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Zespół redakcyjny: 

Dzień dobry! 
Długie zimowe rozmowy przy herbacie są świetne, ale na wiosennych 
spotkaniach jakoś szybciej się załatwia sprawy i lepiej się planuje. Ma-
jowe zmiany w przyrodzie inspirują nas do rozwoju bardziej niż podczas 
jakiejkolwiek innej pory roku. Dookoła jest zielono, słonecznie i rześko. 
Aż się chce żyć i rozkręcać – w pracy i w sporcie. 

To dlatego inżynierowie z ASTORa zaplanowali seminaria dla automa-
tyków i robotyków właśnie w maju! Będziemy w 7 różnych miastach Polski, aby wygodniej było 
Wam spotkać się z nami. Przejedziemy jakieś 4000 km. Udostępnimy Wam do sprawdzenia 
własnymi rękami 10 stanowisk demo, na których będzie działający sprzęt, w tym sterowniki 
PLC, kontrolery PAC, panele operatorskie, falowniki, switche ethernetowe, routery GSM. 

Zależy nam na tym, abyście mogli osobiście 
z nami porozmawiać i poznać naszych ludzi 
z  oddziałów, podzielić się doświadczenia-
mi i  skonsultować projekty. Warto także 
dowiedzieć się o  naszych nowościach, 
np. panelach HMI, które uruchamiają się 
w 2 sekundy od podpięcia zasilania, cyber-
bezpiecznych routerach GSM czy ciekawym 
rozwiązaniu IIoT Gateway. 

A  co do majowego rozkręcania się w sporcie po zimowym zastoju, wyznam Wam, że stworzy-
liśmy 2 fi rmowe drużyny startujące w biegu przeszkodowym Runmageddon, w dniu 11 maja. 
Zamierzamy udowodnić, że żadne warunki nam niestraszne, a dobra współpraca w zespole 
i poczucie humoru podczas pokonywania przeszkód to warunek sukcesu, czy w sporcie, czy 
potem w pracy i w domu. 

Takiego ambitnego, a  jednocześnie zespołowego podejścia do działań życzę Wam i  nam 
wszystkim na nadchodzące miesiące. 

Redaktor naczelna 
Joanna Kowalkowska
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VV Od lewej: Derek Thomas – wiceprezes dywizji 
Machine Automation Solutions, Emerson; 
Stefan Życzkowski – prezes zarządu, ASTOR; 
Tomasz Michałek – dyrektor sprzedaży, 
ASTOR; Jeffrey Householder – prezes dywizji 
Machine Automation Solutions, Emerson; 
Daniel Coetzee – dyrektor EMEA, GE Power.

VV Stefan Życzkowski podczas 
autorskiej prelekcji

→→ GE Automation & Controls od 2019 roku w Emerson 
Machine Automation Solutions

Zainicjowany w 2018 roku proces zakupu dywizji GE Automation & Controls 
przez Emerson został sfinalizowany w dniu 1 kwietnia 2019 roku. Emerson stał 
się właścicielem i zarazem dostawcą oferty GE w zakresie PLC/PAC na rynku 
automatyki, w szczególności dla rynku maszynowego. 

Wszystkie produkty i roz-
wiązania weszły w struk-
tury Emerson jako oferta 
nowej, niezależnej dywizji 
o nazwie Machine Auto-
mation Solutions, która 
będzie koncentrowała się 
na systemach dyskretnych 
i motion. Strategia rozwoju 
dla tego segmentu została przedstawiona na 
spotkaniu partnerów Emerson, które odbyło 
się w dniach 9–11 kwietnia 2019 w Pradze. Na 
spotkaniu Stefan Życzkowski, prezes ASTOR, 

wystąpił z autorską prelek-
cją „10 zasad prowadzenia 
biznesu” dla dystrybuto-
rów regionu EMEA oraz 
zarządu Emerson MAS. 

Na spotkaniu dystrybu-
torów Emerson w Pradze 
odbyła się także gala roz-
dania nagród dla dystrybu-

torów w obszarze EMEA. Firma ASTOR została 
wyróżniona statuetką „Distinguished Multi 
Year Performance Award 2019” dla najlep-
szego dystrybutora w Europie. 

Emerson chce być jednym z kluczowych 
dostawców automatyki na rynku dyskretnym 
i maszynowym. W związku z tym zakłada dal-
szy szybszy rozwój dla obecnych produktów 
oraz uzupełnienie oferty o nowe elementy 
niezbędne dla segmentu dyskretnego i ma-
szynowego. Emerson w części dyskretnej chce 
rosnąć 10% r/d/r.

kontakt: Piotr Adamczyk, Menedżer 
produktów GE/Emerson, ASTOR, tel. 12 424 00 66

→→ Nagroda Control Engineering Polska w konkursie Produkt 
Roku 2018 dla kontrolerów GE PACSystems CPE400

Firma ASTOR znalazła się w gronie wyróżnionych przez ekspertów firm, w kon-
kursie Produkt Roku 2018. Kontrolery CPE400 z oferty GE/Emerson zwyciężyły 
w kategorii PLC/PAC.

VV Anna Wójcik-Wolska reprezentująca firmę 
ASTOR oraz Michael Majchrzak, wydawca 
Control Engineering Polska

W dn. 9.04.2019, podczas konfe-
rencji Industry 4.0 organizowanej 
przez Control Engineering Polska, 
odbyło się rozstrzygnięcie kon-
kursu Produkt Roku 2018 i gala 
wręczenia nagród. Kontroler PAC-
Systems CPE400, reprezentujący 
nowoczesne systemy IICS, został 
wybrany przez czytelników cza-
sopisma Produktem Roku 2018.

Tytuł „Produkt Roku” przyzna-
no w 19 kategoriach, wybierając 
spośród ponad 250 zgłoszonych produktów. 
Produkty zgłosiło ponad 150 firm, a głosy od-
dało ponad 1500 czytelników.

Nagrodę dla PACSystems CPE400 w imie-
niu firmy ASTOR odebrała Anna Wójcik-Wol-
ska, zastępca dyrektora oddziału ASTOR 
Warszawa.

IICS (Industrial Internet 
Control System) to nowy typ 
kontrolerów przeznaczonych 
dla aplikacji, w  których kon-
troler przestaje pełnić wyłącz-
nie funkcję sterowania proce-
sem produkcyjnym. IICS staje 
się elementem pozwalającym 
optymalizować prowadzony 
proces on-line i uzależnić go od 
zewnętrznych czynników eko-
nomicznych, mających na niego 

bezpośredni wpływ. 
Systemy IICS zawierające kontrolery opty-

malizujące procesy produkcyjne, są w sta-
nie zapewnić klientom 7-procentowy wzrost 
wydajności systemu, 22-procentowy wzrost 
efektywności i zredukować koszty utrzymania 
ruchu o 40%.

„Nagroda od Control Engineering Polska 
i w tej akurat kategorii – cieszy podwójnie, 
ponieważ pokazuje, że PACSystems CPE400 
idealnie wpisuje się w nurt cyberbezpiecznych 
systemów IIoT dla Industry 4.0. Ten kontroler 
to nowoczesne narzędzie pracy dla automa-
tyków” – podsumowuje Piotr Adamczyk, me-
nedżer produktu w firmie ASTOR. 

Interesujesz się produktem CPE400? Prze-
czytaj o nim na www.astor.com.pl/produkty 
lub umów się na spotkanie w oddziale ASTOR 
www.astor.com.pl/kontakt

↳↳ �Czytaj więcej na stronie konkursu:  

www.controlengineering.pl



6

AKTUALNOŚCI

www.astor.com.pl/biuletyn

BIULETYN AUTOMATYKI

→→ Firmy integratorskie z certyfikatem 
Złoty Partner ASTOR na rok 2019

Certyfikat Złoty Partner ASTOR to szczególny znak jakości, 
ważny zarówno dla współpracujących z ASTORem firm 
integratorskich, jak również dla przedstawicieli zakładów 
produkcyjnych poszukujących godnych zaufania partnerów 
wdrożeniowych. To również symbol rozwoju integratorów 
systemów w Programie Partnerskim ASTOR. Gratulujemy 
kolejnego roku ze złotem. Gratulujemy również awansu 
kolejnym Partnerom do tej elitarnej grupy.

Spotkanie biznesowo-integracyjne w Barcelonie
W dniach 21 – 23 marca 2019 spotkaliśmy się w Barcelonie, aby wspólnie 
celebrować sukcesy minionego roku z naszymi Złotymi i najlepszymi 
Platynowymi Partnerami. W spotkaniu uczestniczyły przedstawicielki 
i przedstawiciele każdej z zaproszonych firm – dziękujemy za przyjęcie 
zaproszenia!

Spotkanie rozpoczęliśmy warsztatem rozwojowym. W tym roku 
gościem specjalnym była Bogumiła Falkowska, Learning and Deve-
lopment Manager w firmie Flex, która na co dzień pracuje z inżynie-
rami i tworzy dla nich ścieżki rozwoju. Na spotkaniu przeprowadziła 
warsztat inspirujący do rozwoju osobistego: „Lider pracuje mądrze”.

Po części warsztatowej, a przed wieczorną galą wręczenia certyfika-
tów i statuetek Złoty Wzrost, był czas na zwiedzanie miasta. Barcelona 
to miasto pełne kontrastów, niesamowitych historii, fantastycznych 
triumfów sportowych. Miasto, w którego architekturę Gaudi tchnął 
naturę i wydobył światło: „Kolor w niektórych miejscach ma wielką 
wartość, sprawiając, że kontury i płaszczyzny strukturalne wydają 
się bardziej energetyczne”. Odwiedziliśmy najbardziej charaktery-
styczne miejsca Barcelony włącznie z gotyckim „BarriGotic” – jednym 

z najbardziej magicznych zabytków stolicy Katalonii oraz legendarnym 
stadionem CampNou. 

Kolejne inspiracje już za rok. Wszystkich Państwa zachęcamy do 
rozwoju i sięgania po kolejne laury. A w kolejnym numerze Biuletynu 
opowiemy nieco więcej o wynikach certyfikacji Srebrnych Plus, Srebr-
nych oraz Platynowych Partnerów ASTOR.

autor: Renata Poreda, Lider ds. komunikacji i PR, ASTOR

LISTA ZŁOTYCH PARTNERÓW ASTOR 2019

WOJEWÓDZTWO FIRMA

Małopolskie •	 ABIS Sp. z o.o. Sp.k
•	 ACaRS Sp. z o.o.
•	 Autoproces s.c.
•	 Control Process IT Sp. z o.o.
•	 ITEM SERVICE Sp. z o.o. Sp.k

Śląskie •	 AMEplus Sp. z o.o.
•	 INDsoft Sp. z o.o.
•	 Przedsiębiorstwo Kompletacji i Montażu 

Systemów Automatyki CARBOAUTOMATYKA S.A
•	 Robopartner Mariusz Misztalski

Dolnośląskie •	 Biuro Inżynierskie Softechnik Sp. z o.o. sp.k
•	 ControlTec Sp. z o.o.

Lubelskie •	 Przedsiębiorstwo Pomiarów i Automatyki PIA-ZAP 
Sp. z o.o.
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→→ Automatycy i robotycy – zapraszamy na 
majowe seminaria ASTOR Tour

Porozmawiajmy o automatyce na żywo!  
Przyjeżdżamy do Was, do 7 różnych miast Polski, by 
wspólnie z Wami, automatycy i robotycy, wymieniać się 
doświadczeniami z projektów i uczyć od siebie nawzajem.

Na seminariach przedstawiamy Wam nasze nowości oraz pokazujemy 
ciekawe funkcjonalności w formie wielu stanowisk demo. Planujemy 
przejechać ok. 4000 km!

Uczestnicy seminarium pozyskają praktyczną wiedzę z zakresu:
1.	� jakie technologie wspierają automatyzację i robotyzację XXI wieku?
2.	� gdzie szukać optymalizacji kosztów w konfiguracjach systemów 

sterowania?
3.	� jak wspólnie wypracować najlepsze rozwiązania?
4.	� jak zapewnić rozwój kompetencji automatyków w kierunku Inży-

nierów 4.0?
Aktualnie nasi specjaliści przygotowują 10 stanowisk demo apli-

kacji w oparciu o produkty ASTOR:

Lista stanowisk demo – sprawdź, czy jest coś dla Ciebie:
1. 	� Stanowisko zrobotyzowane – robot ze specjalistycznym chwy-

takiem – demo Kawasaki
2.	 Stanowisko Control room – wizualizacja z wykorzystaniem In-

Touch Operations Management Interface – demo Wonderware
3. 	� Roboty mobilne do transportu wewnątrzzakładowego – jeżdżący 

po sali robot autonomiczny – demo MiR
4. 	�Proste i bardziej zaawansowane systemy sterowania – demo 

Horner, GE/Emerson
5. 	� Ekonomiczne oraz zaawansowane systemy redundancji w sys-

temach sterowania – demo GE/Emerson
6. 	�Zrobotyzowana obsługa maszyn CNC – demo Astraada / Epson
7. 	� System rozproszonego monitoringu zużycia mediów z informa-

cjami w chmurze – demo Wonderware InSight i IIoT Gateway
8. 	�Nowoczesne metody komunikacji – wykorzystanie protokołu 

MQTT – demo Wonderware
9. 	�Komunikacja radiowa – demo Astraada GSM i Korenix oraz 

radiomodemowa – demo SATEL
10. 	�Stanowisko wizualizacji InTouch Web Client

VV Demo systemu komunikacji przemysłowej – opiekun: Jacek Dziedzic

Jak wygląda zarys agendy seminariów ASTOR Tour?
Panel 1: 	� Innowacje w systemach sterowania
Panel 2: 	� Systemy monitoringu i optymalizacji mediów energe-

tycznych
Panel 3: 	� Systemy wizualizacji typu control room
Panel 4: 	� Innowacje w transporcie wewnątrzzakładowym
Panel 5: 	� Technologie ruchu w nowoczesnych maszynach
Panel 6:	� Dlaczego warto rozwijać się w kierunku robotyki?

W każdym oddziale agenda jest trochę inna. Zobacz na listę miast po-
niżej i sprawdź agendę w mieście, do którego jest Ci najłatwiej dojechać.

Podczas seminariów zapewniamy przerwy kawowe na rozmowy 
przy stanowiskach demo oraz ciepły obiad.

ASTOR Tour 2019 – kiedy i gdzie możemy się spotkać?
Wejdź na stronę WWW wybranej lokalizacji ASTOR Tour i sprawdź 
szczegóły:
→	 �Gdańsk – 14.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-gdansk
→	 �Poznań – 15.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-zachod
→	 �Szczecin – 16.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-zachod
→	 �Wrocław – 17.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-zachod
→	 �Warszawa – 21.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-warszawa
→	 �Kraków – 22.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-krakow
→	 �Katowice – 23.05.2019 – www.astor.com.pl/tour-katowice

Czy ASTOR Tour jest dla Ciebie? – upewnij się.
Do 7 miast Polski zapraszamy:
•	 Automatyków i Robotyków,
•	 przedstawicieli Służb Utrzymania Ruchu,
•	 oraz przedstawicieli Integratorów Systemów chcących nawiązać 

współpracę z ASTORem.
Udział w seminariach dla ww. osób jest bezpłatny.
W każdej z lokalizacji przywitają Was i będą dostępni dla Was 

ludzie ASTORa: sprzedawcy z oddziałów, opiekunowie produktów 
i inżynierowie pomocy technicznej.

Zapraszamy!

↳↳ �Masz jakieś pytania? Napisz do organizatora ASTOR Tour:  

Marcin.Brydak@astor.com.pl

VV Demo frezarki CNC z robotem SCARA – opiekun: Mateusz Zajchowski
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 → Poradnik Automatyka – nowy blog 
dla inżynierów 

Coraz częściej inżynierowie (i nie tylko) szukają informacji 
w Internecie, gdzie odpowiedź uzyskują natychmiast. Tym 
samym odchodzą od czytania w wersji papierowej i szukają 
wirtualnych odpowiedników dla sprawdzonych i lubianych 
papierowych czasopism i poradników. 

Czy widziałeś/aś już nowy blog dla inżynie-
rów – Poradnik Automatyka? Znajdziesz tam 
ponad 100 artykułów technicznych z zakre-
su m.in. automatyki, sterowania, napędów, 
oprogramowania przemysłowego, robotyki 
i komunikacji przemysłowej. 

W Poradniku Automatyka znajdziesz nie-
które artykuły, które wcześniej ukazywały 
się w czasopiśmie Biuletyn Automatyki. Ich autorami są nasi specjaliści 
z ASTORa – inżynierowie automatycy. 

Przykładowe artykuły:
1. 4 rodzaje falowników, które każdy automatyk znać powinien
2. Kurs projektanta systemów HMI/SCADA cz. 1 – Jak efektywnie 

projektować wizualizacje?
3. Co to jest SCADA? 
4. Dlaczego w sieciach przemysłowych EtherCAT jest lepszy niż 

klasyczny Ethernet?
5. 3 najczęściej popełniane błędy w wykorzystaniu kolorów w wizu-

alizacji HMI i SCADA (i jak ich unikać)
6. Jak zwiększyć niezawodność sieci Ethernet? Konfi guracja swit-

chy zarządzalnych
7. Jak dobrać falownik do aplikacji przemysłowej?
8. Na co zwrócić uwagę wybierając panel operatorski HMI?
9. Jak stworzyć wirtualny serwonapęd i przetestować jego działa-

nie w środowisku CODESYS – pierwsze kroki
10. Małe sterowniki PLC do prostych aplikacji sterowania i monito-

ringu maszyn

Czytelnicy Poradnika Automatyka to inżynierowie, studenci, pasjonaci 
automatyki – wszyscy, którzy szukają wiedzy i odpowiedzi na pytania 
techniczne. W Poradniku Automatyka baza artykułów jest cały czas 
rozwijana, tworzone są zupełnie nowe treści. Dla przykładu: bezpłatny 
„Kurs projektanta systemów HMI/SCADA” (aktualnie 3 odcinki z 7), fi lmy 
instruktażowe z serii „Szybki start” czy zapisy webinariów), które pomogą 
Ci poszerzyć wiedzę i rozwijać kompetencje. 

Jakie treści planujemy publikować w najbliższym czasie na Poradni-
ku Automatyka? Zdecydowanie będzie to więcej kursów dla inżynierów 
z różnych dziedzin automatyki. Dodatkowo regularnie będą publikowane 
artykuły oraz fi lmy. 

 ↳  Zachęcamy do odwiedzenia bloga: 

www.astor.com.pl/poradnikautomatyka

autor: Ewelina Niziołek

Inżynier Automatyk,

ASTOR
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 V Przykładowy zestaw startowy – Panel HMI, E-szkolenie, 
kabel do programowania, Oprogramowanie

sterownik PLC z HMI e-szkolenie

karta pamięci
kabel

do programowania

 V Oznaczenie produktu promocyjnego w naszym sklepie

 →  Wiertarka przez Internet? 
A czemu nie sterownik PLC?

Pewnie zdarzyło Ci się w dobrym sklepie internetowym 
kupić wiertarkę, kosiarkę czy żarówki do auta i mieć je 
u siebie na następny dzień. Ze sterownikami PLC to też tak 
działa (w naszym sklepie od 5 lat!) 

Lubisz sprawdzone produkty w promocji lub na wyprzedaży w mar-
ketach budowlanych, sklepach z narzędziami czy elektroniką użytko-
wą? Czy wiesz, że możesz okazyjnie kupić także sterownik PLC, panel 
HMI, czy falownik? 

Zdajemy sobie sprawę, że aby zmienić dostawcę automatyki po-
trzebujesz konkretnego argumentu. Przede wszystkim nowy produkt 
powinien w pełni odpowiadać Twoim oczekiwaniom. Aby umożliwić 
Ci sprawdzenie produktów oferowanych przez ASTORa, regularnie 
przygotowujemy zestawy startowe. Urządzenia, które wybieramy 
do tworzonych zestawów, świetnie nadają się do wykorzystania 
w małych aplikacjach. 

Klienci, którzy poznawali nasze produkty zaczynając od zestawów 
startowych, łatwo przechodzili na produkty umożliwiające budo-
wanie średnich i dużych aplikacji. Oprogramowanie narzędziowe 
dołączone do zestawu startowego często umożliwia programowanie 
większych systemów, opartych na bardziej złożonych urządzeniach. 
Jeśli posiadasz już zaawansowany system sterowania oparty o nasze 
produkty – wyprzedaż to dobre miejsce, które umożliwi Ci zbudowa-
nie magazynu serwisowego. Chętnie podpowiemy w temacie doboru 
produktów i budowania systemów sterowania. Jesteśmy dostępni na 
czacie, telefonicznie lub mailowo. 

