o stanach alarmowych, na przy-
kład poprzez wiadomości SMS,

•	 Sterowanie urządzeniami wykonawczymi we-
dług zaprogramowanego na lokalnym sterow-
niku PLC algorytmu.
Funkcjonalności te pozwalają na realizację 

sterowania dla bardzo dużej gamy urządzeń, 
w każdej niemal branży. Jednocześnie, integracja 
informacji o wykorzystaniu mediów produkcyj-
nych, z zaawansowanymi algorytmami sterują-
cymi pozwala na redukcję kosztów eksploatacji 
takich urządzeń, poprzez podnoszenie ich efek-
tywności. •

↳↳ Więcej informacji: www.envidis.pl/wod-kan.
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→→ Zyskujesz z ASTOR – nowa odsłona 
programu korzyści dla firm z branży 
automatyki i produkcji

Nie tylko banki, serwisy aukcyjne czy markety spożywcze mają swoje programy lojalnościowe. Kupując 
produkty z zakresu automatyki przemysłowej, także można czerpać korzyści z bycia lojalnym klientem. 
W programie „Zyskujesz z ASTOR” wystarczą zakupy za 1000 zł, aby uzyskać korzyści – wsparcie certyfi-
kowanego inżyniera lub bony rabatowe. 

»» Program przeznaczony jest dla wszystkich firm współpra-
cujących z ASTOR oraz nowych firm, które tę współpracę chcą 
rozpocząć i kontynuować.

Dzięki zakupom już za minimum 1000 zł, można korzystać (od 
razu) ze wsparcia technicznego lub oszczędzać na bony rabatowe, 
które przyznawane są po roku od pierwszego zakupu i które można 
wykorzystać na zakupy w sklepie internetowym firmy ASTOR. 

Inżynierowie, którzy wolą samodzielnie rozwiązywać zagad-
nienia techniczne, mogą od razu oszczędzać na rabaty, ucząc 
się i korzystając z rozbudowanej bazy wiedzy ASTOR, liczącej 
ponad 11.000 artykułów, informatorów i instrukcji dotyczących 
np. programowania sterowników PLC, paneli operatorskich aż po 
konfigurację i utrzymanie systemów SCADA.

Natomiast ci, którzy wolą rozwiązywać zagadnienia ze wspar-
ciem certyfikowanego inżyniera pomocy technicznej ASTOR, mają 
3 drogi uzyskania pomocy – system zgłoszeń serwisowych na 
stronie www.astor.com.pl/konto po zalogowaniu, maila lub te-
lefon. Jeśli nie wykorzystają wszystkich jednostek na wsparcie, 
wówczas mogą swobodnie oszczędzać na bony rabatowe.

Sam system naliczania minut wsparcia technicznego jest pro-
sty i nie wymaga zaangażowania ze strony użytkownika. Punkty 
naliczają się w systemie automatycznie. 

Jak to działa?
1. Jeśli wybierzesz wsparcie inżyniera:
•	 Za każde 1000 PLN wydane na zakupy, otrzymasz 1 JPT (Jed-

nostka Pomocy Technicznej). 1 JPT = 10 minut indywidualnego 
wsparcia inżyniera.

•	 Zgłoszenie techniczne możesz do nas przesłać z poziomu naszej 
strony WWW, e-mailem lub telefonicznie.

•	 Aktualny stan i historię zgłoszeń oraz stan konta JPT oraz 
bonów możesz śledzić na stronie www.astor.com.pl/konto 
po zalogowaniu.

•	 Korzystanie z dokumentacji i plików na stronie www.astor.
com.pl/wsparcie jest bezpłatne. 

2. Jeśli wybierzesz dodatkowe rabaty:
•	 Umiesz sam konfigurować i uruchamiać systemy automatyki? 

Świetnie!
•	 Po roku niewykorzystane JPT zamienią się na bony premiowe. 

1 JPT (po roku) = 30 bonów = 30 PLN dodatkowego upustu.
•	 Z uzyskanego upustu możesz skorzystać przy zakupach w skle-

pie internetowym firmy ASTOR. Możliwy do uzyskania rabat to 
dodatkowe 10% oprócz indywidualnego rabatu przysługującego 
na sklepie. Aktualny stan bonów możesz śledzić na stronie 
www.astor.com.pl po zalogowaniu, na pulpicie Mojego Konta. 
Po roku istnieje także możliwość korzystania wymiennie ze 

wsparcia i bonów jednocześnie, w zależności od potrzeb Klienta. 

