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→→ ASTOR wspiera młodych zdolnych 
w ramach konkursu „Liderzy 
inżynierii < 40” 

22 lutego br. w warszawskim hotelu Marriott odbyła się 
uroczystość wręczenia nagród w polskiej edycji konkursu 
„Engineering Leaders under 40”. Jego celem jest wyróżnie-
nie specjalistów z branży produkcyjnej, którzy nie ukoń-
czyli jeszcze 40. roku życia, a już przyczynili się do sukcesu 
swojego zakładu lub branży, w której pracują. Partnerem 
głównym konkursu jest firma ASTOR.

W tym roku, jury konkursowe uhonorowało sześcioro młodych inży-
nierów oraz przyznało dwa wyróżnienia. Nagrody w postaci gogli VR 
Samsung Gear oraz voucherów na udział w pakiecie szkoleń i konfe-
rencji o łącznej wartości blisko 10 tys. złotych każdy, odebrali:
1. Jakub ZRĘDA, Wamtechnik Sp. z o.o.
2. Andrzej JUNKIERT, Volkswagen Poznań Sp. z o.o.
3. Marek KANTOWSKI, Verashape
4. Paweł WOJCIECHOWSKI, Reichle & De-Massari Produkcja Sp. z o.o.
5. Grzegorz WALCZUK, Robert Bosch Sp. z o.o.
6. Małgorzata URBAŃSKA, NetWorkS! Sp. z o.o.
7. Katarzyna ŻAK, Eltek Poland Sp. z o.o. (wyróżnienie)
8. Marek NITSCHE, Stegu Sp. z o.o. (wyróżnienie)

VV Na zdjęciu (od lewej): Marek Nitsche – osoba wyróżniona w konkursie, 
Jakub Zręda – laureat konkursu, Renata Poreda – ASTOR, Andrzej 
Junkiert i Grzegorz Walczuk – laureaci, Michael Majchrzak – wydawca 
magazynów Control Engineering Polska oraz Inżynieria i Utrzymanie 
Ruchu, Marek Kantowski – laureat, Jarosław Grabarczyk – Halibut, 
Małgorzata Urbańska – laureatka konkursu, Seweryn Ścibior – redaktor 
naczelny Control Engineering Polska, Paweł Wojciechowski – laureat 
konkursu.

Obecna, trzecia już edycja konkursu „Liderzy inżynierii < 40” zgro-
madziła dwa razy więcej uczestników niż w roku ubiegłym. ASTOR 
wspiera konkurs od samego początku. To ogromnie ważne, aby poka-
zywać potencjał, jaki drzemie w młodych inżynierach. Ich talent i pasja 
budzi podziw nie tylko w rodzimych firmach, ale także globalnych 
spółkach. Konkurs ten pokazuje, że polska myśl inżynierska budzi 
szacunek nie tylko w Europie, ale także na świecie. 

O konkursie
Konkurs „Liderzy inżynierii < 40” organizowany jest w USA od 2010 

roku, natomiast w Polsce jego pierwsza edycja odbyła się w 2015 roku. 
Kwalifikacja do konkursu odbywa się na podstawie zgłoszeń ankieto-
wych, a następnie kandydaci i kandydatki oceniani są na podstawie 
sześciu kryteriów, obejmujących kompetencje inżynierskie, wpływ na 
wyniki finansowe lub poziom innowacyjności swojej firmy oraz zakres 
odpowiedzialności w stosunku do wieku, ale także opinie współpra-
cowników, zaangażowanie w działalność społeczną i wolontariacką 
oraz swoje zainteresowania i hobby. 

↳↳ Zgłoszenia: www.controlengineering.pl/leaders_40
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→→ Kawasaki RS007N i RS007L – 
japońska szybkość i precyzja

RS007 to najnowszy model robota przemysłowego Kawasaki, który koń-
cem 2017 miał swoją światową premierę na największych targach robotyki 
organizowanych w Tokio – IREX. Od kwietnia 2018 robot ten jest dostępny 
również w Polsce, a tym samym w ofercie ASTORa. 

MODEL ROBOTA KAWASAKI RS007L RS007N

Udźwig (kg) 7 7
Zasięg (mm) 930 730
Powtarzalność (mm) ±0.03 ±0.02
Prędkość maksymalna (stopni/s) JT1 370 470

JT2 310 380
JT3 410 520
JT4 550 550
JT5 550 550
JT6 1000 1000

Moment
(N⋅m)

JT4 17 17
JT5 17 17
JT6 10 10

Moment bezwładności
(kg⋅m2)

JT4 0.5 0.5
JT5 0.5 0.5
JT6 0.2 0.2

Masa (kg) 36 35
Stopień ochrony Nadgarstek IP67 IP67

Podstawa IP65 (IP67 opcja) IP65 (IP67 opcja)

autor: Paweł Handzlik
Menedżer ds. robotyzacji, 
ASTOR

pawel.handzlik@astor.com.pl 

»» Ten niezwykle szybki robot przemysłowy 
o udźwigu 7 kg jest dostępny w dwóch wariantach. 
RS007L to model o większym zasięgu (930 mm). 
Charakteryzuje się on dużą prędkością ruchów przy 
zachowaniu wysokiej precyzji oraz smukłą i lekką 
konstrukcją. Model RS006N to wersja krótsza (za-
sięg 730 mm), ale jeszcze szybsza. 

Oba modele są świetnym uzupełnieniem do-
tychczasowej oferty robotów Kawasaki i serii R. 
Ze względu na udźwig najbliżej im jest do mo-
delu RS006N i RS006L o udźwigu 6 kg. Jednak 
ze względu na niską masę ramienia, zasięgi oraz 
wysoką dynamikę ruchów bardziej adekwatne 
jest porównanie RS007N i RS007L do modelu 
o udźwigu 5 kg (RS005N i RS005L). W takim po-
równaniu łatwo dostrzec przewagę technologicz-
ną najnowszego modelu robota Kawasaki, która 
wynika z zastosowania nowinek technologicznych 
wypracowanych w ostatnich latach przez koncern 
Kawasaki. 

Najważniejszą cechą nowego robota Kawasaki 
jest jego prędkość. Lekka konstrukcja i mocne 
silniki pozwalają uzyskać dużą dynamikę ruchów. 
Zastosowanie nowoczesnej metody sterowania 
niwelującej drgania pozwala na ruch z jeszcze 

wyższą prędkością, dodatkowo skracając czas 
potrzebny na precyzyjne osiągnięcie zadanej pozy-
cji. „Wisienką na torcie” jest nowoczesna techno-
logia overdrive zastosowana w robotach Kawasaki 
RS007N i RS007L. Pozwala ona na chwilowy wzrost 
przyspieszeń do poziomu 200% wartości nominal-
nej. Zastosowane innowacje pozwalają na prawie 
dwukrotne skrócenie czasu cyklu robota RS007L 
w stosunku do robota RS005L.

Kolejnym ważnym parametrem, który został 
poprawiony, jest wzrost udźwigu. Nowa jednost-
ka pozwala przenieść o 40% więcej niż roboty 
RS005N i RS005L przy zachowaniu pozostałych 
parametrów pracy. Jednoczesna redukcja masy 
ramienia robota znacząco poprawia stosunek masy 
ramienia robota do udźwigu. 

To nie koniec ze zmianami. Do sterowania za-
stosowano najnowszy kontroler Kawasaki F60. 
Jest to obecnie najmniejszy, najlżejszy, a jedno-
cześnie najbardziej zaawansowany technologicznie 
kontroler do robotów przemysłowych. Kontroler 
F60 oferuje wiele nowych funkcji. Wbudowany 
system wizyjny, bluetooth oraz bogate możliwości 
komunikacyjne sprawiają, że integracja robota jest 
jeszcze łatwiejsza i szybsza. • VV Kawasaki RS007L

VV Kontroler robota Kawasaki

VV Kawasaki RS007N

mailto:piotr.adamczyk%40astor.com.pl?subject=
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VV Porównanie głównych parametrów sterowników serii XLe/EXLe:

PORÓWNANIE SERII STARA SERIA XLe NOWA SERIA XLe NOWA SERIA EXLe

W ofercie od 2006-2017 2018 2018

Numery katalogowe HEXE220Cxxx HEXE220Cxxx HEXE221Cxxx

Rodzaj ekranu 2.25” LCD, mono, IP65 2.25” LCD, mono, IP65 2.25” LCD, mono, IP65

Rozdzielczość 128 × 64 px 128 × 64 px 128 × 64 px

Liczba ekranów 1023, 50 obiektów na ekranie 1023, 50 obiektów na ekranie 1023, 50 obiektów na ekranie

Pamięć graficzna 1 MB 16 MB 16 MB

Liczba klawiszy 20 20 20

Pamięć programu 256 kB 256 kB 256 kB

Czas skanu 1.2 ms/kB 0.7 ms/kB 0.7 ms/kB

Programowanie LD, IL, ST, SFC, FBD LD, IL, ST, SFC, FBD LD, IL, ST, SFC, FBD

Max. ilość DI/DO 2048 / 2048 2048 / 2048 2048 / 2048

Max. ilość AI/AO 512 / 512 512 / 512 512 / 512

Ilość zmiennych rejestrowych 9999 9999 9999

Ilość zmiennych bitowych 4096 4096 4096

Porty szeregowe COM1 – RS232/422/485 COM1 – RS232/422/485 COM1 – RS232/422/485

COM2 – RS232/422/485 COM2 – RS232/422/485 COM2 – RS232/422/485

Port Ethernet brak brak 1× 10/100 mbps

Port CAN opcja opcja opcja

Port USB brak 1× MiniUSB (programowanie) 1× MiniUSB (programowanie)

Opcjonalne moduły komunikacyjne Ethernet (Modbus RTU over TCP) Profibus DP Profibus DP

Profibus DP GSM/GPRS GSM/GPRS

GSM/GPRS    

Obsługa kart pamięci MicroSD max 2 GB MicroSD max 32 GB MicroSD max 32 GB

Wymiary 96 × 96 × 57.5 mm 96 × 96 × 57.5 mm 96 × 96 × 57.5 mm

Zakres temperatur pracy -10…+60°C -10…+60°C -10…+60°C

Zasilanie 10-30 VDC 10-30 VDC 10-30 VDC

Certyfikaty CE, UL, US CE, UL, US CE, UL, US

→→ Sterowniki Horner:  
Co się zmienia w serii XLe i XLt?

Serie XLe oraz XLe – bestsellery z oferty Horner APG w zakresie zintegrowanych 
systemów sterowania PLC+HMI do małych aplikacji – doczekały się odświeżenia. 
Produkty tej serii są w ofercie ASTOR od 2006 roku i w tym czasie wdrożyło je 
ponad 500 klientów, automatyzując jednocześnie 5000 obiektów. Obecna nowa 
seria XLe i XLt to urządzenia o znacznie większej wydajności i rozbudowanych 
możliwościach komunikacyjnych

Nowy, mocniejszy procesor i więcej 
pamięci

»» Najważniejszą zmianą w tej serii urządzeń, z któ-
rej na pewno skorzystają klienci, jest zmiana pro-
cesora na mocniejszy. Dotychczasowe CPU zostało 
zastąpione nowoczesną jednostką charakteryzującą 
się mniejszym zużyciem energii przy jednoczesnym 
znaczącym wzroście wydajności. 

Nowy EXLe pracuje obecnie z  szybkością 
0.7 ms/kb, a EXLt z szybkością 0.8 ms/kb (po-
przednio oba modele realizowały program z szyb-
kością 1.2 ms/kb). Oznacza to wzrost wydajności 
o ponad 30% względem poprzednika. W nowej 
serii dostaniemy też więcej pamięci przeznaczonej 
na ekrany operatorskie – aktualnie jest to 16 MB 
w porównaniu z 1 MB we wcześniejszych seriach. 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl 

mailto:piotr.adamczyk%40astor.com.pl?subject=
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Standardowo wbudowany port Ethernet i USB
Poprzednia seria XLe i XLt wyposażona była wyłącznie 

w 2 porty szeregowe RS232/485 oraz opcjonalny CAN z ob-
sługą CsCAN, CANopen, DeviceNet lub j1939. Port Ethernet 
był obsługiwany wyłącznie jako opcja i posiadał szereg ogra-
niczeń. Jednym z nich była obsługa Modbus RTU over TCP, co 
oznaczało, że nie mamy do czynienia z w pełni funkcjonalnym 
połączeniem Modbus Ethernet, a jedynie z tunelowaniem ramki 
Modbusowej. To znacząco ograniczało możliwości wymiany 
danych z innymi systemami. Dodatkowo instalacja modułu 
Ethernet przejmowała zasoby jednego portu szeregowego, 
więc to klient decydował, czy chce mieć 2 niezależne porty 
szeregowe czy jeden szeregowy i jeden Ethernet. Nowe serie 
EXLe i EXLt mają standardowo wbudowany port Ethernet 
10/100 mbps i nie posiadają ograniczeń, o których mowa była 
wcześniej. Równolegle z Ethernet mogą działać porty szere-
gowe oraz CAN, a lista obsługiwanych protokołów obejmuje 
Modbus TCP Client/Server, SRTP, EGD, EthernetIP, FTP oraz 
ASCII over TCP. Port oprócz komunikacji z innymi urządzenia-
mi Ethernet, podobnie jak USB, może być wykorzystany do 
programowania i konfiguracji sterownika.

Więcej danych na kartach MicroSD i dostęp zdalny
XLe i XLt w starszej wersji pozwalały na obsługę kart pa-

mięci o pojemności maksymalnie 2 GB, co aktualnie wiąże się 
z dużym problemem dostępności kart na rynku. Nowe serie 
urządzeń obsługują karty o pojemności maksymalnie 32 GB 
i pozwalają na składowanie danych procesowych, danych 
alarmowych, receptur oraz zrzutów z ekranu. W połączeniu 
z wbudowanym portem Ethernet obsługującym standard 
FTP, mamy możliwość skorzystania ze zdalnego dostępu do 
danych zgromadzonych na karcie zainstalowanej w sterow-
niku PLC. Dodatkowe możliwości daje także obsługa e-mail, 
która pozwala dodawać zgromadzone pliki jako załącznik do 
treści wiadomości. •

VV Sterowniki EXLe i EXLt od Horner APG

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, 
3000 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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→→ Komunikacja przemysłowa – 
podstawa Przemysłu 4.0

Koncepcja Przemysłu 4.0 i Internetu Rzeczy IoT (Internet of Things) zakłada 
przede wszystkim zaistnienie wymiany danych czy informacji pomiędzy urządze-
niami i usługami. Szerokie zastosowanie sterowników PLC, oprogramowania prze-
mysłowego (SCADA, ERP, MES) oraz robotów przemysłowych, daje pełną kontrolę 
przebiegu procesu produkcji w zakładzie… ale to jeszcze nie Przemysł 4.0. 

»» Abyśmy mogli powiedzieć o Przemyśle 4.0, nie-
zbędny jest globalny dostęp do danych oraz maszyn 
– a także „inteligencja maszynowa”, czyli pełna 
autonomizacja procesów produkcyjnych, wliczając 
w to organizację produkcji oraz reakcję na zmiany 
zapotrzebowania rynku na produkt o konkretnych 
parametrach. Jednak taka „inteligencja” produk-
tów, budynków, logistyki czy pojazdów wymaga 
stabilnej i pewnej komunikacji na wielu poziomach 
i na dowolną odległość. 

Kluczowa będzie wymiana danych na poziomie 
urządzeń pracujących w ramach podstawowej sieci 
ethernetowej – niezależnie od szybkości połączeń 
(10/100/1000MB) najważniejszy będzie przesył 
ramek wszystkich rodzajów protokołów w sposób 
niezależny od nawet chwilowych zakłóceń sie-
ci. Zasilanie awaryjne switchy, sygnał alarmowy 
(np. włączenie sygnalizacji świetlnej) stosowanie 
topologii typu Ring i kompatybilność z wieloma 
standardami odtwarzania połączenia po zerwaniu 

jednego z ogniw komunikacji leży u podstaw budo-
wy odpornej i wydajnej komunikacji przemysłowej. 

Switche niezarządzalne posiadają podsta-
wowe właściwości niezbędne do zapewnienia 
ich nieprzerwanej pracy – natomiast serie za-
rządzalne bez trudu stworzą sieć odporną na 
zerwanie pojedynczego ogniwa (połączenia lub 
urządzenia), ale także ich otwartość pozwoli na 
stosowanie jako elementów topologii Ring innych 
producentów oraz oczywiście współpracę kilku 
„ringów” ze sobą – co wydatnie zwiększa czas 
nieprzerwanej pracy systemu. Takie sieci często 
będą rozproszone, a wówczas odległość połączeń 
miedzianych (100 m) może nie wystarczyć. W ta-
kiej sytuacji możemy użyć coraz popularniejszy 
przewód światłowodowy i urządzenia z wbudowa-
nymi sprzęgami światłowodowymi lub z miejscami 
na odpowiednie dla danej sytuacji wkładki SFP, 
gdzie będziemy mogli użyć zarówno połączenia 
wielomodowego MM, jak i  jednomodowego SM 

autor: Wojciech 
Pawełczyk

Specjalista ds. systemów 
sterowania, Menedżer 
produktów Korenix, ASTOR

wojciech.pawelczyk@astor.
com.pl

mailto:wojciech.pawelczyk%40astor.com.pl?subject=
mailto:wojciech.pawelczyk%40astor.com.pl?subject=
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w wielu odmianach a połączenie będzie możli-
we na wiele setek metrów a nawet kilometrów 
(80–100 km).