Łatwo wybierzesz urządzenia do konkretnych systemów dzięki 
dokumentacji technicznej podpiętej na stronach produktów na sklepie. 
Dodatkowo, po zakupie dostaniesz na maila linki do dokumentacji 
technicznej do zamówionych przez siebie produktów. 

Zestawy startowe – najlepsze na początek
Przygotowane przez nas zestawy startowe to najczęściej spraw-

dzony produkt, akcesoria do niego, licencja na oprogramowanie 
i e-szkolenie w postaci fi lmów. Dla kogo są takie zestawy? Dla osób, 
które chciałyby wypróbować nasze produkty i  szukają zestawu 

w rozsądnej cenie. Takich zestawów sprzedaje się bardzo dużo, więc 
trzymamy dla nich wysokie stany magazynowe, z założeniem dostawy 
na następny dzień roboczy. 

Produkty promocyjne
Od czasu do czasu robimy promocje na wybrane produkty. W za-

sadzie każdy miesiąc poświęcony jest innej grupie produktowej w spe-
cjalnej cenie. Regularnie zaglądaj na stronę główną sklepu lub na 
stronę promocji, aby skorzystać z promocji wtedy, kiedy będziesz 
szukał konkretnego produktu. 

Produkty promocyjne mają spore 
stany magazynowe i dostarczamy je 
na następny dzień. 

Wyprzedaż
Tę kategorię najczęściej doceniają 

poszukiwacze okazji, odpowiedzialni 
za magazyn serwisowy lub zajmujący 
się serwisem instalacji automatyki. 
Czy produkty wyprzedażowe są w pełni 
wartościowe? Oczywiście – są w pełni 
sprawne – sprawdzamy i testujemy je 
przed wysyłką. Na dział wyprzedaży 
przenoszone są stare serie produktów 
lub gdy dana sztuka na magazynie spę-
dziła więcej niż 6 miesięcy. Obniżki cen 
produktów wyprzedażowych sięgają 80%.

Ich niska cena wiąże się ze skróconym okresem gwarancyjnym. 
Kod katalogowy zakończony na – GW12 oznacza 12 miesięcy gwarancji, 
a – GW9 – 9 miesięcy.

Wszystkich produktów wyprzedażowych na stronie sklepu jest 
bardzo dużo. Jeśli chcesz znaleźć konkretny produkt konkretnego 
dostawcy, możesz go szybko znaleźć 
za pomocą fi ltrów. 

Odwiedź nas na ASTOR Tour. 
Pokażemy Ci sklep w wersji online, 
porozmawiamy na żywo i opowiemy 
Ci więcej o naszych najciekawszych 
produktach. Dla uczestników ASTOR 
Tour przewidujemy bony promocyjne 
do wykorzystania na sklepie. •

 V Drzewko produktów 
wyprzedażowych

autor: Kamil Zajdel

Specjalista ds. sprzedaży 
internetowej, ASTOR 

Kamil.Zajdel@astor.com.pl

tel. 12 428 63 74
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→→ Znasz PACSystems RX3i?  
Poznaj PACSystems CPE400 – 
kontroler do średnich i dużych 
systemów sterowania

Szukasz kontrolera o kompaktowej konstrukcji, integrującego jednostkę central-
ną, zasilacz systemowy i I/O w jednym urządzeniu? Programujesz w Proficy Ma-
chine Edition i dobrze znasz to środowisko? Zależy Ci na komunikowaniu kontro-
lera z innymi urządzeniami w standardzie niezależnym od platformy sprzętowej 
oraz systemu operacyjnego? Sprawdź możliwości nowego kontrolera CPE400.

Gotowy do pracy prosto z pudełka
»» To co widać na pierwszy rzut oka, to kompakto-

wa budowa kontrolera CPE400. Produkt jest gotowy 
do pracy zaraz po wyjęciu z pudełka – integruje 
wszystkie niezbędne elementy w jednym urządze-
niu: jednostkę centralną, zasilacz systemowy oraz 
wbudowane możliwości komunikacyjne. 

Sama konstrukcja również zasługuje na uwa-
gę. Aluminiowa obudowa, bardzo duży radiator 
oraz przemysłowe wykonanie od razu sprawia-
ją wrażenie, że mamy do czynienia z solidnym 
urządzeniem. 

Kompaktowa obudowa z zabudowanym małym 
panelem OLED, interfejsami Ethernet RJ45 (jest 
ich aż 6) oraz diodami diagnostycznymi dają pro-
gramiście i działom serwisu szybki podgląd na to, 
co dzieje się z jednostką. CPE400 może pracować 
w temperaturach od –40 do +60°C, co pozwala na 
stosowanie go w szafach sterowniczych pozbawio-
nych elementów grzewczych i chłodzących.

Szybkie pierwsze uruchomienie
Niewątpliwą zaletą CPE400 jest wbudowany 

mały ekran serwisowy, na którym możemy odczytać 
adres IP, po jakim możemy połączyć się z kontro-
lerem. To duże ułatwienie dla programistów – do 
tej pory należało albo znać adres albo uruchomić 
skaner na porcie, aby zobaczyć, na jakim adresie 
IP odpowiada konkretne urządzenie. 

Teraz nie jest już to potrzebne. Do konfiguracji 
urządzenia służy pakiet oprogramowania Proficy 
Machine Edition w wersji Professional. Warto przy-
pomnieć, że w przypadku wszystkich produktów 
z oferty Emerson MAS (Machine Automation So-
lutions) wykorzystywany jest jeden pakiet narzę-
dziowy, który pozwala na konfigurację wszystkich 
elementów z oferty. 

Po uruchomieniu narzędzia postępujemy do-
kładnie tak samo, jak w przypadku konfiguracji 
innych produktów z oferty. Tworzymy nowy pro-
jekt, nadajemy mu nazwę i dodajemy podsystem 
na właściwą rodzinę kontrolerów. W  przypad-
ku CPE400 będzie to rodzina PACSsytems RX3i 
Rackless. W oknie Inspektor należy podać adres 
IP (domyślny adres to 192.168.0.100) odczytany 
z CPE400 i po podłączeniu zasilania do kontrolera 
oraz kabla Ethernet pomiędzy PC i CPE400, kontroler 
jest gotowy do konfiguracji i programowania. 

Programowanie w znanym środowisku 
Proficy Machine Edition 

CPE400 jest w pełni zgodny i kompatybilny z pro-
duktami serii PACSystems RX3i. Dla programisty 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl

tel. 12 424 00 66
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oznacza to możliwość przenoszenia gotowych ko-
dów pomiędzy urządzeniami bez wprowadzania 
zmian w kodzie. Oprócz zgodności z serią RX3i, 
CPE400 jest też kompatybilny wstecznie z produk-
tami serii VersaMax Micro, VersaMax oraz 90-30. 
Pozwala to na łatwą migrację starszych systemów 
do CPE400 z możliwością wykorzystania posiada-
nego kodu programu. 

Wbudowany mechanizm konwersji programów 
w sposób automatyczny dokonuje walidacji projektu 
po zmianie rodziny sterowników, jaka jest niezbędna 
w procesie migracji. To znacząco upraszcza cały 
proces i pozwala zaoszczędzić sporo czasu. 

Możliwości programistyczne są rozbudowane: 
64 MB pamięci RAM i 64 MB Flash, obsługa pro-
gramów składających się z 512 bloków programo-
walnych po 128 kB (każdy w połączeniu z możliwo-
ścią zaadresowania 32.000 sygnałów dyskretnych 
i 32.000 sygnałów analogowych) pokazują, jak duże 
systemy można budować w oparciu o CPE400. Pro-
gramowanie możliwe jest w oparciu o język LD, 
ST, FBD oraz C i – co bardzo ważne – w ramach 
jednego programu możemy tworzyć podprogramy 
w różnych językach. 

Oczywiście działa programowanie na ruchu 
i programowanie z funkcją test mode – niezastąpione 
na etapie pierwszego uruchomienia i przy wgrywa-
niu poprawek do kontrolera (programowanie w try-
bie test mode daje możliwość natychmiastowego 
powrotu do poprzedniej wersji aplikacji, jeśli okaże 
się, że wgrane do kontrolera poprawki w kodzie 
programu zachowują się niewłaściwie).

Komunikacja po Ethernecie 
W CPE400 Ethernet jest natywną siecią do 

wymiany danych. Jest 6 portów komunikacyjnych 

zorganizowanych w 4 niezależne sieci komunika-
cyjne, z których każda jest konfi gurowalna, ale też 
każda ma przypisane, zdefi niowane funkcje. 

LAN1 wyprowadzony fi zycznie na jednym złączu 
Ethernet 1 GB służy przede wszystkim do konfi gura-
cji i programowania urządzenia, ale umożliwia też 
wymianę danych z innymi urządzeniami w oparciu 
o Modbus TCP, SRTP, EGD czy OPC-UA. 

LAN 2 wyprowadzony fi zycznie na 2 portach 
Ethernet jest przeznaczony do obsługi warstwy 
IO. Działa na nim Profi net z obsługą MRP S2, a więc 
wymianę danych można zorganizować w topologii 
RING. To przydatna funkcja – sieć w takiej architek-
turze odporna jest na uszkodzenia pojedynczych 
segmentów . LAN2 może także pracować z innymi 
protokołami, takimi jak Modbus TCP, SRTP czy EGD. 

LAN3 również wyprowadzony jest na 2 portach 
Ethernet i wykorzystywany jest w celu synchroni-
zacji danych z innym CPE400. CPE400 pozwala bo-
wiem na pracę w systemach wysokiej dostępności, 

 V Nagroda Produkt Roku 2018 
od czytelników czasopisma 
Control Engineering dla 
kontrolera PACSystems 
CPE400

OLED Display
User menu:

– Firmware Revision Information 
– View/Configure IP Address

– RUN/STOP PLC Mode Selection
– IO Enable/Disable
– Field Agent Reset

Display Menu Navigation (DISP)
Display Menu Selection (SEL)

Run Mode Selection (RUN)

STOP Mode Selection (STOP)

IICS Cloud Port (EFA)

Energy Pack Control
& Status Signals

24Vdc In

DIN-rail or Flush mount
(both in the box)

TPM Physical Presence
Indication/Selection (PHY PRES)

(Green = Present)

Solid State Disk Activity (SSD)
(Green = Activity)

Active Redundant Unit (RACT)
(Green = Active)

Redundant Backup Unit OK (RBOK)
(Green = OK)

Field Agent OK (FAOK)
(Green = OK)

Underside Ports & Connectors

Front View Bottom View

Overtemperature (TEMP)
(Red = Overtemperature)

PLC Mode Indication
(Green = Run)

CPU OK (OK)
(Green = OK)
Outputs Enabled (OE)
(Green = Enabled)

Force Applied (FRC)
(Red = Fault Present)

IO Network Status (IO)
(Green = OK)
Power/Reset (PWR)
(Green = Power On)
Button – Hold for Reset

 V Kontroler 
PACSSystems CPE400
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w których stosuje się 2 kontrolery pracujące w ukła-
dzie gorącej rezerwacji (Hot Standby Redundancy). 

LAN 4 wyprowadzony na spodzie kontrolera 
opisany jako EFA jest wykorzystywany na potrzeby 
komunikacji z chmurą Predix. Możliwości komuni-
kacyjne CPE400 uzupełnia jeszcze wbudowany port 
szeregowy, który docelowo pozwoli na obsługę 
komunikacji w oparciu o Modbus RTU oraz ASCII. 

Obsługa węzłów IO w CPE400 po Profinecie
Natywną siecią do obsługi układów IO w CPE400 

jest Profinet. Emerson posiada bardzo rozbudowaną 
ofertę w zakresie układów IO i pozwala dobrać układ 
dopasowany do potrzeb instalacji. 

Zarówno dla RSTi IO i RSTi-EP IO w najprostszych 
aplikacjach, jak i dla VersaMax IO dla systemów 
średniozaawansowanych oraz dla PACSystems RX3i 
IO i PAC8000 dla najbardziej wymagających sys-
temów sterowania, konfiguracja układów IO jest 
bardzo prosta i bez względu na ich serię wygląda 
zawsze dokładnie tak samo. 

Wystarczy w Hardware Configuration skonfi-
gurować kontroler sieci Profinet, czyli nadać mu 
nazwę, określić zakresy adresów IP, na jakich będą 
działać węzły w sieci oraz określić podstawowe 
parametry dotyczące czasów cyklu komunikacji 
i prędkości, na jakiej będzie działała sieć. 

Po takiej konfiguracji ostatnim elementem jest 
dodanie na sieć węzłów IO, które będą pracować 
– robimy to z rozwijalnej listy dostępnej w wizar-
dzie konfiguracyjnym i dodajemy moduły IO, jakie 
wchodzą w skład węzła. 

W bazowej konfiguracji adresy referencyjne oraz 
statusowe zostaną nadane w sposób automatyczny 
– jeśli programista potrzebuje je zmienić – ma taką 
możliwość. Istnieje także opcja konfiguracji węzłów 
IO – można skonfigurować, czy węzeł będzie praco-
wał w sieci o topologii RING i czy będzie pracował 

w systemie z redundancją jednostek centralnych. 
Jeśli na sieć Profinet chcemy dodać urządzenia 

spoza oferty Emerson, wystarczy wczytać właściwy 
plik GSDML, aby możliwa była ich konfiguracja w ra-
mach sieci Profinet w CPE400. Gotową konfigurację 
wgrywamy do kontrolera i do każdego z węzłów bez 
potrzeby podłączania się do każdego urządzenia 
z osobna – to dla programistów systemu bardzo 
duże ułatwienie. Oczywiście w ramach samego 
Proficy Machine Edition wbudowany jest szereg 
mechanizmów pozwalających na sprawdzenie tego, 
co dzieje się na sieci Profinet.

Komunikacja z warstwą nadrzędną po 
OPC-UA i aspekty cyberbezpieczeństwa

Warte podkreślenie w CPE400 jest wbudowany 
serwer OPC-UA. Ten model wymiany danych staje się 
powoli standardem w automatyce za sprawą swojej 
bardzo dużej uniwersalności z jednej strony i wy-
sokiego poziomu bezpieczeństwa z drugiej strony. 

W CPE400 OPC-UA Server jest dostępny w stan-
dardzie i pozwala na wymianę 12.500 zmiennych. 
Konfiguracja serwera ogranicza się do jego załą-
czenia (opcja enable w konfiguracji), ustawiania 
poziomów zabezpieczeń (login i hasło) oraz wy-
brania z listy zmiennych, które z nich mają być 
widoczne po stronie OPC-UA Client (opcja publish 
na external read/write). 

Tak przygotowana i wgrana do kontrolera kon-
figuracja pozwala na dostęp do danych tylko tym 
klientom, którzy znają nazwę serwera i podali wła-
ściwy login i hasło. 

To rewolucja w  kontekście przemysłowych 
standardów komunikacyjnych, gdzie do tej porty 
wystarczyło znać adres IP urządzenia generującego 
dane i adresy referencyjne zmiennych, aby można 
je było odczytać. 

W OPC-UA nie jest to już wystarczające, aby 
odczytać dane – nie powinien więc dziwić fakt coraz 
szerszego wykorzystywania tego standardu w sys-
temach, dla których aspekt cyberbezpieczeństwa 
jest bardzo ważny. Warto również podkreślić, że 
OPC-UA jest standardem niezależnym od platfor-
my sprzętowej oraz systemu operacyjnego, a więc 
pozwala łączyć różne systemy ze sobą.

Kontroler PACSystems CPE400 został wybrany 
Produktem Roku 2018 przez czytelników czasopisma 
Control Engineering Polska. •

↳↳ �Chcesz porozmawiać więcej o tym produkcie? 

Odwiedź nas na ASTOR Tour w jednej z 7 lokalizacji 

www.astor.com.pl/tour

VV Nagroda Frost&Sullivan 
dla kontrolerów IICS serii 
PACSystems CPE400



13

NOWE PRODUKTY

www.astor.com.pl/biuletyn

96 1/2019

→	 Panele operatorskie, które uruchamiają się 
w 2 sekundy – nowe serie Astraada HMI 
[PORÓWNANIE]

Oczekujesz od panelu wysokiej wydajności i niskiego zużycia energii? Czy wolisz pakiet wysokiej wydaj-
ności, rozbudowanych możliwości komunikacyjnych oraz możliwość pracy w systemach IIoT? 

»» Czy chciałbyś korzystać z paneli HMI, które uru-
chamiają się trzy razy szybciej niż średnia rynkowa 
i są gotowe do pracy po zaledwie 2 sekundach od 
podania napięcia zasilania? Automatyku, mamy dla 
Ciebie 2 nowe „panelowe” propozycje.

Szybsze uruchomienie, 2 × większa 
wydajność i inne ważne różnice 
w stosunku do rozwiązań alternatywnych 
(np. na literę W)

Wspominaliśmy o uruchomieniu w 2 sekundy 
w przypadku nowych paneli Astraada HMI. W pro-
duktach konkurencji czas ten wynosi co najmniej 15 
sekund czyli ponad 7 razy wolniej! Ale szybkie urucho-
mienie to nie wszystko – w nowej serii paneli opera-
torskich wydajność udało się podnieść 2-krotnie, 
co jest mocno zauważalne podczas normalnej pracy. 

Porównując tabelarycznie szybkości procesorów 
z panelami operatorskimi innych dostawców wydaje 
się, że 300 MHz to mało, ale należy pamiętać o jednej 

bardzo ważnej rzeczy – zastosowanym systemie 
operacyjnym. 

Podczas gdy konkurencja musi stosować proce-
sory 600 MHz z uwagi na wykorzystanie systemu ope-
racyjnego Linux, Astraada HMI bazująca na własnym 
systemie operacyjnym RTOS może wydajnie działać na 
procesorze RISC ARM9 32-bit 300 MHz, gwarantując 
wydajność, której inni dostawcy nie mogą dostarczyć.

Organizacja pracy panelu w postaci taksów 
pozwala wykonywać je szybciej i częściej, co w zna-
czący sposób przekłada się na wydajność całej 
aplikacji. Tak wysoką wydajność udało się uzyskać, 
stosując zaledwie procesor RISC ARM9 32-bit, który 
dodatkowo pobiera bardzo mało energii i jako jeden 
z najbardziej wartościowych komponentów całego 
panelu pozwala utrzymać jego rozsądną cenę. Mały 
pobór mocy przekłada się także bardzo znacząco 
na wzrost niezawodności dzięki znaczącej redukcji 
emitowanego przez CPU ciepła. 

Kolejna bardzo ważna rzecz to ilość dostępnej 
pamięci. Zarówno seria AS45 jak i AS46 posiadają 

autor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemów 
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl

tel. 12 424 00 66
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2 razy więcej pamięci niż panele poprzedniej serii. 
64 MB pamięci RAM przeznaczonej na aplikację oraz 
64 MB pamięci przeznaczonej na dane składowane 
w postaci plików CSV. Wbudowana pamięć pozwala 
na zbudowanie 8000 ekranów operatorskich, zbu-
dowanie kilkuset makr, oraz składowanie 50 zmien-
nych 16-bitowych zapisywanych z częstotliwością 
1 minuty przez okres jednego roku. 

Ostatnim elementem bardzo mocno odróż-
niającym nową serię od starej jest zastosowana 
bateria do podtrzymania pamięci i zegara czasu 
rzeczywistego. Aktualnie jej pojemność pozwala 
na podtrzymanie pamięci przez 5 lat (poprzednia 
seria pozwalała na 3 lata). AS45 i AS46 posiadają 
też izolację na porcie zasilania oraz izolację oraz 
dodatkowe zabezpieczenie na portach komuni-
kacyjnych.

Wcześniej nie było paneli 8”? Teraz już 
dostępne!

W przypadku samych wyświetlaczy na pierw-
szy rzut oka niewiele się zmieni w stosunku do 

poprzedniej serii. W dalszym ciągu oferta będzie 
obejmowała ekrany o przekątnej od 4.3” do 15”, ale 
nowością w ofercie będą panele o przekątnej ekranu 
8” i 10.1” w wysokiej rozdzielczości. 

Producent zdecydował się także na podniesie-
nie jasności wyświetlacza o 30% (do 500 cd/m2) 
w stosunku do poprzedniej serii, przy utrzyma-
niu jego żywotności na poziomie 20.000 godzin. 
Nie oznacza to, że po tym czasie panel zgaśnie 
– będzie pracował nadal, ale „świecił” nieco sła-
biej. Żywotność podświetlenia można wydłużyć, 
stosując funkcję przyciemnienia podświetlenia 
w chwili, gdy panel nie pracuje w pełnym słońcu 
oraz wygaszenia ekranu, gdy operatora nie ma 
przy panelu. 