„Jak długo będzie obowiązywać program korzyści? – na zawsze! 
Za każdy zakup zrealizowany z rabatem wynikającym z bonów Klient 
zyskuje znowu czas wsparcia inżyniera. Bony natomiast pozwalają 
racjonalnie i regularnie oszczędzać na zakupach. Wybór opcji zależy 
od Klienta” – podsumowuje inżynier pomocy technicznej ASTOR, 
Marcin Woźniczka, koordynator programu Zyskujesz z ASTOR. 

Program Korzyści dla kupujących produkty z zakresu auto-
matyki, robotyki i systemów IT dla produkcji istnieje w ASTOR 
od 2012 roku. Nowe zasady wprowadzone w 2017 roku bazują na 
bardziej korzystnym dla Klienta przeliczniku kwoty zakupów na 
jednostki wsparcia technicznego i bony rabatowe. •

http://www.astor.com.pl/konto
http://www.astor.com.pl/konto
http://www.astor.com.pl/wsparcie
http://www.astor.com.pl/wsparcie
http://www.astor.com.pl


→	Dotykowy panel operatorski 7”  
– zestaw 10 sztuk
Producent: ASTOR
Seria: Astraada HMI
Numer katalogowy: AS44TFT0703

→	Kompaktowy sterownik PLC  
– zestaw startowy
Producent: GE Automation & Controls
Seria: VersaMax Micro
Numer katalogowy: IC200TBX164-PR 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ 40 × DI (24VDC), 24 × DO (230VAC)
→→ Język drabinkowy (LD) lub lista instrukcji (IL)
→→ 2 × RS232 (Modbus RTU Master/Slave, SNP(X))
→→ Możliwość rozbudowy o 4 moduły rozszerzeń
→→ Oprogramowanie narzędziowe Proficy Machine Edition
→→ Kabel komunikacyjny
→→ Podręcznik użytkownika
→→ Gwarancja 24 miesiące

→	Switch Ethernetowy PoE – wzmacniacz 
12/24VDC do 48VDC
producent: ASTOR
seria: Astraada Net
numer katalogowy: JET-NET-3810GF-PR
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

→→ 8 portów PoE 10/100 TX
→→ 2 porty światłowodowe SFP (1000 Base-FX)
→→ Budżet mocy dla zasilania PoE 65W
→→ Funkcja QoS dla optymalizacji transmisji VoIP
→→ Alarmowe wyjście przekaźnikowe (port, zasilanie)
→→ Zasilanie 12-24 VDC (wzmacniacz do 48VDC)
→→ Aluminiowa obudowa o stopniu ochrony IP-31
→→ Temperatura pracy: – 25...60°C
→→ Gwarancja: 54 miesiące

–30%1810 PLN

1270
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

945 
pln netto

(cena jednostkowa 
przy zakupie paczki  
10 sztuk)

→→ Matryca TFT 7”, 800 × 480, 65535 kolorów
→→ 32 MB RAM, 8 MB ROM, 128KB pamięci podtrzymywanej 

bateryjnie
→→ Bezpłatne oprogramowanie z biblioteką elementów graficz-

nych i symulatorem
→→ Szerokie opcje komunikacyjne: RS232/422/485, Ethernet, 

USB Client/Host

→→ Obsługa ponad 300 protokołów komunikacyjnych
→→ Zdalny dostęp poprzez serwer FTP i serwer VNC
→→ Obsługa skryptów i receptur, alarmy, logowanie zdarzeń 

produkcyjnych
→→ Zabezpieczenie IP65 frontu panelu
→→ 24 miesiące gwarancji 

–75%
3940 PLN

950 
pln netto



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

→	Oprogramowanie wizualizacyjne SCADA 
Producent: Wonderware
Seria: InTouch Machine Edition
Numer katalogowy: 01-3654U-PR
 

 
 

