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VV Symulacja 3D celi spawalniczej ASTOR GreenWelding

→→ Spawanie na światowym poziomie

Kompletna cela spawalnicza, nowe roboty i pozycjonery do 
aplikacji spawalniczych – taką ofertę Kawasaki Robotics 
i ASTOR pokazały światu spawalnictwa podczas 19. targów 
Schweissen & Schneiden w Düsseldorfie. 

Targi Schweissen & Schneiden to jedno z ważniejszych – jeśli nie naj-
ważniejsze – spotkanie specjalistów ds. technologii spawalniczych 
na świecie. W tym roku w ciągu pięciu dni zaprezentowało się około 
1 035 wystawców z 41 krajów. 

Firma Kawasaki Robotics wraz z partnerami pokazała ofertę w prze-
strzeni dedykowanej m.in. rozwiązaniom z zakresu cięcia, robotyki 
oraz automatyzacji, a także zakładom produkcyjnym. Elastyczna 
automatyzacja procesów produkcyjnych jest teraz decydującym 
czynnikiem sukcesu nawet w małych i średnich przedsiębiorstwach. 
„Klienci poszukują nie tylko odpowiednich robotów, ale kompletne-
go rozwiązania, które można łatwo zintegrować z całym zakładem 
produkcyjnym. Dzięki kompaktowemu i modularnemu projektowi, 
a także optymalnemu doborowi elementów, prezentowane stanowi-
ska spawalnicze są idealną propozycją, którą warto pokazać światu 
automatyzacji przemysłowej” – wyjaśnia Carsten Stumpf, Dyrektor 
Generalny Kawasaki Robotics. W odpowiedzi na zapotrzebowanie 
rynku japoński producent robotów i  jego międzynarodowi part-

nerzy koncentrują się na rozwoju małych, zautomatyzowanych cel 
spawalniczych. W Düsseldorfie pokazano trzy z nich: AKON rodem 
z Niemczech, Tiesse Robot z Włoch i rozwiązanie autorstwa naszej 
rodzimej firmy ASTOR. 

Odwiedzający stoisko mogli poznać szczegóły techniczne ofe-
rowanych rozwiązań oraz porozmawiać z ekspertami o korzyściach 
z ich wprowadzenia w fabrykach. Firma CENIT – partner Kawasaki 
Robotics – zwizualizowała wszystkie trzy cele przy użyciu oprogra-
mowania FASTSUITE Edition 2 w symulacjach 3D. Goście mogli osobi-
ście przekonać się, jak działa narzędzie zaprojektowane do łatwego 
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Schweissen & Schneiden to największe  
w Europie targi branży przemysłowej, poświęcone 
łączeniu, cięciu i obróbce powierzchni. 

Impreza jest organizowana cyklicznie – co 4 lata – 
w Essen. W tym roku wydarzenie wyjątkowo odbyło 
się w Düsseldorfie, w zachodnich Niemczech. 

Niemal 64% wystawców i 66,3% zwiedzających 
tegorocznej edycji stanowili goście spoza Niemiec. 
83% spośród odwiedzających stanowili decydenci 
w przedsiębiorstwach. Stoiska na tegorocznych 
targach rozmieszczone były w halach poświęconych 
pięciu obszarom tematycznym, prezentującym 
najnowsze osiągnięcia i innowacje w ramach całego 
łańcucha wartości dodanej. Taka organizacja 
ułatwiła ukierunkowane i szybkie zwiedzanie. 
Uczestnicy są zadowoleni – 94% z nich planuje 
pojawić się na kolejnej edycji za 4 lata.

programowania offline celi spawalniczych. Programowanie offline 
i automatyczne generowanie programu robota w efekcie pozwala na 
zastosowanie celi spawalniczej również w produkcji niskoseryjnej, 
a nawet jednostkowej.

Cela spawalnicza ASTOR Green Welding Premium jest oryginalną 
koncepcją ASTORa, przygotowaną wraz z polskimi integratorami. 
ASTOR jako ambasador inżynierów firm integratorskich stawia na 
konkurencyjność polskiego przemysłu w skali globalnej i chce, żeby 
polska myśl inżynieryjna była doceniana na świecie. Warto podkre-
ślić, że rozwiązania oferowane przez polskiego partnera Kawasaki 
są innowacyjne i bardzo dobrze odpowiadają na potrzeby klientów, 
ponieważ każde z nich jest efektem ścisłej współpracy specjalistów 
z ASTORa, partnerów (integratorów) i inwestora. Współpraca pozwala 
uzyskać wyższą jakość wdrażanych projektów i lepszą koncentrację 
na planach biznesowych klienta.

Cela zaprezentowana w Düsseldorfie przenosi spawanie do świata 
Przemysłu 4.0, łącząc robotykę z zaawansowanym oprogramowaniem 
przemysłowym. Użytkownik celi ASTOR Green Welding PREMIUM ma 
do dyspozycji niezawodnego robota Kawasaki serii BA wraz z pozycjo-
nerem dwuosiowym o udźwigu do 1000 kg. Zsynchronizowane ruchy 
pozwalają na pewne i powtarzalne spawanie produktów o skompli-
kowanych kształtach. Oferta autorskich pozycjonerów ASTOR jest 
rozbudowana i bardzo dobrze przemyślana, co umożliwia dopasowanie 
rozwiązań do specyfiki i wymagań różnych zakładów przemysłowych. 
Szeroki wachlarz źródeł spawalniczych Fronius pozwala na wybór 
optymalnej technologii spawania. Dodatkową funkcjonalnością wyróż-
niającą celę ASTOR Green Welding PREMIUM na tle konkurencyjnych 
rozwiązań jest zintegrowane oprogramowanie przemysłowe pozwa-
lające na tworzenie wspólnego interfejsu sterującego i nadzorującego 
wszystkie elementy stanowiska. ASTOR Green Welding PREMIUM 
pozwala również archiwizować parametry pracy stanowiska, w tym 
parametry spawania, przypisując je do każdego produktu indywidu-
alnie, tworząc w ten sposób kompletną dokumentację do śledzenia 
produkcji. Ściany celi zabezpieczają strefę pracy, a zintegrowana 
podłoga gwarantuje pozycjonowanie i wygodny transport. Mobilność 
stanowiska umożliwia jego sprawną instalację na hali produkcyjnej 
i ewentualną relokację. Wysoki stopień automatyzacji minimalizuje 

liczbę czynności związanych z obsługą celi, co powoduje wzrost wy-
dajności. Rozwiązanie to jest dedykowane produkcji wielkoseryjnej, 
w której kluczowy parametr stanowi efektywność, osiągana dzięki 
pełnej automatyzacji procesu spawania. 

Mówiąc o korzyściach, warto zauważyć, że niedobór wykwalifiko-
wanych spawaczy dotyka nie tylko Polskę, ale też inne kraje europej-
skie, co wpływa na coraz większe zainteresowanie robotyzacją tych 
procesów. Dzięki wdrożeniu innowacji w postaci cel spawalniczych, 
robotów i pozycjonerów, fabryki mają szansę sprawnie funkcjono-
wać i przynosić zyski, co w efekcie często przekłada się na wzrost 
zatrudnienia.

autor: Paweł Handzlik, ASTOR
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→→Jubileuszowa gala 30-lecia firmy 
ASTOR za nami 
Jeśli nie wiadomo o co chodzi, #chodzioludzi

W dniu 8 grudnia 2017, w gmachu Opery Krakowskiej, 
odbyła się uroczysta Gala 30-lecia istnienia firmy ASTOR, 
która otwiera całoroczne świętowanie jubileuszu. Chodzi 
o ludzi to główna myśl, która przyświecała temu wieczo-
rowi, bez ludzi nie ma bowiem technologii. Stąd motto 
Moc technologii, które definiowało firmę ASTOR 5 lat 
temu, przerodziło się w gdzie technologia spotyka czło-
wieka. Galę poprowadzili: Renata Poreda z ASTORa oraz 
Łukasz Cioch z LCmedia.pl. 

Wieczór rozpoczął się pokazem filmu opowiadającego historię założy-
cielską. Uczestnicy gali przenieśli się w lata 80-te minionego stulecia. 
Wybrzmiały w nim cztery z trzynastu zasad, jakimi w biznesie kieruje się 
Stefan Życzkowski, prezes i współzałożyciel firmy ASTOR: 1. Biznesu nie 
da się prowadzić w pojedynkę, 2.Firmę można rozwijać tylko w opar-
ciu o uczciwe zasady, 3. W firmie najważniejsi są ludzie, a potem…
reklama, 4. Czasami warto się zatrzymać i cieszyć sukcesami. Była 
to zapowiedź późniejszej prezentacji, której osią były rozważania na 
temat istoty ZAUFANIA jako filaru rozwoju biznesu. Na wstępie Stefan 
Życzkowski podsumował, co wydarzyło się w historii ASTORa od 
jubileuszu ćwierćwiecza, zgodnie z równaniem 25+5. Inspiracją była 
książka Szybkość zaufania Stephena Coveya. Najważniejsze myśli, 
które wybrzmiały to, że w firmie (w relacjach służbowych) są cztery 
wymiary zaufania i są to wymiar osobistej zdolności do zaufania, kon-
traktowy – ufność w czyjeś kompetencje i charakter, komunikacyjny – to 
zaufanie budowane przez otwartą komunikację i kompetencyjny – czyli 
zaufanie do swoich i cudzych umiejętności.

Kolejnym punktem było wręczenie nagród jubileuszu. Wyróżnieni 
zostali partnerzy biznesowi, którzy dynamicznie rozwijali się z firmą 
ASTOR. Wyszczególnionych zostało pięć najważniejszych obszarów 
relacji biznesowych: współpraca z Integratorami, Producentami 
Maszyn i Urządzeń (OEM), Użytkownikami Końcowymi, Edukacją oraz 
Dostawcami. Nagrodzeni zostali:
1.	 W kategorii Partnerzy: Softechnik Biuro Inżynierskie; Przedsiębior-

stwo Pomiarów i Automatyki PiA-ZAP, Przedsiębiorstwo Kompletacji 
i Montażu Systemów Automatyki CARBOAUTOMATYKA SA, ABIS,

2.	 W kategorii Producenci Maszyn i Urządzeń: Zakłady Automatyki 
KOMBUD S.A, KOMSTER Sp. z o.o.,

3.	 W kategorii Użytkownicy końcowi: KGHM Polska Miedź SA; Com40; 
ArcelorMittal Poland S.A.,

4.	 W kategorii Edukacja: Uniwersytet Zielonogórski Wydział Infor-
matyki, Elektrotechniki i Automatyki; Politechnika Krakowska im. 
Tadeusza Kościuszki, Wydział Mechaniczny oraz Akademia Tech-
niczno-Humanistyczna w Bielsku Białej, Wydział Budowy Maszyn 
i Informatyki,

5.	 W kategorii Dostawcy: GE Automation&Controls, Wonderware 
by Schneider Electric, Satel, Kawasaki Robotics, Korenix, Epson, 
Berghof Automation, Sanyo Denki Europe.

Warto podkreślić, że uhonorowana została także firma Schneider 
Electric Polska, z którą ASTOR rozpoczął współpracę w 2017 r., w za-
kresie serwonapędów Pac Drive dla maszyn pakujących.

Wieczorowi towarzyszyła akcja charytatywna na rzecz Fundacji 
ALMA SPEI. Hospicjum dla Dzieci, która swoimi codziennymi działa-
niami chcemy propagować ideę życia na 200%, czerpania radości 
z każdego dnia. Mamy na celu przekonanie ludzi, aby nie odwracali 
wzroku od chorych dzieciaków, bo to są mądrzy, fajni, Mali Ludzie, 
którym warto pomagać, aby wykrzesać z ich życia tyle „normalności”, 
ile tylko się da. Każdy z gości mógł przekazać datek, w zamian za który 
otrzymał zakupić przygotowane przez pracowników ASTOR cegiełki. 
W ramach akcji zebrano prawie 8000 złotych. Kwota ta zostanie 
dodatkowo zasilona z funduszu charytatywnego ASTOR. Wieczór 
uświetnił występ zespołu Audiofeels.

autor: Renata Poreda, ASTOR

VV Piotr Wilk i Stefan Życzkowski – ASTOR i Marek Wyżykowski 
– Carboautomatyka SA 

VV Symboliczny czek dla Fundacji Alma Spei
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→→ Zwiększ bezpieczeństwo 
układu napędowego 
z falownikiem  
Astraada DRV-24

Rodzina przemienników częstotliwości Astraada DRV zawiera 
pełen przekrój urządzeń: od uniwersalnych przemienników 
częstotliwości małej mocy, przez falowniki z funkcjami wen-
tylatorowo-pompowymi, do zaawansowanych technicznie 
rozwiązań sterowanych za pośrednictwem magistrali Profibus 
DP, CANopen, a wkrótce również EtherCAT oraz ProfiNet.

WYBRANE PARAMETRY DRV-24

Metoda sterowania Wektorowe (SVC) 
Skalarne U/f

Zakres napięć zasilających (Un ±15%Un) 230 VAC 1-fazowe
 400 VAC 3-fazowe

Moc 0.4 … 2.2 kW (1-fazowe)
0.75 … 110 kW (3-fazowe)

Maksymalny moment rozruchowy 150% przy 0,25Hz (SVC)
Prąd przeciążeniowy 150% In przez 60 s 

200% In przez 1 s
Obsługiwane protokoły komunikacyjne Modbus RTU (RS-485)
Filtr wejściowy EMC 
(zgodny z IEC61800-3 C3)

Opcjonalny (0.4…2.2 kW) 
Wbudowany (4…110 kW) 

Wbudowany moduł hamujący Do mocy 37 kW
Panel sterowania LED 0.4…2.2 kW – wbudowany

4…110 kW – wbudowany z możliwością wypuszczenia
Kopiowanie parametrów przez panel zewnętrzny Tak (opcja)
Funkcja bezpiecznego wyłączenia momentu (STO) Zgodna z normami: IEC 61508-1, IEC 61508-2, IEC 61508-3, 

IEC 61508-4, IEC 62061, ISO 13849-1, IEC 61800-5-2.

Synergiczne połączenie
»» Oferta produktów Astraada jest systematycznie 

rozbudowywana, a istniejące grupy produktowe 
rozwijane zgodnie ze zmieniającą się technologią 
i rosnącymi potrzebami użytkowników. Efektem tych 
prac jest wprowadzenie do oferty przemienników 
częstotliwości serii Astraada DRV-24 – łączącej 
najlepsze cechy dotychczasowych serii DRV-22 oraz 
DRV-23 – i jednocześnie rozbudowanej dodatkowo 
o funkcję bezpiecznego wyłączenia momentu (STO).

Astraada DRV-24 to seria falowników ogólnego 
przeznaczenia, które mogą sterować pracą silników 
w szerokim zakresie mocy 0.4~110 kW, zarówno 
w trybie skalarnym, jak również bezczujnikowym 
wektorowym.

W zakresie małych mocy (0.4~2.2kW) urzą-
dzenia mają znaną z serii DRV-22 niewielką, kom-
paktową obudowę ze zintegrowanym panelem 
sterowania, umożliwiającą montaż na szynie DIN 
oraz dopięcie opcjonalnego filtra EMC kategorii C3.

Falowniki o mocy 4~110 kW mają konstrukcję 
znaną z serii DRV-23, z wyjmowanym panelem ste-
rowania oraz standardowo wbudowanym filtrem 
EMC kategorii C3. 

Niezależnie od mocy urządzenia, użytkownik ma 
możliwość dołączenia opcjonalnego zewnętrznego 
panelu sterowania z funkcją kopiowania i przeno-
szenia ustawień z jednego przemiennika na drugi. 
Podobnie jak pozostałe falowniki Astraada, seria 
DRV-24 posiada wbudowany port RS-485 z obsłu-
gą protokołu Modbus RTU, umożliwiający pełne 
sterowanie silnikiem, w tym również sterowanie 
synchroniczne oraz monitorowanie i korektę pa-
rametrów pracy.

Bezpieczeństwo wyłączania  
–› zintegrowane STO

Zgodnie z wymaganiami Europejskiej Dyrektywy 
Maszynowej wszędzie tam, gdzie może dochodzić 

autor: Tomasz 
Kochanowski

Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

tomasz.kochanowski@astor.
com.pl
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do wypadków, narażone jest ludzkie zdrowie i ży-
cie oraz tam, gdzie awarie mogą doprowadzić do 
uszkodzenia instalacji technologicznych, należy 
stosować napędy wyposażone w odpowiednie 
funkcje bezpieczeństwa.

Falowniki serii Astraada DRV-24, podążając za 
tymi wymaganiami, zostały wyposażone we wbudo-
wane wejście bezpieczeństwa STO (Safe Torque Off), 
umożliwiające uruchomienie procedury bezpiecz-
nego stopu urządzenia. Zastosowanie wejścia STO 
ogranicza konieczność stosowania dodatkowych 
elementów sterujących, a tym samym upraszcza 
budowę układu napędowego i zmniejsza jego koszty.

Wejście STO w falownikach DRV-24 jest zgodne 
z normami: IEC 61508-1, IEC 61508-2, IEC 61508-3, 
IEC 61508-4, IEC 62061, ISO 13849-1, IEC 61800-5-2.