Wybrane nowe panele Astraada HMI mają ekran 
dotykowy wykonany w technologii rezystancyjnej 
i index NEMA4 IP66, a więc mogą być stosowane na 
zewnątrz lub wewnątrz, jest zabezpieczony przed 
pyłem naniesionym przez wiatr oraz deszczem, 
bryzgami i strumieniami wody, a także przed uszko-
dzeniami spowodowanymi oblodzeniem, jakie może 
wystąpić na zewnątrz szafy sterującej.

SERIA AS44 NOWOŚĆ: SERIA AS45 NOWOŚĆ: SERIA SA46

Numer 
katalogowy AS44TFT0725 AS45TFT0402 AS45TFT0702 AS45TFT1003 AS46TFT0405 AS46TFT0707 AS46TFT1207 AS46TFT1507

Rozdzielczość 
ekranu 800 × 480 480 × 272 800 × 480 800 × 600 480 × 272 800 × 480 1024 × 768 1024 × 768

Przekątna 7 4.3 7 10.4 4.3 7 12.1 15

Typ matrycy TFT TFT TFT

Podświetlenie LED, 20 000 godzin LED, 20 000 godzin LED, 20 000 godzin
Jasność [cd/m2] 300 350 450 350 350 500 400
Ilość ekranów 7 999 7 999 7 999
Procesor RISC ARM9 32Bit 200HMz RISC ARM9 32Bit RISC ARM9 32Bit
RAM [MB] 64 MB 64 MB 64 MB
Nand Flash 128 MB 128 MB 128 MB
Flash 8 MB 64 MB 64 MB
RTC tak (3 lata) tak (3 lata) tak (5 lat) tak (5 lat)
COM1 RS232/422/485 RS232 RS232
COM2 RS422/485 RS422/485 RS485 RS422/485
COM3 RS232/422/485 RS485 RS485
COM4 - - RS485
COM5 - - - RS485

Ethernet 1 × 10/100 Mbps - 1 × 10/100 
Mbps 1 × 10/100 Mbps

USB 2 × USB 2.0 2 × USB 2.0 2 × USB 2.0
Napięcie  
zasilania 24 VDC, +/-10% 24 VDC, +/-10% 24 VDC, +/-10%

Pobór mocy 15W 2W 3W 20W 10W 20W
Temperatura 
pracy -10 do 50°C -10 do 50°C -10 do 60°C -10 do 60°C 

Klasa 
zabezpieczeń IP66 IP65 IP66 IP66

Odporność na 
wibracje 10 – 55 Hz przez 30 min 10 – 55 Hz przez 30 minut 10 – 55 Hz przez 30 minut

Certyfikaty CE/FCC CE/FCC CE/FCC

VV Wybrane modele paneli operatorskich Astraada HMI – serie AS44, AS45 i AS46
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Port Ethernet, 2 porty USB w standardzie 
i 200 protokołów komunikacyjnych

To, co od samego początku najmocniej wyróż-
niało panele Astraada HMI na rynku, to możliwości 
komunikacyjne. Nie inaczej jest w przypadku pa-
neli najnowszej serii. Standardowo wbudowane 
3 porty szeregowe (seria AS45) oraz do 5 portów 
szeregowych (seria AS46) pracują w standardzie 
RS232/422/485. 

Standardem w nowych seriach jest także port 
Ethernet, jednak w serii AS45 dostępne są panele 
4.3” i 7”, które takiego portu nie muszą mieć wbu-
dowanego – ponieważ przeznaczone są do naj-
prostszych obiektów typu stand alone (np. prze-
pompowni, prostych maszyn), gdzie port Ethernet 
nie jest niezbędny. 

Wbudowane interfejsy potrafią obsługiwać 
ponad 200 standardowo dostępnych protokołów 
komunikacyjnych, dzięki czemu można je podłączyć 
do praktycznie każdego urządzenia, jakie spotka-
my na rynku: Emerson, Mitsubishi, Siemens, GE, 
Omron, Allen Bradley, Fatek i  innych. Możliwości 
komunikacyjne uzupełniają wbudowane 2 porty 
USB, które służą do programowania oraz obsługi 
urządzeń peryferyjnych jak drukarki, skanery kodów 
kreskowych, czytników RFID. 

Warto podkreślić że obsługa komunikacji 
w Astraada HMI może być realizowana z poziomu 
wbudowanych makr programowalnych – dzięki temu 
możemy pisać własne protokoły na niestandardowe 
urządzenia, jakie możemy spotkać w przemyśle. 

Programuj w świetnym (bezpłatnym) 
narzędziu, korzystaj z symulatora

Konfiguracja i programowania Astraada HMI 
realizowane jest z poziomu bezpłatnego narzędzia 
Astraada HMI CFG. Bezpłatne wcale nie oznacza, 
że ograniczone funkcjonalnie. Patrząc na to, co 
do dyspozycji ma programista, możemy odnieść 
wrażenie, że mamy do czynienia z oprogramowa-
niem developerskim dla systemu SCADA, a nie dla 
ekonomicznego panelu operatorskiego. 

Wspomniana wcześniej obsługa makr, obsługa 
receptur, drukowanie raportów, składowanie da-
nych procesowych, rejestracja zachowania opera-
torów czy obsługa poziomów dostępu i logowania 
do panelu jest tutaj standardem – bez względu na 
to, którą serię paneli wybierzemy. 

Na uwagę zasługują też wbudowane me-
chanizmy zdalnego dostępu do panelu poprzez 
połączenie VNC, połączenia FTP oraz połączenia 
z serwerem NTP do automatycznej synchronizacji 
czasu w panelu. Dzięki nim w sposób automatyczny 
możemy wysyłać z pośrednictwem poczty e-mail 

wiadomości na wskazane adresy wraz z załącznika-
mi w postaci plików z data loggerami, zapisanymi 
alarmami i wyjątkami. 

Seria AS46 obsługuje ponadto możliwość bezpo-
średniej komunikacji z Cloud Server, co jest szczegól-
nie cenione przez użytkowników, których aplikacje 
opierają się o IIoT i systemy zgodne z Industry 4.0. 

Standardowym wyposażeniem narzędzia jest 
także wbudowany symulator, na którym możemy 
testować przygotowaną aplikację. Symulator może 
działać w trybie off-line i on-line, podczas którego 
ma dostęp do sterownika PLC podłączonego do 
portu komunikacyjnego komputera PC, na którym 
działa Astraada HMI CFG. 

Poznaj nowe serie Astraada HMI 
Wkrótce pojawią się 2 nowe serie produktów 

o kodach rozpoczynających się od AS45 oraz AS46. 
Serie też różnią się od siebie i przeznaczone są dla 
różnych grup odbiorców i różnych zastosowań:
•	 Seria AS45 to seria ekonomicznych paneli 

operatorskich adresowana do klientów, któ-
rzy oczekują od panelu wysokiej wydajności 
i jednocześnie niskiego zużycia energii. 

•	 Seria AS46 to seria rozbudowanych paneli 
operatorskich adresowana dla użytkowników, 
którzy oprócz wysokiej wydajności oczekują 
rozbudowanych możliwości komunikacyjnych 
oraz możliwości pracy w systemach IIOT. 
Od momentu wprowadzenia ma rynek nowe 

serie będą sukcesywne zastępować starsze serie 
urządzeń (seria AS43 i AS44), tak aby na koniec 
roku 2019 w ofercie dostępne były tylko urządzenia 
nowych serii w rozmiarach od 4.3 do 15”.

Panele operatorskie Astraada HMI na polskim 
rynku pojawiły się w połowie 2009 roku. O ich bar-
dzo dużej popularności na polskim rynku świadczy 
baza referencyjna, która na chwilę obecną obejmuje 
ponad 6500 instalacji, a z  ich funkcjonalności 
i wysokiej niezawodności korzysta ponad 1000 
użytkowników. 

Więcej informacji na temat nowych paneli 
operatorskich, a także dostęp do dokumentacji 
technicznej i ceny znajdziecie Państwo na naszym 
sklepie internetowym: www.astor.com.pl/sklep •

7 plusów nowych paneli Astraada HMI
→	�3 × szybsze uruchamianie
→	�2 × szybsze działanie
→	�70% mniejsze zużycie energii
→	��64 MB pamięci RAM
→	�żywotność baterii do 5 lat
→	�jasność ekranu zwiększona o 30%
→	�temp. pracy od –10 do +50°C
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→→ Kawasaki przedstawia duAro 1, 2, 3: roboty 
współpracujące dla sektora produkcji 

Rynek robotów współpracujących rośnie z roku na rok na całym świecie. Jednakże ich stosunkowo niska 
wydajność i wysokie koszty ich wdrożenia powodują, że czasami naprawdę trudno znaleźć biznesowe 
uzasadnienie dla ich obecności w masowej produkcji. Podstawowym elementem inwestycji jest zawsze 
czas cyklu oraz ROI. Wyjątkiem od reguły niskiej wydajności jest np. sektor produkcji elektroniki w Azji, 
gdzie Kawasaki jest liderem rynku robotów współpracujących.

Robot współpracujący Kawasaki 
duAro

»» Dwuramienny robot współpracujący 
DuAro od Kawasaki Robotics pierwszy raz 
pojawił się na rynku w czerwcu 2015 r., do 
takich zastosowań, jak montaż układów 
elektronicznych na płytkach drukowanych 
czy pakowanie żywności do plastikowych 
opakowań. Od czasu premiery powstały 
dwie nowe wersje: duAro1 oraz duAro2. 

duAro 1 i duAro 2 – jakimi 
parametrami różnią się te coboty?

Zastosowanie kontrolera serii F 
w duAro 1 umożliwia obsługę większej ilo-
ści wejść/wyjść, a także opcjonalną obsługę 
EthernetIP, systemu wizyjnego, Bluetooth czy 
większą ilość pamięci. Jest on także znacznie 
węższy niż jego pierwowzór z kontrolerem 
serii D (370 mm w porównaniu do 620 mm). 

Podczas gdy model serii duAro 1 spe-
cjalizuje się w ruchu poziomym, duAro 2 
poprawia jego możliwości, zwiększając 
zasięg w osi pionowej z 15 cm do 55 cm, 
równocześnie powiększając maksymalny 
udźwig obu ramion z 2 kg do 3 kg.

Pionowy zakres ramion duAro 1 wynosi 
15 cm. Głębokość standardowych kartonów 
wynosi około 40 – 50 cm, więc ramiona du-
Aro1 są zbyt krótkie do takich zastosowań. 
W duAro2 mechanizm pionowego ruchu 
ramion został zaprojektowany tak, aby na-
śladować ruch ramion ludzkich. Ta zmiana 

umożliwiła wydłużenie pionowego zakresu 
ruchu, przy zachowaniu kompaktowych ga-
barytów robota, a także zwiększenie udźwigu 
z 2 do 3 kg (czyli max. 6 kg dla obu ramion).

Kontroler wbudowany czy 
odłączany?

Cechą charakterystyczną duAro jest zin-
tegrowanie kontrolera z ramionami w jednej 
zwartej obudowie. Jednakże w warunkach 
produkcyjnych taka konstrukcja nie zawsze 
się sprawdzała. Dotychczas do pracy sys-
temu wizyjnego i przetwarzania obrazu wy-
magany był zewnętrzny komputer. 

Dzięki wprowadzeniu nowych kontrole-
rów z serii F, kamerę można wpiąć bezpo-
średnio do kontrolera, ograniczając w ten 
sposób koszty systemu.

Obecnie klienci mają możliwość wybo-
ru rozwiązania z odłączanym kontrolerem 
i zdecydować się na zainstalowanie tylko 
ramion na niektórych urządzeniach, np. 
przenośnikach.

W niedalekiej przyszłości ma powstać 
duAro 3, w którym będą dodane nadgarstki, 
dzięki czemu będzie on w stanie obsłużyć 
bardziej zaawansowane aplikacje. •

KAWASAKI duAro  
Z KONTROLEREM SERII D

KAWASAKI duAro 1  
Z KONTROLEREM SERII F

Ilość I/O w standardzie:  
12/8 max. 28/12

w standardzie:  
16/16 max. 80/80

Pamięć 4 MB 16 MB
Bluetooth brak opcja
Ethernet/IP brak tak

VV Porównanie serii duAro oraz duAro1

duAro 2 duAro 1

Udźwig Jedno ramię  
3 kg

Jedno ramię  
2 kg

Zasięg osi Z 550 mm 150 mm
Kontroler serii F
Waga 100 kg / 210 kg 90 kg / 200 kg

VV Wybrane parametry duAro 1 oraz duAro 2

autor: Wojciech Trojniar
Menedżer ds. robotyzacji, ASTOR

wojciech.trojniar@astor.com.pl

12 424 00 63
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 → Szukasz robota do 
kompaktowej i wydajnej 
obsługi maszyn? Poznaj 
robota EPSON VT6

Elastyczna i kompaktowa konstrukcja, zintegrowany kontroler, 
przelotowa kiść, programowanie offl  ine/online w zintegrowa-
nym symulatorze – co jest dla Ciebie ważne przy wdrażaniu 
robota? Jeśli realizujesz aplikacje pakowania, przenoszenia, 
montażu lub obsługi maszyn dla kilkukilogramowych detali – 
sprawdź, jaki robot pomoże Ci zrobić to szybko i z korzyścią dla 
wydajności aplikacji.

 » EPSON VT6 (pełna nazwa modelu: EPSON ProSix 
VT6-A901S) wyróżnia się kompaktową konstrukcją 
wraz z zintegrowanym kontrolerem, znanym z fl a-
gowego modelu SCARA serii T, pozwalającą na 
szybką i prostą integrację. Przelotowe ramię robota 
przystosowane jest do umieszczenia osprzętu na 
kiści, co ułatwia obsługę i konserwację przewodów. 

Autorskie rozwiązanie napędów bezbateryjnych 
EPSON minimalizuje czas przestojów i redukuje 
koszty eksploatacyjne – nigdy więcej nie musisz 
wymieniać baterii układu napędowego. 

EPSON ProSix VT6-A901S

Ilość stopni swobody 6
Udźwig 6 kg
Zasięg 920 mm
Powtarzalność +/– 0.1 mm
Kontroler zintegrowany
Waga 40 kg (z kontrolerem)
Montaż podłogowy, sufi towy
Zakres ruchu J1: +/-170°, J2: +60°/-160°, 

J3:+190°/-51°, J4:+/-200°, 
J5:+/-125°, J6:+/-360°

Prędkość J1: 166°/s, J2: 123°/s, J3: 
119°/s, J4: 271°/s, J5: 297°/s, 
J6: 293°/s

Bezpłatne i przyjazne w użytkowaniu oprogramo-
wanie EPSON RC+ daje możliwość programowania 
offl  ine/online w zintegrowanym symulatorze oraz wy-
korzystanie wszystkich dostępnych opcji tj. systemu 
wizyjnego, GUI Builder oraz protokołów komunika-
cyjnych dostępnych na rynku. Dodatkowo możliwość 
uczenia ścieżki ruchu za pomocą wodzenia za kiść, 
pozwala na zapamiętywanie pozycji w kilka sekund. 

Chcesz umówić się na pokaz możliwości robota 
Epson VT6? Zapraszamy do kontaktu z autorem 
artykułu. •

autor: Mar cin Brydak
Specjalista ds. robotyzacji, 
ASTOR

marcin.brydak@astor.com.pl 

Kluczowe cechy 
EPSON ProSix VT6-A901S:
Elastyczna i kompaktowa konstrukcja:
• Robot jest 6-osiowy, ma udźwig 6 kg i zasięg 

920 mm. Całość waży jedynie 40 kg, co po-
zwala na montaż podłogowy oraz sufi towy. 
Autorskie rozwiązanie napędów bezbateryj-
nych sprawia, że koszty eksploatacyjne są 
zminimalizowane. 

Oszczędność przestrzeni:
• Robot Epson VT6 ma bardzo kompaktowe 

wymiary, wbudowany kontroler i proste 
okablowanie.

Szybki i prosty czas integracji:
• Bezpłatne oprogramowanie EPSON RC+ daje 

możliwość przygotowania aplikacji w zinte-
growanym symulatorze offl  ine. Kompaktowa 
konstrukcja pozwala na szybką instalację 
urządzenia i dzięki przelotowej kiści, po-
prowadzenie przewodów sygnałowych oraz 
pneumatycznych staje się proste.

Dobra relacja funkcjonalności do ceny:
• VT6 jest zbudowany z myślą o ogranicze-

niach budżetowych, zapewniając podsta-
wowe funkcje. Ponadto, cela produkcyjna 
wyposażona w tego robota zapewni niskie 
zużycie energii i niskie koszty eksploatacji.
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 → Masz robota EPSON? 
Podnieś wydajność aplikacji 
dzięki systemowi wizyjnemu

Stanowiska zrobotyzowane mają być coraz mniejsze, bardziej elastyczne, 
pozwalające na większą kontrolę procesu. Zastosowanie systemów wizyjnych 
dla robotów przemysłowych wspiera te wymagania. 

 » Roboty precyzyjnie i szybko manipulują deta-
lami, które muszą być spozycjonowane w ściśle 
określonym miejscu przestrzeni roboczej. Do po-
zycjonowania elementów najczęściej stosowane są 
układy mechaniczne (tj. stoły obrotowe, podajniki 
wibracyjne). Projektowanie układów mechanicz-
nych jest czasochłonne i wymaga wykonania wielu 
testów. Dodatkowo wymaga się, aby stanowiska 
zautomatyzowane były możliwie kompaktowe, a po-
dajniki wibracyjne zajmują bardzo dużo miejsca. 

Do jakich zadań stosuje się systemy 
wizyjne?

Wymagania redukcji wielkości stanowisk, opty-
malizacji kosztów oraz możliwość wykonywania za-
dań niemożliwych dla konwencjonalnych systemów 
zrobotyzowanych sprawia, że wizja ma praktyczne 
zastosowanie w aplikacjach przemysłowych. 

Systemy wizyjne pozwalają zlokalizować kształt, 
pozycję i dopasować elementy w dowolnym miejscu 
przestrzeni roboczej. Zastosowanie systemu wizyj-
nego podnosi elastyczność stanowisk i pozwala na 
kontrolę jakości procesu.

Najpopularniejsze zadania realizowane przez 
systemy wizyjne to:
• identyfi kacja kształtów,
• lokalizowanie i zliczanie obiektów,
• badanie geometryczne,
• identyfi kacja barw,
• kontrola tekstów i kodów.

Jeśli wdrażasz robota EPSON, rozważ zinte-
growany system wizyjny EPSON,  kompatybilny ze 
środowiskiem EPSON RC+. Gdy optymalizowana 
jest ilość miejsca, jakie zajmuje stanowisko zrobo-
tyzowane lub detale są tak lekkie, że nie można ich 
pozycjonować za pomocą podajnika wibracyjnego, 

wówczas wykorzystuje się EPSON Vision Guidance. 
Dzięki unikalnemu interfejsowi obiektowemu, użyt-
kownicy mogą w łatwy sposób defi niować obszary 
pracy systemu wizyjnego i aplikować odpowiednie 
narzędzia obsługi obrazu. 

Jak dobrać odpowiednie elementy 
systemu, aby spełnić wymagania 
produkcyjne?

Najważniejszym parametrem jest szybkość 
przetwarzania obrazu oraz ilość kamer sprzężo-
nych w układzie. Jeśli system wizyjny obsługuje 
taśmociąg poruszający się z wysoką prędkością, 
wówczas czas na określenie pozycji bądź kształtu 
detalu jest niezwykle krótki. W tym przypadku na-
leży zastosować system oparty o procesor o mak-
symalnej wydajności. 

EPSON Vision Guidance pozwala klientom na 
wybór pomiędzy systemem opartym o komputer 
PC (PV1), a kompaktowym kontrolerem CV2 dostęp-
nym w trzech wariantach High, Standard oraz Low. 
Dzięki tak szerokiemu portfolio kontrolerów, można 
znaleźć odpowiedni kontroler do dowolnej aplikacji.
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SYSTEM OPARTY O PC

CV2-HA

CV2-SA

PV Vision

CV2-LA

[Zależne od 
wydajności 

komputera PC]

PC Vision Guidance (PV1) wymaga dobrania kom-
putera o odpowiednich parametrach technicznych. 
Szybkość przetwarzania obrazu zależy od wydajności 

USB lub 
Ethernet

Ethernet Ethernet

Switch Ethernetowy PoE 
[opcjonalny]

do 8 kamer 
GigeEthernet

autor: Mar cin Brydak
Specjalista ds. robotyzacji, 
ASTOR

marcin.brydak@astor.
com.pl 

tel. 32 355 95 99

 V Schemat podłączenia 
kontrolera robota do 
systemu wizyjnego PV1
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PC. Maksymalnie do systemu można podłączyć 8 ka-
mer GigE o standardowej i wysokiej rozdzielczości.