→→ Rozwiązanie dla małych i średnich systemów
→→ Intuicyjne środowisko do projektowania aplikacji
→→ Licencja na 1000 zmiennych
→→ Ponad 200 bezpłatnych driverów komunikacyjnych
→→ Łatwy konfigurator dostępu zdalnego dostępu z poziomu 

przeglądarki internetowej
→→ Nowoczesna biblioteka gotowych grafik
→→ Licencja na kluczu sprzętowym USB
→→ Praca na systemach Windows oraz Windows Embedded 

Standard

→	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 1280 × 1024px
→→ System operacyjny Windows 7 Professional 
→→ Pamięć 4GB
→→ Dysk twardy 320GB
→→ 2 × RS-232, 1 × RS422/485
→→ 2 × GbE

→	Kompaktowy przemiennik 
częstotliwości o mocy 0,4 kW
Producent: ASTOR
Seria: Astraada DRV-22
Numer katalogowy:  
AS22DRV20C4-PR
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ Moc: 0,4 kW, 
→→ Zasilanie: 1 × 230 VAC
→→ 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
→→ 30 miesięcy gwarancji

333
pln netto

–25%
10 670 PLN

7900 
pln netto

1990
pln netto

Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR
• Promocja obowiązuje do  31.12.2017 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z o.o. Wszystkie prawa zastrzeżone

3990 PLN

–50%

→	Sterownik PLC z oprogramowaniem
producent: Horner
seria: RCC
numer katalogowy: HERCC1410-PR
 
 
 
 
 
 

→→ 14 × DI (12/24 VDC), 10 × DO (24 VDC)
→→ Porty: Ethernet, RS232, RS485,CAN, slot MicroSD
→→ Programowanie LD, IL, ST, SFC oraz FBD
→→ Bezpłatne oprogramowanie narzędziowe Cscape
→→ Programowanie on-line i symulator
→→ 128 kB pamięci programu

–29%
1670 PLN

1190
pln netto

–31%480 PLN
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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



Astraada DRV
Regulacja prędkości silników,
pomp i wentylatorów

Sprawdź ekonomiczne przemienniki 
częstotliwości z gwarancją jakości

• Zakres mocy 0.2 … 500 kW
• Ponad 20 funkcji ochrony
• Powłoka zabezpieczająca elektronikę w standardzie
• Bezpłatne oprogramowanie konfiguracyjne PL/ENG
• Możliwość wypożyczenia do testów
• Dostępne w 24h, od 319 PLN netto

Przemienniki częstotliwości
Astraada DRV www.astraada.pl/drv
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→→ Czy automatyk powinien szyć szafy 
elektryczne i układy sterowania?

Powiedz komuś, że zajmujesz się składaniem szaf – to albo wezmą Cię za stolarza albo pomyślą, że pra-
cujesz w IKEI. Gorzej jest, gdy powiesz, że szyjesz szafy. Wtedy Twój rozmówca może zrobić krok wstecz 
myśląc, iż rozmawia z wariatem. Jeszcze inna kwestia to taka: „Czy automatyk powinien składać szafy 
sterownicze?” lub prędzej „Czy automatyk powinien umieć składać szafy sterownicze?”.

»» Powiem Wam, że tego typu pytania 
w środowisku automatyków wywołują nie-
mal zawsze burzliwe dyskusje. Jedni niczym 
Husaria dumnie wypinają pierś, wykrzy-
kując:

„Jak to?! Automatyk nie po to wystu-
diował wszystkie ścisłe przedmioty, całki, 
transmitancje, sto języków programowania 
zna! Żeby teraz szafy składać? Szafy szyć? 
Sam se szyj!”.

Inni natomiast z zakasanymi rękawami, 
wymachując brudnym paluchem, powiedzą:

„Jak nie dotkniesz, nie rozgrzebiesz, nie 
popsujesz, to i nie poczujesz, no i dobrze nie 
zaprogramujesz! Nieraz trzeba grzebnąć!”

Wtedy powstaje szybka riposta: 
„Automatyk od wszystkiego jest do ni-
czego...”.