Zastosowanie niezarządzalnych switchy lub 
zarządzalnych dla aplikacji wymagających do-
kładniejszej konfiguracji parametrów nie wyczer-
puje „tradycyjnych” zastosowań komunikacji. 
Nowoczesne systemy produkcyjne oraz znacznie 
częściej systemy bezpieczeństwa stosują najczę-
ściej kamery i inne urządzenia, których lokalizacja 
utrudnia doprowadzenie zasilania. W takich przy-
padkach możemy użyć wygodnej funkcji PoE (Power 
over Ethernet), dzięki czemu zasilanie będzie dopro-
wadzone do urządzenia za pomocą miedzianego 
przewodu ethernetowego. Switche PoE pozwolą na 
zasilenie mocą 15 W, a nawet 30 W kamery i ewen-
tualnie jej osprzętu. Zarządzanie PoE sprowadza 
się do ustalenia grafiku zasilania (godziny, dni pra-
cy). Zastosowanie PoE w urządzeniach mobilnych 
(przemysłowe wózki autonomiczne, komunikacja 
zbiorowa) często będzie wymagało zwiększenia 
pewności połączeń okablowania – stąd zastoso-
wanie zakręcanych złącz M12.

Zarówno aplikacje mobilne, jak i potrzeby 
komunikacji człowieka powodują coraz częstsze 
stosowanie Ethernetu bezprzewodowego – WiFi. 
Dedykowane switche wyposażone w gigabitowe 
złącza RJ-45 lub M12 są punktami dostępowymi 
(AccessPoint) w standardach 2.4 G/5 G i pozwa-
lają zbudować rozległą sieć bezprzewodową dla 
urządzeń mobilnych. Urządzenia takie będą tak-
że dbały o poprawne przełączanie się na ten AP, 
którego sygnał jest najmocniejszy, jeśli np. wózek 
autonomiczny będzie poruszał się w zasięgu pola 
kilku punktów dostępowych. 

Ale nie tylko popularna sieć WiFi może zasilić 
danymi nasz system. Tam, gdzie jest możliwość 
użycia zwykłej sieci komórkowej (LTE, HSPA), 
możemy skorzystać z funkcjonalności łączenia 
sygnału pomiędzy tymi dwiema technologiami 
bezprzewodowej komunikacji. Wówczas możemy 
np. przesyłać informacje w standardzie OPC-UA 
do serwerów w dowolnej lokalizacji geograficznej. 
Urządzenia przemysłowe ze względu na miejsce 
lokalizacji są w wielu wypadkach wyposażone 
w obudowy spełniające wymogi norm IP65 lub IP67. 

Jednak szeroko opisywana idea Przemysłu 4.0 
stawia znacznie wyższe wymagania dla komunikacji. 
Dane muszą w sposób bezpieczny i szybki być 
przekazywane na częstokroć duże odległości 
z wykorzystaniem sieci ogólnodostępnych lub 
ethernetowych zbiorczych tzw. L3. O ile warstwy 
L1/L2 odpowiadają za komunikację sieci lokalnych 
LAN (Local Area Network), to warstwa L3 określa 
tzw. WAN (Wide Area Network), a więc rozległe 

infrastrukturalnie, ale też geograficznie sieci za-
wierające w sobie podsieci heterogeniczne. 

Ze względu na wymagania komunikacji przemy-
słowej także tu mamy możliwość użycia urządzeń, 
które sprostają zagadnieniom budowy nie tylko 
zwykłej sieci, ale także tzw. routingowi (trasowa-
niu). Switche routujące to zarządzalne urządzenia 
w obudowach typu Rack 19”. Ze względu na ich 
funkcje, ilość złącz jest większa niż w standar-
dowych urządzeniach – np. 24 lub 48 w różnych 
konfiguracjach (np. 8× RJ-45 + 16 × SFP + 4× SFP/
GbE). Takie switche stanowią doskonałą bazę dla 
budowy centralnych dyspozytorni (tzw. Control 
Room’ów) gromadzących dane i informacje z wielu 
oddalonych źródeł. Takie centralne urządzenia 
routujące wymagają dużej przepustowości, dla-
tego też złącza 1 Gb są najczęściej spotykane, 
ale także możemy tu znaleźć złącza o prędkości 
10 Gb. W jednym miejscu mamy mnogość złączy, 
zarządzanie siecią, budowę odpornych na zerwanie 
łączy tras komunikacji i współpracę z systemami 
IT dużej organizacji.

Urządzenia w obudowach dostosowanych do 
zabudowy w szafach informatycznych posiadają 
obudowę metalową, dla urządzeń z warstwy prze-
mysłowej obudowę stanowi stop aluminium, który 
wraz z odpowiednim wyprofilowaniem stanowi 
radiator polepszający oddawanie ciepła, co przy 
urządzeniach pracujących w szerokim zakresie 
temperatur (-40 do +75oC) stanowi o ich nieza-
wodności. Pięcioletnia gwarancja jest dowodem 
zapewnienia wysokiej jakości produktów będących 
podstawą cyfrowego krwioobiegu przedsiębior-
stwa.

W najbliższym czasie możemy spodziewać się 
poszerzania wachlarza możliwości urządzeń ko-
munikacyjnych o takie, które spełniają standardy 
niskoemisyjnych protokołów stosowanych w coraz 
większej ilości produktów IoT, co w połączeniu z do-
skonale dopracowanymi funkcjami zwiększającymi 
pewność przesyłu danych, a także dbałość o za-
gadnienia cyberbezpieczeństwa daje kompletne 
rozwiązanie dla zdecydowanej większości wyzwań 
dzisiejszej komunikacji przemysłowej. 

Przemysł 4.0 jest wyzwaniem, które często 
wymusza dopracowanie i powiększenie sieci istnie-
jących ścieżek komunikacyjnych przedsiębiorstwa. 
Setki nowych urządzeń posiadających możliwości 
mikro komunikacji znacznie zmienia sposób my-
ślenia o produkcji. Żeby jednak wszystkie możli-
wości zostały poprawnie wykorzystane, to szkielet 
sieciowy, poczynając od najmniejszych switchy 
poprzez urządzenia komunikacji bezprzewodowej, 
a na urządzeniach routujących kończąc, musi być 
wydajny i co nie mniej ważne, bezpieczny. •
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„Połączenie sił to początek, pozostanie razem to postęp, wspólna praca to sukces” 
– Henry Ford

»» Obecnie dużo mówi się o największych wyzwaniach, jakie stoją 
przed ludźmi wobec Przemysłu 4.0. Jak zauważył Klaus Schwab 
(World Economic Forum): Stoimy u progu technologicznej rewolucji, 
która gruntownie zmienia sposób, w jaki żyjemy, pracujemy i współ-
istniejemy. W swojej skali, zakresie i kompleksowości ta transformacja 
będzie czymś, czego ludzkość dotychczas nie doświadczyła. Z naszych 
badań wynika, że skala transformacji stawia przed firmami nowe 
wyzwania, wśród których kluczowa jest umiejętność wielopłasz-
czyznowej współpracy. 

Na łamach Strefy Partnera z przyjemnością prezentować bę-
dziemy integratorskie firmy partnerskie – Złotych Partnerów ASTOR, 
z którymi łączy nas wieloletnia współpraca, a bez których zaanga-
żowania, wiedzy i umiejętności trudno byłoby mówić o sukcesach 
biznesowych i wygranych projektach.

Zaczynamy podróżą do stolicy Dolnego Śląska. Wrocław to 
siedziba Biura Inżynierskiego Softechnik, które jest ekspertem w za-
kresie projektowania, oprogramowania, instalacji oraz uruchamia-
nia nowoczesnych systemów automatyki w energetyce cieplnej 
i przemysłowej.

ZŁOTY PARTNER

Mirosław Loch – prezes firmy Softechnik – 
opowiada o początkach i najciekawszych 
projektach, a także wyzwaniach, jakie stoją 
przed branżą ciepłowniczą w Polsce.

Renata Poreda, ASTOR: Softechnik to marka znana 
i szanowana w ciepłownictwie od wielu lat. Wracając 
do początków, proszę opowiedzieć jak to wszystko 
się zaczęło?

Mirosław Loch, Softechnik: Softechnik powstał 
na początku lat 90-tych. Założycielami firmy byli 
pracownicy Politechniki Wrocławskiej: Andrzej 
i Janusz Jabłońscy oraz Kazimierz Czechowicz. 
Tak naprawdę od nich uczyliśmy się automatyki 
i prowadzenia firmy. Trzon dzisiejszego Softechnika 
stanowią osoby razem pracujące od 2001 roku. 
Oczywiście, po drodze, w  czasie tych prawie 
30 lat, były zmiany i kadrowe, i organizacyjne. 

W dzisiejszym kształcie formalnym, jako Biuro 
Inżynierskie Softechnik, działamy od 2012 roku. 
Z Andrzejem Jabłońskim i Politechniką Wrocławską 
współpracujemy do dzisiaj, pomagając w kształ-
ceniu przyszłych inżynierów.

RP: Softechnik ma dość wąską specjalizację…
ML: Zajmujemy się automatyzacją źródeł ciepła 

w ciepłownictwie i przemyśle. Automatyzacją śred-
nich obiektów, o mocy zainstalowanej od 10 MW 
do, powiedzmy, 200 MW. Rzeczywiście jest to dość 
wąska specjalizacja i sam się zastanawiam, czy to 
dobrze, czy to źle.

Dobrze, bo zdobywamy wiedzę i doświad-
czenie – z każdym rokiem coraz większe. Dzięki 
temu, nie tylko lepiej realizujemy tematy, ale 

→→ #chodzi o… współpracę

W DNA działania firmy ASTOR, od samego początku jej istnienia, wpisana jest zasada win-win. Jest ona 
stosowana w odniesieniu nie tylko do relacji wewnątrz ASTORa, ale w każdej innej sytuacji biznesowej. 
W podejmowanych działaniach kierujemy się szczerością i troską o interesy partnera. W opinii naszych 
Złotych Partnerów to unikatowa cecha w biznesie. Dla nas rozwijanie partnerstwa to przede wszystkim 
możliwość wspólnego podejmowania się coraz bardziej złożonych lub nowatorskich tematów. Zwłaszcza 
w dobie Przemysłu 4.0.

VV Mirosław Loch, Softechnik
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także możemy pomagać naszym klientom 
i użytkownikom. Nasze doświadczenie na 
bieżąco wzbogacamy wiedzą o  przepi-
sach i normach prawnych obowiązujących 
w branży. Dzięki temu możemy lepiej ro-
zumieć wyzwania naszych klientów. Na 
bieżąco śledzimy ustawy, normy, przepisy, 
które obowiązują w Unii Europejskiej. Źle, 
bo brak inwestycji w jednej branży może 
spowodować u nas kłopoty organizacyjne 
i finansowe. „Na szczęście”, zmiany prze-
pisów i naturalny upływ czasu wymuszają 
konieczność kolejnych inwestycji w cie-
płownictwie. Przy tak wąskiej specjalizacji 
udaje się nam realizować na tyle dużo zadań 
inwestycyjnych, by co roku uzyskać i utrzy-
mać status „Złotego Partnera ASTOR”.

RP: Jaka jest rola wiedzy i doświadczenia 
w realizacji kolejnych zadań?

ML: Zawsze tłumaczę studentom, że 
automatyk musi znać cały automatyzowany 
proces, by zrobić dobry system automa-
tyki. Oczywiście, można sobie wyobrazić 
automatyka gotowego do automatyzacji 
każdego procesu, maszyny w  dowolnej 
branży. W ciepłownictwie, gdy automatyk 
zaczyna swoją robotę od pytania o „piec”, 
zamiast o „kocioł”, to znaczy, że będzie robił 
system automatyki w tej branży pierwszy 
raz. Automatyzując pierwsze kotły rusztowe 
pod koniec lat 90-tych, współpracowaliśmy 
z zespołem prof. Stanisława Mańkowskiego 
z Politechniki Warszawskiej. Wtedy zaczyna-
liśmy poznawać technologię i tworzyliśmy 
pierwsze algorytmy regulacji dla kotłów 
rusztowych. Dzisiaj współpracujemy z biu-
rami konstrukcyjnymi i projektowymi w za-
kresie technologii. Nie możemy zapomnieć 
także o danych zbieranych w systemach 
komputerowych. Ich analiza jest cennym 
źródłem wiedzy na przyszłość. Dzisiaj nasze 
doświadczenie jest znacznie większe i mamy 
własne algorytmy sterowania kotłami rusz-
towymi i całymi źródłami. 

RP: Największe wyzwanie projektowe?
ML: Jednym z ważniejszych wyzwań dla 

nas były realizacje modernizacji układów 
pompowych w latach 2003-2004. Ściśle 
współpracowaliśmy z biurem projektowym 
Inwel z Opola i wdrażaliśmy pierwsze ukła-
dy pompowe z tzw. „rozdzielonym obie-
giem sieciowym i kotłowym”. W niektórych 
obiektach zajmowaliśmy się tylko syste-
mem automatyki, a w niektórych – całością 
realizacji modernizacji. Były to pierwsze 

modernizacje i zdarzało się, że część kadry 
technicznej w ciepłowniach nie do końca 
miała przekonanie, że układ pompowy po 
modernizacji będzie dobrze działać. Dziś 
jest już kilkadziesiąt takich układów z roz-
dzielonym obiegiem sieciowym i kotłowym. 
Dla ludzi w tych ciepłowniach taka konfigu-
racja układu pompowego jest czymś bardzo 
naturalnym i nie zastanawiają się nad tym, 
jak mogłoby być inaczej.

RP: Jak rozwijała się branża ciepłownicza 
w Polsce na przestrzeni dekad? 

ML: Większość ciepłowni i  elektro-
ciepłowni w  Polsce powstała w  latach 
siedemdziesiątych i osiemdziesiątych na 
podstawie standardowego katalogu roz-
wiązań. W tamtym okresie w ciepłownictwie 
trudno było mówić o automatyce w takiej 
postaci jaką dzisiaj znamy. Więcej było 
w tym wszystkim zagadnień dotyczących 
zasilania i ręcznego załączania napędów, 
a mniej pomiarów i prawie żadnej regulacji 
automatycznej. Zrealizowane w tym okresie 
obiekty powstawały na podstawie innych 
założeń ekonomicznych, niż przyjmuje się 
dzisiaj, a także na podstawie planów rozwo-
ju zapotrzebowania ciepła, które w obecnej 
rzeczywistości są już nieaktualne. W wie-
lu z nich pracują jeszcze kotły zbudowane 
w  tamtych latach. W  źródłach przemy-
słowych możemy spotkać jeszcze starsze 
„zabytki”. Oczywiście, na przestrzeni lat 
część z tych kotłów była modernizowana. 
Niektóre modernizacje polegały na budowie 
praktycznie nowego kotła. Współczesne 
obiekty są w coraz większym stopniu zauto-
matyzowane, a przed branżą stoją zupełnie 
inne wyzwania, chociażby związane ze speł-
nieniem norm unijnych.

RP: Wyzwania czy szanse? Co bardziej?
ML: Na pewno to, z czym obecnie mierzy 

się branża ciepłownicza, to fakt, że miej-
skie i przemysłowe źródła ciepła są objęte 
coraz większymi ograniczeniami dotyczą-
cymi emisji pyłów i gazów do środowiska. 
Kolejne przepisy i dyrektywy wymuszają 
dalsze modernizacje i inwestycje w źródła. 
W tym kontekście paradoksalnie szansą dla 
branży jest smog. Dlaczego? Głównymi źró-
dłami smogu, poza samochodami, jest tzw. 
niska emisja z kamienic, bloków i obiektów 
w centrach miast, które nie są podłączone 
do systemu. Wyzwaniem dla firm ciepłow-
niczych jest zatem podłączanie do miej-
skiego systemu ciepłowniczego kolejnych 

VV Ciepłownia KR-1, MPEC Lębork, rok 2006

VV Ciepłownia PEC Radzionków, rok 2014

VV Przedsiębiorstwo Energetyki Cieplnej 
w Suwałkach

VV Szafy sterownicze kotłów OR-32 i OR-50 
w EC1 Lubin
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„Z Mirkiem Lochem znamy się od 2001 roku. Wydarzenie, na którym wspólnie
działaliśmy, była konferencja w hotelu Cubus, organizowana przez 
Elektrociepłownię Zielona Góra. Mirek był wtedy jednym z prelegentów – już 
wtedy wykazywał się niesamowitą znajomością tematu. Po latach działania 
w wielu wspólnych projektach, cenię Softechnik i jej prezesa za kompleksową 
wiedzę i doświadczenie, zarówno menedżerskie, jak i obiektowe. Najlepszym 
dowodem na udaną współpracę jest to, że Softechnik od samego początku 
należy do grona najlepszych Partnerów ASTOR.”
– �Stefan Życzkowski, prezes ASTOR

VV Certyfikacja 2014

obiektów, najczęściej ze ścisłego centrum miasta. 
Nie jest to łatwe, ze względu na infrastrukturę 
podziemną w centrum miasta, rodzaj podłącza-
nych obiektów czyli np. zabytkowych kamienic 
i części mieszkańców lokali socjalnych. Jednakże 
ciepło systemowe może być kluczem do czystszego 
powietrza i ograniczenia emisji niebezpiecznych 
pyłów na skutek palenia w piecach „czym po-
padnie”. Innym wyzwaniem dla firm ciepłowni-
czych jest spełnienie wymagań dla efektywnego 
systemu ciepłowniczego, tzn. takiego, w którym 
ponad 50% pochodzi ze spalania odpadów lub 
w 50% jest to energia zielona, lub w 75% jest to 
energia z kogeneracji, lub 50% z miksu. Efektywny 
system ciepłowniczy pozwala na przyłączanie 
nowych odbiorców i na dofinansowanie działań 
modernizacyjnych w przyszłości. W Polsce możemy 
mówić o efektywnych systemach ciepłowniczych 
jedynie w dużych miastach obsługiwanych przez 
elektrociepłownie. Wyzwaniem dla firm ciepłow-
niczych jest spełnienie tych wymagań w średnich 
i mniejszych miejscowościach.