System wizyjny CV2 do obsługi obrazu wyko-
rzystuje oddzielny kompaktowy kontroler w trzech 
konfiguracjach. W aplikacjach, w których nie jest wy-
magane szybkie przetwarzanie obrazu, korzysta się 
z kontrolera o najniższej wydajności – CV2-LA. Bardziej 
zaawansowany jest CV2-SA, a do skomplikowanych 
aplikacji najlepszy jest CV2-HA. Do kontrolerów CV2 
można podpiąć do 4 kamer GigE oraz 2 kamer USB. 

Ethernet

Ethernet

CV2-S lub CV2-H 
idealny do dużych 
prędkości 

USB lub 
Ethernet

Switch 
Ethernet
[opcjo-
nalnie]

maksymalnie do 
4 kamer Gigabit 
Ethernet i 2 USB

VV Schemat podłączenia kontrolera robota do systemu 
wizyjnego CV2

Jak dobrać kamerę do systemu wizyjnego? 
Dobór optymalnej kamery jest niezwykle ważny 

podczas projektowania kompletnego stanowiska. 
Kamera jest najbardziej zaawansowanym i kry-
tycznym elementem wpływającym na poprawność 
działania aplikacji. 

EPSON Vision Guidance jest kompatybilny z ka-
merami monochromatycznymi oraz kolorowymi 
o rozdzielczości do 10 Mpx. Należy jednak pamiętać, 
że nie każda aplikacja wymaga tak wysokich roz-
dzielczości. Gdy system wizyjny wykorzystywany 
jest do kontroli detali, konieczne jest, aby określić 
jakie są warunki jakościowe. 

Jeśli sprawdzany jest jedynie kształt, wówczas 
korzysta się z kamer monochromatycznych, a roz-
dzielczość określa, z jaką dokładnością weryfiko-
wany jest detal. 

Gdy wymagane jest sprawdzenie barwy detalu, 
wykorzystuje się kamery kolorowe, które określają 
nasycenie RGB. Oprócz kamery należy dobrać obiek-
tyw o odpowiedniej ogniskowej (od 6 do 50 mm), 
tak aby szukane elementy znalazły się w kącie wi-
dzenia obrazu. 

Kolejnym ważnym aspektem tworzenia syste-
mów optycznych jest zapewnienie dobrego, stałego 
oświetlenia. Często przestrzeń, w której pracują 
kamery, wygradzana jest całkowicie od jakichkol-
wiek wpływów otoczenia – tzw. Black Box. 

Ostatnim warunkiem integracji systemów wizyj-
nych w robotyce jest usytuowanie kamery. Jeżeli 
kamera jest pozycjonowana stacjonarnie, wów-
czas korzysta się ze zwykłego okablowania. Jednak 
bardzo często kamery montowane są na kiściach 
robotów. W takich sytuacjach należy wykorzystać 
specjalne elastyczne przewody, które nie będą zuży-
wały się i uszkadzały mechanicznie na skutek ruchu. 

Epson Conveyor Tracking
Epson Conveyor Tracking pozwala na przeno-

szenie elementów umieszczonych na ruchomym lub 
stacjonarnym taśmociągu. System wizyjny lokalizuje 
obiekt, kontroler za pomocą czujników śledzi ruch 
taśmy, aby móc przenosić części bez zatrzymywania 
taśmociągu. 

Conveyor Tracking zapewnia zintegrowany ruch 
taśmociągu z robotami Epson SCARA, wykorzystywa-
ny w procesach pakowania i przenoszenia elementów. 
Współpracuje z kontrolerami RC90 i RC700A.

VV 1. System wizyjny lub sensoryczny lokalizuje części 
poruszające się z taśmociągiem. 
2. System Conveyor Tracking oblicza optymalną 
trajektorię ruchu. 
3. Robot przenosi części z taśmociągu znajdujące się 
w jego zasięgu.

Systemy wizyjne podnoszą uniwersalność sta-
nowisk zrobotyzowanych. Znajdują swoje zastoso-
wanie w aplikacjach inspekcyjnych, montażowych 
oraz procesach w niezdeterminowanych środo-
wiskach. 

Pozornie systemy wizyjne wydają się drogie, 
jednak warto uwzględnić, że pozwalają one na reduk-
cję ilości mechanicznych elementów pozycjonują-
cych, zwalniając tym sposobem przestrzeń roboczą. 
Sprawdź sam. czy dla twojego procesu produkcyj-
nego wizja EPSON znajdzie swoje zastosowanie.

Chcesz porozmawiać na temat możliwości sys-
temów wizyjnych EPSON? Umów się na spotkanie 
z autorem artykułu. •

↳↳ Zobacz roboty EPSON na www.astor.com.pl/epson 

Sprawdź ceny katalogowe na www.astor.com.pl/sklep



20 www.astor.com.pl/biuletyn

BIULETYN AUTOMATYKISTREFA PARTNERA

→→ #chodzi o… jakość. Bez kompromisów
Świat przemysłu zmienia się szybciej niż dynamicznie. Aby sprostać wymaganiom współczesnego rynku, 
warto łączyć siły, by inspirować się, wymieniać doświadczenia i wspólnie działać. Także po to, by wy-
grywać projekty w myśl słów Henry’ego Forda: „Połączenie sił to początek, pozostanie razem to postęp, 
wspólna praca to sukces”. Motto to, niezmiennie od lat, przyświeca Programowi Partnerskiemu ASTOR. 
Strefa Partnera to dedykowane Złotym Partnerom ASTOR miejsce, w którym prezentujemy historie wie-
loletniej współpracy i wspólnych sukcesów. 

»» Tym razem przenosimy się do miasta, które pływaniem stoi – Konrad Czer-
niak, Krzysztof Cwalina czy Anna Uryniuk nierozerwalnie związani są z Puława-
mi. Puławy – miasto z pogranicza Mazowsza i Lubelszczyzny – to także m.in.: 
ośrodek przemysłu chemicznego, budowlanego, farmaceutycznego. Na tym 
gruncie wyrosło Przedsiębiorstwo Pomiarów i Automatyki PiA-ZAP sp. z o.o. 

PiA-ZAP jest wiodącym w Polsce integratorem systemów automatyki re-
alizującym usługi dla przemysłu od 1993 roku. Specjalizuje się we wdrażaniu 
rozwiązań w zakresie automatyzacji procesów technologicznych i produkcyj-
nych. Jest także wieloletnim Złotym Partnerem ASTOR – współpraca sięga 
połowy lat 90-tych minionego stulecia. 

Jest taki popularny mem, który zestawia kilka wariantów oferowanych 
usług bazując na trzech parametrach – jakości, czasie i cenie. Ma być dobrze, 
szybko, tanio. Doświadczenie pokazuje, że takie połączenie nie istnieje. Klienci 
często stają przed wyborem: niska cena albo wysoka jakość. Niestety, prak-
tyka pokazuje, że trudno połączyć te dwie cechy. O tym, co łączy PiA-ZAP, 
firmę działającą w przemyśle, z marką modową Gucci, rozmawiam z Łukaszem 
Maziarczykiem, pełnomocnikiem zarządu ds. sprzedaży. 

Renata Poreda, ASTOR: PiA – ZAP? Od razu 
nasuwa się pytanie od czego ten skrót?

Łukasz Maziarczyk, PiA-ZAP: Nasze początki 
sięgają 1965 roku, kiedy to w ramach struktur Za-
kładów Azotowych funkcjonował Zakład Pomia-
rowy. Przedsiębiorstwo Pomiarów i Automatyki 
„PiA-ZAP” w Puławach zostało założone w 1993 
roku. Mamy więc za sobą blisko dwadzieścia pięć 
lat doświadczeń i wytężonej pracy, aby stać się 
wiodącą firmą wśród integratorów usług branży 
automatyki przemysłowej. Rozszyfrowując nazwę 
PiA-ZAP: Pomiary i Automatyka Zakłady Azotowe 
Puławy. Dziś już Zakłady Azotowe Puławy nie są 
właścicielami naszej spółki, ale w dalszym ciągu są 
naszym głównym Partnerem biznesowym.

RP: PiA-ZAP funkcjonuje w Polsce od dzie-
sięcioleci. Jesteście znani w różnych branżach 
od dawna, przynajmniej na Lubelszczyźnie i Ma-
zowszu. Jaka jest historia firmy i na jakich ob-
szarach skupiacie swoją aktywność?

ŁM: Jak już wspominałem, historia spółki sięga 
lat 90-tych ubiegłego wieku. W tym czasie podjęli-
śmy decyzję o rozszerzeniu działalności o systemy 
sterowania PLC/DCS oraz decyzję o realizacji naj-
większego w tamtych czasach wdrożenia systemu 

akwizycji danych SCADA na wszystkich instalacjach 
produkcyjnych w Zakładach Azotowych Puławy 
SA. Lata 90-te to też decyzje stawiające na jakość 
naszych usług – co potwierdza udane wdrożenie 
systemu jakości ISO9000. 

Z kolei pierwsza dekada nowego tysiąclecia 
przyniosła zmiany własnościowe spółki. Zbywane 
w 2005 roku udziały ZA Puławy SA nabyli pracow-
nicy spółki. W tym czasie przyjęliśmy strategię 
nastawioną na znacznie większą aktywność poza 
Puławami. Dziś podejmujemy się kompleksowych 
realizacji projektów wykraczających poza branżę 
automatyki i branżę elektryczną.

RP: W czym się specjalizujecie? 
ŁM: Specjalizujemy się w dostarczaniu kom-

pleksowych systemów sterowania i automatyki 

VV Wykonanie i uruchomienie systemu DCS Instalacji 
Odsiarczania – Grupa Azoty ZC Police, 2017

VV Łukasz Maziarczyk, Pełnomocnik Zarządu, dyrektor 
ds. handlowych

ZŁOTY PARTNER
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w oparciu o rozproszone systemy sterowania DCS 
(Distributed Control Systems). Posiadamy praktycz-
ną wiedzę popartą udanymi wdrożeniami w zakresie 
niemal wszystkich liczących się systemów DCS na 
polskim rynku. 

Wyliczając alfabetycznie na przestrzeni naszej 
działalności oprogramowaliśmy lub dostarczyliśmy 
systemy: ABB – MOD300, Freelance, Industrial 
IT, 800xA, Emerson – Delta V, Honeywell – TDC 
2000, 3000, PKS Experion, Yokogawa – Centum VP. 
Wdrożyliśmy 6 systemów opartych na PPS’ie od GE. 

Nie ograniczamy się, jesteśmy otwarci i kre-
atywni. W mniej wymagających aplikacjach re-
alizujemy zadania oparte na sterownikach PLC 
i wizualizacji procesów SCADA/HMI, korzystając 
z wiodących producentów urządzeń i oprogramo-
wania (GE, Siemens, Wonderware). Posiadamy 
udokumentowane wdrożenia oparte na środowisku 
Platformy Systemowej Wonderware. 

Ponadto podczas realizacji zadań inwestycyj-
nych, ale i nie tylko, spotykamy się z koniecznością 
integracji szeregu urządzeń bądź całych węzłów 
technologicznych w oparciu o sieci Ethernet, Mod-
bus TCP/IP, Modbus RTU, Profi bus DP, Profi bus PA, 
Profi net oraz Fieldbus. Dostarczając kompleksowe 
systemy sterowania, nie zależy zapominać o war-
stwie obiektowej, w szczególności doborze i do-
stawie urządzeń AKPiA i wykonawczych (zawory 
regulacyjne, on-off ), montażu tras kablowych, pre-
fabrykacji szaf systemowych i dystrybucji zasilania. 

RP: Bardzo często przy tego typu projektach 
nie wystarczy samo wdrożenie, integracja… 

ŁM: To prawda. Po uruchomieniu instalacji, 
w której oczywiście uczestniczymy, zamykamy 
prace usługą utrzymania ruchu urządzeń AKPiA 
i systemów sterowania. W tym obszarze świadczy-
my usługi bieżącej konserwacji, doraźnych napraw, 
remontów czy też modernizacji obwodów pomia-
rowych z dostępem do serwisu 24h/7. Posiadamy 
nowocześnie wyposażone pracownie pomiarowe, 
w których dokonujemy testów aparatury kontrolno-
-pomiarowej oraz stację prób dla armatury regu-
lacyjnej i odcinającej. 

 V Gala wręczenia certyfi katów, Barcelona 2019. Od lewej Igor Zbyryt, ASTOR; Tomasz Barcz, PiA-ZAP, 
Łukasz Maziarczyk, PiA-ZAP, Stefan Życzkowski, ASTOR; Tomasz Michałek, ASTOR

 V Oczyszczalnia Ścieków w Garwolinie, 2018
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Tak kompleksowa oferta, jak również doświad-
czenie, stawiają nas na wiodącym miejscu wśród 
firm integrujących systemy automatyki.

RP: Sporo branż, sporo różnorodnych kom-
petencji, niemałe doświadczenie. Co jest Waszą 
przewagą konkurencyjną?

ŁM: Jest ich oczywiście wiele i w każdym za-
daniu inwestycyjnym należałoby pokazywać coś 
szczególnego. Szeroka oferta – od projektowania 
po serwis 24/7, elastyczność działania, wykwalifi-
kowana kadra inżynierska i techniczna (uprawnienia 
i ponad 100 szkoleń w Akademii ASTOR), zaplecze 
techniczne i narzędziowe. To wszystko sprawia, że 
powierzając nam zadanie, inwestor zyskuje gwa-
rancję sukcesu zrealizowania inwestycji, ponieważ 
wdrażamy systemy bez żadnych kompromisów 
jakościowych.

RP: Jakość powierzanych inwestycji stawia-
cie na pierwszym miejscu. Bez kompromisów. 
Sami również, jako firma poddajecie się wymaga-
jącym audytom. Całkiem niedawno wdrożyliście 
system zarządzania jakością. Dlaczego? Co on 
Wam daje?

ŁM: Chyba już trochę czasu upłynęło od pierw-
szego systemu jakości. Pierwsze kroki w zakresie 
uporządkowania prowadzonej działalności w opar-
ciu o system jakości postawiliśmy w 1998 roku. Wte-
dy wdrożyliśmy zintegrowany System Jakości ISO 
9000 certyfikowany przez TÜV Rheinland. Wkrót-
ce po tym nabyliśmy uprawnienia UDT w zakresie 
wytwarzania, naprawiania, modernizacji, wytwa-
rzania w zakresie montażu elementów urządzeń 
technicznych. W roku 2015 wdrożyliśmy Zintegro-
wany System Zarządzania na zgodność z normami 
PN-EN ISO 9001, PN-EN ISO 14001, PN-N, a więc 
system ukierunkowany na zrozumienie i spełnienie 
wymagań klienta z poszanowaniem środowiska 

naturalnego, spełniając jednocześnie wymagania 
bezpieczeństwa i higieny pracy. 

Przed wszystkim nasz system został uszyty na 
miarę – nie krępuje, nie uciska – wrósł w tkankę 
organizacyjną firmy. A my realizujemy szereg za-
dań inwestycyjnych w różnych branżach i każda 
z nich posiada swoje własne wymagania. Branie 
udziału w postępowaniach przetargowych bez 
w/w certyfikatów jest de facto niemożliwe. Poza 
tym wewnętrznie system poprawił i zwiększył efek-
tywność firmy i usystematyzował pracę naszych 
pracowników oraz podniósł jakość oferowanych 
usług, z czego jesteśmy dumni. Nasi Klienci często 
stają przed wyborem niskiej ceny albo wysokiej 
jakości. Niestety z praktyki wiemy, że często trud-
no połączyć te dwie cechy. Nam bliżej do zasady 
autorstwa Guccio Gucci – „Jakość pamięta się 
o wiele dłużej niż cenę”. 

RP: W Puławach jesteście jednym z więk-
szych pracodawców. Jaki jest profil Waszego 
pracownika? 

ŁM: Firma zatrudnia około 200 osób w obydwu 
lokalizacjach (Puławach i Stalowej Woli). Z racji 
prowadzonej działalności oczywiście głównie są to 
mężczyźni. W zakresie struktury wykształcenia oko-
ło 30% są to osoby z wyższym wykształceniem, 60% 
ze średnim, a 10% poniżej średniego. W usługach 
liczą się wiedza i doświadczenie. Wiedzę pozysku-
jemy poprzez odpowiedni system naboru do firmy 
i rozwoju oraz system szkoleń. Rokrocznie realizu-
jemy ustalony w oparciu o zgłaszane potrzeby plan 

VV Wykonanie i uruchomienie systemu DCS Instalacji 
Odsiarczania – Grupa Azoty ZC Police, 2017

VV Siedziba PiA-ZAP, Puławy
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szkoleń dotyczących nowych obszarów i zagadnień, 
jak również doskonalących i aktualizujących wiedzę.

RP: Z jakich projektów, instalacji jesteście 
najbardziej dumni?

ŁM: Jest wiele projektów z których jesteśmy 
szczególnie dumni, robimy ich tak dużo, że trudno 
jest mi je wszystkie tu wymienić. Ale zawsze są to 
projekty, które popychają nas do przodu, mają 
w sobie ładunek innowacyjności i dają nam prze-
wagę na przyszłość.

RP: Działacie w różnych branżach, które 
mierzą się z różnymi wyzwaniami…

ŁM: Tak, nasze usługi dedykowane są dla pięciu 
jednorodnych grup klientów, które z uwagi na podo-
bieństwo, ujawniają zbliżone do siebie oczekiwania 
i potrzeby. Do nich należy przemysł chemiczny, 
energetyczny, wodno-ściekowy, hutniczy i przemysł 
spożywczy.

Obserwujemy coraz większe zainteresowanie 
robotyzacją procesów przemysłowych. Wiąże się 
to z jednym z głównych wyzwań, jakim jest dostar-
czenie większej ilości produktów w krótszym czasie.

RP: Jakie są Wasze doświadczenia z Prze-
mysłem 4.0?

ŁP: Do naszych drzwi nie zapukał jeszcze Prze-
mysł 4.0, choć oczywiście staramy się być na bie-
żąco z tą tematyką. 

RP: Jaka jest Pana historia w PiA-ZAP-ie?
ŁM: Swoją przygodę w PiA-ZAP-ie rozpoczą-

łem jako elektromonter na Wydziale Produkcyjnym 

Melaminy i Mocznika w ZAP. Tam miałem okazję 
po raz pierwszy zapoznać się z urządzeniami AKP 
i układami regulacji i sterowania. Miałem szczęście 
– trafiłem na czas, w którym rozbudowywano insta-
lację produkcyjną mocznika i budowano nową linię 
produkcyjną melaminy. Moją odpowiedzialnością 
było wtedy przeprowadzenie prób funkcjonalnych 
i uruchomienie instalacji AKP. Po tym ciekawym 
okresie, dostałem szansę pracy w zespole ds. przy-
gotowania produkcji, gdzie działałem jako specja-
lista ds. ofert i umów. W tzw. międzyczasie, jako 
Kierownik Projektu, poprowadziłem kilka ważnych 
przedsięwzięć inwestycyjnych, m.in. budowę insta-
lacji ekstrakcji nadkrytycznej surowców roślinnych 
z zastosowaniem CO2. Innym ciekawym doświad-
czeniem, dla mnie już jako kierownika sprzedaży 
i obsługi klienta, było zbudowanie solidnego zespo-
łu sprzedażowego, który z roku na rok przekracza 
wyznaczone cele sprzedażowe. I tak minęło 23 lata. 
Obecnie jestem dyrektorem handlowym z nowymi 
pomysłami na rozwój PiA-ZAPu.

RP: Wasza działalność nie ogranicza się tylko 
do przemysłu, sporo działacie też społecznie. 
Proszę o tym w kilku słowach opowiedzieć.

ŁM: Nasze przedsiębiorstwo nie działa w ode-
rwaniu od lokalnej społeczności, ale jest jego czę-
ścią i wspiera lokalne inicjatywy. W naszym DNA 
jest silnie zakorzeniony duch odpowiedzialności 
społecznej i troska o miejsca, w którym żyjemy 
i pracujemy. Koncentrujemy się na współpracy 

VV Modernizacja systemu automatycznego sterowania i zasilenia elektrycznego w Oczyszczalni Ścieków w Garwolinie, 2018
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Przedsiębiorstwo Pomiarów i Automatyki 
„PiA-ZAP” Sp. z o.o.

al. Tysiąclecia Państwa Polskiego 13
24-110 Puławy

tel.: 81 473 10 01
e-mail: piazap@piazap.com.pl

www.piazap.com.pl

w zakresie inicjatyw społecznych i lokalnego sportu, 
zwłaszcza pływania.