Bezpieczeństwo inwestycji –› rozszerzona 
gwarancja

Obwody drukowane przemienników często-
tliwości w standardowym wykonaniu pokryte są 
podwójną powłoką zabezpieczającą, dzięki cze-
mu urządzenia charakteryzuje bezawaryjność 

i  możliwość stosowania w  niekorzystnych dla 
elektroniki warunkach „agresywnego” środowiska 
przemysłowego. Dzięki odpowiedniej konstrukcji, 
dla urządzeń o mocy powyżej 2.2 kW, możliwe jest 
wypuszczenie układu chłodzenia poza szafę sterow-
niczą, ograniczając tym samym wpływ generowa-
nej przez falownik temperatury na inne elementy 
w szafie. Takie rozwiązanie zapewnia utrzymanie 
właściwej temperatury modułów elektronicznych 
oraz ogranicza wpływ zanieczyszczeń, a co za tym 
idzie, wydłuża żywotność urządzenia.

Przemienniki częstotliwość Astraada DRV 
objęte są 30-miesięczną gwarancją oraz pełnym 
wsparciem serwisowym w ramach systemu Pomocy 
Technicznej ASTOR. Dokumentację techniczną 
w języku polskim i angielskim oraz przykładowe 
programy i konfiguracje można pobrać z serwisu 
www.astor.com.pl/wsparcie

Produkty w większości dostępne są do wysyłki 
w 24h z lokalnego magazynu ASTOR, a zakup może 
być zrealizowany zarówno przez sklep internetowy 
www.astor.com.pl/sklep, jak i poprzez kontakt 
ze specjalistą w zakresie napędów w dowolnym 
oddziale ASTOR. •

VV Falownik Astraada 
DRV-24 o mocy 2.2 kW 
z zewnętrznym panelem 
sterowania

→→ Szybkie liczniki w sterownikach PLC 
Astraada One

Sterowniki PLC Astraada One serii ECC22xx od niedawna posiadają nową  
funkcjonalność polegającą na obsłudze szybkich liczników. 

»» Użytkownik ma możliwość aktywacji HSC za 
pomocą odpowiedniej licencji „Counter/Encoder 
Interface” o numerze katalogowym 291307900 
wgrywanej bezpośrednio do PLC, bez konieczno-
ści dokładania dodatkowych sprzętowych modu-
łów IO. Po załadowaniu pliku zyskujemy możliwość 

korzystania z 2 wbudowanych szybkich liczników 
o częstotliwości pracy do 500 kHz, które konfigu-
rowane są z poziomu zintegrowanego oprogramo-
wania Codesys. Warunkiem uzyskania powyższej 
funkcjonalności jest odpowiednia wersja sprzętowa 
sterownika (Version: 200 lub wyższa), która zapi-
sana jest na bocznej ścianie PLC.

Powyższa funkcjonalność dostępna jest w kom-
paktowych sterownikach o numerach katalogowych:
•	 253000000,
•	 253000800,
•	 253000100.

Nieco inaczej korzystanie z szybkich liczni-
ków wygląda w serii modułowej Astraada One 
EC1000. Aby móc skorzystać z 2 HSC o częstotli-
wości 200 kHz, należy kupić moduł IO Counter-
Posi2 5-24V DC 204801700. W tym wypadku nie 
ma konieczności zakupu licencji software’owej. •VV Sterownik kompaktowy Astraada One serii EC22xx. 

VV Moduł Counter-Posi 2 serii 
EC1000

http://www.astor.com.pl/wsparcie
http://www.astor.com.pl/sklep
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Modelowanie Procesów
W każdej fabryce istnieją zdefiniowane procesy 

niezbędne do prawidłowej realizacji zadań i czyn-
ności produkcyjnych. W środowisku produkcyjnym 
procesy te mogą dotyczyć: czynności produkcyj-
nych, utrzymania ruchu, kontroli jakości, obsługi 
magazynów, logistyki, bezpieczeństwa, itd. W każ-
dym z procesów uczestniczą ludzie (tzw. aktorzy), 
którzy pochodząc z różnych działów i pełniąc różne 
funkcje, mogą mieć zupełnie różne spojrzenia na te 
same procesy. W celu ustandaryzowania opisu pro-
cesów, mającego na celu ich lepsze zrozumienie, 
stosuje się modelowanie procesów biznesowych. 
Notacją, która pozwala na zamodelowanie (opisa-
nie) procesu biznesowego w sposób jednoznaczny 
i zrozumiały dla wszystkich aktorów jest oficjalna 
notacja BPMN (ang. Business Processes Modeling 
Notation).

Oczywiście modelowanie procesów i notacja 
BPMN pojawiły się i były wykorzystywane w fir-
mach produkcyjnych na długo przed rozpoczęciem 
czwartej rewolucji przemysłowej. Jednak samo 
stworzenie mapy procesu nie gwarantuje, że pro-
ces ten będzie realizowany zgodnie z założeniami. 
W większości przypadków prawidłowe wykonanie 
czynności w procesie będzie wymagało koordynacji 
wewnątrz organizacji.

Różnicą, którą wnosi wykorzystanie systemu 
informatycznego jest nie tylko możliwość zapisania 
modelu procesu w notacji BPMN, ale wykorzysta-
nie tego modelu jako logiki dla oprogramowania, 
które zadba o wykonanie wszystkich czynności 
w procesie zgodnie z założeniami. Jednocześnie, 
na każdym etapie realizacji procesu biznesowego, 
odpowiedni aktorzy zostaną w sposób automa-
tyczny zaangażowani w realizację swoich zadań 
w procesie, a wszystkie czynności, zadania i prze-
pływ informacji w procesie będzie można zarówno 
w czasie rzeczywistym, jak i post factum obejrzeć 
i przeanalizować.

Wonderware Skelta BPM
Oprogramowanie Wonderware Skelta BPM jest 

unikalnym rozwiązaniem, które pozwala zarówno 
na zamodelowanie procesów oraz na automatycz-
ną koordynację wszystkich czynności w procesie 
z uwzględnieniem przepływu informacji do odpo-
wiednich aktorów (osób wykonujących czynności 
w procesie).

System składa się z 3 głównych elementów:
•	 Process Designer, jest elementem systemu Won-

derware Skelta BPM, który pozwala na zamo-
delowanie procesu zgodnie z notacją BPMN. 
Posiada intuicyjne środowisko graficzne wraz 
z bazą gotowych czynności i zdarzeń proceso-
wych. Bloki reprezentujące czynności wyma-
gają jedynie odpowiedniej konfiguracji, dzięki 
czemu stworzona mapa staje się gotowym al-
gorytmem wykonywanym przez Wonderware 
Skelta BPM, gdy tylko system wykryje zdarzenie 
startujące proces. Takim zdarzeniem może być 
zaimportowanie zlecenia produkcyjnego z sys-
temu ERP, uruchomienie maszyny, wywołanie 

→→ Interoperacyjność 
fundamentem Przemysłu 4.0

Interoperacyjność jako jeden z fundamentów Przemysłu 4.0 w obszarze cyfry-
zacji produkcji jest dziedziną, która dzięki odpowiedniemu wsparciu w postaci 
systemu informatycznego może zrobić dużą różnicę w zakresie standaryzacji 
i usprawnienia procesów biznesowych i produkcyjnych w organizacji. Oprogra-
mowaniem, które pozwoli na zagospodarowanie tego obszaru jest Wonderware 
Skelta BPM.

autor: Arkadiusz Rodak 
Manager produktów 
Wonderware, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl 

VV Edytor Process Designer w oprogramowaniu Wonderware Skelta BPM

mailto:tomasz.kochanowski@astor.com.pl
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elektronicznego formularza do wprowadzenia danych 
jakościowych lub też nawet wysłanie maila z zestawem 
danych do konkretnego aktora.

•	 Form Designer, jest elementem systemu Wonderware Skelta 
BPM, który pozwala na stworzenie interfejsu dla użyt-
kowników systemu w celu prezentowania informacji lub 
możliwości wprowadzania lub zatwierdzania automatycznie 
zarejestrowanych danych – np. w ramach czynności zatwier-
dzenia lub odrzucenia wyników kontroli jakości. Intuicyjny 
edytor graficzny pozwala na szybkie tworzenie elektronicz-
nych formularzy uruchamianych na dowolnym urządzeniu 
obsługującym przeglądarkę internetową z HTML5.

•	 Workflow Execution, zapewnia realizację wykonania 
procesu (inaczej workflow) zgodnie z przygotowanym 
modelem w narzędziu Process Designer. Jednocześnie 
użytkownik o odpowiednich uprawnieniach ma możliwość 
podglądu ścieżki wykonania workflow w czasie rzeczywi-
stym. Wszyscy aktorzy związani z wykonywanym procesem 
wchodzą w interakcję z systemem poprzez interfejsy, które 
są naturalnym środowiskiem ich pracy – może to być: 
Wonderware InTouch, przeglądarka WWW, aplikacja na 
smartfon, e-mail lub SMS.

Interoperacyjność
Interoperacyjność jest jednym z fundamentów Przemysłu 

4.0, którego głównym celem jest automatyzacja przepływu 
informacji w organizacji między ludźmi, systemami produkcyj-
nymi i biznesowymi oraz działami zaangażowanymi w proces 
produkcyjno-biznesowy. Funkcjonalności oprogramowania 
Wonderware Skelta BPM pozwalają na wdrożenie tych założeń 
i wyeliminowanie papierowych formularzy z produkcji, a także 
ograniczenie ręcznego gromadzenia danych i wybiórczego 
przekazywania informacji.

Wdrożenie takiego rozwiązania pozwala na ewolucyjne 
przejście z modelu pull, w którym pracownik musi upomnieć 
się o informację, na model push, w którym system powiada-
mia pracownika o ważnych zdarzeniach i działaniach, które 
ma wykonać. •

VV Edytor Form Designer w oprogramowaniu Wonderware Skelta BPM

RSTi-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 +0°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, 
000 zmiennych rejestrowych, komunikacja z 1 wyspą Profi net I/O)

www.astor.com.pl/cpe100

40 mm

http://www.astor.com.pl/cpe100
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VV IC695CPE400

→→ Nowy gracz na rynku systemów 
redundantnych. Wysoka 
dostępność nadal w cenie

Wdrożenie redundantnego systemu sterowania zawsze musi znaleźć uzasadnie-
nie biznesowe z uwagi na spore nakłady inwestycyjne, dlatego do tej pory z takich 
systemów korzystali wyłącznie użytkownicy, dla których zatrzymanie systemu 
sterowania wiązało się z bardzo dużymi kosztami operacyjnymi. W większości 
przypadków decyzja o wdrożeniu systemu redundantnego była pozytywna, jeśli 
system redundantny mógł spłacić się w czasie pierwszego nieplanowanego prze-
stoju (a w zasadzie zabezpieczył system przed nieplanowanym zatrzymaniem), 
którego koszt był porównywalny lub wyższy od inwestycji w system redundantny. 
Wysoka cena układu redundantnego mocno zawężała możliwość jego stosowania 
do aplikacji krytycznych w branży energetycznej, chemicznej oraz wodociągowej. 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl 

»» GE Automation&Controls – zdając sobie sprawę 
z oczekiwań klientów – wprowadził do oferty nowy, 
ekonomiczny układ redundancji CPE400R, który 
uzasadnia jego wdrożenie przy kosztach niepla-
nowanego przestoju na poziomie dziesiątek, a nie 
setek tysięcy złotych.

Ekonomiczny układ redundancji w ofercie 
GE Automation&Controls

CPE400, podobnie jak RX3i, przeznaczony jest 
dla średnich i dużych aplikacji automatyki. To, co 
odróżnia te dwa rozwiązania to budowa – CPE400 
bazuje na konstrukcji kompaktowej, podczas gdy 
RX3i to architektura modułowa. To właśnie bu-
dowa kontrolera, zintegrowane w nim możliwo-
ści komunikacyjne oraz wbudowane mechanizmy 
synchronizacji danych pozwalają wykorzystać go 
w charakterze jednostki redundantnej w aplika-
cjach mniejszych, o charakterze wolnozmiennym 
i zbudować w oparciu o niego ekonomiczny system 
wysokiej dostępności. 

Możliwości kontrolera CPE400
CPE400 jest nowym kontrolerem z  oferty 

GE, który ma budowę kompaktową StandAlone. 
Oznacza to, że wszystkie niezbędne do urucho-
mienia systemu elementy są zintegrowane w jed-
nym urządzeniu, które dodatkowo zajmuje bardzo 
mało miejsca w szafie sterującej. CPE400 korzysta 
z 4-rdzeniowego procesora Intel 1.2 GHz i posiada 
64 MB pamięci przeznaczonej na program sterujący 
oraz konfigurację, a wbudowany Engine PAC jest 
w pełni kompatybilny ze wszystkimi urządzeniami 

z oferty GE. Standardowo zintegrowane 4 porty 
Ethernet 10/100/1000 mbps pozwalają na:
•	 niezależną synchronizację danych z jednostką 

redundantną,
•	 niezależną komunikację z układami wejść/wyjść 

oddalonych (Profinet MRP),
•	 niezależną komunikację z systemami SCADA 

(OPC-UA, Modbus TCP, SRTP),
•	 niezależną komunikację z chmurą danych Predix.

Aluminiowa i sztywna obudowa, pasywne chło-
dzenie oraz brak elementów wirujących pozwalają 
instalować CPE400 w warunkach przemysłowych 
i pracę w temperaturze z zakresu od –40°C do +70°C. 

Jak wygląda architektura systemu 
redundantnego CPE400R?

Architektura układu redundantnego zakła-
da dwie jednostki centralne CPE400 w warstwie 
nadrzędnej, spięte ze sobą redundantnym łączem 
Ethernet do synchronizacji danych. Nie ma żadnych 

VV Podstawowa architektura systemu redundancji CPE400R

Modbus/TCP or EGD

PAC8000 PNS VersaMax 
PNS

Modbus/RTU PROFIBUS

RX3i CEP RX3i PNS
Quick Panel + HMI

GLM PROFINET Switch

RX3i Primary CPU RX3i Backup CPU

PROFINET Fault Tolerant I/O 
Communications Network

HART HART

mailto:piotr.adamczyk%40astor.com.pl?subject=
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dodatkowych elementów. Wbudowane w kontroler 
mechanizmy są w stanie synchronizować dane pro-
cesowe pomiędzy kontrolerami oraz wykryć awa-
rię kontrolera głównego w czasie od 40-300 ms. 
Pozwala to na bezuderzeniowe przełączanie ste-
rowania na kontroler zapasowy w chwili awarii 
kontrolera głównego w aplikacjach procesowych 
o charakterze wolnozmiennym. Dla porównania, 
czas wykrycia uszkodzenia jednostki centralnej 
w systemach redundancji RX3i to pojedyncze mi-
lisekundy, co pozwala na stosowanie rozwiązania 
w aplikacjach szybkozmiennych. 

Komunikacja warstwy nadrzędnej z warstwą 
I/O realizowana jest w oparciu o niezależne inter-
fejsy Ethernet 1 Gb z obsługą standardu Profinet 
MRP. Pozwala on na podłączenie węzłów w sieci 
o topologii RING, realizując tym samym redundancję 
magistrali komunikacyjnej w warstwie układów 
wejść/wyjść. Jako węzeł I/O można wykorzystać do-
wolny układ z oferty GE Automation&Controls, który 
ma wbudowaną obsługę standardu MRP (Media 
Redundancy Protocol): VersaMax I/O, RX3i I/O, 
PAC8000 I/O, RSTi-EP I/O (w pierwszym kwartale 
2018 roku). Komunikacja CPE400 z warstwą wizuali-
zacji realizowana jest w oparciu o kolejny, niezależny 
port Ethernet 1 Gb. Pozwala on na wymianę danych 
z dowolnym systemem SCADA – dzięki obsłudze 
standardów OPC-UA, Modbus TCP oraz SRTP.

Architektura systemu redundancji CPE400 
może zostać dodatkowo rozbudowana o niezależną, 

bezpieczną komunikację z chmurą danych Predix. 
Daje to dodatkowe możliwości w zakresie serwi-
su systemu oraz optymalizacji jego pracy, dzięki 
dostępowi do danych zewnętrznych, takich jak 
prognozowanie pogody czy ceny paliw i energii. 
Zintegrowany, dedykowany port do komunikacji 
z chmurą gwarantuje pełne odseparowanie sieci 
procesowej od sieci Internet, co zapewnia najwyż-
szy poziom bezpieczeństwa dla całego systemu. 
Potwierdza go certyfikat Achilles Level 2, który 
nadawany jest urządzeniom testowanym pod ką-
tem cyberbezpieczeństwa. Możliwości, jakie daje 
komunikacja z chmurą są naprawdę bardzo szerokie 
i dostarczają szereg dodatkowych wartości, jakie do 
tej pory w systemach sterowania były niespotykane. 

Jakie ograniczenia ma CPE400R 
w stosunku do PACSystems HA RX3i?