RP: Dużo się ostatnio mówi także o dywersyfikacji 
paliw. Jak to rozumieć? 

ML: Rzeczywiście, to kolejne wyzwanie. Obecnie 
rozwój energetyki i ciepła systemowego jest oparty 
na węglu i tak powinno w jakiejś mierze pozostać, 
natomiast warto próbować dywersyfikować paliwa. 
Obecnie dużo mówi się o zielonej energii wytwarza-
nej m.in. za pomocą biopaliw, takich jak biomasa 
czy gaz. Tutaj, jako kraj, mamy sporo do zrobienia. 

RP: To znaczy, że będą kolejne wyzwania?
ML: Na szczęście tak, cały czas słyszymy dys-

kusję nad tym, że jedną z najważniejszych kwestii 
współczesnego świata jest konieczność dalszego 
zwiększenia produkcji energii z uwzględnieniem 
wpływu tejże produkcji na ekosystem. To z kolei 
wymusi dalsze inwestycje w coraz to nowsze tech-
nologie (automatyzacji, przyp. aut.) do zarządzania 
produkcją ciepła i energii. Będziemy na to gotowi.

RP: Dziękując za rozmowę, życzę nowych inwestycji 
i nowych wyzwań.

ML: Dziękuję. 

↳↳ Więcej o firmie: www.softechnik.pl
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→→ MPEC Tarnów – Telemetryczny 
system nadzoru nad eksploatacją sieci 
ciepłowniczej

„MPEC w Tarnowie kładzie bardzo duży nacisk na rozwój automatyki. Wdrożony 
system telemetrii oparty na rozwiązaniach Wonderware wspiera pracę dyspozytorów, 
operatorów oraz serwisu technicznego infrastruktury ciepłowniczej. Dzięki temu 
zapewniamy niezawodność dostaw ciepła dla mieszkańców”
– Tomasz Ostręga, kierownik Działu Przesyłu i Dystrybucji Energii, MPEC Tarnów.

CELE:

•	 Efektywny nadzór nad eksploatacją infrastruktury 
ciepłowniczej

WYZWANIA:

•	 Indywidualizacja dostaw ciepła dla licznej grupy 
odbiorców, rozproszonych na dużym obszarze

•	 Stworzenie systemu telemetrii opartego na jednej 
bazie zmiennych

•	 Analiza stanów technologicznych monitorowanych 
obiektów w czasie rzeczywistym 

•	 Szybkie generowanie raportów historycznych
•	 Integracja danych telemetrycznych z systemami 

zewnętrznymi i realizacja zdalnego dostępu

KORZYŚCI:

•	 Zapewnienie niezawodności dostaw komfortowego 
i bezpiecznego ciepła systemowego

•	 Stworzenie innowacyjnego portalu dla klientów i wi-
zualizacji KPI dla zarządu

•	 Uproszczenie obsługi systemu dla pracowników 
•	 Skrócone czasy reakcji i interwencji serwisu tech-

nicznego

PRODUKTY/USŁUGI:

•	 Platforma Systemowa Wonderware 
•	 Historian Enterprise
•	 InTouch dla Platformy Systemowej z Historian Client
•	 Kontrakt Pomocy Technicznej ASTOR
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»» Miejskie Przedsiębiorstwo Energetyki 
Cieplnej S.A. w Tarnowie (MPEC Tarnów) 
zaopatruje w ciepło systemowe 80.000 
mieszkańców Tarnowa, Niedomic i Żabna 
oraz kilkadziesiąt dużych przedsiębiorstw 
i instytucji publicznych działających na te-
renie miasta Tarnowa. 

„MPEC S.A. w Tarnowie realizuje róż-
norodne projekty w obszarach: komplekso-
wej modernizacji systemu ciepłowniczego, 
zmniejszenia emisji szkodliwych substan-
cji pochodzących ze spalania paliw oraz 
likwidacji źródeł niskiej i średniej emisji. 
Spółka realizuje politykę ciągłego, zrów-
noważonego rozwoju, kładąc duży nacisk 
na świadomość ekologiczną mieszkańców 
i ochronę środowiska. Uczymy ludzi, jak 
racjonalnie gospodarować ciepłem syste-
mowym” – opowiada Tadeusz Sieńczak, 
Wiceprezes ds. technicznych MPEC Tarnów. 

Oparty na sieci światłowodowej, je-
den z najbardziej rozwiniętych w Polsce, 
telemetryczny system nadzoru sieci cie-
płowniczej, pozwala na płynne dopaso-
wanie indywidualnego zapotrzebowania 
na  ciepło poszczególnych odbiorców, 
a  w  przypadku pojawienia się stanów 
awaryjnych – na natychmiastową reak-
cję. Jest to bezobsługowe dla mieszkań-
ców, ekonomiczne ogrzewanie dostępne 
przez cały rok, w pełni zautomatyzowane. 

Jak efektywnie rozwijać sieć ciepłow-
niczą, by dobrze służyła mieszkańcom?

Wyzwania
Poza liczną grupą odbiorców, dodat-

kowym czynnikiem, który charakteryzuje 

system, jest rozproszenie odbiorców 
na dużym obszarze. Specyfika tak dużej 
i rozległej sieci dystrybucji ciepła wyma-
gała skrupulatnego przygotowania planu 
wdrożenia i wykonania systemu teleme-
trii, który poprzez określone wymagania 
techniczne spełniłby oczekiwania związane 
z jego działaniem. 

System telemetrycznego nadzoru funk-
cjonuje w MPEC Tarnów od kilkunastu lat. 
Na początku dane telemetryczne dostępne 
były on-line tylko z 3 ostatnich miesięcy, 
starsze były archiwizowane na cyfrowych 
nośnikach danych, wskutek czego dostęp 
do nich był ograniczony.

W  związku z  tym, zdecydowano się 
na zastosowanie zaawansowanych roz-
wiązań technicznych, dzięki którym przez 
cały rok i o każdej godzinie monitorowane 
są na bieżące parametry technologiczne 
oraz stan pracy wszystkich urządzeń pod-
łączonych do sieci. 

Projekt i realizacja
Początki projektowania systemu sięgają 

roku 2003 i już wtedy przyjęto koncepcję 
opracowania i wykonania takiego rozwiąza-
nia, który umożliwi zrealizowanie bieżących 
zadań, ale zapewni również w przyszłości 
łatwą modyfikację istniejącego systemu 
oraz swobodny rozwój o kolejne podłącza-
ne do sieci obiekty. Przyjęto również, że 
system zostanie wykonany przez pracow-
ników MPEC Tarnów, opierając się na ich 
doświadczeniu i fachowej wiedzy technicz-
nej. Wdrożeniem zajął się zespół inżynie-
rów MPEC Tarnów: Mariusz Niedźwiedzki, 
Dominik Srebro, Piotr Bulaga, Damian 
Hamowski, Robert Zaczkiewicz, Andrzej 
Gągola, Mateusz Podos, pod kierownic-
twem Tomasza Ostręgi.

System telemetrii został tak zapro-
jektowany, aby realizować automatyczną 
wymianę danych na różnych poziomach. 
Najniższy poziom komunikacji obejmuje 
podłączonych obecnie 1094 obiektów roz-
proszonych na rozległym obszarze miasta 
Tarnowa i okolic. W tej grupie występuje 
990 węzłów cieplnych pośrednich z lokal-
ną regulacją, 104 węzły cieplne z bezpo-
średnim rozdziałem czynnika grzewcze-
go, 5 przepompowni oraz węzeł cieplny 
połączony z elektrociepłownią Zakładów 
Azotowych. 

W większości obiektów, w zależności 
od technicznych wymagań, zastosowano 
różnego typu regulatory oraz koncentra-
tory danych. Zastosowanie tych urządzeń 
spowodowane było nie tylko spełnieniem 
założonych wymagań technologicznych, 
ale również zapewnieniem wymiany da-
nych po otwartym protokole komunikacji VV Ekipa serwisu technicznego infrastruktury ciepłowniczej wraz z kierownikiem Tomaszem Ostręgą
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„Dlaczego od 3 lat działamy z Platformą Systemową 
Wonderware? Ponieważ codziennie, przez całą dobę, 365 dni 
w roku, odczytujemy i regulujemy 50.000 różnych parametrów 
potrzebnych do produkcji ciepła i ciepłej wody, z ponad 
1100 węzłów cieplnych. Takie ilości danych jest w stanie 
przetworzyć tylko zaawansowany system SCADA”
– komentuje Dominik Srebro – automatyk, serwisant węzłów cieplnych MPEC Tarnów.

Modbus – zarówno w sieci szeregowej, jak 
i Ethernet. Połączenie do tych urządzeń 
jest możliwe trzema drogami. W większości 
przypadków stosowana jest sieć światłowo-
dowa MPEC Tarnów o prędkości 100 Mb/s, 
która stanowi podstawowy sposób trans-
misji danych, ponieważ jest to sieć szyb-
ka oraz najbardziej niezawodna, a także 
gwarantująca wysoką jakość przesyłanych 
danych. Zgodnie z przyjętym założeniami 
sieć światłowodowa została określona jako 
standardowy sposób podłączenia do sieci 
każdego nowo uruchamianego obiektu. 

Jednak nie wszystkie istniejące obiekty 
mogły zostać podłączone do sieci światło-
wodowej MPEC Tarnów – ze względu na ich 
rozległe rozproszenie lub odizolowanie. 
Wtedy do komunikacji z takimi obiekta-
mi dzierżawione są sieci światłowodowe 
od lokalnych dostawców usług interneto-
wych, ale również stosowane są alterna-
tywne rozwiązania komunikacyjne – wy-
korzystujące bezprzewodową transmisję 
danych w oparciu o istniejącą sieć GSM 
i pakietowe przesyłanie danych, czyli GPRS. 
We wszystkich tych sposobach wymiany 
danych wspólną cechą jest stosowanie 
tego samego przemysłowego protokołu 
komunikacji Modbus, co bardzo ułatwia 
m.in. rozbudowę systemu, jego nadzór, ad-
ministrację oraz modyfikację, bez koniecz-
ności ponoszenia dodatkowych kosztów 
związanych z przystosowaniem istniejącej 
sieci wymiany danych do innego protokołu 
komunikacyjnego. 

Podłączone do sieci urządzenia zostały 
podzielone na 72 grupy węzłowe identyfiko-
wane przez unikatowy adres IP. Podział ten 
odpowiada technicznemu rozmieszczeniu 
urządzeń w terenie oraz ich fizycznemu 
podłączeniu do wspólnego konwertera 
danych z szeregowego protokołu Modbus 
na  Modbus Ethernet. Z  kolei w  każdej 
grupie węzłowej znajdują się podłączone 
do wspólnej sieci szeregowej Modbus urzą-
dzenia z unikatowymi adresami w ramach 
każdej z grup. 

Tak uporządkowane przygotowanie 
sieci urządzeń stanowi źródło danych dla 
nadrzędnej informatycznej warstwy apli-
kacyjnej systemu. Wykonano ją w opar-
ciu o  oprogramowanie przemysłowe 
Wonderware oraz programy komunika-
cyjne, zapewniające swobodną wymianę 
bieżących danych z urządzeniami w sieci 

po protokole Modbus. W pierwszym etapie 
uruchamiania systemu, aplikację wizuali-
zacyjną SCADA nadzorującą wszystkie wy-
magane urządzenia w sieci ciepłowniczej, 
zaprojektowano i wykonano w oprogra-
mowaniu wizualizacyjnym Wonderware 
InTouch. 

Okna synoptyczne zostały tak przygo-
towane, aby udostępniać intuicyjny i łatwy 
dostęp do wszystkich wymaganych danych 
– zaczynając od informacji ogólnych i prze-
chodząc do informacji bardzo szczegóło-
wych. Graficzna prezentacja okien synop-
tycznych została dostosowana do wymagań 
personelu technicznego, którego głównym 
zadaniem jest nadzorowanie stanu pracy 
sieci ciepłowniczej oraz szybkie reagowanie 
na ewentualne nieprawidłowości w pracy 
urządzeń. W aplikacji przygotowano główne 
okno, które zawiera listę grup węzłowych. 

Po wyborze wybranej grupy pojawia 
się lista węzłów cieplnych, a następnie 
po wskazaniu węzła cieplnego dostępne 
są informacje na temat jego parametrów 
technologicznych, a więc temperatury i ci-
śnienia oraz stan pracy poszczególnych 
urządzeń. 

Dodatkowo w obrębie węzła można 
zrealizować zdalne sterowanie np. otwie-
rać lub zamykać zawór oraz włączać lub 
wyłączać pompę. Istnieje również możli-
wość ustawienia progów alarmowych dla 
poszczególnych parametrów technologicz-
nych, po przekroczeniu których rejestrowa-
ne są alarmy informujące o występujących 
nieprawidłowościach na węźle cieplnym. 
Z poziomu aplikacji wizualizacyjnej istnieje 
również możliwość zdalnej parametryzacji 
i konfiguracji węzła cieplnego. Informacjami 
dodatkowymi są alarmy bieżące, parame-
try szczegółowe liczników ciepła oraz ich 
wykresy, trendy ciśnień, sekcji c.o. oraz 
temperatur. 

Rozbudowa systemu – etap I
Podejmując decyzję o  rozbudowie 

systemu, zastosowano do rejestrowania 
i archiwizacji danych historycznych dedy-
kowany serwer bazodanowy Wonderware 
Historian umożliwiający ciągłą rejestrację 
danych z dużą dokładnością, które związa-
ne są wartościami parametrów technolo-
gicznych oraz stanów pracy poszczególnych 



REFERENCJE

www.astor.com.pl/biuletyn22

BIULETYN AUTOMATYKI

VV Widok Plant Model fragmentu aplikacji 
z obiektami sieci ze środowiska Archestra IDE

VV Operator systemu w Centralnej Dyspozytorni MPEC Tarnów

urządzeń. Zastosowanie specjalistycznego 
przemysłowego serwera bazodanowego 
Wonderware Historian odciążyło aplikację 
wizualizacyjną InTouch od konieczności re-
jestrowania danych historycznych, a także 
umożliwiło łatwe udostępnienie danych 
przemysłowych do innych systemów wyko-
rzystywanych w MPEC Tarnów, poprzez in-
tegrację z wykorzystaniem standardowych 
mechanizmów bazodanowych dostępnych 
w Microsoft SQL Server, który jest integral-
ną częścią serwera Wonderware Historian. 

Zastosowanie serwera Wonderware 
Historian umożliwiło również elektroniczne 
gromadzenie rzeczywistych danych przez 
wiele lat, do których można się odwołać 
w dowolnym momencie bez konieczności 
odtwarzania danych z archiwum w celu 
ich wykorzystania w  analizach i  rapor-
tach. Obecnie zainstalowana licencja dla 
Wonderware Historian przewiduje groma-
dzenie wartości dla 50 000 parametrów, co 
zapewnia komfort gromadzenia wszystkich 
potrzebnych danych.

Aby nie powodować ewentualnych za-
kłóceń w dostawie ciepła, transformacja 
systemu z InTouch na Historiana była reali-
zowana po zakończeniu sezonu grzewczego, 
tak aby zdalne sterowanie i monitoring pra-
cy węzłów został przywrócony przed roz-
poczęciem kolejnego sezonu grzewczego.

Rozbudowa systemu – etap II
W roku 2015 rozpoczął się kolejny etap 

rozbudowy systemu nadrzędnego polegają-
cy na zastosowaniu Platformy Systemowej 
Wonderware, której obiektowy sposób pro-
jektowania aplikacji w Application Server 

umożliwił optymalne zamodelowanie 
występujących w rzeczywistości obiek-
tów z wiernym odwzorowaniem podziału 
na grupy węzłów.

Zostało to zrealizowanie dzięki możli-
wości projektowania aplikacji w oparciu 
o widok Plant Model, który m.in. pozwala 
na projektowanie aplikacji z podziałem 
na obszary. 

Dzięki możliwości tworzenia szablo-
nów obiektów aplikacyjnych, przygotowano 
bibliotekę obiektów odpowiadających ro-
dzajom występujących węzłów cieplnych 
z uwzględnieniem ich charakterystycznych 
parametrów. Takie szablony zawierają de-
dykowane atrybuty oraz skrypty, których 
rolą jest tak przygotować obiekt aplikacyj-
ny, aby wraz z jego uruchomieniem zostało 
zrealizowane automatyczne przypisanie 
adresów z konkretnych urządzeń pracują-
cych na węźle ciepłowniczym i nastąpiło 
automatyczne odczytanie wartości bieżą-
cych z tych urządzeń. 

Szablony obiektów umożliwiają również 
skonfigurowanie logowania historycznego 
atrybutów, włączenie mechanizmu alar-
mowania oraz określenie wartości progów 
(limitów) alarmowych. Szablony obiek-
tów zawierają również symbole graficzne 
ArchestrA, które zostały przygotowane 
do  prezentowania w  sposób graficzny 
wartości atrybutów obiektów na oknach 
w aplikacji wizualizacyjnej InTouch. 

W  aplikacji Platformy Systemowej 
Wonderware przygotowano również me-
chanizm cyklicznego automatycznego od-
czytywania danych pochodzących z pli-
ków .csv systematycznie przysyłanych 
przez zewnętrzny program zintegrowany 

z licznikiem ciepła na węźle ciepłowniczym 
Mościce przy Zakładach Azotowych. Był to 
jedyny sposób, aby dane rzeczywiste mogły 
być dostarczone do aplikacji, ponieważ 
licznik ciepła nie należy do infrastruktu-
ry MPEC Tarnów i nie mógł być ujęty jako 
urządzenie, z którym można było się sko-
munikować, tak jak z innymi urządzeniami 
w sieci ciepłowniczej MPEC Tarnów.