RP: Kibicuje Pan pływakom?
ŁM: Kibicuję zawodnikom wielu dyscyplin spor-

towych, zarówno zespołowych, jak i  indywidual-
nych. Pływanie jest szczególne dla Puław. Z naszego 
miasta pochodzą: Konrad Czerniak – trzykrotny 
medalista mistrzostw świata, wicemistrz świata, 
dwukrotny mistrz Europy, Krzysztof Cwalina – mistrz 
Europy z 1994 roku, olimpijczyk z Barcelony, wie-
lokrotny mistrz i rekordzista Polski, Anna Uryniuk 
– wielokrotna rekordzistka Polski, uczestniczka 
mistrzostw świata i mistrzostw Europy. 

Sam z lekcji pływania pamiętam, jak trener nam 
mówił: „Pływanie to nie mielenie wody cepem, to 
długie miarowe równe ruchy”. Tę zasadę wyznaję 
do dziś w swoim życiu zawodowym.

RP: Jak układała się Wasza współpraca 
z ASTOR? Od jak dawna działacie i na jakich 
polach?

 ŁM: Początki naszej współpracy sięgają koń-
cówki lat 90-tych ubiegłego wieku, choć pierwsze 
sterowniki GE Fanuc, później GE Automation&Con-
trols, pojawiły się u nas już w 1996 r. W ciągu tych 
prawie dwudziestu lat mamy na koncie dziesiątki 
wspólnych projektów. Sporo ciekawych instalacji 
z zastosowaniem systemów sterowania i wizualizacji 
InTouch mamy w branży spożywczej. Najwięcej 
jednak projektów zrealizowaliśmy w branży che-
micznej (tutaj głównie w oparciu o PACSystems), 
przykładowo zmodernizowaliśmy sterowanie pieców 
soli grzewczej w Azotach Puławy. Obecnie, w tym 
samym zakładzie, trwa projekt modernizacji układu 
sterowania sprężarki.

Drugą ważną dla nas branżą jest wod-kan 
(z Platformą Systemową Wonderware w roli głów-
nej), gdzie z kolei mieliśmy sporo realizacji w za-
kresie systemów dyspozytorskich w oczyszczal-
niach ścieków – tutaj jako przykład mogę podać 
zrealizowany w 2015 roku projekt budowy systemu 
dyspozytorskiego w MPWiK Puławy czy niedawno 
zrealizowany projekt budowy suszarni mechanicznej 
osadów ściekowych wraz z modernizacją obiektów 
oczyszczalni ścieków w MPWiK Rzeszów.

Kolejna branża ze sporą liczbą projektów na 
naszym koncie to energetyka, gdzie sporo wdro-
żeń opierało się o modernizację zbiorników wody 
zasilającej w zakresie AKP, czy wdrażanie systemów 
sterowania pompowni. To od strony produktowej, 
rozwiązaniowej. O wiele ważniejsze są dla mnie 
zasady współpracy. Dobrej jakości produkty nie 
zawsze wystarczają, jeśli nie mają wartości doda-
nej. W przypadku ASTOR jest to ogromna wiedza 
i doświadczenie inżynierów, ich pomoc w roz-
wiązywaniu trudnych zagadnień projektowych, 

czy wsparcie techniczne przy prowadzonych re-
alizacjach.

RP: To rzeczywiście ładna laurka.
ŁM: Laurka? Nie do końca. Po prostu wyraz uzna-

nia dla wysokich kompetencji. I tak, jak w sporcie, 
bycia fair-play. Lubimy pracować z ludźmi z ASTOR. 
Przez te wszystkie lata zbudowaliśmy ZAUFANIE, bez 
którego trudno mówić o współpracy na zasadach 
win-win. To pomaga otwarcie mówić o wszystkich, 
nawet trudniejszych kwestiach, jakie się zdarzają. 
Ważne jest to, że razem rośniemy. Świadczą o tym 
nagrody Złoty Wzrost.

RP: Dzielicie się wiedzą – szkolicie inżynie-
rów – w jakim zakresie, z jakich tematów?

ŁM: Tak, to dla nas bardzo ważne. Nasza fi rma 
nigdy nie ograniczała dostępu do wiedzy, a wręcz 
poprzez wewnętrzną kulturę organizacyjną zachęca 
do ciągłego doskonalenia się. Nasi inżynierowie 
korzystają z szeregu zaplanowanych szkoleń – za-
równo technicznych produktowych, jak również 
tzw. miękkich np. sprzedażowych czy z zarządzania 
projektami. Uczestniczą w konferencjach naukowo-
-technicznych. W samym ASTOR zrealizowaliśmy 
ponad 100 jednostek szkoleniowych.

Dodatkowo, przed każdym znaczącym projek-
tem, w celu minimalizacji ryzyka, nasi inżynierowie 
korzystają z dedykowanych szkoleń, co jako ASTOR 
możecie z pewnością potwierdzić.

RP: Przyszłość automatyzacji, przyszłość 
PiZ-ZAP-u to…

ŁM: …robotyzacja. Dynamika współczesnego 
życia gospodarczego jest bardzo duża, dlatego 
istotne jest, aby zachować umiejętność dosto-
sowywania się do ciągłych zmian. Poszukiwać 
i  rozwijać nowe obszary działalności. Do nich 
z pewnością należy robotyzacja. Posiadając do-
tychczasowe doświadczenie, kompetencje, za-
soby oraz kapitał, budujemy nowy, aczkolwiek 
pokrewny obszar kompetencji. Wspólnie z ASTOR 
zorganizowaliśmy konferencję w Lublinie pn. „Ro-
botyzacja w przemyśle”. Podejmujemy współpracę 
z ośrodkami naukowymi. Czas pokaże, jestem 
przekonany, że się powiedzie. 

RP: Dziękuję za rozmowę. •
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„Wykonanie modernizacji w oparciu o rozwiązania Wonderware pozwoliło 
na istotne zmniejszenie kosztów zużycia energii elektrycznej oraz zapewniło 
wysoką elastyczność pracy układu”
– podsumowuje mgr inż. Janusz Nazarewicz, Dyrektor ds. technicznych PUW HKW.

 CELE:

•	 zapewnienie wysokiej jakości wody pitnej i przemy-
słowej

•	 lepsza kontrola nad procesami
•	 podniesienie efektywności przedsiębiorstwa

WYZWANIA:

•	 modernizacja systemu sterowania i wizualizacji
•	 modernizacja parku maszynowego

PRODUKTY / ROZWIĄZANIA / USŁUGI:

•	 Platforma Systemowa Wonderware

KORZYŚCI:

•	 większa efektywność produkcji wody
•	 większa wygoda obsługi systemu monitoringu i ste-

rowania
•	 zmniejszenie kosztów zużycia energii elektrycznej 

→→ Platforma Systemowa Wonderware 
wspiera modernizację pompowni 
PUW HKW Sp. z o.o. 

Wdrożenie wykonała firma
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O firmie
»» Przedsiębiorstwo Usług Wodociągowych 

HKW Sp. z o.o. działa od 10 kwietnia 2001 
roku na bazie systemu zaopatrzenia w wodę 
Huty Katowice. W  obecnej chwili 100% 
udziałów posiada ArcelorMittal Poland.

Głównymi składnikami ciągu technolo-
gicznego spółki są: rurociągi przemysłowe, 
pompownie (m.in. w Dąbrowie Górniczej 
i Jaworznie), zbiorniki oraz stacje uzdat-
niania wody.

Obecnie firma funkcjonuje w oparciu o naj-
wyższe standardy w zakresie bezpieczeństwa 
i higieny pracy. Misją Spółki jest dostarczenie 
wysokiej jakości wody pitnej i przemysłowej 
w sposób bezpieczny, oszczędny, ekologicznie 
czysty, zgodnie z obowiązującymi normami. 
PUW HKW Sp. z o.o. jako pierwsza w Pol-
sce oraz jako jedno z pierwszych w Europie 
przedsiębiorstw w tej branży, w trzy lata po 
rozpoczęciu samodzielnej działalności, uzy-
skała certyfikat na zgodność z wymaganiami 
czterech systemów zarządzania równocześnie 
– Systemu Zarządzania Jakością, Środowi-
skiem, Bezpieczeństwem i Higieną Pracy oraz 
Bezpieczeństwem Żywności. 

Nowoczesne rozwiązania techniczne 
wdrażane w PUW HKW Sp. z o.o. gwarantują 
odbiorcom pewność zasilania oraz pełne 
zaopatrzenie w wodę pod względem ilo-
ściowym i jakościowym.

Wyzwania
Pompownia w Jaworznie dla kierunku 

podawania wody Dąbrowa Górnicza przed 
modernizacją składała się z sześciu pomp 

o mocy 1.6 MW, 6 kV. Każda z pomp miała 
różne wydajności ze względu na stłoczo-
ne wirniki silników (było to wymuszone 
technologią pracy pompowni). Sterowanie 
wydajnością pomp odbywało się poprzez 
dławienie przepływu. Praca taka (dławie-
nie) powodowała straty energii elektrycznej 
oraz brak płynnej regulacji wydajności. Całą 
pracą pompowni zarządzał nadrzędny ste-
rownik S7-300, wizualizacja była wykonana 

w systemie Wonderware InTouch i zainsta-
lowana na stacji roboczej. Aby płynnie ste-
rować wydajnością pomp, postanowiono 
wykonać modernizację i przygotować je do 
pracy z przemiennikami częstotliwości. Zo-
stał wykonany projekt.

Realizacji projektu modernizacji podjęła 
się firma integratorska Control-Service, cer-
tyfikowane przedsiębiorstwo wdrożeniowe 
dla rozwiązań Wonderware. 

Zakres działań firmy Control-Service 
zawierał projekt elektryczny oraz AKPiA, 
wykonanie systemu sterowania i wizualizacji 
opartego na Platformie Systemowej Wonder-
ware dla dwóch kierunków przesyłu wody: 
kierunek pompowania – Dąbrowa Górnicza 
oraz nowy kierunek pompowania – Jaworzno 
(nowo budowany blok energetyczny J910).

Realizacja projektu 
Pierwszym etapem modernizacji pom-

powni było wykonanie – po stronie Con-
trol-Service – zmian w układzie sterowania 
czterema pompami 1.6 MW 6 kV dla kierunku 
Dąbrowa Górnicza, który zaopatruje w wodę 
takie zakłady jak ArcelorMittal Poland, JSW 
Koks SA Oddział Koksownia Przyjaźń oraz 

„Naszą nadrzędną wartością jest zapewnienie naszym 
Odbiorcom bezprzerwowej dostawy wody. W dalszych 
działaniach modernizacyjnych wykorzystamy rozwiązania 
od Wonderware. Firma wdrożeniowa Control-Service będzie 
naszym partnerem pierwszego wyboru”
– mgr inż. Janusz Nazarewicz, Dyrektor ds. technicznych PUW HKW

VV PUW HKW Sp. z o.o. – Pompownia Dziećkowice II w Jaworznie

VV Pomieszczenie centralnej dyspozytorni PUW HKW Sp. z o.o.
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VV Wizualizacja rozdzielni średniego napięcia pompowni wykonana w Wonderware InTouch 

Saint-Gobain. Drugim etapem było wykona-
nie całkowicie nowego układu czterech pomp 
355 kW, 690 VAC, których zadaniem ma być 
zaopatrzenie w wodę nowo budowanego 
największego w Polsce bloku energetycznego 
na parametry nadkrytyczne (czyli te, powy-
żej których woda występuje tylko w stanie 
gazowym, co powoduje wzrost sprawności 
z 37%-41% do 46% i zmniejsza emisję dwu-
tlenku węgla). Przed rozpoczęciem prac wy-
konano projekty w następujących branżach: 
budowlanej, technologicznej oraz elektrycz-
nej i AKPiA, z czego projekt elektryczny oraz 
AKPiA wykonał Control-Service.

W kolejnym etapie projektu firma Con-
trol-Service dostarczyła, wykonała i urucho-
miła dla kierunku Dąbrowa Górnicza system 
sterowania i wizualizacji oparty na Platfor-
mie Systemowej 2014R2 Wonderware. 

System ten zarządza pracą czterech 
pomp 1.6 MW 6 kV, armaturą obiektową 
(przepływomierze, przepustnice itp.), roz-
dzielnicą ŚN (załączanie/rozłączanie odpo-
wiednich urządzeń) oraz przemiennikiem 

o mocy 1.6 MW, 6 kV (komunikacja poprzez 
sieć Profinet, synchronizacja z siecią pod-
czas przełączeń z sieci na przemiennik oraz 
z przemiennika na sieć). System pozwala na 
pracę pompowni zarówno w trybie ręcznym, 
jak i automatycznym. 

Głównym parametrem pracy pompowni 
jest poziom zbiornika Łosień. Poziom zbiorni-
ka przesyłany jest poprzez sieć GSM z Dąbro-
wy Górniczej do Jaworzna. Na jego podstawie 
dyspozytor tak steruje pracą pompowni, aby 
zachować odpowiedni poziom zbiornika. Pro-
ces może odbywać się również automatycz-
nie bez udziału dyspozytora. Układ pozwala 
na pracę jednego przemiennika z czterema 
pompami ŚN w tzw. kaskadzie pomp. 

Przykład: Załączamy pompę nr 1 z prze-
miennika, po wykonanym rozruchu – 
jeżeli poziom zbiornika nie jest wystar-
czający, można załączyć drugą pompę. 
Gdy dyspozytor lub system poda pole-
cenie załączenia pompy nr 2, następuje 
synchronizacja przemiennika z siecią 

zasilającą i system wykonuje przełącze-
nie pierwszej pompy na pracę z sieci, 
a przemiennik przełącza się na pracę 
z drugą. Zaimplementowy w układzie 
sterowania algorytm rotacji zapewnia 
równomierne zużywanie się pomp.

Dla kierunku Jaworzno firma Control-
-Service dostarczyła, wykonała i urucho-
miła system sterowania i wizualizacji 
oparty na Platformie Systemowej 2014R2 
Wonderware. 

„Platforma Systemowa Wonderware 
jako zaawansowany skalowalny system 
SCADA jest niezwykle szybkim i skutecznym 
narzędziem pozwalającym na monitoring 
i sterowanie obiektami rozproszonymi, na 
szybką i skuteczną diagnozę awarii, jak 
również ich eliminację. Umożliwia inte-
grację różnych systemów informatycznych 
istniejących w przedsiębiorstwie. Pozwala 
zebrać i raportować w czasie rzeczywistym 
najważniejsze informacje z systemów zarzą-
dzających produkcją wody czy oczyszczania 
ścieków” – opowiada Arkadiusz Rodak, me-
nedżer rozwiązań Wonderware w ASTOR.

System ten zarządza pracą czterech 
pomp 355 kW 690 VAC, armaturą obiektową 
(przepływomierze, przepustnice itp.), roz-
dzielnicą nn. Pozwala na pracę dla kierunku 
Jaworzno zarówno w trybie ręcznym, jak 
i automatycznym. Głównym parametrem 
pracy dla kierunku Jaworzno jest utrzymanie 
ciśnienia na poziomie 8 bar. Każda z czte-
rech pomp posiada własny przemiennik 
częstotliwości, co pozwala na efektywne, 
płynne i bezproblemowe sterowanie pracą 
pompowni. 

Zastosowany sterownik zapewnia precy-
zyjne regulowanie przepływu, ciśnienia oraz 
kontrolę poziomu, a zastosowane przetwor-
nice częstotliwości, dedykowane do pracy 
w gospodarce wodno-ściekowej, charak-
teryzują się bardzo wysoką sprawnością 
98%, co pozwala na oszczędność nawet do 
25% kosztów inwestycji w pierwszym roku 
działania systemu. 

Jednymi z ważniejszych funkcji prze-
twornicy jest praca w tzw. trybie Master/
Follower, zmiana pompy wiodącej (po okre-
ślonym czasie mamy zmianę pompy w celu 
równomiernego zużywania się wszystkich 
z pomp w układzie), automatyczne dostra-
janie 4 regulatorów typu PI, kompensacja 
przepływu, wykrywanie braku przepływu, 
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„Dostarczony i uruchomiony przez Control-Service kaskadowy 
układ pomp okazał się bardzo wydajny, a także wygodny 
w eksploatacji. Wykonanie modernizacji pozwoliło na istotne 
zmniejszenie kosztów zużycia energii elektryczne oraz 
zapewniło wysoką elastyczność pracy układu”
– mgr inż. Janusz Nazarewicz, Dyrektor ds. technicznych PUW HKW

tryb uśpienia, funkcja odtykania, tryb na-
pełniania rurociągu. Przetwornica posiada 
wbudowany dławik DC, obniżający THDi do 
poziomu 40% oraz filtr RFI, który zmniejsza 
zakłócenia elektromagnetyczne. 

Elementem wspólnym dla pracy kie-
runku Dąbrowa Górnicza oraz Jaworzno 
jest nowa stacja transformatorowa (poza 
zakresem dostaw Control-Service), która 
zawierała dwa pola zasilające 6 kV (z GPZ) 
które zasilały nową rozdzielnię 6 kV, dwa 
transformatory 6/0.69kV, 800 kVA do za-
silania przemienników częstotliwości dla 
kierunku Jaworzno oraz dwa transformatory 
6/0.4kV, 400 kVA, które posłużyły do zasila-
nia potrzeb własnych pompowni, obwodów 
sterowania itd. 

Drugim wspólnym elementem łączą-
cym obydwa kierunki była rozdzielnia 
ŚN, składająca się z 21 pól zasilających 

i odpływowych z układem SZR (poza zakre-
sem dostaw Control-Service, sterowanie 
po stronie Control-Service). Trzecim ele-
mentem wspólnym było wykonanie nowej 
dyspozytorni oraz przebudowa pomiesz-
czenia rozdzielni.

„Dostarczony i uruchomiony przez Con-
trol-Service kaskadowy układ pomp okazał 
się bardzo wydajny, a także wygodny w eks-
ploatacji. Wykonanie modernizacji pozwo-
liło na istotne zmniejszenie kosztów zużycia 

energii elektryczne oraz zapewniło wysoką 
elastyczność pracy układu” – podsumowuje 
mgr inż. Janusz Nazarewicz, Dyrektor ds. 
technicznych PUW HKW.

Rozwiązania wdrożone w  pompow-
niach PUW HKW Sp. z o.o. sprawdzają się 
w praktyce, dlatego w najbliższej przyszło-
ści planowana jest modernizacja kolejnych 
obiektów Spółki.

„Naszą nadrzędną wartością jest za-
pewnienie naszym Odbiorcom bezprzerwo-
wej dostawy wody. W dalszych działaniach 
modernizacyjnych wykorzystamy rozwiąza-
nia od Wonderware. Firma wdrożeniowa 
Control-Service będzie naszym partnerem 
pierwszego wyboru” – mówi mgr inż. Ja-
nusz Nazarewicz, Dyrektor ds. technicznych 
PUW HKW. •

Autor:

Damian Myca
Inżynier sprzedaży ds. systemów sterowania 
i napędów elektrycznych

d.myca@control-service.pl

tel. 697 756 009

tel. 12 269 75 80 wew. 42

VV Przemiennik częstotliwości o mocy 1.6 MW i zasilaniu 6 kV, w tle część rozdzielni elektrycznej 
średniego napięcia

VV Wizualizacja pompowni wykonana 
w Wonderware InTouch 
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→→ Kurs projektanta systemów 
HMI/SCADA cz. 3 
Jak dopasować specyfikę 
wizualizacji HMI/SCADA?

Przeczytaj trzeci artykuł z cyklu „Kurs projektanta systemów HMI/SCADA” dostęp-
nego na blogu www.astor.com.pl/poradnikautomatyka. Sprawdź dwa poprzednie!

»» W drugim odcinku kursu pokazaliśmy dwa przy-
kłady projektowania wizualizacji oraz metody, które 
sprawdzają się najlepiej.

W trzecim odcinku skupiamy się na ocenie wi-
zualizacji oraz projektowaniu z uwzględnieniem 
celu procesu.

Jako projektant powinieneś/powinnaś wiedzieć, 
do czego będzie służyła wizualizacja, którą pro-
jektujesz oraz jakie cele ma pełnić w procesie. Na 
tym etapie ważne jest zrozumienie operatorów, ale 
również kadry zarządzającej.

Część 3 – Jak dopasować specyfikę 
wizualizacji HMI/SCADA?

Wizualizacja HMI/SCADA jest oknem opera-
tora na nadzorowany proces, dlatego tak bardzo 
wpływa na jego efektywność. Jak maksymalnie 
wykorzystać to powiązanie, żeby osiągnąć jak 
najwięcej korzyści?