Układ redundancji CPE400R od układu bazują-
cego na serii RX3i różni się przede wszystkim moż-
liwościami rozbudowy i wydajnością. Redundancja 
w oparciu o kontrolery CPE400 pozwoli na obsługę 
systemów automatyki, w których:
•	 nie będzie pracowało więcej niż 20 węzłów Pro-

finet I/O,
•	 nie ma potrzeby obsługi dodatkowych modułów 

komunikacyjnych,
•	 czas wykrycia awarii kontrolera głównego na po-

ziomie 300 ms nie będzie miał negatywnego 

VV Architektura systemu wysokiej dostępności CPE400R w oparciu o kontrolery IC695CPE400

Modbus/TCP

Profibus Modbus/RTU Modbus/RTUPTP

GPS Clock

Profibus
IEC61850/
IEC-104DNP 

3.0

HART

Health Checker 
Loop Checker 
Update Manager 
Spot-Power Price 
Weather 
KPI Dashboard

VFD Network & System 
Redundancy Integration

Secure Cloud 
Connectivity

Historian, Asset Management

Predix Machine 
Software/Analytics

OPC-UA, 
Modbus/TCP, 
EGD, IEC-104, 

IEC61850, DNP3

GPS Clock

PTP

PROFINET + PTP

Control Room

SoE
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wpływu ma prowadzony proces produkcyjny.
CPE400R w porównaniu do układu redundancji 

PACSystems RX3i HA nie ma wiele ograniczeń, jednak 
te, które występują, w jednoznaczny sposób adresu-
ją system do aplikacji mniejszych i wolnozmiennych, 
a więc aplikacji w branży wod-kan, infrastruktury 
drogowej (tunele), energetyki cieplnej oraz prostych 
aplikacji z branży chemicznej. Układ wysokiej do-
stępności w oparciu o serię RX3i z uwagi na wyższą 
wydajność oraz rozbudowane możliwości komu-
nikacyjne dedykowany jest do aplikacji szybko-
zmiennych w energetyce zawodowej, do aplikacji 
chemicznych, hutniczych oraz do systemów dys-
kretnych.

Jak się konfiguruje i programuje się 
system redundantny CPE400R?

Konfiguracja układu wysokiej dostępności 
CPE400R realizowana jest dokładnie tak samo, jak 
systemów z jedną jednostką centralną. Wbudowane 
w Proficy Machine Edition mechanizmy do kopio-
wania konfiguracji sprzętowej oraz programu ste-
rującego na kontroler rezerwowy ograniczają do 
minimum czas programisty, jaki należy przeznaczyć 
na uruchomienie układu. Rola programisty ograni-
cza się w tym przypadku do ustawiania właściwych 
adresów IP oraz określenia, który kontroler będzie 

miał funkcję RING Master, czyli będzie zarządzał 
siecią Profinet. Warte podkreślenia jest również 
to, że układ obsługuje redundantny adres IP, co 
oznacza, że dla systemu wizualizacji i oprogramo-
wania narzędziowego widoczny jest pod jednym 
adresem – bez względu na to, który kontroler jest 
w danej chwili aktywny i prowadzi proces. Taka 
funkcjonalność znacząco ułatwia integrację z sys-
temem SCADA, dla którego układ – pomimo tego, 
że redundantny – widoczny jest jak pojedynczy 
kontroler.

Czy ten system jest dla mnie?
Wystarczającym powodem do rozważania 

redundancji systemu jest wzrost kosztów ope-
racyjnych spowodowany zatrzymaniem pracy po-
jedynczego kontrolera. Zatrzymanie całego ciągu 
technologicznego czy wprowadzenie dodatkowego 
zagrożenia dla zdrowia personelu to już powody, dla 
których o temacie redundancji należy myśleć bardzo 
poważnie. Jaka architektura będzie najbardziej od-
powiednia i z jakimi nakładami finansowymi należy 
się liczyć? Będzie to zależało od typu i rozmiaru 
aplikacji oraz oczekiwanego poziomu redundancji. 
Całościowe koszty zawsze są wypadkową wielu ele-
mentów i – aby je dobrze oszacować – zachęcamy 
do kontaktu z inżynierami ASTOR. •

PODSTAWOWE INFORMACJE O SYSTEMIE REDUNDANCJI CPE400R

Numer katalogowy jednostki centralnej IC695CPE400
Typ jednostki PACSystems, konstrukcja StandAlone
Architektura pracy jednostki System simplex – jedna jednostka IC695CPE400

System redundantny – dwie jednostki IC695CPE400 połączone łączem do synchronizacji
Procesor Intel Quad Core 1.2 GHz
Pamięć 64 MB RAM

64 MB Flash
Wbudowane porty komunikacyjne 4 niezależne porty Ethernet 1 Gb

USB 2.0
Komunikacja z warstwą SCADA Dedykowany port Ethernet 1 Gb, system widoczny pod jednym adresem IP, komunikacja 

w oparciu o OPC-UA, Modbus TCP, SRTP, EGD
Komunikacja z warstwą I/O Profinet 1 Gb MRP (Media Redundancy Protocol)
Komunikacja z chmurą Predix Dedykowany port Ethernet 1 Gb
Poziomy redundancji Redundancja jednostek centralnych

Redundancja magistral do synchronizacji danych 
Redundancja magistral komunikacyjnych do układów I/O

Czas wykrycia awarii jednostki głównej od 40 do 300 ms
Czas przełączania sterowania z jednostki głównej na rezerwową jeden cykl programu
Synchronizacja danych procesowych niezależna od cyklu programu głównego
Odległość kontrolerów od siebie do 100 metrów
Ilość obsługiwanych węzłów Profinet I/O do 20 węzłów
Elementy niezbędne do zbudowania systemu redundantnego 2 jednostki IC695CPE400

Oprogramowanie Proficy Machine Edition Professional w wersji 9.5 lub wyższej
Lokalny interfejs operatorski tak, do diagnostyki i konfiguracji
Temperatura pracy -40 do +70°C
Konstrukcja Aluminiowa
Certyfikat bezpieczeństwa Achilles Level 2
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→→ Platforma Systemowa 
Wonderware 2017 Update 1

Nasze systemy produkcyjne zmieniają się tak, jak zmienia się świat wokół nas – 
czasem wolniej, czasem zbyt szybko, jedne funkcje nie przyjmują się, a inne rewo-
lucjonizują dotychczasowe narzędzia pracy. Nowe wersje i uaktualnienia wprowa-
dzają poprawki w dotychczasowych programach, ale też przynoszą spore pakiety 
nowości. Tak też jest z Update 1 dla Platformy Systemowej Wonderware 2017.

autor: Wojciech 
Pawełczyk

Menedżer produktów 
Wonderware, ASTOR

wojciech.pawelczyk@astor.
com.pl

»» Najnowsza wersja Platformy to zdecydowana 
zmiana w sposobie tworzenia aplikacji przemysło-
wych, czego efektem jest istotne przyspieszenie 
procesu ich tworzenia, a nade wszystko lepsza 
użyteczność aplikacji i szybszy dostęp do najistot-
niejszych informacji. Efektem będzie szybsza iden-
tyfikacja większego potencjału linii produkcyjnych, 
uwolnienie potencjału wiedzy operatorów i przeło-
żenie go na większą efektywność i ekonomiczność 
działań. Na etapie wdrażania istotne oszczędności 
będą efektem dostosowania architektury i interfej-
sów do systemów IT, z którymi nowoczesne systemy 
produkcyjne współpracować powinny bezstresowo.

Duży potencjał Platformy powiększony zostaje 
o kolejne możliwości. Chyba najbardziej spekta-
kularnym jest dodanie funkcjonalności InTouch 
Web Client. Bazujący na technologii HTML5 klient 
wizualizacyjny daje możliwość wyświetlania w ob-
sługującej tę technologię przeglądarce WWW 
obiektów ArchestrA Graphics, które są podstawą 
okien wizualizacyjnych InTouch. Daje to możliwość 
bardzo łatwego zdalnego podglądu aplikacji bez 
instalacji jakiegokolwiek dodatkowego oprogramo-
wania na komputerze klienckim. Taki równoległy 
klient wizualizacyjny jest darmowym elementem 
licencji InTouch i będzie przyczyniać się do lepszego 
wykorzystania informacji o stanie produkcji.

Platforma Systemowa 2017 wprowadziła pojęcie 
paneli informacji będących elementami aplikacji wi-
zualizacyjnej InTouch OMI (Operations Management 
Interface) i teraz wraz z Update 1 poszerza ilość 
możliwych do wykorzystania gotowych elementów, 
jakie możemy osadzać w nowoczesnej aplikacji 
przemysłowego nadzoru produkcji. 

Takie podejście do budowania aplikacji znaczą-
co przyspiesza proces jej tworzenia sprowadzając 
go w zasadzie do znacznie prostszej konfiguracji. 
Wszystkie elementy paneli działają kontekstowo, 
a więc wyświetlają informacje logicznie powiązane 
z wybieranymi przez operatora urządzeniami lub 
blokami produkcyjnymi. Mogą to być dane histo-
ryczne, alarmy, informacje z kamer IP, mapy itp. 
Mówiąc o mapach warto zaznaczyć, że możemy 
teraz użyć w aplikacji komercyjne mapy Google 
Maps, ułatwiając zarówno obsługę, jak i proces 
tworzenia systemu z geograficznie rozproszonymi 
elementami składowymi produkcji. Co ciekawe 
mogą to być także urządzenia mobilne (np. cię-
żarówka czy koparka), które bez trudu będziemy 
śledzić wyświetlając ich istotne parametry na na-
szej mapie w panelu.

Tworzenie aplikacji ułatwi projektantom sys-
temu wiele działań:
•	 uruchomienie środowiska IDE i WindowMaker 

nie wymaga uprawnień administratorskich 
systemu,

•	 tzw. CrossReference czyli przeszukiwanie wy-
stępowania zmiennych obejmuje także elementy 
ArchestrA Graphics,

•	 Edytor Skryptów korzysta z funkcji Find&Replace 
i obsługuje tzw. wildcard – rozszerzenia, (*?)

•	 Apps SDK – zestaw narzędzi do budowania 
obiektów WPF z możliwością wykorzystania 
funkcji obiektów dostarczanych przez produ-
centa, a także pisania własnych,

Nowe aplikacje WPF:
•	 Presenter APP – pozwala na grupowe pokazanie 

np. stacyjek wskazanego typu urządzenia,VV Wonderware 2017 

mailto:wojciech.pawelczyk%40astor.com.pl?subject=
mailto:wojciech.pawelczyk%40astor.com.pl?subject=
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VV Wonderware 2017 

VV Wonderware 2017 

•	 Hamburger APP – ułatwia obsługę dotykiem na 
małych urządzeniach,

•	 pozioma nawigacja –nawigowanie wygodniejsze 
niż tzw. drzewko,

•	 OI Web services – obsługa komunikacji z obiek-
tami internetowymi (SOAP, REST),

•	 rozszerzenia MQTT – obsługa pieczątek cza-
sowych nadawanych przez urządzenia a nie 
programy komunikacyjne.

Poza powyższymi udogodnieniami przy two-
rzeniu aplikacji mamy także możliwe do użycia 
ułatwienia prezentacji informacji alarmowych. 
Wcześniej wspomniany obiekt listy alarmów dla 
panelu a także alarmy zagregowane na drzewku 
nawigacyjnym modelu obiektów. Pozwala to na 
łatwe zorientowanie się w sytuacji alarmów dla 
danego kontekstu obiektu.

Kolejnym elementem, jaki został usprawniony 
w Update 1 dla Platformy Systemowej 2017 jest 
przemysłowa baza danych historycznych Historian 
i jego narzędzia klienckie. Zapytania o odległe dane 
historyczne lub raporty z obszernych zakresów 
czasowych zwracane są w czasie pojedynczych 
sekund dzięki mechanizmowi wstępnej agregacji 
danych. Wysoka wydajność systemów raportowych 
Historiana została jeszcze przyspieszona. 

Alarmy i zdarzenia mogą być replikowane do 
serwerów nadrzędnych (Tier2) lub do chmury in-
ternetowej Wonderware OnLine, co pozwala na 
szybki dostęp do danych pracownikom z każdego 
miejsca na świecie.

Z kolei Historian InSight – webowy klient bazy 
danych Historian – posiada możliwość prezentacji 
danych pomiarowych z uwzględnieniem alarmów 
i zdarzeń, co znacząco rozszerza możliwości analizy 
sytuacji produkcyjnej i wyciągania trafniejszych 
wniosków na podstawie wcześniejszych zdarzeń. 
Połączenie wykresów analogowych z informacjami 
dyskretnymi na jednym wykresie to także uspraw-
nienie korelacji zdarzeń zachodzących w procesie 
produkcyjnym.

InSight to również funkcjonalność tzw. dashbo-
ard’ów, a więc zestawu kluczowych parametrów, 
jakie chcemy śledzić i ich automatyczne odświeża-
nie, by mieć pewność, że podejmujemy decyzje na 
podstawie rzeczywistych i najnowszych danych.

Temat cyberbezpieczeństwa to obecnie równie 
ważny element używanych systemów, jak ich wy-
dajność. Platforma Systemowa Wonderware jest 
nieustannie wyposażana w uaktualnienia i łatki 
zgodne z wprowadzanymi zabezpieczeniami syste-
mów operacyjnych Microsoft, co realnie podwyższa 
bezpieczeństwo użytkowania aplikacji i całego 
systemu produkcyjnego.

Wprowadzane ulepszenia pozwalają Platformie 
Systemowej Wonderware 2017 ustalać kierunki roz-
woju oprogramowania przemysłowego. Efektami 
działań z narzędziami Wonderware są:
•	 przyspieszenie projektowania i obsługi apli-

kacji,
•	 standaryzacja systemów zmniejszająca koszty 

ich posiadania,
•	 zwiększenie wykorzystania wiedzy i doświad-

czenia operatorów w prowadzeniu procesów 
produkcyjnych,

•	 polepszenie efektywności i wydajności pro-
dukcji,

•	 redukcja czasu i ilości przestojów pracy,
•	 ułatwione spełnianie wymaganych norm,
•	 zwiększenie zrozumienia procesu produkcji 

i używanych systemów przez użytkowników.

Zainteresowanych Platformą Systemową 
Wonderware 2017 zapraszamy do kontaktu z od-
działami ASTOR. •
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→→ WIŚNIOWSKI – cyfrowa indywidualizacja 
w fabryce przyszłości

CELE:

•	 Zwiększenie wydajności produkcji
•	 Podnoszenie jakości procesów produkcji
•	 Zwiększone bezpieczeństwo pracy operatorów

KORZYŚCI:

•	 Skrócenie czasu realizacji zamówienia (lead-time)
•	 3-krotne zwiększenie wydajności procesu 

zrobotyzowanego spawania bram
•	 Uzyskanie doskonałej jakości spoin dzięki 

zrobotyzowanemu spawaniu

„Automatyzujemy te procesy, których robotyzacja daje realne korzyści. Korzystając 
z nowoczesnych technologii, podnosimy jakość procesów produkcyjnych oraz, 
co bardzo istotne, zwiększamy bezpieczeństwo pracy operatorów. Obecnie osiągamy 
doskonałą jakość spoin oraz wysoką produktywność”
Maciej Socha, Dyrektor Systemów Ogrodzeniowych i Zabezpieczeń Antykorozyjnych, WIŚNIOWSKI.
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VV Siedziba firmy WIŚNIOWSKI w Wielogłowach

VV Widok na obiekty firmy WIŚNIOWSKI z lotu ptaka

VV Konstruktor ogrodzeń w firmie WIŚNIOWSKI podczas konfiguracji produktu w systemie ERP

O FIRMIE
WIŚNIOWSKI to prawie 30 lat kompe-

tencji w branży budowlanej. Inwestycje 
w nowe technologie, podnoszenie jakości 
i rozszerzenie oferty, a także innowacyjność 
i wkraczanie na nowe rynki to cechy, któ-
re pozwoliły osiągnąć firmie miano lidera. 
WIŚNIOWSKI jest dowodem na to, że polskie 
firmy mogą odnosić sukcesy nie tylko na ro-
dzimym gruncie, ale także na zagranicznych 
rynkach. Produkty marki WIŚNIOWSKI są 
sprzedawane w 2500 punktach w Europie. 
Obecnie w firmie zatrudnionych jest prawie 
1700 osób.

WIŚNIOWSKI realizuje produk-
cję w  oparciu o  Zintegrowany System 
Zarządzania Jakością. Wszystkie ele-
menty ogrodzeń i bram przemysłowych 
WIŚNIOWSKI są wycinane laserowo, 
spawane robotowo i poddawane najlep-
szym metodom ochrony antykorozyjnej 
w postaci cynkowania i malowania prosz-
kowego. Powłoka cynkowa uzyskiwana 
w procesie zanurzenia uprzednio oczysz-
czonej chemicznie konstrukcji w kąpieli 
ciekłego cynku, chroni elementy ogrodzeń 
WIŚNIOWSKI przed korozją przez dziesiątki 
lat. Estetyczny i oryginalny wygląd finalne-
go produktu zapewnia dodatkowa możli-
wość zastosowania poliestrowej powłoki 
ochronnej, w dowolnym z ponad 200 ko-
lorów z palety RAL. 

Idea smartCONNECTED od marki 
WIŚNIOWSKI to kolejny etap rewolucji tech-
nologicznej. Podobnie jak kilka lat temu 
bramy automatyczne zrewolucjonizowały 

rynek bram garażowych i  ogrodzenio-
wych, tak teraz wprowadzenie ich na tory 
Internetu Rzeczy wpływać będzie na pod-
niesienie standardu życia.

WYZWANIA
Koncepcja zrobotyzowanego spawania 

systemów ogrodzeniowych, które są jedną 
z kluczowych grup produktowych w ofercie 

firmy WIŚNIOWSKI, pojawiła się w planach 
Zarządu już kilka lat temu. Z powodu sze-
rokiego spektrum rodzajów oraz wymiarów 
produkowanych ogrodzeń, automatyzacja 
tego procesu w firmie WIŚNIOWSKI była 
bardzo trudnym przedsięwzięciem i prze-
prowadzona została w dwóch etapach. 