Zaprojektowane obiekty aplikacyjne 
rozmieszczone są na dwóch fizycznych ser-
werach skonfigurowanych do pracy w re-
dundancji, która standardowo dostępna 
jest w Application Server. W ten sposób 
została zwiększona niezawodność pracy 
logiki aplikacyjnej systemu, na wypadek 
awaryjnego wyłączenie jednego z serwe-
rów. Na trzecim komputerze znajduje się 
Galaxy Repository, czyli konfiguracja apli-
kacji wraz ze środowiskiem projektowym 
ArchestrA IDE. 

Aplikacje wizualizacyjne InTouch, 
współpracując z obiektami Application 
Server, umożliwiają graficzny dostęp 
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do wszystkich wymaganych danych rów-
nież z wykorzystaniem technologii Remote 
Desktop Services, dzięki której aplikacji 
InTouch może zostać uruchomiona z do-
wolnego komputera posiadającego upraw-
nienia do nawiązania takiego połączenia.

„Dlaczego od 3 lat działamy z Platformą 
Systemową Wonderware? Ponieważ co-
dziennie, przez całą dobę, 365 dni w roku, 
odczytujemy i regulujemy 50.000 różnych 
parametrów potrzebnych do produkcji cie-
pła i ciepłej wody, z ponad 1100 węzłów 
cieplnych. Takie ilości danych jest w stanie 
przetworzyć tylko zaawansowany system 
SCADA” – komentuje Dominik Srebro – 
automatyk, serwisant węzłów cieplnych 
MPEC Tarnów. 

Korzyści
Wraz z uruchomieniem nowego systemu 

telemetrii pojawiły się możliwości technicz-
ne, które do tej pory nie były stosowane 
ze względu na ograniczenia informatyczne. 

„Za  pomocą Platformy Systemowej 
Wonderware mogliśmy wdrożyć integra-
cję danych telemetrycznych z systemami 
zewnętrznymi takimi jak: portal dla klien-
tów i  aplikacja dla zarządu. Platforma 
Systemowa Wonderware spełniła nasze 
oczekiwania. Uprościła nam życie, ponieważ 
rozbudowane systemy sygnalizacji, alar-
mowania i raportowania umożliwiają nam 
kompleksową, prowadzoną w trybie rzeczy-
wistym analizę stanów technologicznych 
monitorowanych obiektów” – podsumowuje 
Piotr Bulaga, automatyk i serwisant węzłów 
cieplnych w MPEC Tarnów. 

Z nowym systemem telemetrii zostało 
zintegrowane oprogramowanie do symula-
cji pracy sieci, uruchomiono portal zużycia 
ciepła systemowego dla odbiorców oraz 
przygotowano aplikację ze wskaźnikami 
efektywności produkcji i dystrybucji ciepła 
dla zarządu.

System telemetrii w MPEC Tarnów jest 
ciągle rozbudowywany i sukcesywnie pod-
łączane są nowe obiekty, a przyjęta kon-
cepcja w roku 2000 cały czas się sprawdza 
i spełnia przyjęte wymagania techniczne. 

„Jesteśmy szczególnie zadowoleni 
z tego, że udało się to zrealizować własnym 
zespołem, a budowa systemu nastąpiła 
z wykorzystaniem istniejącej infrastruktu-
ry. ASTOR wsparł nas na etapie budowy 
koncepcji systemu i realizacji niektórych 
funkcjonalności związanych z integracją 
systemów. Posiadamy kontrakt pomocy 
technicznej, który zapewnia nam priory-
tetowe i nielimitowane wsparcie technicz-
ne w  zakresie produktów Wonderware. 
Szczególnie pomógł nam nasz dedykowa-
ny opiekun, Marcin Legutek.” – opowiada 
Mariusz Niedźwiedzki, mistrz serwisu tech-
nicznego w MPEC Tarnów. 

Opracowanie spójnych standardów wy-
miany danych i konsekwentne ich wdra-
żanie oraz otwartość i elastyczność nad-
rzędnej aplikacji Platformy Systemowej 
Wonderware stanowi gwarancję, że sys-
tem telemetrii w MPEC Tarnów może być 
swobodnie rozbudowywany, zmieniany 
i dostosowywany do bieżących potrzeb 
użytkowników ciepła systemowego.

„MPEC w Tarnowie kładzie bardzo duży 
nacisk na rozwój automatyki. Wdrożony 
system telemetrii wspiera pracę dyspo-
zytorów, operatorów oraz serwisu tech-
nicznego infrastruktury ciepłowniczej. 
Osiągamy czasy reakcji i interwencji na tyle 
krótkie, że nie wpływają one na zaniżenie 
komfortu naszych odbiorców. Dzięki temu 
tarnowski system ciepłowniczy odnoto-
wuje wysokie wskaźniki niezawodności 
dostaw ciepła” – podsumowuje Tomasz 
Ostręga, kierownik Działu Przesyłu 
i  Dystrybucji Energii w  MPEC Tarnów.

MPEC Tarnów realizuje politykę cią-
głego, zrównoważonego rozwoju, dbając 
o świadomość ekologiczną mieszkańców 
i ochronę środowiska. Spółka rozpoczyna 
kolejne innowacyjne inwestycje, które za-
pewnią tarnowianom efektywny system cie-
płowniczy i bezpieczeństwo energetyczne. •

redakcja: 
Tomasz Ostręga,  
kierownik Działu Przesyłu i Dystrybucji,  
MPEC Tarnów

Mariusz Niedźwiedzki,  
mistrz serwisu technicznego, MPEC Tarnów

Marcin Legutek,  
ekspert wsparcia technicznego Wonderware, 
ASTOR

W opracowaniu wykorzystano opis 
dokumentacji projektowej autorstwa Mariusza 
Niedźwiedzkiego, mistrza serwisu technicznego 
w MPEC Tarnów.

„Za pomocą Platformy Systemowej Wonderware mogliśmy 
wdrożyć integrację danych telemetrycznych z systemami 
zewnętrznymi takimi jak: portal dla klientów i aplikacja dla 
zarządu. Platforma Systemowa Wonderware umożliwia nam 
kompleksową, prowadzoną w trybie rzeczywistym analizę stanów 
technologicznych monitorowanych obiektów”
 – podsumowuje Piotr Bulaga, automatyk i serwisant węzłów cieplnych w MPEC Tarnów.
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→	 Zdalny serwis modułów 
RSTi-EP

Łatwy i szybki serwis obiektu to element, na który zawsze zwracają 
uwagę służby utrzymania ruchu, szczególnie jeśli dotyczy to dużych 
instalacji przemysłowych rozproszonych na sporym obszarze. W ta-
kim przypadku możliwość zdalnego dostępu do urządzeń w ramach 
sieci zakładowej jest bardzo wskazana, bo ograniczy czas serwisu 
i da możliwość serwisowania wielu urządzeń z jednego miejsca. 

PACSystems RSTi-EP

RSTi IO RSTi-EP IO RX3i IO VersaMax IO

»	 Oddalone układy I/O to jedne z najczęściej wy-
korzystywanych urządzeń na instalacjach przemy-
słowych wymagających częstych serwisów. Nowe 
układy wejść/wyjść serii RSTi-EP od GE Automa-
tion&Controls pokazują, że serwisowanie takich 
układów może być łatwe, szybkie i w wielu przy-
padkach realizowane z dowolnego miejsca.

Co to jest RSTi-EP i do jakich aplikacji jest 
adresowane?

RSTi-EP to najnowsza rodzina modułowych 
układów wejść/wyjść oddalonych przeznaczo-
nych do ekonomicznych układów automatyki. 
Rozbudowana oferta pozwala wybierać moduły 
rozszerzeń spośród 40 dostępnych modeli i bu-
dować węzeł I/O dopasowany idealnie do potrzeb 
każdego obiektu. Oprócz tradycyjnych modułów 
sygnałowych wejściowych i wyjściowych oferta 
obejmuje także moduły komunikacyjne oraz mo-
duły wejść bezpiecznych, dzięki którym możemy 
budować systemy z certyfikatem SIL3 i PLe. Węzeł 
może składać się z maksymalnie 64 modułów roz-
szerzeń i komunikuje się ze sterownikiem nadrzęd-
nym w oparciu o sieć Fieldbus: Profinet, Profibus, 
Modbus TCP lub EtherCAT.

Kiedy serwis lokalny jest konieczny?
Nie każdy serwis oddalonych układów wejść/

wyjść można przeprowadzić w sposób zdalny. 
Jeśli konieczna jest wymiana modułu, podłączenie 
nowych sygnałów czy weryfikacji poprawności 
podłączania okablowania obiektowego bez wizyty 
przy szafie sterującej niestety się nie obejdzie. 
Ale i w takich przepadkach konstrukcja modułów 
i węzła RSTi-EP może ułatwić serwisowania obiektu 
dzięki możliwości:
•	 odłączania całych terminali sygnałowych od 

modułu bez użycia narzędzi,
•	 wymiany modułów sygnałowych na ruchu (pod 

napięciem),
•	 lokalnej diagnostyki stanu modułu oraz po-

szczególnych kanałów pomiarowych przy po-
mocy wbudowanych diod LED.
Możliwość serwisowania modułów na ruchu 

pozwala na stosowanie RSTi-EP w systemach re-
gulacji o charakterze ciągłym/procesowym, w któ-
rych zatrzymanie pracy węzła na czas serwisu 
jest niedopuszczalne. Dodatkowym wsparciem 
przy serwisie ważnych obiektów będzie możliwość 
podłączenia węzła do kontrolerów nadrzędnych 
w oparciu Profinet RING. Dzięki temu uszkodzenie 
dowolnego segmentu sieci nie powoduje utraty 
komunikacji w systemie. Obsługa RING wspie-
ra również możliwość serwisu całego węzła bez 
zatrzymywania pracy innych urządzeń na sieci 
Profinet. 

Zdalne programowanie i konfiguracja 
RSTi-EP

Natywną siecią do komunikacji sterownika 
z układem wejść/wyjść oddalanych w przypadku 
systemów GE Automation&Controls jest Profinet. 
Standard ten ze względu na swoje właściwości 
bardzo zyskał na popularności w ostatnim czasie, 

VV PACSystems RSTi-EP

VV Przykładowa architektura 
systemu

autor: Piotr Adamczyk
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szczególnie w aplikacjach o charakterze proce-
sowym i ciągłym. Wykorzystanie sieci Profinet 
do komunikacji z oddalonymi układami I/O daje 
korzyści już na samym początku. Najważniejsza 
z nich to przesyłanie konfiguracji węzłów bez-
pośrednio po sieci za pośrednictwem kontrole-
ra sieci Profinet. Kontroler sieci Profinet to nic 
innego, jak moduł komunikacyjny zainstalowa-
ny lub wbudowany w nadrzędny sterownik PLC 
lub kontroler PAC, który odpowiedzialny jest za 
wymianę danych z wszystkimi urządzeniami na 
sieci oraz zarządzanie nią. Identyfikacja węzłów 
sieci po nazwie zdejmuje z programisty koniecz-
ność ustawiania adresów IP z tej samej podsieci, 
aby możliwa była komunikacja ze sterownikiem 
nadrzędnym. Wystarczy znać nazwę urządzenia, 
aby móc przesłać do niego konfigurację. Proficy 
Machine Edition (oprogramowanie do konfiguracji 
i programowania wszystkich urządzeń z oferty GE 
Automation&Controls) standardowo wyposażone 
jest w narzędzie pozwalające skanować całą sieć 
Profinet w poszukiwaniu urządzeń na niej pracu-
jących oraz ich łatwą identyfikację, konfigurację 
oraz diagnostykę.

Serwis zdalny węzła RSTi-EP poprzez 
WebServer

Czym RSTi-EP bardzo mocno wyróżnia się na 
tle konkurencji? Standardowo wbudowanym w in-
terfejs komunikacyjny WebServerem. Można się 
do niego dostać z poziomu dowolnej przeglądarki 
internetowej, wykorzystując sieć Profinet, Modbus 
TCP lub EtherCAT, przy pomocy której RSTi-EP 
komunikuje się ze sterownikiem nadrzędnym. 
Dostęp do WebSerwera ogranicza się do podania 
adresu IP w oknie przeglądarki oraz loginu i hasła 
uprawniającego do dostępu. Graficzny interfejs 
ułatwia i przyspiesza poruszanie się Webserverze, 
dając serwisantom możliwość realizacji następu-
jących zadań:
•	 skonfigurowanie poziomów dostępu: login 

i hasło,
•	 sprawdzenie aktualnego stanu pracy przy 

pomocy diod LED – dzięki temu uzyskuje się 
obraz dokładnie taki sam, jaki widzi się, stojąc 
fizycznie przed węzłem zainstalowanym w szefie 
sterowniczej.

•	 sprawdzenie konfiguracji węzła oraz elementów 
z jakich się składa – dynamiczna lista oraz re-
prezentacja graficzna buduje się automatycznie 
w zależności od tego, do którego węzła jesteśmy 
aktualnie podłączeni,

•	 sprawdzenie podstawowych parametrów inter-
fejsu komunikacyjnego – numer seryjny, adres 

IP, maska, alarmy procesowe, alarmy diagno-
styczne, sposób zachowania w chwili utraty 
komunikacji ze sterownikiem nadrzędnym, 
zachowanie węzła w chwili wymiany modułów 
na ruchu; dodatkowo możemy podglądnąć in-
formację o aktualnej wersji firmware,

•	 sprawdzenie podstawowych parametrów pracy 
modułów rozszerzeń – numer seryjny, aktualny 
stan kanału pomiarowego,

•	 wymuszenie stanu (force) na wejściach i wyj-
ściach modułów,

•	 podgląd danych diagnostycznych,
•	 podniesienie wersji firmware w pojedynczych 

modułach oraz w kilku modułach jednocześnie. •

VV Podgląd wartości bieżących na kanałach pomiarowych RSTi-EP w WebServer

VV WebServer w RSTi-EP

RSTi-EP HotSwap
Montaż i demontaż  

modułów pod napięciem
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→→ Jak przygotować maszynę 
na Przemysł 4.0?

Przemysł 4.0 narzuca pewne standardy projektowania dla producentów maszyn. 
Postanowiliśmy na prostym przykładzie aplikacyjnym pokazać, jak można zasto-
sować te pryncypia. 

Sieć Internet

Zdalny dostęp do 
danych serwisowych 

każdej z maszyn

Analiza wydajności

Ethernet

GSM

PC

VV Schemat funkcjonalny frezarki

»» Aby móc lepiej zrozumieć możliwości naszych 
produktów, postanowiliśmy wczuć się w rolę klien-
tów, a dokładniej producentów maszyn i zbudować 
na bazie produktów z oferty ASTOR trójosiową fre-
zarkę CNC. 

Podczas budowy frezarki Astraada CNC uży-
liśmy następujących produktów:
•	 sterownik zintegrowany Astraada One z licencją 

CODESYS Softmotion CNC, EthernetIP i OPC UA,
•	 serwonapędy Astraada SRV 0.2 kW w wersji 

EtherCAT,
•	 miernik zużycia energii Comodis,
•	 switch Astraada NET i modem Astraada GSM,
•	 oprogramowanie InTouch Machine Edition,
•	 dostęp do chmury Wonderware InSight.

Urządzenie oprócz swojej podstawowej funk-
cjonalności miało wpisywać się w ideę Przemysłu 
4.0, wymieniając informacje z poszczególnymi 
warstwami zarządzania produkcją i umożliwiając 
tworzenie spersonalizowanych wyrobów.

Naszym głównym celem była praktyczna we-
ryfikacja funkcjonalności sprzętu i zastosowanie 
rozwiązań, które pozwoliłyby naszym klientom 
na budowanie innowacyjnych maszyn. Projekt 
prowadzony był pod kątem przygotowania wi-
zualizacji i systemu sterowania serwonapędami, 
dlatego postanowiliśmy, że skorzystamy z gotowej 
mechaniki i na jej bazie powstanie obrabiarka. 
Taka decyzja pozwoliła oszczędzić mnóstwo czasu, 

który musiałby być poświęcony na projektowanie, 
zamawianie elementów, montaż itp. Nie obyło 
się oczywiście bez modyfikacji, ale były to raczej 
niewielkie zmiany, przykładowo rozstaw otworów 
montażowych nie pasował do silników i musieliśmy 
przygotować odpowiednie przejściówki.

Frezarka została wyposażona w 6 krańcówek 
mechanicznych, które zabezpieczają maszynę 
przed błędami programistycznymi i niekontro-
lowanym ruchem poza fizyczny zakres poszcze-
gólnych osi. Wszystkie krańcówki podłączone są 
bezpośrednio do odpowiednich serwowzmacniaczy 
Astraada SRV i działają niezależnie od siebie, przez 
co są bardziej niezawodne. Mogą być aktywowane 
jedynie wtedy, gdy oś porusza się w odpowiednią 
stronę, np. dolny wyłącznik pionowej osi Z zatrzy-
ma silnik napędzający śrubę jedynie wtedy, gdy 
wrzeciono będzie poruszać się w kierunku stołu 
obrabiarki.