Najpierw zadaj sobie pytania:
•	 Jaki proces projektujesz?
•	 Jaki cel zamierzasz osiągnąć?
•	 Jak sprawdzić, czy wizualizacja spełni założone 

cele?
Odpowiedzią na ostatnie pytanie jest logiczny 

proces oceny wydajności wizualizacji. Najbardziej 
miarodajna jest opinia operatorów, obserwacja ich 

autor: Ewelina Niziołek
Inżynier automatyk, ASTOR

Ewelina.Niziolek@astor.com.pl
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działania, ale również kwestionariusze lub listy 
kontrolne. Ocenę wizualizacji ułatwi Ci „Checklista: 
Spokojny dzień operatora”, którą otrzymałaś/
eś na maila, jeśli zapisałaś/eś się na kurs. For-
mularz znajdziesz w treści pełnego artykułu na 
bit.ly/kursSCADAczesc3.

W wyniku oceny wizualizacji otrzymasz jeden 
z 5 stopni: A, B, C, D lub F. Ocena końcowa buduje 
się od ostatniego stopnia i zdobywanie kolejnych, 
wyższych. Każdy stopień uzyskuje się przez speł-
nienie określonych kryteriów:
•	 Stopień D – spełnienie kryterium 1, 2 oraz 3
•	 Stopień C – spełnienie kryterium 4
•	 Stopień B – spełnienie kryterium 5
•	 Stopień A – spełnienie kryterium 6

Stosuj metodę oceny wizualizacji nie tylko przy 
ocenie wizualizacji, która pracuje już w zakładzie, 
ale również w procesie projektowania, zanim wizu-
alizacja trafi do użytku – radzi Wojciech Paweł-
czyk, specjalista ds. Wonderware.

W zakres kryteriów wchodzi:
•	 sposób projektowania wizualizacji,
•	 projekt konsoli operatorskiej,
•	 środowisko control room,
•	 praktyki zarządzania systemami HMI/SCADA.
•	 Nie wszystkie te kryteria zastosują projektanci, 

ale ważne jest zestawienie całości, żeby do-
strzec cele wprowadzania takich systemów.

Proces oceny
D: Po spełnieniu następujących kryteriów, zo-

staje uzyskana ocena D.
Kryterium 1: Operatorzy z łatwością mogą śle-

dzić proces w normalnych warunkach. Elementy, 
które przeszkadzają w osiągnięciu tego celu to:
•	 niewystarczające dane o procesie,
•	 zawodność czujników lub ekranów,
•	 zakres pracy operatora wychodzi poza nadzo-

rowanie procesu (operator ma inne obowiązki 
i zadania w zakresie swojej pracy),

•	 elementy rozpraszające operatora w nadzoro-
waniu, takie jak dzwoniące telefony lub koniecz-
ność prowadzenia dokumentacji.
Kryterium 2: Informacje o stanie procesu i in-

stalacji są wystarczające, żeby operatorzy mogli bez 
problemu monitorować proces, nawet w sytuacjach 
alarmowych.

Kryterium 3: Podczas sytuacji alarmowych 
operatorzy mogą śledzić proces używając tylko 
wizualizacji – bez uciążliwej i rozpraszającej koniecz-
ności gromadzenia istotnych informacji z różnych 
ekranów, tabel błędów lub procedur.

Stopień D jest osiągnięty, gdy operatorzy za-
wsze otrzymują właściwą informację na czas do 
monitorowania warunków instalacji, bez względu 
na sytuację alarmową.

C: Po spełnieniu następujących kryteriów, zo-
staje uzyskana ocena C.

Celem na tym etapie jest dostarczenie przejrzy-
stej, nie rozpraszającej wizualizacji, a w efekcie uzy-
skanie wysokiego poziomu Situational Awareness.

Kryterium 4: Podczas sytuacji alarmowej, licz-
ba menedżerów, inżynierów i osób nadzorujących 
nie może przeszkadzać operatorowi w obsłudze 
ekranów, ani wprowadzać własnych zasad do pro-
cesu.

Poziom C jest osiągnięty, gdy podczas sytuacji 
krytycznych wszyscy istotni operatorzy i osoby 
nadzoru mogą dokładnie i niezawodnie ocenić stan 
oraz zachowanie instalacji w dostępnym czasie, 
bez rozpraszania lub blokowania sobie nawzajem 
dostępu do informacji.

B: Po spełnieniu następujących kryteriów, zo-
staje uzyskana ocena B.

Kryterium 5: Nie wymaga się od operatora 
innych działań, nie związanych z nadzorowaniem 
w sytuacjach alarmowych. Nie może być niczego, co 
zajmuje lub rozprasza operatora, gdy stan procesu 
wymaga jego uwagi. Najbardziej rozpraszające dla 
operatora są dzwoniące telefony.

Stopień B zostaje osiągnięty tylko w przypadku, 
gdy operatorzy nie mają innych obowiązków niż nad-
zorowanie procesu w czasie sytuacji alarmowych. 
Od operatorów nie powinno się wymagać zadań, 
które zdecydowanie przeszkadzają w skupieniu się 
na nadzorowanym procesie. 

A: Po spełnieniu następujących kryteriów, zo-
staje uzyskana ocena A.

Kryterium 6: Wizualizacja musi spełnić wszyst-
kie główne kryteria dotyczące: (odpowiedzi na py-
tania powinny być twierdzące)
•	 grafiki,
•	 nawigacji,
•	 obsługi sytuacji alarmowych,
•	 stanowiska pracy,
•	 control roomu i metod pracy.

Stopień A jest osiągnięty, gdy operator nadzo-
ruje proces z taką samą łatwością w normalnych 
warunkach, jak w sytuacjach alarmowych, a środo-
wisko jest pozbawione elementów rozpraszających 
i zadań dodatkowych. •

↳↳ �To tylko część artykułu. Czytaj dalej na:  

bit.ly/kursSCADAczesc3
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→→ 4 sposoby na skuteczne 
obniżenie kosztów energii 
elektrycznej w zakładzie  
wod-kan

Jak podnieść efektywność energetyczną? Jest to pytanie, które z całą pewno-
ścią coraz częściej pojawia się na ustach osób odpowiedzialnych za gospodar-
kę mediami energetycznymi w różnych branżach. Nie inaczej jest w przypadku 
branży wodociągowo – kanalizacyjnej, która odpowiada za około 1,5% krajowego 
zużycia energii elektrycznej.

»» Dodatkowo, spory udział energii elektrycznej 
w kosztach działania takich obiektów jest kolejnym 
motywatorem do tego, żeby wdrażać działania oraz 
systemy, poprawiające efektywność energetyczną. 
Kierunek ten zyskuje na znaczeniu również w per-
spektywie ogólnoeuropejskich trendów związanych 
z ceną energii elektrycznej – która od dłuższego 
czasu rośnie, między innymi za sprawą drożejących 
praw do emisji CO2.

Wszystkie te czynniki, których jesteśmy obec-
nie świadkami sprawiają, że inwestycje w systemy 
podnoszące efektywność energetyczną stają się 
coraz bardziej atrakcyjne i mogą pozwolić zmniej-
szyć zapotrzebowanie na zakup energii z zewnątrz. 
Finalnie przyczyni się to do zmniejszenia kosztów 
i zamortyzowania potencjalnych podwyżek cen 
hurtowych energii.

1. Naucz się wyznaczać współczynnik 
energochłonności
Pierwszym zagadnieniem, z jakim należy się zmie-
rzyć rozważając inwestycję w system mający obniżyć 
koszty energii elektrycznej, jest określenie sposobu 
pomiaru efektu, jaki ten system ma zrealizować. 
Bez jasnego, mierzalnego i łatwego do wyznacze-
nia parametru bardzo ciężko będzie określić, czy 
system działa tak jak powinien i czy rzeczywiście 
dzięki niemu obniżone zostają koszty funkcjonowa-
nia przedsiębiorstwa.

Jedną z coraz popularniejszych metod jest 
wyznaczanie współczynnika energochłonności. 
W ogólności jest to parametr mówiący o ilości zu-
żytej energii w odniesieniu do uzyskanego konkret-
nego i mierzalnego efektu. Bardzo namacalnym 
przykładem może być rozważenie działania pompy 

autor: Mateusz 
Zajchowski

Specjalista ds. monitoringu 
obiektów rozproszonych, 
ASTOR

mateusz.zajchowski@astor.
com.pl



TECHNOLOGIE, PRODUKTY, ZASTOSOWANIA

www.astor.com.pl/biuletyn 33

96 1/2019

(wody lub ścieków) w obrębie oczyszczalni lub stacji 
uzdatniania:

k [kWh/m3] – współczynnik energochłonności 
E [kWh] – ilość energii elektrycznej zużytej przez pompę 
w jednostce czasu (minuta, godzina, itd.) 
V [m3] – objętość przepompowanego medium w tym 
samym czasie (woda, ścieki, itp.)

Przy tak zdefiniowanym współczynniku energo-
chłonności dla przepompowni uzyskuje się bardzo 
precyzyjną informację o jej wydajności, a monito-
rowanie tego parametru w dłuższym okresie po-
zwala na podejmowanie działań, które pozwolą tę 
wydajność zwiększyć.

Na podobnej zasadzie możliwe jest wyznacza-
nie energochłonności wielu innych obiektów, czy 
urządzeń i procesów – na przykład: ilość energii 
zużywanej na ogrzanie 1m2 powierzchni użytkowej 
budynku, ilość energii elektrycznej zużywanej na 
oświetlenie 1m2 powierzchni użytkowej, czy tematy 
bliższe procesom z branży wod-kan, jak na przykład 
ilość energii elektrycznej zużywanej do skutecznego 
napowietrzenia 1m3 ścieków.

Taki sposób zdefiniowania współczynnika energo-
chłonności prowadzi nas nieuchronnie do wniosku, że 
do wyznaczenia precyzyjnie jego wartości konieczne 
jest posiadanie konkretnych informacji o procesie, 
czy obiekcie, który ma być monitorowany. 

2. Na bieżąco monitoruj energochłonność 
urządzeń i doskonal procesy 
technologiczne
Mając wiedzę o tym, czym jest współczynnik ener-
gochłonności można przejść do analizy, dlaczego 
jest on w zasadzie tak przydatny? Jakie działania 
można podjąć w celu zmniejszenia kosztów energii 
elektrycznej, znając wartość tego parametru w od-
niesieniu do różnych procesów w obrębie przedsię-
biorstwa wodociągowo-kanalizacyjnego?

Przepompownie – nie da się ukryć, że pompy 
i przepompownie są jednym z ważniejszych od-
biorników energii elektrycznej w obrębie zakładów 
branży wod-kan. Silniki napędzające te obiekty 
posiadają moce nawet kilkuset kW, a zdarza się, 
że więcej. Przy tak dużej ilości pobieranej energii, 
efektywność działania tych właśnie urządzeń ma 
bardzo duży wpływ na koszty jednostkowe dostar-
czenia wody, czy odbioru ścieków.

Z tego względu jest to jeden z pierwszych obsza-
rów, jakim warto zająć się w kontekście podnoszenia 
efektywności energetycznej, bo już kilkuprocentowa 
poprawa tego parametru może przełożyć się na 
bardzo duże kwoty oszczędności, tym bardziej, że 
w obrębie jednego obiektu takiego jak oczyszczalnia 
ścieków czy stacja uzdatniania wody, pracuje zwykle 
nie jedna, a wiele pomp.

Bieżące monitorowanie energochłonności ta-
kich urządzeń poprzez pomiar zużywanej przez nie 
energii elektrycznej i wydatku w postaci przepom-
powanej wody lub ścieków pozwala na precyzyjne 
określanie wydajności każdej pompy osobno. Jest 
to bardzo cenna informacja z wielu powodów.

3 główne korzyści z monitoringu energochłon-
ności pomp:
•	 monitorowanie energochłonności w dłuż-

szej perspektywie czasowej pozwala na 
wychwycenie urządzeń o pogarszającej się 
wydajności, dzięki czemu możliwe jest lepsze 
zaplanowanie przeglądu, czy serwisu,

•	 monitorowanie i porównywanie energo-
chłonności wielu urządzeń pozwala na re-
alizację procesów w oparciu o najbardziej 
wydajne pompy,

•	 nagłe pogorszenie energochłonności może 
zostać szybko wykryte i wyeliminowane.

Wszystkie wymienione obszary mogą się prze-
łożyć na obniżenie kosztów eksploatacji urządzeń 
w obrębie przepompowni – czy to ze względu na 
szybkie wykrycie i wyeliminowanie awarii, które 
w innym przypadku byłyby bardzo kosztowne, czy 
bardziej optymalne wykorzystanie dostępnych urzą-
dzeń, tak aby minimalizować ilość energii zużywaną 
w procesie pompowania wody czy ścieków.

Doświadczenie pokazuje, że obszar ten pozwala 
na wygenerowanie oszczędności sięgających nawet 
kilkunastu procent, co w przypadku dużych obiek-
tów może dać oszczędności nawet do 1000MWh 
rocznie.

Procesem bardzo podobnym do pompowania 
wody, czy ścieków jest oczyszczanie tych ostatnich 
w bioreaktorach. Proces ten wymaga utrzymania 

VV Rysunek 1. Przykładowa charakterystyka 
współczynnika energochłonności dla pompy
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odpowiedniego stężenia tlenu w oczyszczanych ście-
kach, dzięki czemu reakcje biologiczne i chemiczne 
mogą zachodzić w nich w prawidłowy sposób.

Do utrzymania odpowiednich warunków wy-
korzystywane są dmuchawy, które stale pompują 
duże ilości powietrza przez komorę reaktora, do-
starczając tym samym tlen do osadu czynnego. 
W tym przypadku współczynnik energochłonno-
ści również może być bardzo przydatny do oceny 
wydajności całego układu, a biorąc pod uwagę, że 
proces napowietrzania jest nawet bardziej skompli-
kowany niż działanie przepompowni – potencjalne 
oszczędności jakie mogą zostać wygenerowane 
również są większe.

3 główne korzyści z monitoringu energochłon-
ności dmuchaw:
•	 monitorowanie energochłonności dmuchaw, 

a co za tym idzie korzyści są analogiczne jak 
dla pomp,

•	 monitorowanie stopnia zanieczyszczenia fil-
trów w układach napowietrzania – możliwość 
wcześniejszego planowania przeglądów,

•	 monitorowanie stężenia tlenu w oczyszcza-
nych ściekach (w połączeniu ze sterowa-
niem pracą dmuchaw) pozwala na realizację 
zaawansowanych algorytmów sterowania 
procesem.

Ze względu na stopień zaawansowania procesu 
napowietrzania, możliwe jest podjęcie wielu działań 
mających na celu podniesienie jego efektywności, 
a tym samym zmniejszenie kosztów energii elek-
trycznej, zużywanej przez dmuchawy.

Bieżące monitorowanie zużycia energii na sil-
nikach napędzających te obiekty, w połączeniu 
z innymi informacjami o przebiegu procesu, takimi 
jak: spadek ciśnienia na filtrach powietrza, przepływ 
powietrza, czy stopień natlenienia oczyszczanych 
ścieków dostarcza bardzo precyzyjnych danych, 
które pozwalają na dokładną ocenę poprawności 
przebiegu procesu, ale też sterowanie, ukierunko-
wane na ciągłe zmniejszanie współczynnika ener-
gochłonności.

W przypadku filtrów, zagadnienie jest dość oczy-
wiste – rosnący stopień zanieczyszczenia sprawia, że 
utrzymanie zadanego poziomu przepływu jest coraz 
trudniejsze i wymaga coraz większej ilości energii 

elektrycznej (pogarszając tym samym współczyn-
nik energochłonności). Monitorując zarówno ten 
ostatni parametr, jak i spadek ciśnienia na filtrach 
możliwe jest dokładne zaplanowanie przeglądów 
tych elementów, dzięki czemu układ będzie cały 
czas pracował na optymalnych warunkach zwią-
zanych z obciążeniem, co pozwoli obniżyć jego 
energochłonność.

Bieżące monitorowanie energochłonności na 
dmuchawach pozwala też wykryć inne awarie, czy 
anomalie związane z układem i  jak w przypadku 
pomp – pozwala na szybką reakcję, co może przy-
czynić się do zmniejszenia potencjalnych kosztów 
przestojów, czy uniknięcia kosztownych napraw 
wyposażenia.

Drugi aspekt dotyczy samego procesu napowie-
trzania – monitorowanie stężenia tlenu w oczyszcza-
nych ściekach, w połączeniu ze sterowaniem pracą 
dmuchaw pozwala na realizację zaawansowanych 
algorytmów sterowania, optymalizujących czas 
pracy oraz wydatek generowany przez dmuchawy. 
Przekłada się to finalnie na obniżenie zużycia energii 
elektrycznej przez te obiekty do absolutnego mini-
mum, wymaganego do poprawnego prowadzenia 
procesów oczyszczania ścieków w bioreaktorach.

Oszczędności, jakie można wygenerować z ta-
kich działań, sięgają nawet 20% w przypadku obiek-
tów, gdzie zainstalowanych jest kilka dmuchaw 
pracujących równolegle.

3. Wykorzystuj alternatywne źródła 
energii elektrycznej
Wymienione w poprzedniej części artykułu ob-
szary mogą w oczywisty sposób przyczynić się do 
obniżenia zużycia energii w kluczowych obszarach 
funkcjonowania obiektów z branży wod-kan. Często 
jednak nawet te działania to za mało, żeby skutecz-
nie walczyć z rosnącą ceną energii elektrycznej 
i konieczne jest podjęcie bardziej zdecydowanych 
wyzwań, które pozwolą jeszcze bardziej ograniczyć 
ilość energii kupowaną przez te obiekty.

Trendy wyraźnie pokazują coraz większe zainte-
resowanie odnawialnymi i niskoemisyjnymi źródłami 
energii instalowanymi w obrębie obiektów takich jak 
oczyszczalnie ścieków, czy stacje uzdatniania wody.

Największą popularnością cieszą się układy 
kogeneracji zasilane biogazem produkowanym 
w obrębie oczyszczalni ścieków z odpadów orga-
nicznych oraz farmy fotowoltaiczne, które dodat-
kowo wspomagają produkcję energii elektrycznej 
na tych obiektach.

Wykorzystanie takich alternatywnych źródeł 
energii elektrycznej pozwala na znaczną reduk-
cję zapotrzebowania ze strony „czarnej energii”, 

VV Rysunek 2. Przykładowa 
charakterystyka spadku 
ciśnienia na filtrze powietrza 
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a w przypadku niektórych obiektów pozwala na cał-
kowite uniezależnienie się od zewnętrznych dostaw, 
co dobitnie pokazuje, że w przypadku oczyszczalni 
ścieków możliwe jest osiągnięcie pełnej pasywności 
obiektu, a nawet generowanie nadwyżek energii, 
która może być sprzedawana do innych odbiorców.

Rosnący stopień zaawansowania, a także zwięk-
szająca się liczba urządzeń i funkcji spełnianych 
przez takie obiekty pociąga za sobą również ko-
nieczność coraz lepszego zarządzania procesami, 
jakie w ich obrębie są prowadzone.

4. Zarządzaj wszystkimi danymi 
z produkcji z jednego miejsca
Wraz z rosnącym stopniem zaawansowania proce-
sów prowadzonych w obrębie oczyszczalni ścieków, 
czy stacji uzdatniania wody oraz ewolucją takich 
obiektów z roli konsumentów w stronę producentów 
energii elektrycznej i cieplnej, w naturalny sposób 
rosną również wymagania dotyczące zarządzania 
prowadzonymi procesami.

Rozwój tych obiektów pociąga za sobą ko-
nieczność integracji i analizy coraz większej ilości 
informacji, zarówno dotyczących procesów oczysz-
czania ścieków, czy uzdatniania wody, jak i danych 
o produkcji energii.

Możliwość łatwej integracji tych informacji ze 
sobą jest krytycznie ważna z punktu widzenia reali-
zacji celu „pasywności” obiektu i wiedzy o tym, ile 

„czarnej” energii jest pobierane z sieci, a ile energii 
zostało wyprodukowane ze źródeł własnych.