Pierwszy z nich został zrealizowany w la-
tach 2014/2015, kiedy wdrożono pierwsze 
stanowisko do zrobotyzowanego spawania 
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„Uzyskany wymiar automatyzacji umożliwia pełną kontrolę 
nad procesem i wysoką elastyczność wytwarzania. Dzięki 
integracji danych systemu ERP z systemem produkcji, czas 
przygotowania nowego produktu jest znacznie krótszy. 
Rozwiązanie, oparte o nowoczesne roboty przemysłowe 
Kawasaki, wspiera realizację celów biznesowych Klienta 
i wpisuje się w ideę Przemysłu 4.0”
– Adam Pajda, Kierownik Projektu, Specjalista ds. systemów sterowania i robotyki, ASTOR.

VV Stanowisko ASTOR Green Welding – roboty przemysłowe Kawasaki RA006L

systemów ogrodzeniowych dla klientów 
indywidualnych. W roku 2016/2017 wspólnie 
z firmą ASTOR oraz integratorami Zelkon 
i Acars wdrożono etap drugi – automaty-
zację spawania przemysłowych systemów 
ogrodzeniowych oraz zrobotyzowanego 
czyszczenia paneli kratowych.

W procesie automatyzacji spawania, fir-
ma ASTOR dostarczyła nowoczesne roboty 
i systemy sterujące oraz wartość dodaną: 
optymalizację większego procesu – prze-
pływu i realizacji zamówienia, wspierającą 
strategię kompleksowej obsługi klientów 
firmy WIŚNIOWSKI. 

REALIZACJA PROJEKTU
Zamówienie jest automatyzowane już 

na etapie złożenia go w punkcie handlo-
wym. Oprogramowanie stworzone i wdro-
żone przez integratora ACARS zapewnia 
płynny przepływ zamówienia: zapisane 
w systemie ERP zamówienie jest auto-
matycznie zamieniane na program dla 
robotów przemysłowych – system auto-
konfiguruje się do procesu spawania pro-
duktu zgodnego ze złożonym w systemie 
zamówieniem. Dzięki temu możliwa jest 
realizacja zindywidualizowanej produkcji 
na masową skalę. 

Stanowisko ASTOR Green Welding, 
zrealizowane przez integratorów Zelkon 
i ACARS, działa w oparciu o dwa roboty 
przemysłowe Kawasaki RA006L dedykowa-
ne do spawania oraz osprzęt spawalniczy 
marki Fronius. Roboty poruszają się po 

17-metrowym torze jezdnym, co umożli-
wia spawanie bram o dużych gabarytach. 
Roboty są zamontowane na słupowysięgni-
kach – pozwala to na optymalizację pracy 
pod kątem wydajnościowym i maksymali-
zację zasięgu robotów. 

Roboty współpracują również z po-
zycjonerami ASTOR Green Welding. 
Zastosowanie dwóch podobnych obrotni-
ków pozwala na dużą uniwersalność stano-
wiska – roboty mogą jednocześnie spawać 

elementów w odpowiedniej kolejności na 
przyrządzie, włączyć przycisk, kontrolować 
proces spawania” – podsumowuje Mariusz 
Leśniak, operator zrobotyzowanych linii 
spawalniczych, WIŚNIOWSKI.

Dodatkowym profitem dla operatorów 
stanowiska jest zastosowanie automatycz-
nie sterowanych niecek pod obrotnikami, 
które wpuszczane są w podłogę w momen-
cie obrotu bramy, a równają się z poziomem 
posadzki podczas montażu i demontażu 

jeden obiekt na większym pozycjonerze lub 
niezależnie pracować na obu stanowiskach, 
produkując dwie bramy naraz.

Modułowość pozycjonerów ASTOR po-
zwala na dalszą rozbudowę systemu lub 
ich modyfikację w celu dostosowania do 
nowych potrzeb zakładu produkcyjnego. 

„Wdrożone rozwiązanie to niesłycha-
na wygoda dla operatorów! Co musi umieć 
operator? Przede wszystkim znać sekwencję 
systemu, złożyć produkt z odpowiednich 

bramy przez operatorów. Takie rozwiązanie 
upraszcza pracę oraz dba o bezpieczeństwo 
pracowników. 

Interfejsem dla użytkownika jest kom-
puter panelowy Astraada, wyposażony 
w oprogramowanie Wonderware InTouch, 
który oprócz narzędzia sterującego syste-
mem ASTOR Green Welding, pełni funkcję 
łącznika pomiędzy wewnętrznymi systema-
mi firmy WIŚNIOWSKI oraz oprogramowa-
niem stanowiska. 
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VV Operator podczas obsługi panelu stanowiska spawalniczego

„Automatyzujemy te procesy, których robotyzacja daje realne 
korzyści. Korzystając z nowoczesnych technologii, podnosimy 
jakość procesów produkcyjnych oraz, co bardzo istotne, zwiększamy 
bezpieczeństwo pracy operatorów. Wspólnie z firmą ASTOR 
wdrożyliśmy linię do automatycznego spawania. Dzięki temu 
osiągamy doskonałą jakość spoin oraz wysoką produktywność”
 – Maciej Socha, Dyrektor Systemów Ogrodzeniowych i Zabezpieczeń Antykorozyjnych.

Mózgiem całego systemu jest fla-
gowy kontroler PACSystems RX3i marki 
GE Automation&Controls. Zapewnia on 
ciągłą komunikację pomiędzy elementami 
systemu i kontroluje jego pracę. 

KORZYŚCI 
Osiągnięto także znaczne oszczędności 

czasowe w procesie realizacji zamówień 
oraz zoptymalizowano pracę programistów 
i operatorów stanowiska spawalniczego. 
Roboty zapewniają powtarzalną jakość spa-
wania. Spoiny są wyjątkowo estetyczne 
i idealnie przygotowane do dalszych etapów 
produkcji. Zastosowanie robotów pozwala 
na podnoszenie kwalifikacji zawodowych 
operatorów, także dzięki szkoleniom prze-
prowadzonym przez ASTOR. 

Dzięki wprowadzonemu systemowi, 
możliwe było usystematyzowanie samego 
procesu produkcji – począwszy od plano-
wania produkcji, poprzez jej realizację aż 
po jakość wyrobu końcowego. Proces ten 
stał się bardziej przewidywalny, dokładny. 
System pozwolił także na skrócenie czasu 
realizacji zleceń seryjnych – głównie w kon-
tekście zleceń eksportowych. System został 
wprowadzony tam, gdzie była konieczność 
wykonywania powtarzalnych i monotonnych 
czynności oraz tam, gdzie warunki pracy były 
uciążliwe dla ludzi.

Robotyzacja produkcji zapewniła wzrost 
wydajności, pozwoliła poprawić jakość oraz 
ustabilizować procesy technologiczne, 
a dodatkowo skróciła czas wykonywania 

czynności. Wprowadzenie tego systemu 
dało również możliwość optymalnego za-
gospodarowania przestrzeni hali produkcyj-
nej. Automatyzacja pozwoliła także zacho-
wać dynamikę i płynność produkcji, a także 
produkować pod indywidualne zamówienia. 

Technologiczna rewolucja, której je-
steśmy świadkami, gruntownie zmie-
nia sposób, w  jaki żyjemy i  pracujemy. 

W kontekście biznesowym oznacza to, że 
oczekiwania klientów stale rosną. Dzisiaj nie 
wystarczy już produkt doskonałej jakości. 
Trzeba tak go zaprojektować, by najlepiej 
spełniał indywidualne potrzeby odbiorcy. •

AUTORKI:

Renata Poreda, ASTOR 
Joanna Kowalkowska, ASTOR
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→→ Tresko – kompaktowe rozwiązanie do 
zrobotyzowanej paletyzacji ekogroszku

CELE:

•	 Podniesienie efektywności paletyzacji
•	 Integracja z istniejącą linią produkcyjną
•	 Zapewnienie stałej, wysokiej jakości 

produktu końcowego

WYZWANIA:

•	 Niewielka powierzchnia hali
•	 Stworzenie możliwości obsługi różnych rodzajów 

palet
•	 Zapewnienie oczekiwanej, dużej elastyczności 

paletyzacji

PRODUKTY/USŁUGI ASTOR:

•	 Robot Kawasaki RD080N
•	 System napędowy Astraada SRV

KORZYŚCI:

•	 Optymalne wykorzystanie powierzchni hali
•	 Zapewnienie wysokiej wydajności i elastyczności 

paletyzacji 
•	 Podniesienie niezawodności procesu
•	 Zapewnienie stałej, wysokiej jakości 

produktu końcowego

Wdrożenie zrealizowała firma integratorska INDSoft

www.indsoft.com.pl
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O inwestorze
»» Tresko zajmuje się handlem węglem od 

1996 roku. Firma podnosi konkurencyjność 
na rynku, poszerzając ofertę sortymentową 
oraz dążąc do zapewniania atrakcyjnych 
cen dla klientów. „W odróżnieniu do to-
waru dostępnego w dużych sieciach, nasz 
produkt jest całkowicie polski i sprzedajemy 
go w składach, które są naszą własnością” – 
podkreśla Kazimierz Skotnicki, jeden z wła-
ścicieli przedsiębiorstwa. Jako wiarygodny 
i rzetelny partner, firma uzyskała miano 
Autoryzowanego Sprzedawcy Polskiej Grupy 
Górniczej Sp. z o.o. oraz TAURON Wydo-
bycie S.A.

Tresko posiada 7 składów węglowych, 
dwie bocznice kolejowe o pojemności około 
25 wagonów każda, a także bogate zaplecze 
techniczne w postaci własnych zestawów 
samochodowych z naczepami, ładowarek, 
sprzętu do rozładunku wagonów, przesie-
wania, konfekcjonowania oraz dystrybucji 
dużych ilości węgla. Niedawno zaplecze 
techniczne firmy wzbogaciło się o jedno 
z najnowocześniejszych w Polsce rozwiązań 
do paletyzacji ekogroszku.

Wyzwania
Decyzja o inwestycji w robotyzację pa-

letyzacji ekogroszku była powiązana z sze-
roką perspektywą społeczno-gospodarczą, 
a mianowicie z problemem smogu odczu-
walnym w naszym kraju. Jednym ze sposo-
bów ograniczania smogu jest zaostrzanie 
norm spalania węgla.

w której odbywa się pakowanie ekogroszku 
w worki, a następnie paletyzacja i maga-
zynowanie dziennej produkcji.

Decyzja o wyborze integratora
Czy na małej hali uda się zmieścić ro-

bota? Odpowiedzi na to pytanie podjął się 
INDSoft – firma integratorska o bardzo 
szerokim doświadczeniu w zakresie kon-
struowania stanowisk zrobotyzowanych. 
Inżynierowie z tej firmy to nie tylko wyso-
kiej klasy specjaliści, ale także pasjonaci. 
Chętnie podejmują się niestandardowych 
realizacji, wymagających innowacyjnego 
podejścia lub rozwiązania ciekawego pro-
blemu inżynierskiego.

Realizacja
Szczegółowe wytyczne do projektu 

powstały we współpracy z INDSoftem, na 
etapie definiowania założeń i przygotowy-
wania projektu. Pierwszym zadaniem było 
umieszczenie klatki z robotem na hali o po-
wierzchni ok. 50 m2. Drugim było zapewnie-
nie bardzo szybkiej zmiany sposobu ukła-
dania worków na palecie. Prace rozpoczęły 
się po zakończeniu sezonu grzewczego. Po 
kilku miesiącach pracy i poszukiwań roz-
wiązań, założenia te udało się z sukcesem 
zrealizować.

„Stanowisko jest bardzo kompaktowe. 
Zajmuje zaledwie 19 metrów kwadratowych, 
co sprawia, że zmieści się nawet na naj-
mniejszej hali” – podkreśla Adam Zimny, 

Ekogroszek to sortyment węgla przy-
stosowany do spalania w kotłach nisko-
emisyjnych. W ofercie Tresko dostępne 
są cztery sortymenty typu „ekogroszek”, 
w tym JARET PLUS®, ekologiczne paliwo 
o uziarnieniu 6-25 mm, przeznaczone do 
spalania w niskoemisyjnych kotłach retor-
towych. Przedsiębiorstwo jest autoryzo-
wanym producentem tego sortymentu, co 
oznacza konieczność dostosowania do naj-
bardziej restrykcyjnych norm. Warunkiem 
osiągnięcia zamierzonej, niskiej emisji py-
łów powodujących smog jest utrzymanie 
stałej, wysokiej jakości pokruszonego wę-
gla: musi on pozostać całkowicie suchy, 
chroniony przed słońcem i nie powinien 
ulegać dalszemu rozdrobnieniu. Z  tego 
powodu natychmiast po pokruszeniu do 
sortymentu ekogroszku, węgiel powinien 
zostać zapakowany w worki. 

Maszyny Tresko w ciągu godziny kruszą 
10 ton węgla. Oznacza to, że co 8 sekund 
z pakowarki schodzi 1 worek o wadze 25 
kg. Przerzucanie tych worków jest żmudną 
i mało atrakcyjną pracą, do której w obec-
nej sytuacji na rynku pracy trudno znaleźć 
kandydatów w mieście wielkości Trzebini, 
gdzie mieści się główny skład Tresko. 
„Obserwujemy, że na rynku rośnie zapo-
trzebowanie na ekogroszek, a to paliwo 
musi być zapakowane w worek. Dlatego 
zdecydowaliśmy się na inwestycję w auto-
matyzację paletyzacji” – wyjaśnia Adam 
Trębecki, współwłaściciel Tresko.

Podstawowym wyzwaniem w realizacji 
zamierzenia była mała powierzchnia hali, 

VV Stanowisko do paletyzacji ekogroszku
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BIULETYN AUTOMATYKI

Prezes Zarządu firmy INDSoft. Rozwiązanie 
składa się automatycznego magazynu pa-
let, zestawu przenośników, robota, owijarki 
pierścieniowej oraz kompletu sterowników. 
Instalacja jest obudowana wygrodzeniem 
zapewniającym pełne bezpieczeństwo. 
W odpowiedzi na oczekiwaną, wysoką ela-
styczność procesu paletyzacji, magazyn 
palet jest dostosowany zarówno do palet 
przemysłowych, jak i europalet.

Możliwość korzystania z europalet jest 
szczególnie ciekawym elementem rozwią-
zania. Producenci ekogroszku wiedzą, że 
wymiary 25-kilogramowych worków nie są 
dostosowane do europalet, podczas gdy to 
właśnie europalety pozwalają optymalizo-
wać transport – nie tylko lepiej układają się 
w naczepie TIR-a, ale też – w odróżnieniu 
od palet przemysłowych – mieszczą się 
w drzwiach garażu, dzięki czemu klienci 
nie muszą sami przenosić pojedynczych 
worków. Udało się znaleźć optymalne uło-
żenie worków z ekogroszkiem dostosowane 
do europalet. Jest to tzw. „pakowanie na 
jodełkę”.

Oprogramowanie robota obejmuje 
5 wariantów paletyzacji: można zmieniać 
wielkość palety oraz ilość worków na war-
stwie. Wystarczy nacisnąć przycisk na pa-
nelu sterowania, by następna paleta była 
układana w inny sposób niż poprzednia – na 
przykład tak, by umożliwiać piętrowe ma-
gazynowanie palet. Zamiana programu nie 
wymaga zatrzymania pracy robota, a do-
pasowanie magazynu do rozmiaru palety 
sterowane jest automatycznie, poprzez 
robota.

Worki na paletach układane są zatem 
w różny sposób. Niektóre układy są z natury 
niestabilne – grożą rozsypaniem ułożonego 
przez robota stosu worków przed owinię-
ciem folią. Problem płynności przenoszenia 
nieowiniętych palet udało się rozwiązać. 
We współpracy ze specjalistami z firmy 
ASTOR dobrano system przenośników tak, 
by zapewnić bezwstrząsowy transport pa-
lety z workami do owijarki.

Kolejnym szczególnie ciekawym ele-
mentem jest chwytak robota. Jest to au-
torska konstrukcja firmy INDSoft. „Chwytak 
jest wyjątkowo lekki, ponieważ został wyko-
nany ze stali nierdzewnej i aluminium. Jest 
to prawdopodobnie najlżejsze tego typu 
rozwiązanie stosowane w Polsce. Lekkość 
umożliwia montaż na małych robotach, 

a jednocześnie chwytak jest solidny i umoż-
liwia przenoszenie 25-kilogramowych wor-
ków” – wyjaśnia Adam Zimny.

Dostawcą robotów Kawasaki jest firma 
ASTOR. „Roboty Kawasaki stosujemy od 
2011 roku i nie zanotowaliśmy awarii żad-
nego z nich” – podsumowuje Adam Zimny 
z INDSoft.

Korzyści
Zrobotyzowane stanowisko podnosi 

efektywność paletyzacji dzięki temu, że 
zapewnia ciągłość pracy, stwarza możli-
wość wykorzystania 100% wydajności ist-
niejącego parku maszynowego i wprowadza 
oszczędności (jak np. mniejsze zużycie folii 
do owijania palet). Bardzo ważną korzyścią 
jest także znaczne podniesienie elastyczno-
ści paletyzacji. Ponadto robot Kawasaki za-
pewnia bardzo wysoką niezawodność pracy.