200-watowe ekonomiczne serwosilniki 
Astraada SRV użyte do budowy frezarki posia-
dają enkodery absolutne, wraz z podtrzymaniem 
bateryjnym zamontowanym w okablowaniu po-
zwalają na zapamiętanie pozycji napędu nawet 
po odłączeniu zasilania. Takie rozwiązanie wy-
klucza konieczność czasochłonnego bazowania 
po każdorazowym odłączeniu prądu od frezarki. 
Jednak co jeśli trzeba będzie odpiąć silnik w ce-
lach serwisowych? Oczywiście w takim wypad-
ku utracimy pozycję i trzeba będzie ponownie 
spozycjonować obrabiarkę. W tym celu na ramie 
obrabiarki zamontowane zostały 3 transoptory – 
każdy wpięty do oddzielnego serwowzmacniacza. 
Po aktywacji systemu bazowania każda z osi jedzie 
w odpowiednim kierunku. Gdy transoptor wykryje 
barierę – to znaczy, że każda z osi XYZ znalazła się 
w odpowiednim położeniu i jest to punkt startowy, 
dla którego należy przyjąć pozycję 0, 0, 0.

Do sterowania ruchem serwonapędów wy-
korzystany został zintegrowany 7” sterownik 
PLC Astraada One DC2007. Komunikuje się on 
z serwonapędami za pośrednictwem protoko-
łu komunikacyjnego EtherCAT. Serwonapędowe 
wzmacniacze posiadają po dwa wbudowane porty 

Wojciech Trojniar
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

wojciech.trojniar@ 
astor.com.pl
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VV Architektura systemu sterowania obrabiarki 
oparta o sterowniki PLC Astraada One, licencję 
softmotion i serwonapędy Astraada SRV.

(wejściowy i wyjściowy), więc do budowy sieci 
nie potrzeba dodatkowych switchy. Skuteczność 
działania EtherCAT potwierdzona jest świetnymi 
wynikami czasu wymiany informacji, umożliwiając 
sterowanie silnikami w „czasie rzeczywistym”. 
Jest to możliwe dzięki metodzie transmisji da-
nych – ramka przesłana przez węzeł typu master 
przechodzi przez wszystkie węzły typu slave, które 
przetwarzają ją w locie. Informacja odbierana jest 
przez wszystkie węzły w sieci, gdzie każdy z nich 
najpierw sprawdza, czy znajdują się w nim dane 
bezpośrednio dla niego. Jeżeli tak, to odczytuje 
dedykowany fragment, a następnie wstawia swoją 
odpowiedź i przekazuje informację dalej. Gdy wia-
domość dotrze do ostatniego urządzenia, ramka 
zostaje zawrócona do punktu wyjściowego. 

Sterownik PLC Astraada One działa w środo-
wisku Codesys dedykowanym dla producentów 
maszyn. Umożliwia ono przygotowanie logiki 
programu, wizualizacji, a także – dzięki licencji 
Softmotion CNC – synchronicznej pracy serwona-
pędów. W aplikacji sterującej użyliśmy wbudowa-
nych w Codesysa bibliotek SM3.Basic i SM3.CNC. 
Aby móc z nich skorzystać na fizycznym sterowniku, 
należy kupić licencję Softmotion CNC lub zamówić 
bezpłatny plik z licencją demo. W przypadku, gdy 

korzystamy z wirtualnych osi, do testów spokojnie 
wystarczy wbudowany symulator.

Działanie samego programu sterującego ser-
wonapędami można podzielić na kilka głównych 
etapów:
•	 zezwolenie na załączenie poszczególnych osi 

obrabiarki,
•	 otwarcie programu G-Code z poziomu wbu-

dowanego edytora lub skorzystanie z bloku 
funkcyjnego dekodera – jeśli korzystamy z ze-
wnętrznego pliku .cnc,

VV Stanowisko aplikacyjne 
z frezarką Astraada CNC
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VV Wbudowany w Codesysa edytor G-Code

•	 wygenerowanie trajektorii ruchu w układzie 
kartezjańskim – zamiany ciągłej ścieżki (pro-
gramu G-Code) na dyskretną dzięki blokowi 
funkcyjnemu interpolatora,

•	 przeliczenie współrzędnych kartezjańskich z in-
terpolatora na współrzędne osiowe zgodne 
z modelem kinematycznym frezarki,

•	 uruchomienie i kontrola ruchu jednoczesnej 
pracy trzech serwonapędów.
Wbudowany w Codesysa edytor G-Code dedy-

kowany jest do tworzenia powtarzalnych progra-
mów nie wymagających zmian. W naszej aplikacji 
postanowiliśmy w nietypowy sposób wykorzystać 
tę funkcjonalność i użyć jej do grawerowania perso-
nalizowanych napisów. Do tego celu stworzyliśmy 

bazę liter zapisanych w  G-Code. Użytkownik, 
wpisując np. imię i nazwisko z poziomu panelu 
sterownika, automatycznie generuje sekwencję 
grawerowania poszczególnych liter – tak, aby fi-
nalnie otrzymać żądany tekst (np. Jan Kowalski) 
na grawerowanym materiale.

Tworzenie pliku .cnc z programem dla obra-
biarki najczęściej jednak odbywa się z poziomu 
oprogramowania CAD/CAM, gdzie na bazie projektu 
detalu oraz wymiarów prefabrykatu generowana 
jest ścieżka G-Code. Tak przygotowany plik moż-
na wysłać do sterownika PLC Astraada One za 
pośrednictwem FTP. Po uruchomieniu programu 
obrabiarki, użytkownik na ekranie dotykowego 
panelu ma możliwość wyświetlenia aktualnej po-
zycji narzędzia skrawającego i wizualizację całego 
procesu obróbki. Pozwala to m.in. na wizualną 
kontrolę poprawności procesu skrawania.

Zbudowana przez nas obrabiarka została 
wyposażona w bezprzewodowy system pomiaru 
energii Comodis. Zamontowany na przewodzie 
zasilającym przekładnik prądowy zbiera informacje 
o aktualnym poborze prądu i przesyła go do kon-
trolera komunikującego z się ze sterownikiem PLC 
Astraada One za pośrednictwem protokołu Modbus 
TCP. Takie rozwiązanie pozwala na połączenie w je-
den system wielu rozproszonych mierników i za-
rządzanie nimi z poziomu wbudowanego interfejsu 
webowego. Zebrane informacje pozwalają m.in. 
na dokładne wyznaczenie kosztów związanych 
z obróbką pojedynczego detalu, uruchomienie 
trybu oszczędzania energii, a także detekcję uste-
rek związanych ze zwiększonym zużyciem poboru 
prądu, takich jak np. zwiększone tarcie w łożyskach 
czy uszkodzenie silnika.

Przebieg wybranych zmiennych jak np. ilość 
wykonanych programów, czas pracy frezarki, 

VV Aplikacja sterująca i wizualizacja trajektorii przejazdu narzędzia

VV Komunikacja maszyn 
z systemami nadrzędnymi 
poprzez protokół OPC UA

ETHERNET / BIURO

ETHERNET / PRODUKCJA
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»» Robot – jako gotowe urządzenie – został 
zamontowany, zaprogramowany do obsługi 
frezarki i uruchomiony w ciągu zaledwie kilku 
godzin. Jest to robot Epson SCARA o udźwigu 
3 kg i zasięgu 400 mm. Robot T3 posiada zin-
tegrowany kontroler, który komunikuje się ze 
sterownikiem Astraada za pomocą protokołu 
EtherNet/IP. 

Zadaniem Epson T3 jest pobranie z maga-
zynku nieobrobionego detalu spozycjonowa-
nego za pomocą siłownika pneumatycznego. 
Do przenoszenia detalu wykorzystano pneu-
matyczny chwytak szczękowy o skoku 32 mm. 
Następnie nieobrobiony detal umieszczony 

zostaje w gnieździe w przestrzeni roboczej fre-
zarki. Kolejny siłownik pneumatyczny pozycjo-
nuje detal niwelując możliwość jego przemiesz-
czenia się, wówczas robot opuszcza przestrzeń 
roboczą frezarki i wysyła sygnał zezwalający na 
proces obróbki. 

Wraz z zakończeniem grawerowania, wysy-
łany jest sygnał informujący o zwolnieniu detalu 
i zezwalający na ponowny wjazd robota w prze-
strzeń roboczą frezarki. Robot T3 chwyta detal, 
wyjmuje go z gniazda i przenosi go w miejsce 
odłożenia, skąd element transportowany jest 
w miejsce wydawania gotowego produktu – 
poza przestrzenią pracy robota. 

dostępność czy zużycie energii można śledzić na 
wykresach w Wonderware InSight. Agregacja da-
nych w chmurze Wonderware możliwa jest dzięki 
gateway’owi w postaci oprogramowania InTouch 
Machine Edition (ITME) zainstalowanemu na kom-
puterze PC. ITME łączy się ze PLC Astraada One po 
dedykowanym protokole komunikacyjnym Codesys 
(COSYS) i przesyła co sekundę wybrane zmienne 
do chmury Wonderware. Webowy konfigurator 
umożliwia przygotowanie dowolnego raportu np. 
w postaci przebiegu zmiennej w czasie, krzywej 
narastającej czy wykresu Gantta.

Dodatkowo sterownik ma wgraną licencję 
OPC UA, co umożliwia zaciągnięcie danych bez-
pośrednio z PLC do systemu MES czy ERP np. w celu 
sprawdzenia wydajności pracy oraz zwrotne wpro-
wadzanie zmian sterowania maszyną produkcyjną 
w oparciu o stany magazynowe półproduktów.

Aplikacja sterująca frezarką przygotowana 
jest w technologii Responsive Web Design (RWD). 
Powyższa funkcjonalność pozwoliła na stworzenie 
wizualizacji, idealnie dopasowanej do ekranów 
urządzeń mobilnych. RWD pozwoliło na przygo-
towanie dwóch wersji wizualizacji – dedykowanej 
na monitory o wysokiej rozdzielczości oraz urzą-
dzenia mobilne.

Jeśli jesteś producentem maszyn i  szu-
kasz rozwiązań, które pozwolą na podniesienie 
funkcjonalności Twoich produktów lub jesteś 
pracownikiem naukowym i  szukasz stanowi-
ska dydaktycznego dedykowanego do budowy 
i programowania maszyn, skontaktuj się z nami 
i umów na spotkanie, na którym będziemy mogli 
na żywo zaprezentować możliwości obrabiarki 
i szerzej omówić jej funkcjonalność. Do sprzętu 
udostępnimy Ci edytowalną wersję aplikacji, którą 
swobodnie można modyfikować i dopasować do 
indywidualnych potrzeb. •

VV Idea responsywności 
aplikacji sterującej 
na urządzeniach mobilnych

Do załadunku i rozładunku frezarki Astraada CNC wybrano robota Epson SCARA T3
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→→ Poradnik Automatyka cz. 10 – 
Jak dobrać falownik do aplikacji 
przemysłowej 

Właściwy dobór przemiennika częstotliwości do silnika napędzającego urządze-
nie w danej aplikacji jest podstawą optymalnego wykorzystania nowoczesnych 
napędów – zarówno pod kątem oszczędności energii elektrycznej, jak i czasu 
jego montażu i bezawaryjnej eksploatacji. Równie istotne jest także zapewnienie 
bezpieczeństwa użytkowania takiego układu napędowego oraz minimalizacja 
jego oddziaływania na pracę innych maszyn i urządzeń.

Tomasz Kochanowski
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

tomasz.kochanowski@astor.
com.pl

»» W artykule omówię czynniki istotne przy do-
borze przemienników częstotliwości (potocznie 
nazywanych falownikami), posiłkując się przykła-
dami urządzeń z oferty Astraada DRV. 

Po pierwsze: zgromadź podstawowe 
informacje

Przed wyborem przemiennika częstotliwości 
należy w pierwszej kolejności zwrócić szczególną 
uwagę na silnik napędzający układ. Podstawowe 
dane techniczne silnika można odczytać z tablicz-
ki znamionowej – najważniejsze do właściwego 
doboru to:
•	 napięcie zasilające,
•	 moc silnika,
•	 prąd silnika,
•	 typ połączeń (gwiazda-trójkąt),
•	 obroty silnika.

Przemienniki częstotliwości dostępne na ryn-
ku, „skatalogowane” są według ich mocy wyjścio-
wej. Znając moc silnika, można łatwo dokonać 
wstępnego doboru, jednak istotniejszym parame-
trem z punktu widzenia właściwego dopasowania 
falownika jest weryfikacja prądu silnika.

Niektóre falowniki mogą pracować w aplika-
cjach wielosilnikowych. Ważne jest, żeby w takich 
aplikacjach dobrać falownik o prądzie wyjściowym 
co najmniej równym łącznemu prądowi podłączo-
nych silników. W takich aplikacjach wykorzystywa-
ne jest sterowanie skalarne, a zastosowane silniki 
powinny być identyczne pod względem prądu, jak 
i prędkości obrotowej.

W aplikacjach wykorzystujących małe sil-
niki – o mocy do 2.2 kW – mamy możliwość za-
stosowania falowników zasilanych napięciem 
jednofazowym 230 V z wyjściem trójfazowym 
230 V. W przemyśle częściej wykorzystywanym 
standardem zasilania jest napięcie trójfazowe 
400V, stąd też dla tego standardu dostępne są 

urządzenia już od 0.75 kW aż do mocy przekra-
czających 500 kW.

Przykładowo dla silnika zasilanego napię-
ciem trójfazowym 230 V o prądzie znamionowym 
4 A możemy zastosować falownik o mocy 0.7 kW 
z rodziny Astraada DRV-21 lub z bardziej zaawan-
sowanej, nowej serii DRV-24.

Po drugie: określ rodzaj obciążenia
Znając prąd silnika i sposób zasilania falow-

nika, w kolejnym kroku należy zwrócić uwagę 
na mechanikę systemu napędowego, pod kątem 
obciążenia, z jakim zostanie sprzęgnięty silnik. To 
od rodzaju obciążenia uzależniony będzie dobór 
falownika pod kątem metody sterowania, typu 
rozruchu, pracy stało – lub zmienno-momentowej.

Przy stosowaniu falownika do napędów „lek-
kich” – takich jak pompy, wentylatory, sprężarki, 
przenośniki – wystarczające są zazwyczaj falowniki 
ze sterowaniem skalarnym (U/f).

Wśród funkcji przydatnych w  aplikacjach 
wentylatorowo-pompowych, warto wymienić: 
regulator PID, możliwość załączania w funkcji lot-
nego startu czy wybór właściwej charakterystyki 
obciążenia. Dodatkowo niektóre serie falowników 
dostępnych na rynku (np. Astraada DRV-26) ofe-
rują dedykowane funkcje: uśpienia, oszczędzania 
i monitorowania zużywanej energii czy sterowania 
wielosilnikowego w trybie kaskadowym (załą-
czanie/wyłączanie kilku silników w zależności od 
aktualnego stanu procesu technologicznego).

Przykładowo falownik DRV-26 pracujący w try-
bie kaskadowym steruje prędkością obrotową 
jednego silnika i w zależności od aktualnego sta-
nu procesu technologicznego (np. przepływu, 
ciśnienia) ma możliwość, za pomocą wyjść prze-
kaźnikowych, załączać/wyłączać bezpośrednio 
2 dodatkowe silniki w taki sposób, aby utrzymywać 
regulowaną wartość na zadanym poziomie.

mailto:wtr@astor.com.pl
mailto:wtr@astor.com.pl
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FALOWNIKI ASTRAADA DRV-21 DRV-24 DRV-26 DRV-27

Parametry pracy

Zakres mocy 0,2 ÷ 2,2 kW 1-faz.
0,75 ÷ 2,2 kW 3-faz.

0,4 ÷ 2,2 kW 1-faz.
0.75 ÷ 110 kW 3-faz.

0.75 kW ÷ 500 kW 1.5 kW ÷ 500 kW

Zakres napięć zasilających 230 VAC 1-fazowe
400 VAC 3-fazowe

230 VAC 1-fazowe
400 VAC 3-fazowe

400 VAC 3-fazowe 400 VAC 3-fazowe

Metoda sterowania Skalarne U/f Wektorowe (SVC)
Skalarne U/f

Wektorowe (SVC) 
Skalarne U/f

Wektorowe (SVC)
Momentem obrotowym
Skalarne U/f

Wejścia / Wyjścia

Wejścia dyskretne 5* logika ujemna 5 (1 HDI) logika dodatnia/
ujemna

9 (1 HDI) logika dodatnia/
ujemna

9 (1 HDI) logika dodatnia/
ujemna

Wyjścia dyskretne 1* (konfigurowalne jako wej. 
lub wyj.)

1 2 (1 HDO) 2 (1 HD0)

Wyjścia przekaźnikowe 1 2 (1**)
**dla modeli ≤ 2.2 kW

2 2

Wejścia analogowe 1 (0-10 V, 0-20 mA) 1 (0-10 V, 0-20 mA)
1 (-10 V ÷ 10 V)

1 (0-10 V, 0-20 mA)
1 (-10 V ÷ 10 V)

2 (0-10 V, 0-20 mA)
1 (-10 V ÷ 10 V)

Wyjścia analogowe 1
(0-10 V, 0-20 mA)

2 (1**)
(0-10 V, 0-20 mA)
**dla modeli ≤ 2.2 kW

2
(0-10 V, 0-20 mA)

2
(0-10 V, 0-20 mA)

Funkcjonalność

Wbudowany filtr wejściowy 
EMC

Opcja Opcja / Tak (dla modeli ≥4kW) Tak Tak

Montaż „książkowy” -  – / Tak dla modeli ≤ 2.2 kW Tak Tak

Wbudowany moduł hamujący Tak Tak (< 30 kW) Tak (< 30 kW) Tak (< 30 kW)

Wbudowane wejście bezpie-
czeństwa STO

- Tak - -

Z kolei w funkcji uśpienia falownik rozpoznaje 
stan układu, w którym pobór przesyłanego medium 
jest bardzo niski, zatrzymuje silnik i załącza go 
ponownie dopiero, gdy regulator PID utrzymujący 
poziom, wyliczy sygnał sterujący wyższy od mini-
malnej częstotliwości ustalonej dla silnika (pompy).