Cel zintegrowania tych wszystkich informacji 
w jednym miejscu może pomóc wdrożenie na takim 
obiekcie zaawansowanego systemu SCADA, który 
pozwoli na zebranie danych z wszystkich najważniej-
szych obiektów i procesów działających w obrębie 
przedsiębiorstwa:
•	 dane o zużyciu energii elektrycznej na pompow-

niach, dmuchawach i innych, energochłonnych 
urządzeniach,

•	 informacje o produkcji energii w układach OZE 
– kogeneratorach, układach fotowoltaiki, czy 
innych źródłach energii odnawialnej,

•	 wielkość zużycia energii elektrycznej pobie-
ranej z przyłącza głównego – tzw. „czarnej 
energii”,

•	 informacje o parametrach procesów (oczysz-
czania ścieków, uzdatniania wody, itp.),

•	 i inne.
Zintegrowanie tych informacji w jednym sys-

temie pozwala na bardzo zaawansowaną analizę, 
optymalizację procesów na podstawie wielu danych 
z różnych źródeł, a także raportowanie i alarmo-
wanie w przypadku nieprawidłowości działania 
obiektów i urządzeń. Dodatkowo, bardzo dużą ko-
rzyścią jest dostęp do wszystkich informacji w jed-
nym miejscu i jednym systemie, co znacząco ułatwia 
nadzorowanie pracy całego przedsiębiorstwa. •

Jak monitoring mediów może podnieść efektywność Twojej firmy?

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

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

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

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

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

dostępność Twojego parku maszynowego.

temat monitoringu mediów
produkcyjnych jest dla Ciebie!

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

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

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

tywność energetyczną firmy,
•	 Jakie wsparcie technologiczne zapewnić do kontroli 

monitoringu zużycia mediów.

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

Skontaktuj się:

Mateusz Zajchowski
Specjalista ds. monitoringu mediów, ASTOR

mateusz.zajchowski@astor.com.pl
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 → Jak podnieść niezawodność sieci Ethernet 
w instalacjach produkcyjnych?

Poniżej poznasz różne dostępne metody two-
rzenia nadmiarowych połączeń z przykładami ich 
wykorzystania.

STP (spanning tree protocol) to jeden z naj-
częściej występujących w przełącznikach Ethernet 
mechanizmów służących do zabezpieczenia sieci 
Ethernet poprzez tworzenie nadmiarowych po-
łączeń i automatyczne sterowanie nimi poprzez 
przełączniki w celu ich zablokowania (aby uniknąć 
pętli) lub aktywacji (w przypadku awarii lub zmiany 
architektury sieci). Charakteryzuje się możliwością 
tworzenia dowolnych struktur połączeń, najczęściej 
przypominających strukturę drzewa z głównym 
nadzorującym układ przełącznikiem Ethernet (root) 
oraz odchodzącymi od „korzenia” gałęziami. 

Niewątpliwą zaletą redundancji połączeń Ether-
net opartej o STP jest jego dostępność w rozwiąza-
niach wielu producentów oraz sama konfi guracja 
sieci. Jednak rozwiązanie to nie jest pozbawione 
również wad, z których najistotniejszą w szczegól-
ności do rozwiązań stosowanych w przemyśle, jest 
czas potrzebny na ustabilizowanie sieci (dla bardziej 
złożonych struktur może być liczony w minutach). 

Problem szybkości stabilizacji sieci zmniejsza 
prosty zabieg polegający na określeniu portów 
brzegowych, do których podłączone są już jedy-
nie urządzenia końcowe lub użycie kolejnej wersji 
protokołu o nazwie RSTP (Rapid STP). Mimo że 
 nowsza wersja protokołu jest szybsza i dobrze się 
sprawdza w sieciach biurowych, może okazać się 
niewystarczająco szybka dla komunikacji pomiędzy 
układami PLC i układami wejść/wyjść, aby zapewnić 
ciągłą wymianę danych.

W sieciach bardziej złożonych, gdzie pojawia-
ją się sieci VLAN, stosuje się jeszcze kolejną im-
plementację STP – MSTP, która to implementacja 
uwzględnia jeszcze podział na podsieci w kontekście 
blokowania i aktywności portów.

autor: Michał Januszek
Ekspert ds. komunikacji 
przemysłowej, ASTOR

michal.januszek@astor.com.pl

 V Dwa ringi z jednym wspólnym przełącznikiem 
pracującym w dwóch układach redundantnych 
jednocześnie

JetNet 5210G

JetNet 5310G JetNet 7014G

Giga Fiber 
Ring

Giga Copper/
Fiber Ring

Dedykowanym rozwiązaniem w sieciach prze-
mysłowych opartych o Ethernet, podnoszącym jej 
niezawodność, jest pierścieniowa architektura 
połączeń (RING). Utworzenie dodatkowego połącze-
nia łączącego pierwszy z przełączników z ostatnim, 
nadmiarowym przewodem komunikacyjnym, stwa-
rza możliwość alternatywnej drogi wymiany danych. 

 V Przykładowe połączenie kilku przełączników Ethernet z wykorzystaniem protokołu RSTP. 
Wykropkowane linie stanowią nadmiarowe, blokowane w danej chwili połączenia. Linie 
ciągłe to aktywne drogi komunikacji.
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192.168.1.116 192.168.1.121

PORT 3

PORT 10

PORT 10

PORT 9

PORT 8

PORT 2
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PORT 1

PORT 3

PORT 6

PORT 9

PORT 2

PORT 7

PORT 5

PORT 5

PORT 3

PORT 5
PORT 4

PORT 7

PORT 7

PORT 7

PORT 2

Wielość dostępnych sposobów tworzenia połączeń nadmiarowych w zarządzal-
nych przełącznikach Ethernet – Astraada Net – i możliwość ich jednoczesnego 
użytkowania sprawia, że niemal w każdym układzie jesteś w stanie dobrać opty-
malną konfi gurację, która sprosta wymaganiom stawianym przed siecią Ethernet 
na instalacji. 
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Oczywiście w trakcie „normalnej” pracy, gdy 
cała sieć działa prawidłowo, nadmiarowe połą-
czenie jest nieaktywne i odzyskuje swoją funkcję 
komunikacyjną w chwili wystąpienia awarii na innym 
łączu. Szybkość, z  jaką pracujące w ringu prze-
łączniki są w stanie przełączyć komunikację na 
dotychczas blokowaną drogę, świadczy o zaawan-
sowaniu przełącznika. W oferowanych przez ASTOR 
przełącznikach Astraada Net czas ten jest bardzo 
krótki i może osiągać wartość nawet poniżej 5 ms, 
co dla większości dobrze zaprojektowanych sieci 
jest praktycznie niezauważalne z punktu widzenia 
poprawności komunikacji.

 Protokołem, który to umożliwia, jest Rapid 
Super Ring lub jego odmiana z obsługą wielu rin-
gów w jednym przełączniku: Multiply Super Ring 
(technologie opatentowane przez producenta urzą-
dzeń – Korenix).

Dodatkowo w ramach architektury typu ring, 
ale nie tylko, można zwielokrotnić (agregować) 
zwiększając niezawodność, jak również przepu-
stowość sieci. 

W sieciach, gdzie struktura połączeń jest bar-
dziej skomplikowana niż ring, a przy tym bardzo 
istotny jest czas przywracania redundantnego 
połączenia z pomocą przy konfi guracji sieci, przy-
chodzą nam dwie kolejne technologie dostępne 
w zarządzalnych przełącznikach Astraada Net – 
Dual-Homing oraz Super Chain. 

Dual Homing to możliwość stworzenia nad-
miarowego połączenia pomiędzy przełącznikami 
pracującymi w ringu z kolejną grupą urządzeń pra-
cujących w niezależnym ringu. Ponadto połączenie 
nadmiarowe realizowane jest z poziomu innego 
switcha niż połączenie podstawowe. Taki układ 
cechuje się również bardzo krótkim czasem prze-
łączania komunikacji na łącze rezerwowe. 

Super Chain – to rozwiązanie pozwalające na 
podłączenie przełączników Astraada Net połączo-
nych magistralowo do innej struktury sieci o nie-
znanym układzie. W konsekwencji uzyskujemy połą-
czenie przypominające ring, ale należy zaznaczyć, iż 
fragment tego ringu stanowi struktura o nieznanej 
architekturze i stosowanych, lub nie, mechanizmach 
wspomagających nadmiarowe połączenia. I mimo 
że w konsekwencji zostanie stworzone połączenie 
nadmiarowe, sieć będzie pracowała prawidłowo 
dzięki wykorzystaniu technologii Super Chain. •

 ↳  Chcesz porozmawiać więcej o tego typu 

zastosowaniach? Odwiedź nas na ASTOR Tour 

w jednej z 7 lokalizacji www.astor.com.pl/tour

 V Połączenie kilku technologii w jednej sieci – Multiply 
Super Ring oraz Super Chain

MSR

Super Chain 2

Super Chain 1 Super Chain 3Super Chain 1

 V Agregacja połączeń w przełącznikach 
w architekturze gwiazdy i ringu

Port Aggregation (Trunk)

Redundantne 
połączenie 
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 V Dwa ringi połączone w technologii Dual-Homing
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 → Jak wykorzystać zewnętrzny 
gateway do obsługi komunikacji 
w protokole Modbus?

Szukasz oszczędności czasu poświęconego na skonfi gurowanie komunikacji 
w programie sterownika czy eliminację błędów w implementacji algorytmu? 
Chcesz wykorzystać czas i zasoby PLC do innych celów i powierzyć komunikację 
z modbus’owymi urządzeniami dedykowanemu interfejsowi?

 » W czasie, kiedy co kilka chwil powstają nowe 
rozwiązania, gdy wchodzimy w okres Przemysłu 4.0, 
gdy coraz to wydajniejsze interfejsy zdobywają 
nowe rynki, nie można zapomnieć o wielu, wielu 
urządzeniach, które wykorzystują jakże historyczne 
już protokoły, takie jak Modbus TCP czy Modbus RTU 
(Modbus został opracowany w 1979 roku). Histo-
ryczne, ale ciągle powszechnie stosowane! Nie są 
pozbawione wad (szczególnie w okresie nasilonych 
cyberataków), ale ze względu na swoją prostotę 
i szybkość działania, są dostępne w ogromnej ga-
mie urządzeń.

Biorąc pod uwagę znaczenie protokołu Modbus, 
nadal bardzo ważnym aspektem w doborze ukła-
du sterowania jest obsługa tego protokołu przez 
PLC / kontroler, z tym, że w wielu przypadkach nie 
wystarczy już jedynie wbudowana obsługa przez 
porty (szeregowe lub Ethernet) sterownika.

Ważna staje się możliwość zdalnego odczytu 
danych (szczególnie w kontekście sieci szeregowej, 
gdzie układanie długich kabli magistralowych jest 
bardzo kłopotliwe). I tutaj z pomocą przychodzą 

różne interfejsy, takie jak np. wyspy VersaMax IO 
Profi net, które umożliwiają dołożenie do układu 
kontrolera komunikacyjnego pracującego w pro-
tokole Modbus RTU. 

Innym przykładem może być rozwiązanie oparte 
o układ RSTI-EP wraz z modułem interfejsu szere-
gowego (opisany w poprzednim nr BA (95/2019). 
Wspólną cechą tych interfejsów jest możliwość 
komunikacji w Modbus RTU z urządzeniami podrzęd-
nymi, a jednocześnie komunikacja z kontrolerem 
w sieci Profi net i za jej pomocą przesyłanie danych 
do/z sieci szeregowej z/do kontrolera.

Układem, na który polecamy zwrócić uwagę, 
jest zewnętrzny Gateway – konwerter o numerze 
katalogowym Jet-Link 1302 – Profi net na proto-
kół Modbus TCP i Modbus RTU. Posiada on port 
Ethernet, port Profi net oraz dwa porty szeregowe 
obsługujące RS232, RS422 i RS485. 

Typowe zastosowanie to podłączenie konwer-
tera do układu kontrolera sieci Profi net np. EP-
SCPE100, IC695CPE400, IC695PNC001 w ramach 
RX3i i odpytywanie poprzez konwerter urządzeń 
podłączonych po łączu szeregowym lub Ethernet 
obsługującym protokół Modbus TCP lub Modbus RTU 
(liczniki, przepływomierze falowniki, wagi i wiele 
innych). Konwerter pozwala na obsługę do 64 po-
łączeń (do 64 rozkazów przesyłanych w protokole 
Modbus (RTU lub TCP). Obsługuje zarówno funkcje 
zapisu, jak i odczytu, rejestrów i bitów. Wymiana 
danych pomiędzy kontrolerem a konwerterem może 
się odbywać się ze skanem 8 ms lub dłuższym. 

Redundantne zasilanie

Podwójny port Ethernet

Podwójny port Profinet

Dwa niezależne porty 
RS 232/422/485

 V Konfi guracja rozkazu wykonywanego w protokole Modbus

autor: Michał Januszek
Ekspert ds. komunikacji 
przemysłowej, ASTOR

michal.januszek@astor.com.pl
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Komendy Modbus wykonywane są w sposób 
cykliczny lub zdarzeniowy. Konwerter parametry-
zowany jest poprzez wbudowany interfejs webowy, 
za pomocą którego konfi gurowana jest komunikacja 
w protokole Modbus. 

Konwerter poprzez interfejs serwera webowe-
go pozwala również na diagnostykę komunikacji 

poprzez śledzenie ruchu sieciowego i podgląd od-
czytywanych wartości. •

 ↳  Chcesz porozmawiać więcej o tego typu 

zastosowaniach? Odwiedź nas na ASTOR Tour 

w jednej z 7 lokalizacji www.astor.com.pl/tour

 V Jedna z opcji diagnostycznych interfejsu – diagnostyka nadrzędnego PLC

Kontroler z obsługa Profinet
Wyspa wejść/ wyjść Profinet

Jet-Link- 1302

Urządzenia z obsługą 
Modbus TCP

Urządzenia z obsługą
Modbus RTU 

RING Profinet

Jet-Link- 1302

Wyspa wejść/ wyjść Profinet

Jet-Link – 1302

Urządzenia z obsługą 
Modbus TCP

Urządzenia z obsługą 
Modbus RTU

Kontroler z obsługą Profinet

Jet-Link – 1302

RING Profinet

 V Przykład użycia konwertera Astraada Jet-Link
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→→ Jak wykorzystać protokół 
MQTT w systemach telemetrii 
opartych o aplikacje SCADA? 

Jesteś projektantem lub wykonawcą systemu telemetrii? Borykasz się z doborem 
dedykowanych rozwiązań do transmisji danych? Każde nowe urządzenie w sys-
temie wymaga osobnych protokołów – przez to mnoży się liczba i różnorodność 
programów komunikacyjnych, za pomocą których uzyskujesz dane do systemu 
SCADA. Można to zmienić.

»» Wykorzystaj protokół MQTT, aby skomunikować 
system wizualizacji z rozproszonym systemem ste-
rowania lub monitoringu. Więcej o samym protokole 
znajdziesz w poradniku „Protokół MQTT – jak łatwo 
zbudować rozproszony system telemetrii?”.

W poniższym artykule dowiesz się, w jaki sposób 
wykorzystać protokół MQTT w systemach tele-
metrii opartych o aplikacje SCADA na przykładzie 
oprogramowania Wonderware InTouch (do groma-
dzenia danych) oraz programów komunikacyjnych 
Wonderware OI Server (do udostępniania danych 
z systemu sterowania).

Co będzie potrzebne, aby uzyskać lub udostęp-
nić dane w protokole MQTT:
•	 dostęp do Internetu 
	� Komunikacja opiera się na infrastrukturze sieci 

Internet. Końcówki rozproszonego systemu – 
czyli nadawca udostępniający dane oraz ich 
odbiorca – muszą mieć dostęp do sieci Inter-
net, ale niekoniecznie wykorzystując publiczne 
adresy IP. Oznacza to, że zarówno nadawca, jak 
i odbiorca mogą być zlokalizowani za routerami 
np. w sieciach typu NAT, które udostępniają 
Internet większej ilości urządzeń, komputerom 
i użytkownikom oraz chronią ich przed poten-
cjalnymi zagrożeniami od strony Internetu. 

	� Komunikacja z wykorzystaniem protokołu MQTT 
wykorzystuje jeszcze element pośredniczący 
w  komunikacji, a  mianowicie broker MQTT 
(o  jego funkcji można przeczytać we wspo-
mnianym wcześniej poradniku). Broker MQTT 
musi być dostępny pod publicznym adresem 
w Internecie, widzianym i rozpoznawanym po 
adresie IP lub nazwie przez nadawcę, jak i od-
biorcę danych protokołu MQTT.

•	 programy komunikacyjne pozwalające na 
wysyłanie i odbieranie danych po protokole 
MQTT 

	� W przypadku oprogramowania Wonderware 
będzie to OI Gateway (konwerter protokołów Su-
itelink, OPC, OPC UA, MQTT). Do zainstalowania 

go potrzebne będzie jeszcze zainstalowanie OI 
Core (więcej o programach komunikacyjnych OI 
Servers znajdziesz w poradniku „Jak poprawić 
stabilność oraz szybkość komunikacji między 
systemem SCADA, a układem sterowania?”.

•	 oprogramowanie SCADA do wizualizacji – 
skorzystamy tutaj z Wonderware InTouch.

	� MQTT Broker jest usługą, która może być utrzy-
mywana w ramach własnej infrastruktury IT 
(oprogramowanie zainstalowane np. na syste-
mie Linux, odpowiednio skonfigurowany ruch 
sieciowy na routerach, certyfikaty pozwalające 
szyfrować komunikację) lub zakupiony jako ko-
mercyjna usługa w chmurze. 

	� Takie usługi można wykupić np. w chmurze Mi-
crosoft Azure czy w chmurze Amazon (AWS). 
Stosując ten protokół na produkcji, należy za-
dbać szczególnie o kwestię bezpieczeństwa 
transmisji, korzystając z szyfrowanej komunika-
cji z wykorzystaniem wiarygodnych certyfikatów 
oraz zabezpieczeniach na dostępie do danych 
(odczyt i ich modyfikacja), stosując zdefiniowa-
nych użytkowników wraz z hasłem.

	� Na potrzeby testów i tylko testów, w ASTOR 
uruchomiony został broker w wersji otwartej, 
nieszyfrowanej, bez uwzględnienia użytkowni-
ków. Oznacza to, ze każdy może być publisherem 
danych, każdy te dane może odczytać, każdy te 
dane może zmienić, a sama transmisja danych 
odbywa się w sposób jawny i nieszyfrowany.

Jak odczytywać publikowane dane 
w Wonderware InTouch

W celu pokazania, jak w Wonderware InTouch 
odczytywać dane po protokole MQTT, posłużymy 
się danymi z systemu BMS w siedzibie firmy ASTOR – 
konkretnie chodzi o moc chwilową pobieraną przez 
budynek ASTOR w Krakowie.

W konsoli SMC, gdzie zainstalowany jest OI Ga-
teway, rozwiń gałąź programów komunikacyjnych 

autor: Marcin 
Woźniczka

Specjalista ds. 
oprogramowania 
przemysłowego, ASTOR

marcin.wozniczka@ 
astor.com.pl
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OI Servers i na poziomie gałęzi OI.Gateway.2 / 
Configuration wybierz z menu kontekstowego Add 
MQTT_BROKER Connection, tworząc nowe połą-
czenie i nadając mu nazwę (nazwa będzie potrzebna 
do konfiguracji połączenia w InTouch).

VV Definicja połączenia do brokera MQTT

Po definicji połączenia wskaż adres brokera, 
ewentualnie numer portu, na którym broker na-
słuchuje, a następnie waliduj połączenie. W tym 
miejscu określ poziom szyfrowania i zaimplementuj 
certyfikaty bezpieczeństwa. 

Na potrzeby testów możesz skorzystać z ogól-
nodostępnego i otwartego brokera ASTOR (wspo-
mnianego wyżej), podając jego adres mqtt.astor.
com.pl, pozostawiając domyślny numer portu 1883 
bez załączonego szyfrowania, a następnie wybrać 
Validate Address and Port.

VV Konfiguracja połączenia

Następnie na utworzonym połączeniu z menu 
kontekstowego wybierz Add MQTTGroup Connec-
tion tworząc grupę i nadaj jej nazwę (ta nazwa też 
będzie potrzebna do połączenia z InTouch).

VV Definiowanie grupy połączeń MQTT

W oknie zdefiniowanej grupy połączeń MQTT 
można konfigurować kwestie dostępu do danych 
używając nazwy użytkownika oraz hasła, a także 
sposób zachowania się OI Gateway’a w przypadku 
konieczności buforowania danych wysyłanych do 
chmury. 

Z punktu widzenia konfiguracji najważniejsze jest 
pole Device Group Name. Jest to złożona nazwa 
dostępowa dla InTouch’a, składająca się z nazwy po-
łączenia oraz nazwy grupy połączeń definiowanych 
poprzednio. Nazwę tę użyjemy w programie InTouch.

VV Nazwa dostępowa dla InTouch

W ostatnim kroku uruchom program OI Gate-
way, klikając Activate (Auto start after reboot) 
w menu kontekstowym gałęzi OI.GATEWAY.2.