Dostępna powierzchnia hali została 
optymalnie wykorzystana. Inwestycja 
stwarza także możliwości rozwoju na 
przyszłość, ponieważ szybkość pracy 
robota przewyższa wydajność obecnie 
używanej w Tresko maszyny do pakowa-
nia worków.

Rozwiązanie pomaga również w utrzy-
maniu wysokiej jakości produktu końco-
wego, między innymi dzięki temu, że na 
każdym etapie transportu worków z eko-
groszkiem na stanowisku paletyzującym 
zminimalizowano wstrząsy, co zapobiega 
niepożądanemu kruszeniu rozdrobnionych 
bryłek węgla „Realizacja w pełni odpowiada 
wymogom. Jesteśmy zadowoleni ze współ-
pracy i polecamy firmę INDSoft do realiza-
cji tego typu inwestycji” – zgodnie stwier-
dzają właściciele firmy Tresko – Kazimierz 
Skotnicki i Adam Trębecki. •

„Stanowisko jest bardzo kompaktowe. Zajmuje zaledwie 
19 metrów kwadratowych, co sprawia, że zmieści się nawet 
na najmniejszej hali”
– Adam Zimny, Prezes INDSoft

VV Paletyzacja standardowa

VV Paletyzacja „na jodełkę”
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→→ RSTi-EP CPE100 zamiast VersaMax.  
Kiedy należy rozważyć migrację systemu?

Wielu użytkowników, którzy system sterowania uruchomili kilka, kilkanaście lat temu zastanawia się 
nad sensem i koniecznością jego migracji lub wymiany. Zmiany w technologii wytwarzania, wycofanie 
produktów z oferty czy większe potrzeby funkcjonalne to jedne z głównych powodów, dla których klienci 
decydują się na zmiany w obecnych systemach. 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl 

»» Wiele takich systemów na polskim rynku do-
starczył ASTOR w oparciu o serię VersaMax – ste-
rowniki PLC do małych i średnich zastosowań, 
które automatyzowały polskie zakłady z branży 
wod-kan, chemicznej, hutniczej oraz energetycz-
nej. VersaMax wykorzystywany był również przez 
producentów maszyn. Na rynku debiutował 20 lat 
temu i w 2017 roku doczekał się godnego następcy: 
RSTi-EP CPE100 oraz układów RSTi-EP I/O. Kiedy 
i czy migracja systemu jest konieczna? 

Kiedy migrować, a kiedy wymieniać?
Bez dokładanej analizy stanu faktycznego, 

obecnych oczekiwań użytkownika oraz obranej 
strategii rozwoju przedsiębiorstwa ciężko wskazać, 
czy system należy migrować, wymienić w całości 
na inny czy pozostawić bez zmian. Na migrację 
najczęściej decydują się użytkownicy, dla których 
technologia wytwarzania pozostaje niezmienna 
lub zmienia się w niewielkim zakresie i zakłada 
wykorzystanie w dużym stopniu posiadanych ele-
mentów i zasobów. 

W takich przypadkach migracja może ogra-
niczyć się do wymiany niezbędnych komponen-
tów systemu na takie, które dadzą użytkowniko-
wi wymierne korzyści: podniesienie wydajności 
i szybkości systemu, możliwość integracji z innymi 
urządzeniami czy ułatwienie serwisu i obsługi. 
W przypadku wymiany systemu sterowania, za-
kres prac jest znacznie większy i oprócz systemu 
sterowania wymienia się często urządzenia techno-
logiczne. Na wymianę zatem najczęściej decydują 
się użytkownicy, którzy zakładają znaczące mody-
fikacje lub zmiany w technologii wytwarzania i nie 
przewidują wykorzystania posiadanych zasobów. 

Powody migracji/wymiany systemów 
sterowania

Użytkownicy wskazują 4 główne powody mi-
gracji systemów. Są to:
1.	 Konieczność zmiany technologii w zakresie pro-

wadzenia procesu. Dotyczy to przede wszystkim 

użytkowników systemów o charakterze proce-
sowym. Obejmuje nowe sposoby wytwarzania, 
nowocześniejsze technologie przyspieszające 
produkcję, podnoszące jej jakość lub zdecy-
dowanie ograniczające koszty produkcyjne 
i operacyjne. Ponieważ takie inwestycje wy-
magają największych nakładów finansowych, 
użytkownicy w takich przypadkach decydują 
się częściej na kompleksową wymianę systemu, 
niż na migrację wybranych elementów.

2.	 Wycofanie produktów z oferty. Migracja systemu 
ma na celu zagwarantowanie dostępności do 
części zamiennych w razie pojawiających się 
awarii, co redukuje koszty operacyjne spowo-
dowane dłuższym zatrzymaniem produkcji. 
W takich przypadkach technologia wytwarzania 
pozostaje taka sama, a migracja systemu jest 
najbardziej uzasadniona ekonomicznie.

3.	 Większe potrzeby funkcjonalne w systemie. Naj-
częściej pojawiająca się potrzeba to podniesie-
nie wydajności i jakości produkcji. Dotyczy to 
zarówno systemów dyskretnych, jak i maszyn 
oraz aplikacji o charakterze procesowym. Dla 
systemu sterowania oznacza to skrócenie cyklu 
maszyny, możliwość łatwej integracji z innymi 

VV Węzeł RSTi-EP
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urządzeniami czy podniesienie bezpieczeń-
stwa. W takich przypadkach, w zależności od 
zakresu koniecznych do wprowadzenia zmian, 
wystarczającym rozwiązaniem może okazać się 
migracja. 

4.	 Wyższa niezawodność systemu. To powód, dla 
którego użytkownicy są gotowi wymienić cały 
system sterowania. Częste awarie to nie tylko 
wysokie koszty operacyjne, ale i utrata wize-
runku w oczach swoich kontrahentów. Nie-
planowane przestoje mogą być także źródłem 
dodatkowego zagrożenia dla operatorów oraz 
dla środowiska naturalnego. 

Dlaczego warto migrować systemy 
VersaMax do CPE100?

W kontekście aktualnych potrzeb i oczekiwań 
dla nowych i modernizowanych systemów ste-
rowania małej i średniej wielkości może okazać 
się że funkcjonalność dostępna w serii VersaMax 
będzie niewystarczająca. Z tego powodu w ofer-
cie GE Automation&Controls pojawiła się seria 
PACSystems RSTi-EP CPE100 oraz układy RSTi-
EP I/O. Wykorzystanie CPE100 zamiast VersaMax 
niesie za sobą wiele korzyści:
1.	 Mniejsze gabaryty sterownika i  układu I/O  – 

Kontroler CPE100 ma budowę kompaktową 
(szerokość zaledwie 40 mm), co pozwala za-
oszczędzić sporo miejsca w szafie. Również 
układy RSTi-EP I/O należą do najmniejszych 
gabarytowo na rynku i pozwalają – w ramach 
jednego węzła, którego szerokość nie prze-
kroczy 80 cm – obsłużyć do 1024 sygnałów 
obiektowych. Ma to szczególne znaczenie dla 
konstruktorów maszyn, dla których każdy cm2 

w szafie jest bardzo ważny. Dla porównania: 
VersaMax – max. szerokość węzła 65 cm, ob-
sługa max. 256 sygnałów.

2.	 Elastyczna architektura systemu – Układy RSTi-
-EP podłączane są do sterownika w oparciu 
o magistralę Ethernet. Układy można zamonto-
wać tuż przy PLC lub rozproszyć je na obiekcie. 
Dzięki temu system może mieć architekturę 
rozproszoną lub scentralizowaną. Taki model 
pozwala też stosować krótsze kable sygnałowe, 
a cała komunikacja staje się bardziej odporna 
na zakłócenia. A VersaMax? Budowa modułowa, 
system scentralizowany.

3.	 Większe możliwości programistyczne i komuni-
kacyjne – CPE100 wyposażony jest w engine 
PACSystems, a więc może być programowany 
tak samo jak kontrolery serii RX3i. Daje to dużo 
większą swobodę podczas pisania programu 
sterującego. 1 MB pamięci RAM przeznaczonej 
na program sterujący to możliwość tworzenia 
bardziej rozbudowanych algorytmów automa-
tycznej regulacji w oparciu o LD, FBD, ST oraz 
bloki PPS (VersaMax – 128 K pamięci RAM, pro-
gramowanie w LD, IL)

4.	 Większa wydajność systemu sterowania – CPE100 
wyposażony jest w jednostkę centralną Dual 
Core 1 GHz. Pozwala na bardzo szybką realiza-
cję programów sterujących – testy pokazują, 
że program z 5000 regulatorami PID można 
wykonać w czasie 30 ms. (VersaMax – CPU 50 
MHz, max. 1000 regulatorów PID, czas 275 ms)

5.	 Większa funkcjonalność – Standardowym wypo-
sażeniem CPE100 są 2 niezależne porty Ethernet 
z obsługą Profinet z MRP, Modbus TCP Client, 
Server, SRTP, EGD oraz OPC-UA. Obsługa tych 
standardów komunikacyjnych pozwala na 

VV Sterownik PLC VersaMax VV Kontroler PACSystems EPSCPE100
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prostą integrację z dowolnym systemem au-
tomatyki. Dodatkowo w ramach RSTi-EP moż-
na obsługiwać moduły bezpieczne i budować 
systemy z SIL3. Dla porównania: VersaMax – 
wbudowany RS232/485 oraz Ethernet; obsługa 
Modus RTU Master/Slave, SPN, SRTP oraz EGD.

6.	 Prostszy serwis systemu – Układy RSTi-EP mają 
wbudowany WebServer, pozwalający na ich 
zdalną diagnostykę i serwis poprzez przeglą-
darkę internetową. Interfejsy, moduły oraz 
poszczególne kanały pomiarowe posiadają 
rozbudowaną diagnostykę, która dodatkowo 
dostępna jest z poziomu programu logicznego. 
Warto również dodać, że montaż/demontaż 
modułów może być wykonywany na ruchu. 
A VersaMax? Serwis wyłącznie lokalny, uboga 
diagnostyka.

7.	 Większe bezpieczeństwo systemu – CPE100 po-
siada certyfikat Achilles Level 1, który nadawa-
ny jest urządzeniom testowanym pod kątem 
cyberataków. Dodatkowo pozwala podłączać 
układy RSTi-EP w sieci o topologii ringu, co za-
bezpiecza nas przed utratą komunikacji w przy-
padku uszkodzenia magistrali komunikacyjnej. 
Obsługuje też szeroki zakres temperatur pracy: 
CPE100 (-40 do 60°C), RSTi-EP (-20 do 60°C). 
Tymczasem VersaMax – brak certyfikatów bez-
pieczeństwa, zakres temperatur pracy 0-55°C.

Jak migrować system VersaMax do 
CPE100 i co użytkownik może ponownie 
wykorzystać?

Migracja z VersaMax do PACSystems CPE100 
jest prosta, pozwala zaoszczędzić sporo czasu 
i pieniędzy. Konfiguracja i programowanie CPE100 
realizowana jest z poziomu Proficy Machine Edition 
(PME) Lite lub Professional w wersji 9.5 lub nowszej. 
Pełna kompatybilność CPE100 ze sterownikami 
VersaMax pozwala wykorzystać posiadany pro-
gram sterujący. 

Wbudowany w PME kompilator automatycznie 
waliduje projekt pod kątem wgrania go do kontro-
lera CPE100 i jeśli pojawiają się jakieś rozbieżno-
ści, poinformuje programistę, co jest niezgodne. 
Rozbieżności dotyczą kilku bloków funkcyjnych, 
które w kontrolerach PACSystems mają wyższą 
funkcjonalność i należy zaznaczyć, czy chcemy 
z niej skorzystać, czy pozostawiamy program ste-
rujący w obecnej postaci. 

Kasety VersaMax I/O, które do tej pory praco-
wały razem ze sterownikiem, możemy w nowym 
systemie wykorzystać jako węzły I/O. W tym celu 
wystarczy zamienić jednostkę centralną na interfejs 
komunikacyjny IC200PNS001 lub IC200PNS002. 

Układ taki staje się węzłem oddalonym, który 
podłączamy do CPE100 za pośrednictwem sieci 
Profinet. Konfiguracja w projekcie ogranicza się 
wyłącznie do dodania węzła do kontrolera, skonfi-
gurowania wykorzystywanych modułów rozszerzeń 
oraz skonfigurowania adresów referencyjnych dla 
modułów. Ważne jest to, że układ może być pod-
łączony w sieci o topologii RING. Jeśli do systemu 
chcemy podłączyć dodatkowe układy I/O, warto 
zrobić to w oparciu o serię RSTi-EP I/O. 

Ile kosztują elementy niezbędne podczas 
migracji?

Migracja wcale nie musi oznaczać wysokich 
nakładów inwestycyjnych. Możliwość wykorzysta-
nia posiadanych aplikacji sterujących oraz ukła-
dów I/O, szaf sterowniczych oraz okablowania 
obiektowego pozwala zaoszczędzić sporo czasu 
i pieniędzy. Elementy, w które będziemy musieli 
zainwestować to:
1.	 Licencja Proficy Machine Edition – nie zacznie-

my procesu migracji, jeśli nie będziemy mieli 
oprogramowania PME w wersji co najmniej 9.5 
i SIM 5. Wielu użytkowników posiada starszą 
wersję narzędzia PME i dla nich ASTOR przy-
gotował specjalną ofertę pozwalającą na aktu-
alizację do wersji PME Professional 9.5 w cenie 
1950 PLN. Jeśli nie posiadamy oprogramowania, 
każdemu nowemu użytkownikowi przysługuje 
zakup jednej licencji cenie promocyjnej: Lite za 
990 PLN lub Professional za 2990 PLN. 

2.	 Jednostka centralna PACSystems EPSCPE100 
– Cena jednostki centralnej CPE100 wynosi 
3 650 PLN. Jest na dokładnie takim samym 
poziomie, jak cena najbardziej zaawansowanej 
jednostki VersaMax IC200CPUE05, a dostarcza 
użytkownikowi znacznie większą funkcjonal-
ność i wydajność. Do ceny jednostki centralnej 
VersaMax, należy jeszcze doliczyć dedyko-
wany zasilacz IC200PWR002, który kosztuje 
590 PLN.

3.	 Interfejs komunikacyjny IC200PNS001 – Interfejs 
jest niezbędny, jeśli chcemy wykorzystać posia-
dane moduły rozszerzeń VersaMax jako układ 
I/O dla CPE100. Cena skanera Profinet wynosi 
1 030 PLN.

4.	 Migracja programu sterującego – Indywidualna 
wycena przez firmę integratorską. Użytkownik, 
który ma doświadczenie w konfiguracji i pro-
gramowaniu systemów GE, może spróbować 
samodzielnie migrować system do CPE100.

5.	 Dodatkowe układy RSTi-EP – Cena uzależniona od 
konfiguracji, ale w stosunku do serii VersaMax 
układy są około 7% tańsze. •
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→→ Obsługa modułów 
bezpieczeństwa funkcjonalnego 
w węzłach RSTi-EP

Nowa seria układów ekonomicznych wejść/wyjść RSTi-EP, która w ofercie GE 
pojawiła się w połowie 2017 roku, pozwala na obsługę modułów bezpieczeństwa 
funkcjonalnego i budowanie systemów z certyfikatem SIL3 (dla IEC61508 oraz 
IEC62061). 

Zasada działania i obsługa modułów 
bezpieczeństwa EP-19xx

Moduły bezpieczeństwa o numerach katalogo-
wych EP-1901, EP-1902 oraz EP-1922 serii RSTi-EP 
przeznaczone są do podłączania urządzeń zwią-
zanych z bezpieczeństwem, takich jak wyłącz-
niki bezpieczeństwa, maty, bariery świetlne lub 
zamki bezpieczne. Sterowane są one w oparciu 
o styk przekaźników bezpieczeństwa lub sygnał 
podłączony do zacisków OSSD modułów EP-19xx 
(Output Signal Switching Device) przy połączeniu 
kaskadowym. Funkcja bezpieczeństwa polega na 
bezpiecznym rozłączeniu wyjść 24 VDC do stanu 
0 VDC poprzez ich wyłączenie w chwili zadziała-
nia obwodu bezpiecznego. Zadziałanie modułu 
bezpiecznego inicjuje wejście dyskretne, które 
musi zostać dobrane zgodnie z charakterystyką EN 
61131-2 Typ 3. Zadziałanie modułu bezpieczeństwa 
EP-19xx następuje po czasie 20 ms od zadziałania 
wejścia bezpieczeństwa, a czas jaki konieczny jest 
do wystawienia sygnału 0 VDC na modułach wyj-
ściowych sekcji bezpiecznej, liczy się ze wzoru:

Czas wyłączania [ms]=czas zadziałania modułu 
EP-19xx + suma opóźnień dla wszystkich modułów 

wyjściowych w sekcji bezpiecznej.

Standardowe opóźnienie dla modułów wyjścio-
wych wynosi od 1 do 4 ms w przypadku modułów 
dyskretnych oraz 150 ms dla modułów wyjść ana-
logowych.

Każdy moduł serii EP-19xx tworzy segment 
bezpieczeństwa i wyłącza wszystkie następujące 
po nim moduły wykorzystujące tor zasilania bez-
piecznego. Segment bezpieczeństwa kończy moduł 
RSTi-EP-7641, który stanowi separację galwaniczną 
torów zasilania modułów w węźle RSTi-EP. 