Dzięki powyższym funkcjom można zrealizować 
układ regulacji bez ryzyka uszkodzenia silnika, 
oszczędzając czas, miejsce i energię, zwiększając 
przy tym jednocześnie bezpieczeństwo i stabilność 
pracy systemu.

Do aplikacji napędowych wymagających wy-
sokiego momentu rozruchowego i dużej przecią-
żalności – takich jak napędy maszyn, obrotnice, 
wirówki, nawijarki – najlepiej sprawdzają się falow-
niki z bezczujnikowym sterowaniem wektorowym. 
Posiadają one możliwość automatycznego pomiaru 
parametrów silnika i, na jego bazie, optymalne-
go dopasowania parametrów przemiennika do 
podłączonego układu napędowego. Ten sposób 
sterowania umożliwia szybką reakcję na zmianę 
obciążenia i momentu oraz płynne sterowanie 
przy niskich obrotach. 

Obecnie dzięki rozbudowie rodziny Astraada 
o serię DRV-24, bezczujnikowe sterowanie wekto-
rowe (SVC) dostępne jest również w falownikach 
małej mocy zasilanych jednofazowo.

Do najbardziej zaawansowanych aplikacji wy-
magających wysokiej precyzji w kontroli prędkości 
i momentu przy zmiennych warunkach obciążenia, 
zalecane jest stosowanie falowników, przystoso-
wanych do podpięcia sygnału z enkodera, a co za 
tym idzie – sterowania dynamicznym wektorem 
strumienia pola. 

Te najbardziej zaawansowane przemienniki 
częstotliwości najczęściej przystosowane są do 
sterowania silnikami wysokoobrotowymi, serwosil-
nikami AC, silnikami synchronicznymi i asynchro-
nicznymi. Często posiadają wbudowane funkcje de-
dykowane do sterowania pracą elektrowrzeciona, 
wykorzystywanego w obrabiarkach sterowanych 
numerycznie czy centrach obróbczych CNC.

Dzięki specjalnie opracowanemu algorytmo-
wi sterowania wektorowego, w zamkniętej pętli 
sprzężenia zwrotnego zapewniają: szybkie cza-
sy przyspieszania i hamowania, wysoki moment 
rozruchowy, krótkie czasy odpowiedzi na zmiany 
momentu, stabilny prąd rozruchu, niski poziom 
hałasu silnika i precyzję w stabilizacji prędkości. 
Rozwiązania te posiadają wiele zalet, ale jedno-
cześnie są też wyraźnie droższe, ze względu na 
koszty zakupu tak zaawansowanego falownika czy 
silnika z enkoderem, jak i wymagającą większego 
nakładu pracy przy integracji układu, przez co 
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znajdują zastosowanie w aplikacjach rzeczywiście 
tego wymagających.

Po trzecie: dopasuj wejścia/wyjścia
Przemienniki częstotliwości wyposażone są 

w wejścia/wyjścia dyskretne i analogowe. W przy-
padku niewielkich czy lokalnych układów napę-
dowych istotna może być odpowiednio duża ilość 
wejść/wyjść, wykorzystywanych do uruchamiania 
i wyłączania napędu, monitorowania, zadawa-
nia częstotliwości wyjściowej – w tym również 
w trybie pracy automatycznej czy wielobiegowej. 
Wejścia dyskretne mogą być także wykorzysta-
ne do zliczania impulsów, definiowania sposobu 
zatrzymania czy przekazywania sygnału błędu 

z urządzenia zewnętrznego. Konfigurowalne wyj-
ścia dają możliwość monitorowania statusu pracy 
napędu i informowania w przypadku wystąpienia 
błędu czy awarii.

Warto również zwrócić uwagę na logikę wy-
korzystywaną do załączania wejść dyskretnych 
w falowniku. Jeśli zadawanie sygnałów wejścio-
wych odbywać się będzie manualnie za pomocą 
przełączników dwustanowych, wystarczające będą 
wejścia z logiką ujemną, natomiast przy dołączeniu 
do wyjść sterownika PLC korzystniejsza będzie 
logika dodatnia.

Przykładowe zestawienie podstawowych pa-
rametrów oraz obsługiwanych sygnałów wejść/
wyjść w poszczególnych seriach Astraada DRV 
przedstawione zostało w tabeli.

Po czwarte: określ sposób komunikacji 
z systemem sterowania

W przypadku rozproszonych układów sterowa-
nia istotne są możliwości komunikacyjne falownika 
pozwalające na połączenie układu napędowego 
z urządzeniem nadrzędnym (sterownikiem PLC, 
panelem HMI czy oprogramowaniem SCADA). 

Komunikacja taka umożliwia sterowanie silnikiem, 
diagnostykę układu oraz bieżące monitorowanie 
i korektę parametrów pracy przemiennika czę-
stotliwości. 

W mojej ocenie, wciąż najbardziej powszech-
nym, standardem łączenia pozostaje komunikacja 
szeregowa po wbudowanym w wielu falownikach 
porcie RS-485, obsługującym protokół Modbus 
RTU. Niemniej jednak z roku na rok widać coraz 
większe zainteresowanie opcjami komunikacyj-
nymi – dostępnymi zazwyczaj w postaci kart roz-
szerzeń – umożliwiającymi pracę w sieci Ethernet 
po protokole Modbus TCP, Profinet, EtherCAT czy 
EtherNet IP. Sieci te coraz częściej zastępują sto-
sowaną dotychczas komunikację w sieci Profibus 
DP lub CANopen.

Po piąte: sprawdź, ile masz miejsca
Kolejnym ważnym elementem jest weryfikacja 

dostępnego miejsca w szafie sterowniczej prze-
widzianego na montaż falownika i dodatkowych 
akcesoriów.

Powierzchnia hali jest cenną przestrzenią, 
w związku z czym producenci maszyn – dopaso-
wując się do potrzeb swoich Klientów – ograni-
czają do minimum gabaryty maszyny, a co za tym 
idzie również wielkość szaf sterowniczych. Przy 
doborze falownika, oprócz jego gabarytów warto 
zweryfikować, czy posiada wbudowane niezbędne 
w danej aplikacji elementy (np. moduł hamujący), 
a także jakie odległości należy zachować od innych 
elementów w szafie.

Przykładowo, gabarytowo przemiennik często-
tliwości serii DRV-24 o mocy 2.2 kW zajmuje o 11% 
mniejszą powierzchnię od swojego odpowiednika 
z serii DRV-21.

Za sprawą dostępnego w serii DRV-24 montażu 
„książkowego” różnica zrobi się jeszcze większa, 
bo aż 30% – jeśli weźmiemy pod uwagę całkowi-
tą powierzchnię niezbędną do montażu dwóch 
falowników w szafie.

Przy okazji rozważania kwestii montażowych 
warto zwrócić uwagę na sposób chłodzenia fa-
lownika. Zazwyczaj urządzenia wyposażone są 
w układ chłodzenia wymuszonego, pracujący w od-
separowanym od wnętrza przemiennika kanale 
wentylacyjnym. Niektórzy producenci dzięki od-
powiedniej konstrukcji umożliwiają wypuszczenie 
takiego kanału chłodzenia poza szafę sterowniczą, 
a więc tym samym mamy możliwość bezpośred-
niego ograniczenia wpływu generowanej przez 
falownik temperatury na inne elementy w szafie.

Takie rozwiązanie zapewnia utrzymanie wła-
ściwej temperatury modułów elektronicznych oraz 

VV Kompaktowe gabaryty 
niektórych falowników 
Astraada serii DRV-24
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VV Przemienniki 
częstotliwości  
Astraada DRV-24

ogranicza wpływ zanieczyszczeń, a co za tym idzie, 
wydłuża żywotność urządzenia.

Po szóste: dobierz niezbędne akcesoria
Przy doborze przemiennika częstotliwości nie 

sposób nie wspomnieć o istotnych elementach 
komplementarnych takich jak, filtry, dławiki, mo-
duły i rezystory hamujące. Ze względu na specyfikę 
impulsowego działania przemienniki częstotliwości 
mogą generować zwrotnie zakłócenia po stronie 
zasilania oraz wpływać na pracę innych urządzeń 
w szafie sterowniczej. 

Stosowanie odpowiednich filtrów wejściowych 
– wbudowanych w falownik lub zewnętrznych – 
chroni sieć zasilającą, i  zapewnia harmonijne 
zasilanie pozostałym, pracującym urządzeniom 
elektrycznym. Stosowanie filtrów wejściowych 
w układach napędowych jest niezbędne do speł-
nienia właściwych norm EMC.

Z kolei filtry wyjściowe stosowane pomiędzy 
przemiennikiem a silnikiem, redukują prądy upływu 
i zakłócenia elektromagnetyczne. Z uwagi na ko-
mutację w falowniku, przewody oraz sam silnik na-
rażone są na krótkotrwałe przepięcia. Stosowanie 
filtrów wyjściowych ogranicza te przepięcia i wy-
dłuża żywotność przewodów. 

W przypadku potrzeby zastosowania dłuższych 
przewodów (30 …100 m w zależności od częstotli-
wości kluczowania) łączących falownik z silnikiem 
zalecane jest stosowanie dodatkowo dławików 
wyjściowych du/dt. Ich zadaniem jest ogranicze-
nie stromości narastania napięcia, dzięki czemu 
zwiększają żywotność silników chroniąc ich izolację 
przed uszkodzeniem, obniżając temperaturę pracy 
oraz zmniejszając poziom hałasu silnika.

Przy doborze falownika warto zwrócić uwagę 
na charakterystykę i częstotliwość hamowania. 
W aplikacjach, w których często wykorzystywane 
jest hamowanie dynamiczne, umożliwiające szyb-
kie zatrzymywanie urządzeń o dużym momencie 
bezwładności lub płynne opuszczanie obiektów 
o znacznej masie, silnik przechodzi do pracy prąd-
nicowej generując zwrotnie niekoniecznie pożąda-
ną energię elektryczną. 

Producenci przemienników częstotliwości 
wyposażają urządzenia we wbudowany moduł 
hamowania dynamicznego lub oferują opcjonal-
ne zewnętrzne moduły (przykładowo falowniki 
Astraada DRV posiadają wbudowane moduły do 
mocy 30 kW i zewnętrzne dla większych mocy).

W przypadku potrzeby korzystania z hamowa-
nia dynamicznego, do modułu dołączony musi być 
zewnętrzny rezystor rozpraszający energię (cie-
pło) wytwarzaną przez silnik. Dobór parametrów 

rezystora tj. moc i rezystancję należy wykonać 
w oparciu o dokumentację producenta, uwzględ-
niając procentowy udział czasu hamowania w ca-
łościowym czasie pracy układu.

Drugą metodą na zagospodarowanie energii 
elektrycznej generowanej przez silnik jest podłą-
czenie opcjonalnego modułu odzyskiwania energii 
i jej zwrot do sieci zasilającej, jednak ze względu 
na specyfikę tego rozwiązania często jest ono 
trudne do realizacji lub nieopłacalne, a co za tym 
idzie – sporadycznie stosowane.

Po siódme: zadbaj o bezpieczeństwo 
układu

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

Część falowników dostępnych na rynku podą-
żając za tymi wymaganiami, zostało wyposażonych 
we wbudowane wejście bezpieczeństwa STO (Safe 
Torque Off), umożliwiające uruchomienie procedu-
ry bezpiecznego stopu urządzenia. Zastosowanie 
wejścia STO ogranicza konieczność stosowania do-
datkowych elementów sterujących, a tym samym 
upraszcza budowę układu napędowego i zmniejsza 
jego koszty.

Wejście STO w falownikach powinno być zgod-
ne z odpowiednimi normami – przykładowo seria 
Astraada DRV-24 spełnia wymagania: IEC 61508-1, 
IEC 61508-2, IEC 61508-3, IEC 61508-4, IEC 62061, 
ISO 13849-1, IEC 61800-5-2. •
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→	 Jak skonfigurować WiFi 
w routerach 3G?

Routery 3G/LTE na dobre zadomowiły się w instalacjach przemysłowych. Ich 
możliwości pozawalają już nie tylko na cykliczne odpytywanie urządzeń o dane 
procesowe na potrzeby telemetrii, ale wykorzystywane są również w celach zdal-
nego serwisowania obiektu bez konieczności włączania ich w sieć zakładową. 
Mogą być także wykorzystywane jako źródło dostępu do sieci Internet, a najbar-
dziej zaawansowane – pozwalają także na komunikację bezprzewodową WiFi.

VV Webserwer do konfiguracji parametrów pracy routerów Astraada

»	 Zabezpieczona łączność bezprzewodowa urzą-
dzeń stawać się będzie powoli standardem w apli-
kacjach przemysłowych za sprawą szeroko pro-
pagowanej idei Przemysłu 4.0 oraz SmartFactory. 
Nowoczesne obiekty wymagają łatwego dostępu 
do danych w różnych celach: diagnostycznych, 
serwisowych, wymiany danych procesowych czy 
obsługi bezprzewodowych czujników monitorują-
cych parametry i środowisko pracy maszyn. 

Przyjrzyjmy się, jak łatwo skonfigurować WiFi 
w routerach 3G, na przykładzie urządzeń Astraada 
GSM. 

Jak konfigurować WiFi w urządzeniach 
Astraada

Routery Astraada konfigurowane są z poziomu 
przeglądarki internetowej. Dostęp oczywiście za-
bezpieczony jest loginem i hasłem; tylko upraw-
nione osoby mają do niego dostęp. Podając adres 
routera Astraada przechodzimy do Webserwera, 
w którym konfigurowane są wszystkie parametry 
pracy w tym WiFi.

Na zakładce Local Network przechodzimy 
do sekcji Wireless Configuration i konfigurujemy 
Access Point – tak jak w tradycyjnych urządzeniach 
przemysłowych.

Parametry konfiguracji WiFi
•	 WiFi scanner – ta funkcja pozwala przeskanować 

wszystkie sieci, które są w zasięgu routera. 
Pozwala to przede wszystkim na podłączenie 
się do działających sieci w trybie Station oraz na 
sprawdzenie np. które kanały są zajęte, z jaką 
prędkością działają poszczególne sieci, jaka jest 
siła sygnału, jakie są uruchomione zabezpiecze-
nia. Informacje te są również bardzo przydatne 
przy konfiguracji routera w trybie Access Point, 
aby urządzenia nawzajem się nie zakłócały.

•	 Mode – tryb pracy routera. Station to możliwość 
podłączenia się do działających sieci, Access Po-
int to utworzenie własne sieci bezprzewodowej.

•	 Name (SSID) – nazwa sieci bezprzewodowej, 
którą konfigurujemy.

•	 Channel – kanał komunikacyjny, na którym bę-
dzie pracowała nasza sieć.

•	 Security option – zabezpieczenie sieci przed 
dostępem. Do wyboru mamy brak zabezpieczeń 
(siec otwarta) lub WEP oraz WPA/WPA2-SPK.

•	 Passphrase – hasło dostępu do naszej sieci przy 
włączonych zabezpieczeniach.

•	 IP Configuration – konfiguracja IP naszego Ac-
cess Point. Może być statyczna – wtedy na 
sztywno przypisujemy Adres IP, maskę lub 

autor: Piotr Adamczyk
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VV Przykładowa konfiguracja sieci WiFi w modemach Astraada GSM

dynamiczny (DHCP) – wtedy adres IP będzie ustawiany au-
tomatycznie.

•	 DHCP Server – wbudowany DHCP Server przydziela automa-
tycznie adresy IP urządzeniom podłączanym do sieci WiFi z puli 
zadeklarowanej podczas konfiguracji.

•	 DNS – umożliwia konfigurację nazw serwerów DNS.
W routerach Astraada sieć LAN oraz WiFi mogą pracować 

jako niezależne sieci komunikacyjne. Brak dodatkowej konfigu-
racji będzie powodował, że powstanie jedna sieć, która połączy 
zarówno sieć LAN, jak i WiFi, co ma duży wpływ na bezpieczeństwo. 
Jeśli WiFi ma być tylko wykorzystywane do komunikacji z siecią 
Internet a LAN do komunikacji z urządzeniami na obiekcie, należy 
odseparować od siebie sieci. •

VV Raport z działania WiFi Scanner

http://www.astor.com.pl
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VV Wonderware InTouch Web Client

→→ Cyfrowa transformacja w czasie Przemysłu 
4.0 z nowoczesnym oprogramowaniem 
wizualizacyjnym Wonderware 

Trzydzieści lat temu firma Wonderware jako pierwsza na świecie przedstawiła koncepcję oprogramowa-
nia wizualizacyjnego pracującego w oparciu o system operacyjny Windows. Od tego czasu oprogramo-
wanie Wonderware InTouch nieustannie się rozwija, odpowiadając na potrzeby i wyzwania współcze-
snych zautomatyzowanych fabryk i będąc numerem 1 wśród systemów HMI na świecie.

InTouch Web Client – wygodny dostęp 
do wizualizacji przez przeglądarkę 
internetową

»» Na przełomie roku 2017/2018 InTouch otrzymał 
nową funkcjonalność pozwalającą na łatwy dostęp 
webowy do wizualizacji w trybie Read-Only. Funk-
cjonalność o nazwie InTouch Web Client jest webo-
wym klientem dla wizualizacji dostępnym z poziomu 

dowolnej przeglądarki internetowej obsługującej 
HTML5 i może być wykorzystywana w przypadku 
nawet prostych aplikacji działających na stacjach 
operatorskich przy linii lub maszynie. 