I można tak bez końca... Serio! 
Prawda jest taka, że każdy automatyk 

w niejednej szafie grzebie, niejedną szafę 
złożył od podstaw, a jeszcze więcej widział 
innych szaf, tych nie swoich. Co stanowisko 
w tym zawodzie, to obowiązki są zupełnie 
inne, o nazewnictwie tego stanowiska nie 
wspominając. W jednym miejscu będziesz 
po prostu Automatykiem, w innym Elektro-
Automatykiem, jeszcze gdzie indziej mianu-
ją Cię Specjalistą Do Spraw Programowania, 

Programistą PLC, Projektantem Automatyki, 
Monterem Szaf, Młodszym Automatykiem, 
Starszym Automatykiem, Specjalistą ds. 
Informatyzacji Procesów Przemysłowych. 
Poważnie! Można tak wymieniać i wymie-
niać, ale to nie wszystko. Nazywaj się jak 
chcesz, ale obowiązki możesz mieć zupełnie 
inne, nieraz mijające się z Twoim szlachet-
nym tytułem.

W mojej ocenie, co łączy wszystkie te 
i kolejne stanowiska związane bezpośrednio 
z automatyką? Każdy, aby zrozumieć i do-
brze wykonywać swoją pracę musi / mu-
siał wykonywać czynności monterskie czy 
na obiekcie automatyki, czy w warunkach 
warsztatowych. Dobry Automatyk powinien 
przejść przez wszystkie otaczające go etapy 
pracy. Na przykład, powinien zacząć nawet 
od ustaleń z klientem, poprzez zamówienie 
części, następnie przez montaż rozdzielni-
cy, programowanie i instalację na obiekcie. 
Dlaczego? Najczęściej to automatyk jest 
wodzirejem realizacji danego zlecenia lub 
usuwania usterki, to automatycy dopina-
ją wszystko na „ostatni guzik”. Znając się 
kompleksowo na całej realizacji zadania, 
automatycy mogą podejmować właściwe 
decyzje, aby całość została wykonana pra-
widłowo. Dzięki tej świadomości człowiek 

potrafi również uszanować pracę innych. 
Dla kontrastu przytoczę jednak jeden 

z komentarzy członka grupy Automatyk Może 
Więcej na Facebooku: 

„[…] Jednak nie każdy kapitan okrętu na 
początku kariery szorował pokład. Tak samo 
jest w automatyce. Dobrze jest przejść różne 
etapy, ale czasem nie jest to konieczne, żeby 
być dobrym na swoim stanowisku..” – I to 
również uważam za prawdę. 

Finalnie jednak nie zapominajmy o tym, 
że Automatyk powinien zajmować się pro-
jektowaniem, programowaniem i urucha-
mianiem układów sterowania, regulacji 
czy wizualizacji procesów. Powinniśmy 
rozwijać się w tym kierunku, nie marnując 
czasu na proste czynności, które mamy 
już doskonale opanowane. Faktem jest, 
że niejeden automatyk potrafi wykonywać 
o wiele więcej pochodnych czynności, mniej 
lub bardziej skomplikowanych, ale to nie 
powinno oznaczać, że takie ma obowiązki. 

Trzeba być też ostrożnym i asertywnym, 
ponieważ pracodawcy lubią wykorzysty-
wać nasze umiejętności i ambicje. Taka 
prawda... Niestety w wielu przypadkach 
automatyk będzie i tak złotą rączką od 
wszystkiego i – choć bardzo byśmy chcie-
li, aby było inaczej – to w danym miejscu 
pracy może być ciężko to zmienić. •

autor: Marcin 
Faszczewski

Automatyk, właściciel bloga 
iAutomatyka.pl

kontakt@iautomatyka.pl
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Kamil Zajdel,  
ASTOR Centrala

Odkąd pamiętam, interesowałem się nowinkami technologicz-
nymi. Już od najmłodszych lat lubiłem podłubać w „bebechach” 
komputera, który starałem się przygotować pod „magazyn” zdjęć 
przywiezionych z wyścigów samochodowych, organizowanych 
w mojej okolicy. Od tego się wszystko zaczęło… Tworzenie strony 
internetowej w gimnazjum, sesje zdjęciowe w liceum, Automatyka 
i Robotyka na AGH i oto jestem. 

Przygodę z ASTORem zacząłem od praktyk. Na rozmowie 
z Piotrem Adamczykiem, okazało się, że w firmie jest miejsce 
dla kogoś, kto łączy pasję do filmowania z wyuczoną na studiach 
automatyką. Teraz, zasilając ASTOR Online Team, łączę automa-
tykę z filmami, zdjęciami, ale także ze stronami www i sklepem 
internetowym. Czy da się lepiej? Tak! To wszystko w świetnej 
atmosferze, przy ogromnym wsparciu całej ekipy. 