W oparciu o moduły serii EP-19xx, możemy zreali-
zować 2 podstawowe funkcje bezpieczeństwa:
•	 obsługa do dwóch dwukanałowych obwodów 

bezpieczeństwa (w ramach pojedynczego mo-
dułu EP-1902 lub EP-1922) w celu podłączenia 
wyłączników awaryjnych zamków bezpieczeń-
stwa, kurtyn świetlnych, mat bezpiecznych,

•	 możliwość łączenia modułów kaskadowo i ob-
sługa rozbudowanych układów bezpieczeństwa, 
w których występuje większa ilość obwodów 
bezpieczeństwa.

Restart modułu bezpieczeństwa.  
Kiedy automatyczny, a kiedy manualny?

Zadziałanie obwodu bezpieczeństwa wymaga 
jego restartu po wcześniejszym usunięciu przy-
czyny, która go zainicjowała. Do resetu obwodu 
służą dwa wejścia: manual start oraz auto start. 
Start manualny konieczny jest zawsze wtedy, 
gdy wyłączone zostało napięcie zasilające węzeł 
RSTi-EP i może być zrealizowany wyłącznie przez 
uprawniony personel po wcześniejszym upewnieniu 
się, że pierwotne przyczyny zadziałania obwodu 
bezpieczeństwa zostały usunięte. Ma to na celu 
dodatkowe podniesienie bezpieczeństwa w sys-
temie. Jeśli zadziałanie obwodu bezpieczeństwa 
było zainicjowane wejściem bezpiecznym, wówczas 

VV Moduł bezpieczny 
RSTi-EP-1901

VV 	 Diagram podłączeniowy dla modułu RSTi-EP-1901
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ponowny start może być zrobiony automatycz-
nie np: z panelu operatorskiego lub z poziomu 
programu w PLC. W takim przypadku start mo-
dułu bezpieczeństwa następuje natychmiast po 
przywróceniu ciągłości obwodu bezpiecznego 
w modułach EP-19xx. 

Diagnostyka dostępna w modułach  
RSTi-EP-19xx

Aby możliwe było uzyskanie certyfikatu 
SIL3, każde wejście bezpieczne testowane pod 
kątem wykrycia zwarć oraz rozłączenia pętli. 
Realizowane jest to za pomocą funkcji Test Pulses, 
która co każde 100 ms generuje impuls o czasie 
trwania 1 ms. Jeśli jest taka potrzeba, w modułach 
EP-1922 można wykorzystać zewnętrzny genera-
tor impulsów oraz wyłączyć funkcję testowania 
obwodu. Każdy moduł oprócz tej funkcji posiada 
także bardzo rozbudowaną diagnostykę – zarówno 
na diodach LED, jak i w pamięci modułu. Na jej 
potrzeby zarezerwowane jest w każdym module 
RSTi-EP-19xx 47 bajtów diagnostycznych oraz 
5 bajtów procesowych. Informacje te przesyłane 
są do kontrolera nadrzędnego i można je wyko-
rzystać w programie sterującym, na ekranach 
HMI/SCADA. 

Wśród bitów procesowych znajdziemy infor-
mację między innymi o stanie wejścia bezpiecz-
nego, stanie wejść autostart i manual start oraz 
obecność napięcia bezpiecznego na wyjściu. Z ko-
lei wśród bitów diagnostycznych znajdziemy infor-
mację o błędach modułu, kanału pomiarowego, 
temperatury pracy, zabezpieczenia, komunikacji, 
rozbieżności na kanałach pomiarowych wejścia 
bezpiecznego, błędach Test Pulses, a także błę-
dach napięcia oraz przeciążenia na wyjściu OSSD. 

Budowa segmentu bezpiecznego 
i przykładowe architektury pracy  
RSTi-EP

Każdy segment bezpieczeństwa w  węźle  
RSTi-EP rozpoczyna się od modułu EP-19xx, 
a kończy modułem EP-7641 lub końcem węzła. 
Moduł EP-7641 stanowi dodatkowo separację 
galwaniczną torów zasilania modułów w węźle 
RSTi-EP. W jednej sekcji bezpiecznej może pra-
cować do 12 modułów, a lista obsługiwanych 
modułów obejmuje: EP-2214, EP-2614, EP-2634, 
EP-2218, EP-225F, EP-5422, EP-5442, EP-4164 oraz 
EP-4264. W ramach jednego węzła RSTi-EP może 
być uruchomionych kilka sekcji, a jeśli układ wy-
maga obsługi kilku pętli bezpieczeństwa, moduły 
EP-19xx można połączyć ze sobą w kaskadę. •

VV Sekcja bezpieczna w ramach węzła RSTi-EP

VV Przykład aplikacji wykorzystującej dwukanałowy wyłącznik bezpieczeństwa

VV Przykład aplikacji wykorzystującej kaskadowe połączenie sekcji bezpieczeństwa

W oparciu o dostępne moduły EP-19xx możemy 
obsługiwać systemy zabezpieczeń zbudowane w różnych 
architekturach.
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→→ Jaki wybrać sterownik do 
budowy maszyn dedykowanych 
dla Przemysłu 4.0?

Koncepcja Przemysłu 4.0 na dobre zagościła w świadomości inżynierów firm 
produkcyjnych. Takie zagadnienia jak IIoT (Industrial Internet of Things) oraz 
transfer danych między poszczególnymi poziomami zarządzania produkcją 
powoli stają się wymogami koniecznymi do modernizacji i wdrażania systemów 
sterowania maszyn i urządzeń. 

ETHERNET / BIURO

ETHERNET / PRODUKCJA

Sterownik
Astraada One

Przemysłowy 
router WiFi

Urządzenia 
przenośnie

ERP

VV Wykorzystanie sterownika PLC Astraada One w celu udostępniania danych produkcyjnych 
do systemów MES i ERP. 
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»» W najbliższej przyszłości nie wystarczy już do-
starczyć sprzęt realizujący określoną funkcję, do-
datkowo będzie on musiał wymieniać informacje 
z całym swoim otoczeniem w celu optymalizacji pro-
cesu produkcji. Szerokie możliwości komunikacyjne 
PLC Astraada One oraz zintegrowane środowisko 
programistyczne Codesys powodują, że sterowniki 
idealnie wpisują się w wytyczne Industry 4.0.

Jedno środowisko, w którym można zaprojek-
tować aplikację sterującą, wizualizację oraz ruch 
serwonapędów jest niebywałym atutem zarówno 
z punktu widzenia tworzenia systemu, jak również 
i jego serwisowania. Wspólna baza zmiennych uła-
twia modyfikację programu, szybką diagnostykę 
i wprowadzanie zmian, co ma szczególnie duże 
znaczenie przy pracy zdalnej. Użytkownik z poziomu 
Codesysa i szyfrowanego połączenia VPN dostęp-
nego w modemach Astraada GSM z dowolnego 

miejsca na świecie jest w stanie wprowadzić nie-
zbędne zmiany zarówno w algorytmach sterują-
cych, jak również interfejsie HMI.

Sterowniki PLC Astraada One posiadają szeroki 
wachlarz obsługiwanych protokołów komunika-
cyjnych tj:.
•	 EtherCAT (np. komunikacja z modułami I/O oraz 

serwonapędami Astraada SRV),
•	 EthernetIP (np. diagnostyka i sterowanie robo-

tami przemysłowymi Kawasaki),
•	 BACnet (systemy BMS),
•	 Profinet,
•	 CANopen,
•	 Modbus, 
•	 OPC UA. 

Ostatni wymieniony standard, czyli OPC UA 
pozwala na wymianę informacji między dowol-
nymi poziomami zarządzania fabryką, a nie – jak 
to było do tej pory w większości dostępnych na 
rynku rozwiązaniach – pomiędzy hierarchicznymi 
warstwami, np. SCADA ←→ MES. OPC UA umożliwia 
zaciągnięcie danych bezpośrednio ze sterownika 
PLC do systemu MES czy ERP np. w celu sprawdze-
nia wydajności pracy oraz zwrotne wprowadzanie 
zmian sterowania maszyną produkcyjną w oparciu 
o stany magazynowe półproduktów. 

Oprócz rozbudowanych możliwości komunika-
cyjnych dużą zaletą PLC Astraada One jest możli-
wość programowania serwonapędów począwszy od 
ruchu pojedynczych silników przez synchronizację 
osi w sprzężeniu nadążnym (follower) lub jako elek-
troniczna krzywka CAM, a kończąc na koordynacji 
pracy wielu serw w maszynach CNC.

Taka funkcjonalność jest możliwa dzięki licen-
cjom softmotion w wersji podstawowej lub soft-
motion CNC instalowanym bezpośrednio w ste-
rowniku.

Przykładowo licencja Softmotion CNC pozwala 
na przygotowanie aplikacji sterującej ruchem za 
pomocą gotowych bloków funkcyjnych PLC Open 
MotionControl i przekształcenie programu G-Code 
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CAD/CAM

Plik G-Code
Serwer FTP

VV Architektura systemu sterowania obrabiarki oparta o sterowniki PLC Astraada One, 
licencję softmotion i serwonapędy Astraada SRV.

VV Wgrywanie pliku z programem G-Code do sterownika i wizualizacja procesu obróbki

(znormalizowany język zapisu poleceń dla urządzeń 
CNC) na przejazd narzędzia skrawającego/chwyta-
ka po ściśle określonej trajektorii. Gotowe modele 
kinematyczne typowych układów mechanicznych 
pozwalają w szybki i łatwy sposób napisać i uru-
chomić aplikację sterującą.

Użytkownik ma dwie możliwości uruchomienia 
programu sterującego napisanego w G-Code:
•	 za pomocą edytora w Codesysie,
•	 poprzez wgranie pliku z poleceniami do ste-

rownika.
Pierwszy sposób stosuje się wtedy, gdy ob-

róbka elementów jest powtarzalna i nie zachodzi 
potrzeba każdorazowej zmiany programu. Znacznie 
częściej jednak instrukcje G-code transferuje się 
do sterownika w postaci pliku wygenerowanego 
z oprogramowania CAD/CAM. 

Po uruchomieniu programu obrabiarki, użyt-
kownik na ekranie dotykowego terminala ma moż-
liwość wyświetlenia aktualnej pozycji narzędzia 
skrawającego i wizualizację całego procesu obrób-
ki. Pozwala to na wizualną kontrolę poprawności 
procesu skrawania. 

Astraada One wspiera i obsługuje Responsive 
Web Design. Powyższa funkcjonalność pozwala na 
stworzenie aplikacji HMI, idealnie dopasowanej do 
ekranów urządzeń mobilnych. Dzięki RWD możliwe 
jest stworzenie kilku wersji wizualizacji, które będą 
bardzo dobrze wyglądać i działać zarówno na 21” 
monitorze, 10” tablecie, jak i 5” smartfonie. 

Responsive Web Design w Astraada One polega 
na możliwości stworzenia wielu ekranów wizualiza-
cyjnych w różnych rozdzielczościach, tak aby układ 
menu, wielkość przycisków, ilość wykresów i grafik 
był ściśle dopasowany do wielkości urządzenia, 

na którym uruchomiono HMI. Przeglądarka au-
tomatycznie wybiera, którą wersję wizualizacji 
uruchomić, biorąc pod uwagę orientację położe-
nia telefonu – aplikacja sterująca inaczej będzie 
wyglądać w ustawieniu poziomym, a inaczej, gdy 
obrócimy telefon o 90 stopni.

Systemy sterowania bazujące na PLC Astraada 
One pozwalają na wymianę danych z wewnętrznymi 
systemami zarządzania przedsiębiorstwem, a także 
wygodną diagnostykę i obsługę maszyn produkcyj-
nych zgodną z wytycznymi Przemysłu 4.0. •
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→→ Możliwości komunikacyjne 
InTouch Machine Edition

Najlepiej zaprojektowana aplikacja bez aktualnych danych procesowych, będzie 
tylko grafiką. To dzięki danym zyskuje funkcjonalność wizualizacji, sterowania 
procesem czy możliwość alarmowania o nieplanowanych zdarzeniach. Obecnie 
istnieje wiele sposobów komunikacji oprogramowania przemysłowego z urzą-
dzeniami generującymi dane oraz ich agregacji, a każdy automatyk, znajdzie 
metodę odpowiednią dla siebie.

autor: Maja Jóźwik
Menedżer produktu 
Wonderware, ASTOR

maja.jozwik@astor.com.pl

autor: Bartosz Letki
Specjalista ds. 
oprogramowania 
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»» Lista wbudowanych driverów komunikacyjnych 
w oprogramowaniu InTouch ME jest bardzo długa, 
dzięki czemu może ono podjąć współpracę w jednej 
chwili z wieloma sterownikami od różnych pro-
ducentów, komunikujących się z wykorzystaniem 
wielu różnych protokołów. To co ważne, Wonder-
ware w wersji 2017 w środowisku InTouch ME, zniósł 
ograniczenia liczby jednocześnie wykorzystywanych 
driverów komunikacyjnych, dlatego jego funkcjonal-
ność rozszerzyła możliwości zastosowania. 

Ciekawą funkcjonalnością, zastosowaną dla wy-
branych sterowników jest funkcja Tag Integration. 
Działa ona m.in. dla sterowników takich jak: S7-1500 
czy sterowników z oprogramowaniem Codesys np. 
Astraada One. Korzystając z funkcjonalności Tag 
Integration, system jest w stanie dostać się do 
pamięci sterownika i w oparciu o jego konfigurację, 

zaimportować i samodzielnie utworzyć wskaza-
ne zmienne wprost w aplikacji InTouch Machine 
Edition. Dodatkowo system przeprowadzi podsta-
wową (default-ową) konfigurację drivera komuni-
kacyjnego potrzebnego do nawiązania komunikacji 
z danym typem sterownika, dzięki czemu jesteśmy 
w stanie bardzo szybko uruchomić wymianę danych 
pomiędzy swoją aplikacją, a sterownikiem PLC.

Kolejnym ciekawym przykładem możliwości ko-
munikacyjnych środowiska jest dostępność progra-
mu komunikacyjnego do obsługi protokołu MQTT. 
Jest to bardzo prosty, lekki protokół transmisji da-
nych, szczególnie wykorzystywany w projektowaniu 
aplikacji dla potrzeb przemysłowego Internetu 
rzeczy – IIoT (Industrial Internet of Things), bardzo 
mocno związanego z nową koncepcją czwartej 
rewolucji przemysłowej – Industry 4.0. 
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Kolejnym aspektem, który należy zaznaczyć, 
jest fakt, że pojawienie się na rynku nowych roz-
wiązań komunikacji pomiędzy aplikacjami SCADA/
HMI, a urządzeniami zewnętrznymi, nie spowodo-
wało odejścia od starszych, sprawdzonych me-
tod takich jak np. protokół OPC. InTouch Machine 
Edition pozwala na zastosowanie tego protokołu 
zarówno w jego najbardziej popularnej odmia-
nie OPC DA – gdzie system może pracować jako 
klient oraz jako serwer danych, ale także w jego 
nowej odmianie – OPC UA (Unified Architecture). 
Wspomniany typ protokołu, dzięki uniezależnieniu 
go od środowiska Windows, daje użytkownikom 
bardzo ciekawe możliwości, m.in. odczytu danych 
wprost ze sterowników PLC, które mogą już mieć 
zaimplementowany bezpośrednio w sobie serwer 
OPC UA. Środowisko InTouch ME do wersji 2017 
mogło pracować tylko jako klient OPC UA odczy-
tując interesujące nas dane, natomiast od wersji 
2017, nasz system może pełnić także rolę serwera 
danych OPC UA i udostępniać je na zewnątrz np. 
do innych aplikacji.