Istniejących oraz nowych użytkowników z pew-
nością ucieszy fakt, iż z każdą licencją oprogramo-
wania Wonderware InTouch w wersji 2017 dostęp 
webowy dla jednego równoległego użytkownika 
jest bezpłatny. W przypadku większych instalacji 
możliwe jest skorzystanie z licencji pozwalającej 
na nielimitowaną ilość równoległych dostępów do 
wizualizacji przez web.

Z punktu widzenia developera przygotowują-
cego aplikację skorzystanie z funkcji InTouch Web 
Client jest niezwykle proste. W strukturze projektu 
należy jedynie wskazać folder, w którym znajdują 
się obiekty ArchestrA Graphics, które chcemy 
udostępnić do podglądu przez web. Warto zwrócić 
uwagę na fakt, iż oprogramowanie Wonderware 
InTouch pozwala na łatwą konwersję całych okien 
do obiektów ArchestrA Graphics.

Jeżeli dostęp webowy do wizualizacji w trybie 
Read-Only nie jest wystarczający dla wybranego 
użytkownika, to rozwiązaniem jest funkcjonalność 
InTouch Access Anywhere, która pozwala na dostęp 
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VV Wonderware InTouch OMI w centralnej dyspozytorni
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INTOUCH WEB CLIENT INTOUCH ACCESS ANYWHERE

Dostęp webowy do wskazanych obiektów 
ArchestrA Graphics w InTouch z wyłączeniem 
list alarmowych i trendów

Pełny dostęp webowy do wizualizacji 
w InTouch i InTouch dla Platformy Systemowej

Read-Only Read-Write lub Read-Only

System operacyjny Windows Workstation lub 
Windows Server

System operacyjny Windows Server

Web Server RDS

HTML5 HTML5

VV Porównanie funkcjonalności InTouch Web Client oraz InTouch Access Anywhere:

VV Interfejs webowej aplikacji lokalnej Historian Insight i dostępnej w chmurze 
obliczeniowej Online InSight

do wizualizacji w trybie Read-Write także z wyko-
rzystaniem przeglądarki internetowej obsługującej 
HTML5, ale wymaga już uruchomienia serwera 
usług terminalowych. Funkcjonalność InTouch 
Access Anywhere jest standardowym elemen-
tem każdej licencji oprogramowania Wonderware 
InTouch oraz InTouch dla Platformy Systemowej.

Operations Management Interface – 
nowa kategoria wizualizacji przemysłowej

Po 30 latach od powstania oprogramowania 
InTouch, Wonderware zaprezentował światu kolejne 
pionierskie podejście do wizualizacji, definiując 
nową kategorię wizualizacji przemysłowej o nazwie 
OMI (Operations Management Interface) wraz z pro-
duktem Wonderware InTouch OMI. InTouch OMI to 
nowy klient wizualizacyjny Platformy Systemowej 
Wonderware, który znajduje doskonałe zastosowa-
nie w sytuacji, gdy jest potrzeba zwizualizowania 
danych i informacji produkcyjnych oraz osadzenia 
ich w różnych kontekstach. Miejscem, gdzie znajduje 
zastosowanie InTouch OMI, są centralne dyspozy-
tornie (ang. control room). 

InTouch OMI pozwala na tworzenie wizualizacji 
na dowolną ilość ekranów o dowolnych rozmia-
rach i konfiguracji oraz zupełnie na nowo definiuje 
proces przygotowania takiej aplikacji. Projektant 
ma możliwość zdefiniowania, na jakich ekranach, 
jakie treści i w jakiej konfiguracji powinny zostać 
wyświetlone, korzystając z intuicyjnych kreato-
rów graficznych. Ścisła integracja z Platformą 
Systemową Wonderware powoduje między in-
nymi automatyczne wygenerowanie menu dla 
wizualizacji w oparciu o przygotowany wcześniej 
w Platformie model zakładu.

Ponadto InTouch OMI pozwala na przygotowa-
nie aplikacji wizualizacyjnej wspierającej respon-
sywność. Oznacza to, że przygotowana wizualizacja 
sama dostosuje się do rozdzielczości ekranu, na 
którym będzie wyświetlana, dynamicznie orga-
nizując prezentowaną zawartość i reorganizując 
menu nawigacji.

Historian InSight – prosta i skuteczna 
analiza danych historycznych

W zakresie analizy danych historycznych inten-
sywnie rozwijanym narzędziem jest Wonderware 
Historian InSight. Jest to webowy klient anali-
tyczny, który korzystając z danych zgromadzo-
nych w przemysłowej bazie danych Wonderware 
Historian pozwala użytkownikom w łatwy sposób 
przygotować analizy dla wybranych zmiennych raz 
zapisać je w postaci dashboardów prezentujących 

wartości zmiennych lub wskaźników KPI w czasie 
rzeczywistym. 

Historian InSight skutecznie obala mity mó-
wiące, że korzystanie z wysoce funkcjonalnych 
narzędzi analitycznych wymaga wielu godzin szko-
leń i doświadczeń. Z InSightem skutecznie poradzi 
sobie zupełnie nowy użytkownik, poświęcając 15 
minut na zapoznanie się z możliwościami i sposo-
bem korzystania z tego narzędzia. 

Co ciekawe, firma produkcyjna, która chcia-
łaby wykorzystać możliwości oprogramowania 
Wonderware Historian wraz z narzędziem anali-
tycznym InSight, może zdecydować się także na 
jego wersję dostępną w chmurze obliczeniowej. 
Takie rozwiązanie daje dodatkowe możliwości wy-
korzystania algorytmów uczenia maszynowego 
do analizy gromadzonych danych i  identyfikacji 
anomalii, których analityk nie byłby w stanie zi-
dentyfikować z odpowiednim wyprzedzeniem.

Podsumowując, można z  całą pewnością 
stwierdzić, że Wonderware jako producent opro-
gramowania niezmiennie od 30 lat wyznacza 
trendy na rynku oprogramowania przemysłowego 
i dostarcza szereg rozwiązań, które skutecznie 
sprawdzają się zarówno w trzeciej, jak i czwartej 
rewolucji przemysłowej. •
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→→ CPE400. System  
Hot-Standby w cenie  
Cold-Standby

Podnoszenie dostępności systemów sterowania przestało być domeną 
wyłącznie dużych aplikacji o charakterze procesowym. Analizy poka-
zują, że praktycznie każda branża posiada instalacje, których zatrzy-
manie wiąże się z dodatkowymi, dużymi kosztami operacyjnymi. Brak 
uzasadnienia biznesowego dla inwestycji dodatkowych kilkunastu 
tysięcy złotych w tradycyjny system redundantny wymagało poszuki-
wania przez użytkowników końcowych innych alternatywnych rozwią-
zań, które w razie awarii układu sterowania zminimalizują wynikające 
z niego koszty.

Typy redundancji – co i gdzie się stosuje?
W zależności od typu obiektu i charakteru 

prowadzonego procesu, klienci stosują 3 typy re-
dundancji: Cold, Warm oraz Hot. Pierwszy z nich 
(Cold) to nic innego jak zapasowa jednostka cen-
tralna na lokalnym magazynie u użytkownika, którą 
wykorzystuje się, gdy uszkodzeniu ulega jednostka 
główna. Wada takiego rozwiązania to zatrzymanie 
produkcji na czas usunięcia awarii. To jednak naj-
bardziej ekonomiczna forma redundancji. 

Drugi typ redundancji (Warm) to układ po-
dwojonych jednostek centralnych, ale bez syn-
chronizacji danych procesowych. Nadaje się do 
aplikacji, gdzie dopuszcza się pojawianie stanów 

nieustalonych w razie awarii. Układ taki wymaga 
zainwestowania środków w drugi kontroler. 

Trzeci typ redundancji (Hot) to układ podwo-
jonych jednostek centralnych z synchronizacją da-
nych pomiędzy nimi. Taka architektura gwarantuje, 
że moment przełączenia pomiędzy kontrolerami 
jest niezauważalny z punktu widzenia procesu 
produkcyjnego. Ten model jest najdroższy, ale daje 
największe korzyści użytkownikowi.

CPE400. System Hot-Standby w cenie 
Cold-Standby

Jak wspomniano wcześniej, systemy Hot- 
-Standby wymagają dedykowanych jednostek 
centralnych, które mogą pracować w układzie 
redundancji. Najczęściej spotykana architektura to 
modułowy kontroler PAC, na kasecie którego mon-
towane są kolejno: zasilacze systemowe, jednostki 
centralne, moduły synchronizacji danych oraz 
moduły komunikacyjne. W celach redundancji taki 
kontroler należy podwoić i taka budowa systemu 
powoduje, że architektura systemu jest znacząco 
wyższa w porównaniu do tradycyjnych systemów 
Simplex. Z tego powodu systemy o architekturze 
Hot stosowane były wyłącznie w aplikacjach prze-
mysłowych, gdzie inwestycję w taki system można 
było łatwo uzasadnić biznesowo. To powoduje, że 
systemy te stosowane są najczęściej w aplikacjach 
o znaczeniu krytycznym, a więc takich jak energe-
tyka, wod-kan, petrochemia, chemia. 

Nowy kontroler, który pojawił się w ofercie GE 
Automation&Controls o numerze katalogowym 
IC695CPE400 to rozwiązanie o budowie kompak-
towej, a więc integrujące wszystkie niezbędne 
elementy do uruchomienia systemu: zasilacz, 

Operator Station
Controls Workstation

Redundant HMI/SCADA
Historian Servers

RX3i Backup CPURX3i Primary CPU

PAC8000 PNS

QuickPanel + HMI

VV Przykładowa architektura 
systemu redundantnego 
PACSystems HA CPE400

VV PACSystems CPE400
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  REDUNDANCJA COLD REDUNDANCJA WARM REDUNDANCJA HOT

Zasada  
funkcjonowania

Układ pracuje jako system sterowania 
Simplex (z jednym kontrolerem), 
Użytkownik na lokalnym magazynie 
posiada dodatkową zaprogramowaną 
jednostkę. W razie awarii wymienia się 
uszkodzoną jednostkę na nową. 

Układ pracuje jako system redundantny, 
ale bez synchronizacji danych 
pomiędzy kontrolerami. W chwili 
awarii kontrolera głównego następuje 
automatyczne przełączenie na kontroler 
zapasowy. 

Układ pracuje jako redundantny z pełną 
synchronizacją danych pomiędzy 
kontrolerami oraz monitorowaniem 
statusu pracy jednostek. W chwili 
awarii kontrolera głównego następuje 
automatyczne przełączanie na kontroler 
zapasowy z zagwarantowaniem 
bezuderzeniowości (brak występowania 
stanów nieustalonych) w chwili 
przełączenia sterowania

Zalety Niskie koszty redundancji (inwestycja 
tylko w dodatkową jednostkę 
centralną)

Automatyczne przełączenie na 
kontroler rezerwowy

Relatywnie niskie koszty redundancji 
(koszty dodatkowego kontrolera)
 
Brak zatrzymania produkcji na czas 
awarii

Bezuderzeniowe przełączenie na 
kontroler rezerwowy
 
Nie występuje zatrzymanie pracy 
obiektu w chwili awarii

Redundancja wielopoziomowa (moduły 
i magistrale komunikacyjne, jednostki 
centralne, zasilacze systemowe)

Bardzo prosty serwis systemu
 
Bardzo bogata diagnostyka on-line 
całego układu

Wady Awaria powoduje zatrzymanie systemu 
sterowania na czas wymiany jednostki 
centralnej.

Nowa jednostka nie wie, w jakim 
momencie doszło do uszkodzenia 
sterownika głównego.

Brak danych procesowych z chwili 
awarii – nowa jednostka nie wie, 
w jakim momencie doszło do 
uszkodzenia sterownika głównego 
i jakie wartości procesowe były 
w rejestrach sterownika. Zaczyna 
pracować na wartościach zadanych 
podczas programowania.

Konieczność podtrzymania pamięci 
RAM w jednostce (wymagana sprawna 
bateria) lub kopia programu w pamięci 
Flash.

Występują stany nieustalone w chwili 
uruchomienia systemu na zapasowej 
jednostce centralnej.

Przełączenie na kontroler zapasowy 
powoduje powstanie stanów 
nieustalonych – jednostka zapasowa 
zaczyna sterować procesem na bazie 
danych, które sama wypracowała

Jednostka rezerwowa nie wie, jakie 
dane miała jednostka główna w chwili 
awarii

Układ zajmuje więcej miejsca w szafie 
sterującej

Wysokie koszty systemu – konieczność 
inwestowania w drugi kontroler oraz 
dedykowane moduły do synchronizacji 
danych procesowych oraz procesory 
dedykowane do redundancji

Układ zajmuje więcej miejsca w szafie 
sterującej.

Do jakich 
aplikacji się 
nadaje?

Aplikacje niekrytyczne, w których 
pojawiający się stan nieustalony 
nie powoduje dodatkowych awarii 
na obiekcie. Aplikacje, w których 
dopuszcza się krótkie wyłączenia 
systemu sterowania

Aplikacje wolno i szybkozmienne, 
których nie można zatrzymać, ale 
dopuszcza się wystąpienie stanów 
nieustalonych w chwili awarii

Aplikacje krytyczne wolno 
i szybkozmienne, których zatrzymanie 
jest niedopuszczalne z uwagi 
na bardzo duże koszty wynikające 
z nieplanowanego przestoju.

Koszty Koszt inwestycji w dodatkową 
jednostkę centralną

Koszty związane z zatrzymaniem 
produkcji w czasie awarii

Koszty inwestycji w dodatkowy 
system sterowania (bez modułów 
synchronizacji danych)

Koszt zainstalowania większych szaf 
sterujących

Koszt programowania systemu 
i zachowania w razie wystąpienia awarii

Koszty inwestycji w dodatkowy system 
sterowania oraz moduły synchronizacji 
danych

Koszt zainstalowania większych szaf 
sterujących

Koszt programowania systemu 
i zachowania w razie wystąpienia awarii
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Control Room
Historian, Asset Management

Predix Machine
Software/Analytics

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

VFD Network & 
System Redundancy 
Integration

Secure Cloud 
Connectivity

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

IEC61850, DNP3

PROFINET + PTP

SoE

PTP Modbus/RTU
Modbus/RTU

Modbus/TCP

Profibus

Profibus HART
DNP 3.0

IEC61850/
IEC-104

GPS Clock

FTP

GPS Clock

jednostkę centralną oraz moduły komunikacyjne. 
Szereg zintegrowanych portów Ethernet (a jest ich 
aż 6 zorganizowanych w 4 niezależnych sieciach 
Ethernet) pozwala wykorzystać je w różnym celu: 
do komunikacji z układami wejść/wyjść, systemem 
SCADA, chmurą obliczeniową GE i w końcu w celu 
synchronizacji jednostek ze sobą. Ten ostatni ele-
ment w połączeniu z obsługą komunikacji Profinet 
RING z MRP powoduje, że CPE400 może pracować 
w architekturze redundantnej klasy Hot-Standby 
Redundancy. I to, co istotne – znacząco ograni-
cza koszty inwestycyjne, co jak wspomnieliśmy 
wcześniej było sporą wadą takich układów HSR. 
CPE400 jest zatem standardową jednostką cen-
tralną, która może pracować w systemach Simplex 
z możliwością rozbudowy do układu redundancji 
jednostek centralnych pracujących w gorącej re-
zerwacji. CPE400 to kontroler ze zintegrowanym 
PACengine, co oznacza pełną kompatybilność ze 
wszystkimi urządzeniami z oferty GE. Inwestycja 
w system redundancji oparty o CPE400 wymaga 
zatem zainwestowania tylko w dodatkową jednost-
kę centralną, jak w przypadku systemów Cold- 
-Standby. Konieczne też będzie spięcie jednostek 
ze sobą przy pomocy wbudowanych interesów 
komunikacyjnych, które w tym przypadku pracują 
w redundancji. To znacząco ogranicza czas oraz 
koszty wdrożenia systemu. 

Jak z systemu Simplex zrobić system 
Redundant?

Konfiguracja systemu redundancji w oparciu 
o CPE400 jest bardzo prosta. Wystarczą 3 kroki, aby 

z pracującego, pojedynczego systemu zrobić układ 
redundantny (zakładamy, że pojedynczy kontroler 
obsługuje układy I/O w oparciu o sieć Profinet). 

Krok 1
W parametrach projektu należy zaznaczyć 

opcję Enable Redundancy na True. To spowodu-
je automatyczne utworzenie drugiej konfiguracji 
sprzętowej dla jednostki redundantnej. Warto ten 
krok wykonać nawet wtedy, gdy konfigurujemy 
system simplex. Pozwoli on na dodanie kontrolera 
redundantnego na ruchu w późniejszym czasie.

Krok 2
Kolejny krok to konfiguracja samej redundan-

cji. Tutaj konieczne jest ustalenie listy zmiennych 
synchronizowanych (Transfer List) oraz konfigura-
cja trybu pracy kontrolera Profinet jako Manager 
w kontrolerze oraz jako Client w układach Profinet 
IO. Konieczne jest także zaznaczenie w układach 
Profinet IO, że będą pracowały w układzie redun-
dancji – wystarczy w parametrach wybrać opcję 
HSB Redundancy. Należy mieć pewność, ze zasto-
sowane układy IO mogą pracować w systemie ste-
rowania o architekturze redundantnej. W ofercie 
GE taką możliwość dają RSTi-EP IO, VersaMax IO, 
RX3i IO oraz PAC8000 IO. 