Jak skonfigurować połączenie do 
programu komunikacyjnego w InTouch

W aplikacji Wonderware InTouch zdefiniuj połą-
czenie do programu komunikacyjnego OI Gateway 
– wybierz w menu Special opcję Access Name, 
a następnie przyciskiem Add utwórz dane połącze-
nie na podstawie zdefiniowanych wcześniej nazw 
w konsoli SMC.
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VV Definiowanie połączenia w InTouch do programu 
komunikacyjnego

Access Name to nazwa własna połączenia mię-
dzy InTouch i programem komunikacyjnym. W polu 
Application Name wpisz nazwę procesu programu 
komunikacyjnego OI Gateway – Gateway. W polu 
Topic Name wprowadź nazwę, która powstała 
z nazwy połączenia MQTT i grupy połączeń MQTT 
w konsoli SMC – w naszym przypadku będzie to 
BrokerASTOR_GrupaMQTT (zawartość pola De-
vice Group Name z SMC).

Ostatni etap to definicja zmiennej oraz anima-
cji prezentującej dane. Udostępniany parametr 
chwilowej mocy z biurowca ASTOR Technology Park 
to parametr zmienno-przecinkowy, potrzebujesz 
więc zdefiniować zmienną typu IO Real w InTouch’u, 
dowiązać ją do nazwy dostępowej Access Name – 
w naszym przypadku MQTT oraz nadać jej adres 
wg nomenklatury MQTT. Adres, pod jakim udostęp-
niamy chwilową moc z budynku ASTOR Technology 
Park, to ASTORBMS/ActivePower.

VV Definiowanie zmiennej w InTouch

W ten sposób odczytujemy dane z rozproszo-
nego systemu, korzystając z przemysłowego In-
ternetu rzeczy (Industrial Internet of Things) i jego 
protokołu MQTT.

VV Dane MQTT prezentowane w InTouch

Obsługa protokołu MQTT jest wbudowana 
w program komunikacyjny OI Gateway i działa na 
tych samych zasadach licencyjnych, jak pozostałe 
programy komunikacyjne OI Servers (licencje Won-
derware InTouch z IO, Wonderware Historian czy 
Platforma Systemowa Wonderware). 

W następnym numerze przeczytasz artykuł „Jak 
udostępnić dane ze sterownika PLC do systemu 
SCADA korzystając z protokołu MQTT?”. • 

↳↳ �Chcesz porozmawiać więcej o tego typu 

zastosowaniach? Odwiedź nas na ASTOR Tour 

w jednej z 7 lokalizacji www.astor.com.pl/tour
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 → Jak zadbać 
o cyberbezpieczeństwo 
routerów GSM w sieci?

autor: Jacek Dziedzic
Specjalista ds. pomocy 
technicznej, ASTOR

Jacek.Dziedzic@astor.com.pl

tel. 12 424 00 88

Do czego służą routery GSM?
 » Router GSM to urządzenia, które służą do „ro-

utowania” czyli „kierowania” ruchem na sieci, tzn 
potrafi ą przekierowywać ruch sieciowy pomiędzy 
różnymi podsieciami oraz różnymi interfejsami 
LAN, GSM, Wi-Fi. Na pokładzie takiego urządzenia 
znajduje się modem GSM, który jest jednym z in-
terfejsów sieciowych, stąd też często potocznie 
tak jest nazywany. 

Ze względu na dużą elastyczność urządzeń, nie 
sposób wymienić wszystkich scenariuszy użycia, 
dlatego skupię się na najczęściej wykorzystywa-
nych funkcjach:
• zdalny dostęp do maszyn, instalacji, obiektów 

oddalonych, 
• zdalne programowanie sterowników PLC, pa-

neli HMI,
• zdalny Modbus Gateway, konwersja Modbus 

TCP na RTU (RS-232 i RS-485),
• połączenie oddalonych obiektów (np. przepom-

powni) z centralą sterującą,
• dostęp do Internetu np. dla terminali płatni-

czych lub urządzeń wysyłających wiadomości 
e-mail,

• wysyłanie wiadomości alarmowych bezpośred-
nio z routera,

• tworzenie punktów dostępu do Internetu z wy-
korzystaniem Wi-Fi
Należy również pamiętać, że router może pełnić 

kilka funkcji jednocześnie dlatego możemy ograni-
czyć ilość urządzeń na obiekcie, np. możemy wy-
korzystać router jako konwerter Modbusa TCP na 
RTU zarówno na RS485, jak i RS232.

Uchroń router GSM przed cyberatakiem
Chyba każdy z nas jest świadomy zagrożeń, jakie 

czyhają na nas w Internecie. Niestety w przypadku 
routerów przemysłowych nie jest inaczej, dla hacke-
rów urządzenia GSM są również łakomym kąskiem, 
nie tylko po to, aby przejąć kontrolę nad maszyną 
czy nawet całym obiektem, ale także ze względu na 
możliwość wysyłania wiadomości SMS typu premium 
lub wręcz wykorzystywania ich w wyłudzeniach czy 
przestępstwach.

5 aspektów cyberbezpiecznego routera 
GSM: 
1. Zmień fabryczne hasło – brzmi banalnie jednak 
wiele osób zapomina o tym podstawowym punkcie. 
Przy ustawianiu nowego hasła należy także pamiętać 
o tym, aby było ono odpowiednio skomplikowane. 
Nie należy używać haseł tzw. słownikowych czyli 
np. AlaMaKota – lepiej AmK3KmA (Ala ma Kota 3 
(bo zdanie ma  wyrazy) Kot ma Alę).

2. Wyłącz dostęp do urządzenia przez SSH 

3. Wyłącz niepotrzebne opcje dostępu do 
routera – w szczególności dostęp do konfi guracji 
urządzenia przez GSM, aby nikt niepowołany nie 
mógł przekonfi gurować urządzenia zdalnie (jeśli 
chcemy konfi gurować zdalnie router, warto wyko-
rzystać do tego celu jedno z połączeń VPN).

4. Używaj tylko zabezpieczonych połączeń typu 
VPN, zamiast stosować zwyczajne przekierowa-
nie portu. Wymaga to nieco więcej pracy podczas 
tworzenia połączeń, ale zapewnia o wiele większe 
bezpieczeństwo. Do dyspozycji jest Open VPN lub 
IPsec.
5. Zablokuj u operatora możliwość wysyłania 
wiadomości typu premium lub gdy nie korzystasz 
z opcji wysyłania SMS, całkowicie zablokuj możli-
wość wysyłania tych wiadomości.
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Jaką wybrać kartę SIM do routera GSM?
Zwykłą kartę SIM z dynamicznym oraz niepu-

blicznym adresem IP możemy wykorzystać do:
• udostępniania Internetu,
• wysyłania alarmowych wiadomości SMS,
• klienta Open VPN

Kartę SIM ze statycznym oraz publicznym ad-
resem IP musimy użyć do:
• serwera Open VPN,
• połączenia IP Sec,
• przekierowania portów.

Używanie kart ze statycznym adresem IP gene-
ruje wyższe miesięczne koszty utrzymania instalacji, 
ze względu na wyższy koszt karty. Warto zatem 
dobrze rozplanować topologię sieci oraz sposób 
połączenia, aby koszt ograniczyć koszty utrzymania 
instalacji. 

Jak połąc zyć routery GSM w sieci?
Na rysunku 1 przedstawiono schemat połączenia 

urządzeń oddalonych np. przepompowni z centralą. 
Ten typ połączenia oprócz ograniczenia kosztów, 
zapewnia bezpieczeństwo komunikacji, ponieważ 
zastosowano tutaj OPEN VPN, czyli połączenie szy-
frowane.

W przypadku urządzenia działającego jako ser-
wer, router może także korzystać z dostępu do 
Internetu dostarczanego w sieci LAN, ze statycznym 
publicznym adresem IP od zewnętrznego operatora. 

Drugi sposób połączenia (rys. 2) jest prostszy 
w konfi guracji, jednak nie jest ono w żaden sposób 
zabezpieczone, dodatkowo zamiast użycia jednego 
statycznego adresu IP użyto cztery, co znacznie 
podniesie koszty eksploatacji systemu. Nie jest to 
zalecany sposób połączenia ze względu na wysoką 
podatność na ataki.

Przedstawione w artykule routery Astraada 
GSM, to nie tylko nowa mniejsza obudowa, ale także 
więcej RAMu i szybszy procesor na pokładzie oraz 
rozszerzona strefa temperatur pracy urządzenia, 
która pozwoli używać urządzeń w nieogrzewanych 
szafach oraz rozdzielniach.

W tej serii pojawią się routery GSM o oznacze-
niach AS30GSM31XP oraz AS30GSM32XP, które mają 
wbudowany moduł Wi-Fi obsługujący standard 
802.11b/g/n oraz Bluetooth w wersji V4.1+EDR. •

 ↳  Nowe routery dostępne są w naszym sklepie 

online: www.astor.com.pl/sklep

 ↳  Chcesz porozmawiać więcej o tego typu 

zastosowaniach? Odwiedź nas na ASTOR Tour 

w jednej z 7 lokalizacji www.astor.com.pl/tour

Serwer Open VPN
Statyczny adres IP

klient Open VPN
zwykła karta SIM

klient Open VPN
zwykła karta SIM

klient Open VPN
zwykła karta SIM

klient Open VPN
zwykła karta SIM

Udostępnianie Internetu
Zwykła karta SIM

Przekierowanie portu
Karta ze statycznym IP

Przekierowanie portu
Karta ze statycznym IP

Przekierowanie portu
Karta ze statycznym IP

Przekierowanie portu
Karta ze statycznym IP

 V Rys. 1. Schemat zabezpieczonej komunikacji GSM

 V Rys. 2 Schemat niezabezpieczonej komunikacji GSM
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→ Zestaw szkoleniowy Astraada HMI
producent: ASTOR
seria: Astraada HMI
numer katalogowy: AS44TFT0703-SZK

 → Dotykowy panel 7", TFT 800 × 480, 65535 kolorów 1 × Ether-
net, 2 × COM, 2 × USB

 → Szkolenie online w postaci 13 fi lmów
 → Oprogramowanie narzędziowe w angielskiej i polskiej wersji 

językowej
 → Zestaw podręczników, informatorów technicznych i przykła-

dowych aplikacji

–60%
2470 PLN

990
PLN NETTO

→ Zestaw startowy 
PACSystems RX3i 
KOD: AS695RX3IKIT-PR
Producent: GE/Emerson

 → CPU: 1.1 GHz
 → RS232, Ethernet, USB; 
 → 16 × DI (24 VDC), 16 × DO (24 VDC); 
 → zasilanie 24 VDC
 → Kompletny zestaw gotowy do uruchomienia
 → 5 lat gwarancji producenta
 → Ilość zestawów limitowana

2690 
PLN NETTO

–26%
3620 PLN

→ Wonderware InTouch 64 
INTDEV-01-N-17-PR

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

 → Licencja na 64 zmienne z I/O 
 → Łatwe, intuicyjne tworzenie i używanie aplikacji wizualizacyj-

nych 
 → Biblioteka obiektów grafi cznych ArchestrA Graphics (w tym 

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

Server 2012/2012R2/2016 
 → Najpopularniejsze oprogramowanie klasy HMI/SCADA w Pol-

sce i na świecie

5000 
PLN NETTO

–50%
10 000 PLN
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Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR
• Promocja obowiązuje do 0.0.01 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN
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→ 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

→ Sterownik PLC z HMI X2 – 
PROMOCJA
Kod produktu: HEX2A-SZK
Producent: Horner APG

 → Sterownik PLC zintegrowany z HMI T.T”
 → 1 port CAN z obsługą CsCAN
 → port MicroSD OT GB do zbierania danych procesowych,

alarmowych
 → obsługa HSC (do QI kHz) oraz wyjść PWM (do MN kHz)
 → 2 porty szeregowe z obsługą Modbus RTU Master/Slave,

ASCII
 → bezpłatne oprogramowanie narzędziowe Cscape w języku 

polskim
 → e-szkolenie 
 → gwarancja 24 miesiące

1390 PLN

750 
PLN NETTO

–28%
1380 PLN

→ Router 3G przemysłowy Ethernet, WiFi, 
Bluetooth
Producent: Astraada
Numer katalogowy: AS30GSM31XP

 → Modem 900/1800/2100 MHz
 → Sieć 3G UMTS do 7.2 Mbit/s
 → RS232 i RS485, Ethernet 10/100 Mbps
 → miniUSB 2.0, WiFi 802.11b/g/n
 → Bluetooth V4.1+EDR
 → Modbus TCP, Modbus RTU, openVPN,
 → IPsec, NTP, MQTT
 → Konfi guracja WWW
 → Obsługa SMS, e-mail, MMS, TCP/IP, UDP,

zdalny dostęp do Internetu

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

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

999
PLN NETTO

–30%1430 PLN

1300 
PLN NETTO
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LUDZIE ASTORa96 1/2019

Marcin Brydak

Specjalista ds. 
robotyzacji 
ASTOR Katowice

→ Ludzie ASTORa (96)

Szymon Pasoń

Specjalista ds. 
automatyzacji  
ASTOR Kraków

Nazywam się Marcin, urodziłem się 
w mieście królów polskich i właśnie tutaj – 
w Krakowie – się wychowałem. Nie chciałem 
wyjeżdżać na studia do innego miasta, więc 
ich wybór był formalnością: kierunek tech-
niczny – Automatyka i Robotyka, Wydział 
Inżynierii Mechanicznej i Robotyki na Akademii 
Górniczo-Hutniczej. Moją przygodę z ASTOR 
rozpocząłem na trzecim roku studiów od 
praktyk, potem byłem na stażu, aż zostałem 
pełnoprawnym Człowiekiem ASTORa. 

Od początku byłem zaangażowany w pro-
jekty związane z robotyką w Dziale Wspar-
cia Sprzedaży. Co ciekawe, los wywiał mnie 
z Krakowa i przeprowadziłem się na Śląsk. 
Pokochałem roladę, kluski śląskie i modrą 

kapustę. W katowickim zespole dobrze mnie 
przyjęto i choć żaden ze mnie Hanys, to czuję 
się jak swój. Jednak kilku rzeczy na pewno nie 
zmienię: na mielonego nie będę mówił kar-
minadel, będę jadł ZIEMNIAKI nie KARTOFLE, 
i zawsze będę wychodzić NA POLE. 

W ASTOR pełnię nietypową rolę: jestem 
w połowie człowiekiem Centrali – opiekuję się 
grupą produktową EPSON Robots, i w połowie 
specjalizuję się w sprzedaży systemów zrobo-
tyzowanych na obszarze Śląska. Najbardziej 
w pracy cenię sobie kontakt z klientami oraz 
ludźmi z ASTORa, a do tego wszystkiego mogę 
rozwijać się w dziedzinie, która mnie ciekawi, 
czyli robotyce.

W wolnych chwilach interesuję się mo-
toryzacją. Samochody od dzieciństwa były 
mi bliskie i chyba najważniejszym dniem mo-
jego życia było zdanie egzaminu na prawo 
jazdy . Lubię wsiąść w auto i przemierzać 
kilometry krętych dróg! Po pracy regularnie 
grywam w squasha. Liga w Katowicach, liga 
w Krakowie – sam się czasami zastanawiam, 
skąd biorę na to siłę i motywację… to pewnie 
przez to, że bardzo lubię rywalizować. Od 
zawsze organizowałem się tak, aby mieć czas 

na sport: w lecie kolarstwo MTB, a w zimie 
narciarstwo. Ciągle próbuję czegoś nowego – 
ostatnio moim celem jest kitesurfing. Jestem 
zawzięty – lubię postawić sobie cel i wytrwale 
do niego dążyć.

Jednak to co najbardziej uwielbiam, to 
windsurfing! Niestety w okolicy warunki do 
surfowania nie są sprzyjające, dlatego po-
dróżuję w poszukiwaniu wiatru… Tak, tam, 
gdzie wieje, jest ciepło i woda, tam czuję się 
najlepiej. A podróżowanie to moja kolejna 
pasja. Do tej pory udało mi się postawić nogę 
w 36 krajach na 5 kontynentach, a w mojej 
głowie jest mnóstwo kolejnych pomysłów i na 
tych liczbach nie poprzestanę! •

Stephen King powiedział kiedyś, że każda 
pasja jest czymś bardzo, ale to bardzo cen-
nym. U mnie, mimo posiadania wielu zabawek 
i książek, największą fascynacją lat dziecię-
cych było obserwowanie przez okno, jak każ-
dego ranka, z punktualnością japońskich Shin-
kansenów, nasze śmieci są zabierane przez 
wesołą ekipę w pomarańczowych kostiumach. 
Warkot śmieciarki oraz sam sposób jazdy jej 
operatorów (na zewnętrznych stopniach) były 
dla mnie czymś niesamowitym. 

Do dziś mam przed oczami jak pan Koper-
nik, mój sąsiad z pierwszego piętra, chcąc, 
żeby jego śmieci zostały zabrane jeszcze tego 
samego dnia, wykonał rzut workiem z mniej 
więcej 20 metrów w kierunku odjeżdżającego 
pojazdu. Nie wiem, co pan Kopernik trenował 
w młodości, ale ku zdziwieniu zarówno mo-
jemu, jak i panów śmieciarzy, worek trafił do 
celu. Sąsiad stał się dla mnie tego dnia kimś 
w rodzaju lokalnego bohatera. Sytuacja ta 
lekko niepokoiła moją mamę, w kontekście 
dzieci znajomych, pośród których najbardziej 

pożądanym zawodem przyszłości był lekarz, 
prawnik lub dyrektor. To dobrze pokazywa-
ło, że mam zadatki na bycie gościem, który 
trzyma się swojego punktu widzenia i nie in-
teresuje go, co myślą inni.

Mimo że koledzy w pracy nazywają mnie 
najbardziej stacjonarnym sprzedawcą w ASTO-
Rze, bardzo lubię podróżowanie, szczególnie 
samochodem. Pasja do motoryzacji towarzy-
szy mi odkąd pamiętam i to na wielu płasz-
czyznach. Już jako małe dziecko, siadając na 
nocniku lub zwykłym krześle, wciskałem nie-
widzialne pedały i kręciłem wirtualną kierow-
nicą, wydając przy tym dźwięki towarzyszące 
przemieszczaniu się samochodem. Prawo jazdy 

zdałem dzień po osiemnastych urodzinach. 
Dziś, mimo iż większość kilometrów za kierow-
nicą pokonuję służbowo, często w pośpiechu, 
jazda autem wciąż sprawia mi mnóstwo frajdy 

i pozwala się zrelaksować. Jadąc na wakacje, 
staram się, aby trasa w miarę możliwości, była 
jak najbardziej urozmaicona i prowadziła przez 
tereny atrakcyjne z punktu widzenia kierowcy, 
jak i pasażerki.

Od małego jestem również wielkim fa-
nem Formuły 1. Rywalizację kierowców tej 
królowej motosportu śledziłem długo zanim 
pojawił się pośród nich nasz rodak. Obecnie 
mam to wielkie szczęście, że pasję tę dzielę 
z moją drugą połową. Wspólnie przeżywamy 
wyścigowe weekendy, a w przyszłości pla-
nujemy wybrać się na jedno z europejskich 
Grand Prix. Chcielibyśmy zdążyć, zanim silniki 
spalinowe zostaną zastąpione napędami elek-
trycznymi. Zapach benzyny i donośny dźwięk 
wysokoobrotowych jednostek jest czymś, co 
powoduje u nas szybsze bicie serca. 

Paradoksalnie, na co dzień jestem raczej 
typem domownika. Radość i spokój odnajduję 
w domowych obowiązkach, szczególnie tych 
związanych z balkonem i roślinami. Opieka nad 
nimi pomaga wypracować długofalowe nawyki, 
a przy tym daje dużo satysfakcji. Oczami wy-
obraźni, za kilka lat widzę siebie w przydomo-
wym ogródku, z łopatką w jednej, a sadzonką 
w drugiej ręce. Wiem, że z uwagi na mój mło-
dy wiek, może to być wizja niepopularna, ale 
chyba świadczy o tym, że pomimo upływu lat, 
wciąż jestem tym gościem, który myśli swoje. •
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Nowoczesność w dobie  Przemysłu 4.0  powinna być osadzona 
w realiach biznesowych. Wytworzyć więcej w krótszym czasie, to nie 
opcja, ale konieczność, aby  fi rma była rentowna  i  przynosiła zyski. 

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

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

Zapytaj nas jak rozpocząć transformację?

PRZYSZŁOŚĆ PRZEMYSŁU
JEST W TWOICH RĘKACH
Firma nowoczesna to fi rma, która szybko reaguje
na zmieniające się warunki rynkowe.
Priorytet i wyzwanie?