Wszystkie powyższe rozwiązania komunikacji, 
świetnie sprawdzą się w przemyśle i pozwolą na 
szybsze i prostsze gromadzenie danych z maszyn. 
Jednak warto zastanowić się nie tylko nad samą 
analizą, ale także nad agregacją tych informacji. 
InTouch ME posiada możliwość agregowania danych 
historycznych do specjalnie tworzonych plików 
lub do bazy danych SQL, a dodotkowo spiera na-
tywną komunikację ze środowiskiem Wonderware 
Historian. Agregacja danych przemysłowych 
z wykorzystaniem Historiana może odbyć się na 
dwa sposoby: na lokalnym serwerze w firmie lub 
w chmurze – Wonderware Online, bez konieczności 
inwestycji w hardware. Szczególnie ciekawą możli-
wością jest właśnie składowanie danych w chmurze 
Wonderware’a, która może okazać się doskonałym 
narzędziem do przechowywania danych i ich analizy 
z każdego miejsca na świecie. •

↳↳ Już teraz przetestuj najnowszą wersję oprogramo-

wania InTouch Machine Edition 2017:  

www.astor.com.pl/intouchme 

Przyszłość przemysłu jest w Twoich rękach

Świat wokół się zmienia.
Jutro już nie będzie takie samo.
Przygotuj się na to, co nadejdzie.

www.astor.com.pl/wonderware

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


→	WebMI – zdalny dostęp do ekranów 
w sterownikach Horner APG
Producent: Horner APG
Seria: WebMI
Numer katalogowy: HEWMI09901 
 

 
 
 
 
 
 

→→ Zdalny dostęp do ekranów operatorskich w celach diagno-
stycznych, serwisowych oraz zadawania parametrów pracy

→→ Licencja na 255 użytkowników, 50 000 zmiennych, 1023 ekrany
→→ Obsługa z poziomu dowolnej przeglądarki internetowej, 

obsługa HTML5
→→ Współpraca z dowolnym urządzeniem Horner APG wyposażo-

nym z port Ethernet 
→→ Synchroniczna lub asynchroniczna komunikacja z PLC
→→ Wysoki poziom bezpieczeństwa – kodowanie 128-bitowe, 

konfigurowalne poziomy dostępu

→	Sterownik PLC zintegrowany z ekranem HMI 
– zestaw z e-szkoleniem
Producent: Horner APG
Seria: X5
Numer katalogowy: HEX5

→	SmartMod IO – ekonomiczny moduł 
rozszerzeń we-wy na sieć Modbus RTU
Producent: Horner APG
Seria: SmartMod IO
Numer katalogowy: HE359DIQ512
 
 
 

 
 
 
 
 

 

→→ Ekonomiczny moduł rozszerzeń dyskretnych 
→→ Komunikacja RS485 w protokole Modbus RTU
→→ Współpraca z dowolnym urządzeniem obsługującym tryb 

Modbus RTU Master
→→ Wbudowane I/O: 4× DI (12/24 VDC, izolowane), 4× DO (2A) 
→→ Kompaktowa budowa, montaż na szynie DIN
→→ Prosta konfiguracja urządzenia
→→ Zasilanie 9-30 VDC

500
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

1999
pln netto –29%

2800 PLN

–38%400 PLN

–28%690 PLN

250
pln netto

→→ Kolorowy, dotykowy ekran operatorski 4.3” o rozdzielczości 
480 × 272 px z IP65

→→ 1 MB pamięci programu, programowanie na ruchu
→→ Wbudowane I/O: 4× DI (HSC 500 KHz), 4× DO (PWM 500 KHz), 

4× AI (12 bit)
→→ Porty: 2× RS232/485, 1× Ethernet, 1× CAN
→→ Slot MicroSD 32 GB do zbierania danych procesowych,  

alarmowych

→→ WebServer, FTP Server, e-mail
→→ Praca w temp. – 10°C do +60°C
→→ Bezpłatne oprogramowanie narzędziowe Cscape w języku 

polskim
→→ E-szkolenie z programowania i konfiguracji sterowników 

Horner APG



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

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

 
 

→→ Intuicyjne środowisko do projektowania aplikacji
→→ Licencja na 1000 zmiennych
→→ Ponad 200 bezpłatnych driverów komunikacyjnych
→→ Łatwy konfigurator zdalnego dostępu z poziomu  

przeglądarki internetowej
→→ Nowoczesna biblioteka gotowych grafik
→→ Licencja na kluczu sprzętowym USB

→	Switch Ethernetowy PoE 
Producent: ASTOR
Seria: Astraada Net
Numer katalogowy: JET-NET-3710G

 
 

 
→→ 8 portów PoE 10/100 TX
→→ 2 porty 10/100/1000 TX
→→ Budżet mocy dla zasilania PoE 65W (maks. 15.4W/port),  

zgodność z 802.3af
→→ Funkcja QoS dla optymalizacji transmisji VoIP
→→ Alarmowe wyjście przekaźnikowe (port, zasilanie)
→→ Zasilanie 48 VDC
→→ Aluminiowa obudowa o stopniu ochrony IP-31
→→ Temperatura pracy: –25...70°C
→→ Gwarancja: 54 miesiące

→	Wielofunkcyjny przemiennik 
częstotliwości o mocy 5,5 kW
Producent: ASTOR
Seria: Astraada DRV-24
Numer katalogowy:  
AS24DRV45C5-PR
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ Moc: 5,5 kW
→→ Zasilanie: 3-fazowe 400 VAC
→→ Wbudowane I/O: 4× DI, 1× HDI, 3× DO, 2× AI, 2× AO
→→ Funkcja bezpiecznego wyłączenia momentu (STO)
→→ Wejścia w logice dodatniej/ujemnej
→→ Interfejs RS485 z obsługą Modbus RTU
→→ 30 miesięcy gwarancji

999
pln netto

–28%1380 PLN

990 
pln netto

1990
pln netto

Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR
• Promocja obowiązuje do 28.02.2018 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN

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

3990 PLN

–50%

→	Przemysłowy zasilacz impulsowy 
Producent: ASTOR
Seria: Astraada Power
Numer katalogowy: AST-PWR-3024
 
 
 
 
 
 

→→ Napięcie wejściowe: 100…240 VAC
→→ Moc nominalna: 30 W
→→ Napięcie wyjściowe: 24 VDC
→→ Prąd wyjściowy: 0 ÷ 1.25 A
→→ Zabezpieczenie przeciążeniowe
→→ Zabezpieczenie nadnapięciowe
→→ Niewielkie wymiary: 60 × 90 × 73 mm
→→ Temperatura pracy: –20…+45°C
→→ Wilgotność (bez kondensacji): 20…90%

–30%70 PLN

49
pln netto

–30%1430 PLN
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→ 	 SZKOLENIA Z ZAKRESU OPROGRAMOWANIA PRZEMYSŁOWEGO

 * terminy szkoleń na 2. półrocze dostępne będą na www.astor.com.pl

SZKOLENIA PRODUKTOWE

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz. 1 –  
tworzenie i serwisowanie aplikacji

ITP 3 2300

Gdańsk
Kraków
Poznań
Szczecin
Warszawa

09.01; 10.04; 03.07; 02.10 
29.01; 14.05; 08.10
25,04
16.10
05.03; 04.06; 10.09; 19.11 

System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz. 2 –  
zagadnienia zaawansowane

ITZ 3 2400

Gdańsk
Kraków
Poznań
Warszawa

16.01; 17.04; 10.07; 09.10 
19.03; 22.10
23.05 
18.06; 03.12 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1 –  
tworzenie aplikacji

WSP1* 3 2450
Gdańsk
Kraków
Poznań

06.02; 08.05 
12.03; 16.04; 25.06 
05.06

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1 –  
tworzenie aplikacji i zagadnienia dodatkowe

WSP1-ZD* 4 2990 Warszawa 29.01; 21.05 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 2 –  
nowe opcje w wersji 2017

WSP2-17* 2 2090
Gdańsk
Kraków

15.05 
28.05 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 3 –  
analiza danych i tworzenie raportów

WSP3-17* 2 2100 Kraków 04.06; 26.09 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 4 –  
Archestra Object Toolkit dla Programistów

AOT 2 2090 Kraków 12,12

Platforma Systemowa Wonderware cz. 5 –  
administracja systemem

WSP5 2 2030 Kraków 09.04; 03.12

Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz. 1 –  
analiza danych

SQLP 2 2030
Gdańsk
Kraków

06.03; 19.06; 04.09; 04.12 
12.02; 17.09 

Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz. 2 –  
tworzenie aplikacji

SQLZ 2 2030
Gdańsk
Kraków

13.03; 21.06; 06.09; 11.12 
14.02; 19.09 

Obsługa i programowanie systemu zarządzania produkcją 
wsadową Wonderware InBatch

INB 3 2530 Warszawa 19.03; 05.11 

→ 	 SZKOLENIA Z ZAKRESU SYSTEMÓW STEROWANIA I SIECI PRZEMYSŁOWYCH

Jeśli w terminarzu nie ma uwzględnionej daty kursu, która Państwa interesuje, prosimy o kontakt.

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

Podstawy programowania sterowników Astraada One 
w środowisku Codesys

SAO1 1 800
Gdańsk
Kraków
Poznań

28.08; 18.12
22.05; 25.09; 04.12
09.10

Zaawansowane funkcje sterowników Astraada One  
w środowisku Codesys

SAO2 1 800
Gdańsk
Kraków
Poznań

29.08; 19.12
23.05; 26.09; 05.12
10.10

Konfigurowanie i programowanie serwonapędów Astraada SRV ASRV 1 800 Kraków 24.05; 27.09; 06.12

Falowniki Astraada DRV FA 1 800 Kraków 07.03; 17.10

Podstawy programowania kontrolerów PAC GE-1 1 900
Gdańsk
Kraków
Warszawa

23.01; 24.05; 30.08
21.03
14.05; 01.10

Programowanie kontrolerów PAC –  
kurs dla Integratorów Systemów

GE-IS 2 1800

Bielsko-Biała
Gdańsk
Kraków
Szczecin
Warszawa

17.04; 11.12
20.02; 17.07; 16.10
22.03
18.04
15.05

Konfigurowanie i diagnostyka sterowników PLC i kontrolerów PAC – 
kurs dla Służb Utrzymania Ruchu

GE-SUR 3 2300

Bielsko-Biała
Poznań
Gdańsk
Warszawa

20.03; 15.05; 18.09; 13.11
05.12
25.04; 24.07; 20.11
02.10

Sterowniki PLC w sieciach przemysłowych GEFZAW 2 1900 Bielsko-Biała 05.06

Konfiguracja i programowanie systemów gorącej rezerwacji  
Hot Standby PACSystems High Availability

PAC-HSR 1 1600 Kraków 08.05

Sterowniki Horner APG HE-1 1 800 Poznań 21.06

Obsługa i programowanie systemów serwonapędowych  
PacDrive 3 w środowisku SoMachine Motion

PAC-SMM 3 4000 Kraków 11.06; 10.12

Diagnostyka systemów serwonapędowych PacDrive 3 PAC-D 1 1600
Kraków
Poznań
Warszawa

18.06; 03.12 
11.09
22.10

Terminarz szkoleń
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SZKOLENIA PRODUKTOWE

→ 	 SZKOLENIA Z ZAKRESU ROBOTÓW PRZEMYSŁOWYCH
NAZWA KURSU

KOD 
KURSU

LICZBA 
DNI

CENA 
NETTO

LOKALIZACJA DATA

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki cz. 1 –  
kurs dla Użytkowników

KAW-1 2 3000 Kraków
20.02; 24.04; 12.06 
18.09; 20.11 

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki cz. 2 –  
kurs dla Użytkowników

KAW-2 2 4000 Kraków
22.02; 26.04; 14.06 
20.09; 22.11 

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki –  
kurs dla Integratorów

KAW-INT 3 5000 Kraków 27.03; 22.05; 02.10

Obsługa i serwisowanie robotów przemysłowych Kawasaki –  
kurs dla Służb Utrzymania Ruchu

KAW-UR 2 6000 Kraków
Termin szkolenia 
ustalany jest 
indywidualnie

Zrobotyzowane systemy spawalnicze Kawasaki –  
konfiguracja i programowanie

KAW-SPAW Termin, zakres i cena szkolenia ustalane są indywidualnie

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

→	SZKOLENIA BIZNESOWE* SZKOLENIA BIZNESOWE

›› Wskaźnik OEE – podnoszenie efektywności parku maszynowego

›› Budowanie strategii Utrzymania Ruchu

›› Łańcuch dostaw – prognozowanie i planowanie

›› Optymalizacja zużycia mediów produkcyjnych i pracy maszyn 
w przedsiębiorstwach produkcyjnych – od pomiaru do raportu

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu ma-
szyn – szkolenie dla Użytkowników Maszyn

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu 
maszyn wg Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE i minimalne 
Dyrektywy 2009/104/WE 

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie 
dla Integratorów Maszyn

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie 
dla Producentów Maszyn

›› Wymagania bezpieczeństwa układów sterowania wg PN-EN ISO 
13849-1

›› Zarządzanie projektami MES

*  W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

→	INNE SZKOLENIA PRODUKTOWE I TECHNICZNE* SZKOLENIA TECHNICZNE

›› Komunikacja Modbus RTU i Modbus TCP w sterownikach PLC GE 
Automation & Controls

›› Komunikacja Profinet i Profibus DP w sterownikach PLC i kontro-
lerach PACSystems GE Automation & Controls

›› Komunikacja pomiędzy sterownikami PLC i kontrolerami 
PACSystems GE Automation & Controls w oparciu o protokół EDG

›› Konfiguracja i diagnostyka systemów sterowania w sieci Profibus DP

›› Konfiguracja i diagnostyka systemów sterowania w sieci Profinet

›› Migracja sterowników serii 90-30 i 90-70 do kontrolerów 
PACSystems

›› Migracja systemów sterowania z VersaMax do kontrolerów 
PACSystems RSTi-EP

›› Panele operatorskie QuickPanel+ 

›› Proficy HMI/SCADA Cimplicity

›› Konfiguracja systemów redundantnych Hot Standby CPE400

›› Konfiguracja systemów serwonapędowych w oparciu o rozwią-
zania GE Automation & Controls

›› Proficy Process Systems – konfiguracja i programowanie syste-
mu oraz zaawansowane bloki funkcyjne

›› Regulator PID w sterownikach PLC i kontrolerach PACSystems GE 
Automation & Controls

›› Szybkie liczniki sprzętowe w sterownikach PLC i kontrolerach 
PACSystems GE Automation & Controls

›› Systemy bezpieczeństwa maszynowego RSTi-EP

›› Profesal Maintenance – konfiguracja i administracja systemem 
CMMS

›› Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) – projektowanie, konfiguracja, 
serwisowanie

›› Sieci bezprzewodowe 2 (Satellar) – projektowanie, konfiguracja, 
serwisowanie

›› System śledzenia i zarządzania produkcją – Wonderware 
Operations Software

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

›› System statystycznej kontroli procesu – Wonderware Quality

*  W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

Gdańsk
tel. 58 554-09-19

Katowice
tel. 32 355-95-97

Kraków
tel. 12 428-63-63

Poznań
tel. 61 871-88-04

Szczecin
tel. 91 578-82-80

Warszawa
tel. 22 569-56-55

ZAPRASZAMY DO KONTAKTU

Wrocław
tel. 71 332-94-83

www.astor.com.pl/szkolenia
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BIULETYN AUTOMATYKI

→→ Automatyk Automatykowi Automatycznie
W tym artykule trochę ponarzekamy, a niektórym nawet się dostanie... Nieważne, jakie masz stanowisko: 
dyrektora, kierownika, projektanta, automatyka, montera szaf czy jeździsz na serwisy. Jeśli pracujesz 
w branży automatyki w związku z powstawaniem obiektów i instalacji, to ta lektura dotyczy również 
ciebie. Jesteś gotowy? 

»» Skupimy się na najważniejszym elemen-
cie obiektów automatyki, maszyn oraz linii 
produkcyjnych. Rzecz ta jest oczekiwana 
i  pożądana przez wielu na różnych eta-
pach wdrażania i późniejszej eksploatacji. 
Brak tego elementu przyprawia niektórych 
o dreszcze, a inni nawet nie zabierają się do 
pracy, jeśli tego brakuje. Dla wielu jest to 
niczym biblia opisująca świat i jego zasady, 
czyli obiekt automatyki. Już wiesz o czym 
mowa? Tak! Chodzi o dokumentację tech-
niczną i schemat elektryczny! 

Zacznijmy od podstaw, czyli od tego, 
że dokumentacja powinna w  ogóle ist-
nieć! A najlepiej w kilku egzemplarzach, 
w tym w formie elektronicznej. Starych 
maszyn i braku tam dokumentacji już za 
pewne nie uratujemy, ale postarajmy się 
o nowe obiekty automatyki. Kto jest za-
tem odpowiedzialny za stan dokumentacji? 
Odpowiadam: wszyscy biorący udział w po-
wstawaniu inwestycji i późniejszej eksplo-
atacji! Poczynając od komunikacji pomiędzy 
projektantem kreślącym schemat po osobę 
składającą rozdzielnicę. 

Na tym etapie należy wyłapać jak naj-
więcej błędów w dokumentacji i poprawić 
je. Dobrym zwyczajem jest zachowanie 
standardów, jakie ma zawierać dobra do-
kumentacja i trzymanie się tego przy każdej 
kolejnej realizacji. Opisy, schematy elek-
tryczne i DTR (Dokumentacja Techniczno 
– Ruchowa) powinny być przygotowane 
szczegółowo, starannie i zgodnie z obowią-
zującymi normami. Najważniejsze jest za-
chowanie spójności pomiędzy schematem, 
instalacją elektryczną a najlepiej jeszcze 
z programem PLC w następującym wzorze: 

oznaczenie w instalacji =  
 oznaczenie w dokumentacji = 

 symbol/tag w PLC i alarmach HMI

Następnie rola inwestora w tym, aby do-
pilnować dostarczenie dokumentacji przez 
integratorów automatyki w odpowiedniej 

postaci. DTR powinna być przekazana co 
najmniej w dwóch egzemplarzach (jeden do 
archiwum, a drugi do działu technicznego) 
oraz w formie elektronicznej. Często trzecia 
papierowa kopia jest umieszczana również 
w rozdzielni sterującej. 

Przy odbiorach obiektu często popeł-
niany błąd to „odhaczenie” dokumentacji. 
Wystarczy, że jakaś jest, to można odbierać 
obiekt i zamykać inwestycję. Tutaj radzę 
czujność i poradzenie się kogoś z kompeten-
cjami, o ile sami ich nie mamy, aby poświę-
cić czas na sprawdzenie i przeanalizowanie 
dokumentacji. Zdarza się, że schematy są 
pełne błędów, nie zastosowano żadnej 
standaryzacji lub po prostu są nie komplet-
ne. Po odebranej inwestycji nieraz ciężko 
się doprosić o aktualizację! Dlatego, drodzy 
menedżerowie, zwróćcie na to uwagę, po-
nieważ jest to bardzo ważne w późniejszej 
eksploatacji maszyny, co ma również wpływ 
na efektywność pracy i czas przestoju. Po 
prostu przed odbiorem niech doświadczony 
automatyk rzuci na to okiem. 