Krok 3
Kolejny krok to przekopiowanie konfiguracji 

sprzętowej oraz IO z kontrolera głównego do za-
pasowego. W tym celu w Proficy Machine Edition 
zaimplementowane są gotowe mechanizmy, które 
kopiują w sposób inteligentny konfigurację. Jedyna 
rzecz, którą będzie musiał zrobić programista, to 
ustawić adres IP jednostki zapasowej. I to tyle. 
Teraz konfigurację należy wgrać do obu kontrole-
rów oraz połączyć kontrolery ze sobą. Cała kon-
figuracja nie zajmie więcej niż 30 minut.

Jak programować system redundantny
W przypadku systemów redundancji od GE 

Automation&Controls nie ma znaczenia, czy 
konfigurujemy system simplex czy redundant-
ny. Program sterujący tworzymy dokładnie tak 
samo, więc z  punktu widzenia algorytmu do 
sterowania procesu nie ma to żadnego znacze-
nia. Indywidualnie należy tylko skonfigurować 
informacje diagnostyczne – tutaj każdy kontroler 
wypracowuje własną diagnostykę, która wyko-
rzystywana jest w analizie bieżącego stanu oraz 

VV Architektura PACSystems 
HA CPE400
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MOŻESZ WIĘCEJ
NIŻ PRZYPUSZCZASZ
Nadzoruj zdalnie linie produkcyjne i maszyny

za pomocą najnowszego QuickPanel+

QuickPanel+ to nowy standard sterowania i nadzoru dla maszyn 

i linii produkcyjnych. Czytelna wizualizacja, zdalny dostęp                                     

i matryca Multi-touch z obsługą gestów podnoszą komfort pracy     

i efektywność operatorów, a zintegrowana funkcja Control umożliwia 

sterowanie układem automatyki.

 

QuickPanel+ Wystarczy Twój jeden gest!

www.astor.com.pl/quickpanel
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podczas przełączania kontrolera na zapasowy. 
W bibliotece bloków funkcyjnych PME znajdzie-
my gotowe bloki funkcyjne, które dają zwrotną 
informację diagnostyczną dotyczącą wszystkich 
urządzeń pracujących na sieci Profinet – dzięki 
nim bardzo szybko możemy na systemie SCADA 
odwzorować architekturę naszego systemu i śle-
dzić, jak pracuje. Komunikacja z systemem SCADA 
również nie stanowi żadnego problemu – a to za 
sprawą mechanizmu Redundant IP Address. Dzięki 
niemu system SCADA widzi układ redundantny 
jako pojedynczy kontroler i nie ma potrzeby kon-
figuracji dodatkowych driverów w celu obsługi 
systemu wysokiej dostępności – Redundant IP 
Address jest aktywny tylko w jednostce, która 
steruje procesem. 

Ograniczenia CPE400 w stosunku do 
tradycyjnych systemów HSB

Zaletą a zarazem ograniczeniem w CPE400 
może być kompaktowa konstrukcja, której nie 
można rozbudować. Jeśli w systemie musimy ob-
sługiwać dodatkowe moduły komunikacyjne inne 

niż Ethernet, CPE400 może okazać się niewystar-
czający. Kolejnym ograniczeniem jest szybkość 
wykrywania uszkodzenia kontrolera głównego 
i przełączania na redundantny. W tradycyjnych 
systemach realizowane jest to w czasie jednego 
cyklu programu, a w CPE400 czas ten wynosi 300-
400 ms. Wynika on z konieczności synchronizacji 
danych przy pomocy łącza Ethernet, która jest 
wolniejsza niż synchronizacja po światłowodzie. 

Na czas przełączenia kontroli na kontroler 
zapasowy wyjścia zostają zamrożone, a kontroler 
redundantny przejmie kontroler nad systemem 
w sposób bezuderzeniowy. To adresuje CPE400 
do systemów krytycznych, ale wolnozmiennych, 
a więc takich jak wod-kan, chemia, transport, 
hutnictwo, górnictwo. Ostatnim ograniczeniem 
ciężkim do osiągnięcia w większości aplikacji jest 
maksymalna ilość obsługiwanych węzłów Profinet 
IO – w CPE400 jest to 20 węzłów. Doświadczenie 
pokazuje, że nawet duże systemy ograniczają się 
do 10-15 węzłów Profinet IO. •
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QuickPanel+ to nowy standard sterowania i nadzoru dla maszyn 

i linii produkcyjnych. Czytelna wizualizacja, zdalny dostęp                                     

i matryca Multi-touch z obsługą gestów podnoszą komfort pracy     

i efektywność operatorów, a zintegrowana funkcja Control umożliwia 

sterowanie układem automatyki.
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→	Wonderware InTouch – system SCADA 
z e-szkoleniem i dodatkowym wsparciem
Producent: Wonderware
Seria: InTouch
Numer katalogowy:  
DEVSTD-01-N-17PR

→→ Wieczysta licencja deweloperska Wonderware Development 
Studio 2017 wraz z uruchomieniową InTouch Runtime 2017

→→ Licencja na 500 zmiennych I/O
→→ E-szkolenie „Wonderware InTouch – podstawy tworzenia 

aplikacji wizualizacyjnych”
→→ Dodatkowe 60 minut wsparcia w formie 6 Jednostek Pomocy 

Technicznej
→→ Łatwe, intuicyjne tworzenie i używanie aplikacji wizualizacyj-

nych,
→→ Biblioteka obiektów graficznych ArchestrA Graphics (w tym 

zgodnych z podejściem Situational Awareness)
→→ Wspierane systemy operacyjne Windows 8.1/10 oraz Windows 

Server 2012/2012R2/2016
→→ Otwartość i wymiana danych z innymi systemami przemysło-

wymi
→→ Najpopularniejsze oprogramowanie klasy HMI/SCADA 

w Polsce i na świecie

8490 
pln netto

→	Astraada JET-NET-2005 – switch 
przemysłowy Ethernetowy – 5×RJ45,  
10/100 Base-TX
Kod produktu: JET-NET-2005

ZAKUPY 
24H/7

ATRAKCYJNE 
PROMOCJE

SZEROKA OFERTA 
PRODUKTÓW

WSPARCIE 
TECHNICZNE ASTOR

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

479 
pln netto

za 2 sztuki

640 PLN

→	Zestaw startowy z e-szkoleniem XLe 
– Sterownik zintegrowany z panelem: 
PLC+ HMI+ IO+ e-szkolenie
Producent: Horner APG
Seria: XLe
Kod produktu:  
STKXL220C012-SZK
 
 

 
 

→→ HEXE220C012 – Sterownik PLC z HMI 2.25"; 12× DI 12/24VDC 
(4 wejścia mogą pracować jako HSC); 6 wyjść przekaźniko-
wych 2A; 4× AI 10 bitów; 0-10V; 4-20mA; 2× RS232/485; port 
MicroSD

→→ US-AST-SZK-E-HALL – E-szkolenie z konfiguracji oraz progra-
mowania sterowników zintegrowanych Horner APG

→→ HE500CBL058 – kabel komunikacyjny do programowania 
urządzenia

→→ HE-MC1 – karta MicroSD
→→ Najnowsza wersja oprogramowania narzędziowego Cscape
→→ Pakiet dokumentacji i instrukcji programowania 

2450 PLN

1251 
pln netto

→→ Switch ethernetowy z 5 portami 10/100 TX
→→ Alarmowe wyjście przekaźnikowe (port)
→→ Zabezpieczenie przeciwprzepięciowe Hi-Pot 1,5kV
→→ Podwójny tryb zasilania: 18-27VAC / 18-32VDC
→→ Aluminiowa obudowa o stopniu ochrony IP-31
→→ Temperatura pracy: – 25...70°C
→→ Gwarancja: 54 miesiące



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

→	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. 15.4 kW/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

990 
pln netto

Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR
• Promocja obowiązuje do 30.06.2018 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN

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

→	Komputer przemysłowy Astraada PC
Producent: ASTOR
Seria: Astraada Panel PC
Numer katalogowy: AS47C17-PR

 
 

 
→→ Procesor Intel Core 2 Duo P8400 2.24 GHz
→→ 17” rezystywny ekran dotykowy IP65
→→ Rozdzielczość 1280 × 1024px
→→ System operacyjny Windows 7 Professional 
→→ Pamięć 4 GB
→→ Dysk twardy 320 GB
→→ 2 × RS-232, 1 × RS422/485
→→ 2 × GbE

–25%
10 670 PLN

7900 
pln netto

→	Przemiennik częstotliwości 1.5 kW 
z wbudowanym panelem LED
Producent: ASTOR
Seria: Astraada DRV-21
Numer katalogowy:  
AS21DRV21C5-PR

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ Moc: 1,5 kW
→→ Zasilanie: 1-fazowe 230 VAC
→→ Wbudowane I/O: 5×DI, 2×DO, 1×AI, 1×AO
→→ Wbudowany panel sterowania LED z potencjometrem
→→ Sterowanie skalarne U/f
→→ Interfejs RS485 z obsługą Modbus RTU
→→ 30 miesięcy gwarancji

435 
pln netto

–31%630 PLN

→	Kontroler PACSystems CPE100 + 
interfejs RSTi-EP
Kod produktu: EPSKITCPE100-PR
Producent: GE Automation&Controls

 
 

 
 
 
 
 

→→ PAC Engine – kompatybilność ze wszystkimi sterownikami 
z oferty GE

→→ 1 MB pamięci RAM, 4 porty Ethernet (2 niezależne sieci),
→→ obsługa Modbus TCP Client/Server, EGD, SRTP, Profinet, OPC-UA*
→→ obsługa Profinet MRP Ring
→→ interfejs komunikacyjny Profinet
→→ zakres temp. pracy od -40 do +70 st.C
→→ programowanie z PLM 9.5 Lite lub Professional
→→ certyfikat Achilles Level 1 – testowany pod kątem cyberataków
→→ gwarancja 24 miesiące

	 * OPC-UA w kolejnej wersji firmware

5220 PLN

2990 
pln netto

–28%
1380 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 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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→→ Jak przygotować stanowisko do składania 
szaf sterowniczych i elektrycznych

Jeśli niejedną szafę masz już za sobą, to pewnie wiesz, że po 8 godzinach składania rozdzielnicy kręgo-
słup boli, jakby zaraz chciał pęknąć. Dlatego przygotowanie odpowiedniego stanowiska to totalna pod-
stawa – nie tylko ze względu na ergonomię pracy, ale również ze względu na porządek i czas.

autor: Marcin 
Faszczewski

Automatyk, właściciel portalu 
iAutomatyka.pl

kontakt@iautomatyka.pl

VV youtube.com/watch?v=ZueLvfUKia8 lub wpisz w YouTube: omnivent switchboard timelapse

Pomieszczenie do składania 
i obróbki rozdzielnicy

Dobrze, gdy dysponujemy dwoma 
pomieszczeniami. Wtedy jedno pomiesz-
czenie przeznaczamy na przygotowanie 
szafy i jej elementów, czyli cięcie otworów 
w drzwiach szafy, wiercenie otworów na 
dławiki, cięcie korytek kablowych (pyłu 
podczas cięcia jest bardzo dużo), cięcie 
elementów metalowych np. szyny DIN 35, 
na której następnie mocujemy urządzenia 
elektryczne i sterownicze. W drugim po-
mieszczeniu organizujemy prace bardziej 
czyste (choć i tak narobimy tam bałaganu). 
Tam gdzie szyjemy szafę tzn. wykonujemy 
połączenia pomiędzy urządzeniami, ozna-
czamy przewody i aparaturę czy wykonuje-
my czynności specjalne, takie jak lutowanie 
wtyczek DB9 do komunikacji itp.

Stanowisko do szycia szafy
Jeśli składanie szafy to czynność oka-

zyjna, to pal licho, ale jeśli Ty lub Twoi pra-
cownicy wykonują tę pracę codziennie, to 
koniecznym jest dobre zorganizowanie 
przestrzeni roboczej. Warto zainteresować 
się terminem „5S”, choć niektórzy zapomi-
nają o zdrowym rozsądku przy tej metodzie 
organizacji.

Po pierwsze – stół roboczy, na którym 
kładziemy początkowo płytę montażową 
a finalnie całą szafę. Dobrym pomysłem 
jest umożliwienie montażu i składania płyty 
pod skosem, dzięki czemu prace przebie-
gają wygodniej. Jeszcze lepiej, jeśli stół 

jest regulowany od poziomu do pionu. Są 
gotowe rozwiązania, ale niestety drogie. 
Rozwiązaniem mogą być dwa stoły, jeden 
pod skosem, do montażu połączeń na pły-
cie. Drugi poziomy, na którym kładziemy 
szafę a do niej „poszytą” płytę (tzn. płytę 
z wykonanymi połączeniami pomiędzy urzą-
dzeniami według schematu elektrycznego).

Po drugie – przewody. Sposobów na szy-
cie zapewne jest w tym przypadku kilka. 
Jedni korzystają z przewodów w folii (nie 
polecam, często się plączą), drudzy kupują 
przewody w kartonowych pudełkach, te są 
o wiele lepsze podczas montażu. Jedne 
i drugie kładzie się na półkę obok, na zie-
mi, na stole montażowym itp. Najlepszym 
jednak rozwiązaniem przy seryjnej produk-
cji szaf są przewody na bębnach umiesz-
czone obok lub nad stołem montażowym. 
Zapewnia to swobodny dostęp do odpo-
wiedniego przekroju i koloru przewodu, 
linki nie plączą się i łatwiej odmierzać od-
powiednie długości.

Po trzecie – porządek i organizacja. Nie 
będę tutaj przytaczał japońskich zasad 5S. 
Podstawa to odpowiednie rozmieszczenie 

narzędzi i urządzeń, z których korzystamy 
najczęściej, aby przykładowo nie biegać na 
drugie piętro dolutować kabel komunika-
cyjny. Z warsztatu warto usunąć też przed-
mioty zalegające, które de facto przydają 
się raz na dłuższy czas. Każde narzędzie 
powinno też mieć swoje miejsce, najlepiej 
oznaczone tabliczką lub naklejką z informa-
cją np. Wkrętarka. Uwierzcie mi, to pomaga. 
Jeśli w warsztacie pracuje więcej niż jedna 
osoba, to koniecznie ustalcie zasady np.: 
„Każdego dnia ostatnie 15 minut to szybkie 
sprzątanie warsztatu”. Po całym dniu udaje 
się narobić takiego bałaganu, że idąc przez 
warsztat można się poślizgnąć na ścią-
gniętych kawałkach izolacji z przewodów, 
o tulejkach i kartonowych pudełeczkach 
po aparaturze nie wspominając. Grunt to 
systematyczne ogarnięcie stanowiska. •
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Marek Niewiadomski

�Specjalista ds. robotów 
przemysłowych, 
ASTOR Centrala

Moją przygodę z automatyką rozpocząłem od wyboru kie-
runku studiów. Mechatronika na AGH w moim rodzinnym mieście 
Krakowie wydawała się w głowie 18-letniego chłopaka rozsądnym 
wyborem. Z biegiem czasu okazało się, że ten chłopak miał 
trochę racji i zostałem robotykiem oraz projektantem CAD 
w ASTORze . W firmie zajmuję się głównie projektowaniem 
osprzętu robotyki np. pozycjonerów oraz wsparciem technicznym 
w zakresie robotów przemysłowych.

Prywatnie po pracy tworzę swoje roboty na wzór robotów 
przemysłowych np. SCARA lub delta. Wszystko, zaczynając od 
mechaniki, elektroniki, a kończąc na programowaniu, wykonuję 
we własnym zakresie. 

Mój świat to także tatuaże – sam posiadam wciąż rozwija-
jącą się kolekcję. Jest to dość niespotykane zainteresowanie 
w świecie automatyków, ale jak do tej pory nie spotkałem się 
z negatywnymi komentarzami.

Mój świat to także rodzina, jestem ojcem dwójki dzieci i przy-
szłym mężem. W całym tym natłoku pracy próbuję znajdować 
dla moich najbliższych jak najwięcej czasu . •

VV Marek Niewiadomski

Sylwia Lisiecka

�Specjalista ds. wsparcia 
sprzedaży i administracji,  
ASTOR Poznań

Urodziłam się i wychowałam się w Poznaniu. Z tym mia-
stem łączę swoje najlepsze wspomnienia. Siedem lat temu 
przeprowadziłam się do małej podpoznańskiej miejscowości, 
która leży w sercu Puszczy Zielonki. Uwielbiam to, że po całym 
dniu spędzonym w zatłoczonym Poznaniu wracam do miejsca, 
gdzie czas zwalnia, a dzień nabiera nowego rytmu.

W ASTORze pracuję krótko, w czerwcu minie rok. To jednak 
wystarczyło, by się tu zadomowić. Jestem lokalną koordyna-
torką ds. szkoleń, dbam o sprawy administracyjno-biurowe 
i koordynuję lokalne wydarzenia marketingowe. Codziennie 
dbam o to, by praca w naszym biurze przebiegała sprawnie 
i w dobrej atmosferze.

Po pracy lubię korzystać z uroków miejsca, w którym 
mieszkam. Wiosną załącza mi się instynkt ogrodnika, latem 
jeżdżę na rowerze po okolicznych lasach, pływam w jeziorach, 
jesienią spaceruję, ciesząc oko feerią barw, a zimą zaszywam 

się w domu pod kocem z kubkiem herbaty, książką i Netflixem.
Kocham zwierzęta! Na stanie mam obecnie dwa przygar-

nięte bezdomniaki: psa Figę i kota Melę, które na szczęście 
nie żyją ze sobą jak przysłowiowy pies z kotem .

Wolne chwile lubię też spędzać z przyjaciółmi. Od kilku 
lat mamy z mężem niezawodną ekipę, z którą spędzamy wa-
kacje i organizujemy wspólne spotkania i wypady. To zawsze 
niezwykle fajny i cenny czas, który dodaje energii i napawa 
optymizmem. •

VV Sylwia Lisiecka
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