A co w wolnym czasie? Razem z narzeczoną lubimy jeździć 
samochodem po bieszczadzkich krętych drogach, pływać pon-
tonem po malowniczej Solinie, spacerować po połoninach. Szum 

wody i lasu jest tym, co daje nam największą frajdę. Na co dzień 
lubimy wieczorne spacery po Krakowie, który spodobał nam się 
od pierwszej wizyty… i wszystko wskazuje na to, że dzięki pracy 
w ASTOR jeszcze długo się to nie zmieni. •

VV Kamil Zajdel

Weronika Olszańska,  
ASTOR Warszawa

Weronika: Tarnów, Kraków, Warszawa, ???. Liceum Plastyczne, 
Psychologia na UJ, szkoła psychoterapii – Tercognitiva. Włosy 
mysie pokolorowane na rudawo. Postura kulkowa. Mąż Krzysztof, 
dzieci 0, w domu ZOO – kot Stanisław, west Zawrat. Szczęście: 
rodzina i przyjaciele. Zrozumienie. Rozmowa.

ASTOR: od 02.2015, Asystentka Zarządu, Młodszy Specjalista 
ds. Kadrowych i  Księgowych, Specjalista ds. Marketingu 
i Sprzedaży Szkoleń. Rozwój. Doskonalenie. Zaufanie. Wsparcie. 
Dobre dusze. Szacunek. 

Każdego dnia: Szczerość. Uczciwość. Pasja, poszukiwanie, cie-
kawość, pokonywanie siebie, cel i jego realizacja. Zaangażowanie. 
Uśmiech, emocje, łzy. Wrażliwość. Upór. Czasem leniwa. Bywa 
słaba i marudna. 

Rower: Czerwona damka z białym koszem. Góry – myśl-od-
siewnia. Wyzwanie: Kozia Przełęcz. Las. Wędrówki. Ukojenie. 
Grzybobranie – chociaż nie ma o tym pojęcia. Kalosze. Deszcz. 
Gorzka herbata z tabliczką mlecznej czekolady. Literatura: im 
więcej stron tym lepiej. Telefon – często porzucony. 

Przyszłość: Aparat - Nikon D750. Magia. 
Odpoczynek: Kuchnia. Masło, jajka, maliny, śmietanka 

30%, beza. Uśmiechnięte buzie. Pieprz – tylko świeżo mielony. 
Wypełniona spiżarnia. Slow food. Marzenie.

Inspiracje: Maszyna do szycia, igła z nitką, filc, kwiaty, druty, 
szydełko, kolorowe włóczki, skrawki, „śmieci”, pędzle, farby 
olejne. Coś z niczego. 

Ulubiony kolor: Brak. Boi się burzy. Brzydzi ryb w stawie. 
Nie umie być damą. Wszystko rozlewa. Nie cierpi odpryśniętego 
lakieru na paznokciach, lata, spóźniać się, zawalać, a szczegól-
nie wyrządzać krzywdę. Nienawidzi: rosołu, chociaż ostatnio 
ugotowała i zjadła. Co prawda wołowy, ale czyżby nie było już 
rzeczy niezmiennych? 

Chciałaby wynaleźć: czasozatrzymywacz. •

VV Weronika Olszańska
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Industry 4.0

READYRSTi-EP CPE100
Nowoczesny kontroler PAC, 
Dual Core 1,1 GHz, 1 MB RAM

Czas skanu 5 ms*

Dodatkowo wyjątkowo małe gabaryty (szerokość 0 mm), praca w zakresie 
od -0 do +70°C i obsługa do 2000 sygnałów I/O. 
Przemysłowe wykonanie i certyfi kat Achilles to gwarancja niezawodnej pracy 
w małych i średnich aplikacjach automatyki.

Seria EP. Extended Performance.

*  Średni czas skanu dla aplikacji z programem logicznym 100 KB (1000 szczebli, 
3000 zmiennych rejestrowych, komunikacja z 1 wyspą Profi net I/O)

www.astor.com.pl/cpe100

40 mm