Przejdźmy dalej. Obiekt zainstalowany, 
odebrany i zaczyna pracować. Tak napraw-
dę już od pierwszych dni mogą pojawiać 
się problemy z prawidłowym działaniem. 
Wymagane są poprawki i modernizacje, 
do których wzywany jest producent układu 
sterowania. Na tym etapie również inwe-
storzy powinni domagać się pełnej aktu-
alizacji dokumentacji. Początkowo chociaż 
ołówkiem na istniejących schematach, ale 
później powinna zostać dostarczona osta-
teczna wersja.

Po wszelkich poprawkach uznajemy, 
że obiekt automatyki nadaje się do pracy. 
Działa bez większych problemów przez kilka 
miesięcy, a po tym czasie… pojawiają się 
pierwsze usterki. Wymagana jest naprawa 
w ramach serwisu producenta, wzywany 
jest lokalny specjalista lub po prostu przy-
chodzi pracownik DUR (Dział Utrzymania 
Ruchu). Dokumentacja jest zużywana pro-
porcjonalnie w stosunku do maszyny. Im 
dłużej maszyna pracuje, tym więcej może 
być usterek, tym częściej inżynierowie 
zaglądają do dokumentacji, wprowadza-
ją drobne zmiany na własną rękę lub na-
wet większe modernizacje. Tutaj apel do 
serwisantów, inżynierów, automatyków, 
elektryków i  innych, przez których ręce 
przechodzi DTR: 

Obchodźmy się z dokumentacją z szacun-
kiem oraz bądźmy solidarni w utrzymywa-
niu jej w dobrym stanie. Nanośmy ołówkiem 
drobne zmiany i aktualizacje. Dołączajmy do 
segregatorów notatki z nowymi parametrami 
i opisami zmian! 

Weźmy taki scenariusz: zajeżdżasz na 
serwis lub zwyczajnie podchodzisz do ma-
szyny w swoim zakładzie, otwierasz segre-
gator z dokumentacją... jest schemat! Uff 
– połowa sukcesu. Zaczynasz przewracać 
kartki i okazuje się, że strony są potasowane 
niczym talia kart przed rozdaniem. Niby da 
się to ogarnąć, ale szybko się orientujesz, 
że brakuje co trzeciej strony. Próbujesz 
analizować schemat, ale to co pozostało 
na kartkach, ma się nijak do istniejącej in-
stalacji. Znasz to? 

Motto naszej 11-tysięcznej grupy 
„Automatyk Może Więcej” na Facebook 
brzmi :  Automatyk Automatykowi 
Automatycznie! Trzymajmy się tego! •

autor: Marcin 
Faszczewski

Automatyk, założyciel portalu 
iAutomatyka.pl

kontakt@iautomatyka.pl
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→→ Relacja z Targów IREX –  
International Robot EXhibition w Japonii

Co dwa lata na przełomie listopada i grudnia świat robotyki zbiera się w Tokio na międzynarodowych 
targach IREX – International Robot EXhibition. Są tam wszyscy: duże globalne firmy od lat produkujące 
i dostarczające roboty przemysłowe na całym świecie oraz małe startupy rozwijające ciekawe innowa-
cyjne koncepcje robotów. Można spotkać producentów i integratorów robotów przemysłowych z całego 
świata. Można zobaczyć nowości wprowadzane aktualnie do przemysłu lub roboty koncepcyjne, które 
często właśnie na IREX po raz pierwszy są prezentowane publiczności z całego świata.

»» W tym roku targi pobiły wszelkie rekor-
dy. Podczas czterech dni ponad 130 tysięcy 
ludzi odwiedziło blisko 3000 stoisk targo-
wych. Tylko w piątek na targach pojawiło 
się ponad 41 tysięcy ludzi!

Warto wspomnieć o  ciekawostkach 
i nowościach prezentowanych na targach 
IREX przez producentów robotów, z którymi 
współpracujemy. Firma Kawasaki obcho-
dząca 50 rocznicę działalności w zakresie 
robotyki zaprezentowała kilka prawdziwych 
innowacji. Szczególną uwagę przykuwał 
robot humanoidalny wielkości dorosłego 
człowieka. Jest to wizja maszyny mogącej 
prowadzić akcje ratownicze w analogiczny 
sposób, jak obecnie robią to strażacy.

Kolejna nowość na stoisku Kawasaki 
to rozwiązanie do zastosowań przemy-
słowych. System Successor pozwala na 
stosowanie robotów do takich zadań, 
które do tej pory były trudne do zrobo-
tyzowania, bo wymagały programowania 
skomplikowanych ruchów, dużego wyczu-
cia aplikacji oraz sporego doświadczenia 
pracownika. Successor pozwala na zdalne 

manipulowanie robotem przez doświad-
czonego pracownika tak, jakby realizował 
zadania własnoręcznie. Successor może 
służyć do manipulowania robotem, pro-
gramowania trajektorii robota ruchów lub 
uczenia maszynowego procesu – transferu 
wiedzy i doświadczenia od operatora do 
robota.

Na stoisku firmy Epson można było zaob-
serwować zrobotyzowany proces montażu 
realizowany przez dwuręczne roboty koope-
racyjne. W tym zakresie Epson proponuje 
innowacyjne podejście do programowania 
robota. Zamiast pisania trajektorii ruchu, 
wystarczy wyjaśnić robotowi, jak ma wy-
glądać proces montażu. Kamery i czujniki 
w robocie zadbają o rozpoznanie elementów 
produktu, ich lokalizację oraz weryfikację 
poprawności montażu na poszczególnych 
etapach produkcji. Ruchy ramion robota są 
generowane automatycznie. Epson zapre-
zentował również kolejne roboty z zintegro-
wanym kontrolerem. Taka konstrukcja po-
zwala znacząco obniżyć koszt i przyśpieszyć 
etap budowy stanowiska zrobotyzowanego, 

zmniejszając również jego 
rozmiar.

Targi IREX to świetna 
okazja, aby zaobserwować 
światowe trendy w robo-
tyce. Jednym z trendów 
jest powszechny rozwój 
robotów współpracują-
cych. Każdy z producen-
tów rozwija własną kon-
cepcję, więc roboty i  ich 
funkcjonalności zdecy-
dowanie się między sobą 
różnią. Łączy je możliwość 
bezpośredniej współpra-
cy z człowiekiem. Swego 
rodzaju przełomem jest 

współpraca między Kawasaki i ABB w za-
kresie rozwoju wypracowania standardów 
dla robotów współpracujących, która roz-
poczęła się końcem listopada 2017.

Znaczna część z nowinek do zastoso-
wań przemysłowych pokazanych w Tokio 
już w  przyszłym roku będzie dostępna 
w Europie. Czekają nas ekscytujące lata 
dynamicznego rozwoju robotyki. Coraz 
szybciej wizje i koncepcje przeradzają się 
w gotowe rozwiązania. Z ciekawością spo-
glądam na przyszłość robotyki! •

VV Pierwszy robot Kawasaki, rok 1967  
(na licencji Unimate)

VV  System Kawasaki SUCCESSOR

VV Robot współpracujący Epson VV Robot humanoidalny Kawasaki

Paweł Handzlik
Menedżer ds. robotyzacji

pawel.handzlik@astor.com.pl
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BIULETYN AUTOMATYKI

opracowanie:  
Renata Poreda
Koordynator ds. marketingu 
i komunikacji

renata.poreda@astor.com.pl

→→ Lubię poniedziałki.  
Od 30 już lat

Historia ASTORa w odcinkach (1). Przełom lat 80-tych i 90-tych XX w.

VV Stefan Życzkowski w hali FSO

»» Rok 2017 to rok szczególny w historii 
ASTORa. W tym roku bowiem, w grudniu, 
firma obchodzi jubileusz 30-lecia istnienia.

Jak zaczęła się historia firmy, która kon-
kuruje na polskim rynku z największymi 
globalnymi koncernami? 

Jest rok 1986, kiedy Stefan Życzkowski 
wyjeżdża do Hamburga i tam za pożyczone 
200 marek kupuje komputer i drukarkę, któ-
rą następnie sprzedaje w Polsce. Uzyskane 
w ten sposób 100 dolarów staje się kapi-
tałem początkowym założonej w 1987 roku 
spółki ASTOR, co wtedy tłumaczone było 
jako Adam, STefan Oraz Rodzina, dzisiaj: 
Automatyzacja, Sterowanie, Transmisja, 
Oprogramowanie, Robotyzacja. Początkowo 
ASTOR zajmował się sprzedażą komputerów 
sprowadzanych z Tajwanu. Jednak kiedy na 
polski rynek weszły firmy takie jak Optimus, 
które zaczęły sprzedawać komputery na 
masową skalę, padła decyzja o zmianie 
profilu działalności. Sterowniki programo-
walne GE. One właściwie nadały ASTORowi 
kierunek dzisiejszej działalności. 

W 1992 roku ASTOR zostaje oficjalnym 
przedstawicielem firmy GE Fanuc (dziś GE 
Automation&Controls) w Polsce i rozpoczy-
na sprzedaż komponentów do automatyza-
cji produkcji w zakładach przemysłowych. 
W tym samym czasie pada decyzja o pierw-
szej poważnej inwestycji – zakupie ksero-
grafu, który posłużył do budowania rynku. 
To dzięki niemu ASTOR rozpoczął szerzenie 
wiedzy o sterownikach programowalnych 

GE w Polsce. Tłumaczono dokumentację 
techniczną z języka angielskiego i niemiec-
kiego i wydawano w formie książek. Okazało 
się też wtedy, że jest ogromne zapotrzebo-
wanie nie tylko na nowoczesne urządzenia, 
ale przede wszystkim na wiedzę o nich. 

Stąd w  1994 roku ASTOR wyda-
je pierwszy numer kwartalnika Biuletyn 
Automatyki, który po ćwierćwieczu sta-
nie się jednym z ważniejszych periodyków 
branżowych. Było to pierwsze na polskim 
rynku pismo dedykowane automatykom 

Od początku miałem jasny cel i na pew-
no było to świadome: chciałem, żeby 
ludzie lubili w poniedziałek o 8 rano 
przychodzić do pracy. Poniedziałków 
nie lubi 80% społeczeństwa, w 1971 
roku, a więc dawno temu, powstał na-
wet film o takim tytule. My staraliśmy 
się działać tak, żeby ludzie lubili przy-
chodzić do tej firmy. Jak to robiliśmy? 
Nie wiem. Przychodziliśmy do pracy 
i pilnowaliśmy, żeby na siebie za bar-
dzo nie krzyczeć i żeby myślenie było 
takie… pozytywne. Bo wszystko jest 
w naszej głowie. Trzeba być przekona-
nym, że to, co się robi, jest po prostu 
fajne, ciekawe i inspirujące. To wytwa-
rza dobrą atmosferę, gromadzi zespół 
wokół wspólnych celów i daje radość 
z działania i osiągania celów. 

Stefan Życzkowski (rok 1999)
Chodzi o ludzi

www.chodzioludzi.pl

Mówię o odpowiedzialności, ponieważ my od momentu, kiedy zajęliśmy się automa-
tyką przemysłową, czuliśmy się odpowiedzialni: za klienta, za to, co mu sprzedaje-
my, i za to, jak ta instalacja ma działać. Zależało nam, żeby marka była powiązana 
z odpowiedzialnością, ze zobowiązaniem, że my klienta nie zostawimy na lodzie 
w żadnej sytuacji – możemy mieć różne chwile, trudniejsze i łatwiejsze, ale zawsze 
można na nas liczyć.” 

Stefan Życzkowski (rok 2012) 
Chodzi o ludzi

www.chodzioludzi.pl

zainteresowanym nowościami, nie tylko 
z oferty ASTORa. 

Rok 1993 przynosi pierwszy poważny 
kontrakt. ASTOR wygrywa projekt w FSO 
w Warszawie Żeraniu (linia do zgrzewania 
nadwozia poloneza wyposażana w sterow-
niki GE). Okazało się, że FSO wykupiła wtedy 
cały zapas. Kolejnym krokiem milowym oka-
zał się rok 1995, kiedy ASTOR zostaje dys-
trybutorem oprogramowania Wonderware 
i podejmuje sprzedaż oprogramowania do 
wizualizacji danych i zarządzania produkcją 
w przemyśle. To moment kiedy pojawia się 
konieczność rozwoju organizacji – zespół 
ASTOR powiększa się o 20 osób – zatrud-
niani zostają specjaliści ds. technicznych 
i sprzedaży. Rok 1995 przynosi także ko-
lejny duży projekt w Hucie Katowice (dziś 
ArcelorMittal) przy wdrożeniu wielkiego 
pieca. Ukoronowaniem tej dekady jest rok 
1999. Dzięki wynikom sprzedażowym ASTOR 
zostaje doceniony przez koncern GE i staje 
się jedynym w Polsce dystrybutorem ste-
rowników tej marki. � Cdn.
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→ Ludzie ASTORa (92)

Sandra Jakielska

Koordynator ds. Szkoleń,  
ASTOR Gdańsk

Urodziłam się w Giżycku – stolicy Krainy Wielkich Jezior 
i żeglarstwa. Przeprowadzałam się aż 6 razy na terenie Warmii 
i Mazur, aż w końcu przeniosłam się na Pomorze i trafiłam do 
mojego ukochanego Gdańska. Zawsze uwielbiałam to mia-
sto: wakacje nad morzem, plażowanie ze znajomymi, liczne 
sporty wodne, stare miasto pełne zabytków, spacer podczas 
Jarmarku Dominikańskiego, spektakle w Operze Bałtyckiej 
czy Filharmonii…

Tu też zdałam maturę międzynarodową – International 
Baccalaureate i  ukończyłam studia na Uniwersytecie 
Gdańskim, na specjalizacji Neurobiopsychologia, a  na-
stępnie International Business na Wydziale Ekonomicznym. 
Miesiąc temu odebrałam dyplom z Gdańskiego Uniwersytetu 
Medycznego ​z kierunku Arteterapia i rozpoczęłam kolejną 
podyplomówkę. Bardzo lubię poznawać różnorodne dziedziny 
nauki, uczyć się języków i zdobywać nowe kompetencje.

W ASTORze po 3 miesięcznym okresie praktyk przeszłam 
na staż, a gdy okazało się, że minęły już 3 lata, dołączyłam do 
grona ASTORian  Zaczynałam od wsparcia ds. administra-
cyjnych i asystentki ​w sprawach marketingowych, poprzez 

doradztwo ds. rozwoju klienta, do obecnie zajmowanego 
– koordynatora ds. szkoleń. W związku tym, że sama lubię 
się uczyć, praca w tym dziale jest mi bardzo bliska i pozwala 
spojrzeć na szkolenia niejako z drugiej strony.

W wolnym czasie maluję na płótnie olejami i szyję kre-
acje dla siebie i koleżanek. Ze sportów wodnych najbardziej 
lubię kajakarstwo i nurkowanie, a z naziemnych – przejażdżki 
rowerowe i tenis ziemny. Moją największą pasją jest jednak 
podróżowanie, głównie po Europie, ale nie tylko – najdalsza 
destynacja to Chiny. Uwielbiam gotować potrawy ze wszyst-
kich miejsc, które odwiedziłam, a w deszczowe dni czytać 
książki, aby przenieść się tam, gdzie jeszcze mnie nie było. •

VV Sandra Jakielska

Marcin Tłustowski

Specjalista ds. robotów 
przemysłowych, ASTOR Centrala

Urodziłem się w Krakowie, a całe życie mieszkam w jednej 
ze spokojnych podkrakowskich miejscowości, dzięki czemu 
moje życie to balans między zgiełkiem krakowskich ulic, 
a urokiem wiejskich pejzaży. Po ukończeniu szkoły średniej 
o profilu elektronicznym, postanowiłem spróbować swoich sił 
na Politechnice Krakowskiej, gdzie pierwszy stopień swoich 
studiów ukończyłem na kierunku „Energetyka”.

W międzyczasie na mojej drodze spotkałem firmę ASTOR, 
z którą pierwszy zawodowy kontakt zdobyłem dzięki wa-
kacyjnemu stażowi w Dziale Realizacji Zamówień. Moment 
zapoznania się z profilem działalności firmy był także punk-
tem zwrotnym w mojej dalszej edukacji – postanowiłem 
kontynuować studia na kierunku „Automatyka i robotyka”. 
Czas spędzony w DRZ był wspaniałym doświadczeniem, 
które pozwoliło mi poznać firmę oraz stworzyć podstawy do 
dalszego rozwoju. Od ponad roku jestem członkiem teamu 
„Robotowców”, czyli działu systemów zrobotyzowanych, 

co wiąże się zarówno z moimi zainteresowaniami, jak i wy-
kształceniem.

Wolne chwile pomiędzy programowaniem, a serwisowa-
niem robotów głównie poświęcam bliskim. Lubię wieczorami 
wyjść do teatru czy kina, ale i smakować potraw w krakow-
skich knajpach. Weekendami, kiedy tylko nadarza się okazja 
– a pogoda dopisuje – lubimy, wraz z narzeczoną, poznawać 
dalszą i bliższą okolicę. Najczęściej wybieramy góry. •

VV Marcin Tłustowski
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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?

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

