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W pierwszej zakładce Home i sekcji View mo-
żemy dokonać edycji układu pulpitu. Zaznaczamy, 
które okna mają zostać wyświetlone, mając do wy-
boru Project Navigator, Project Toolbar, Program 
Variables oraz Output Window.

VV Możliwość edycji układu pulpitu w programie 
Cscape 10

W celu zmiany miejsca opisanych wcześniej 
okien należy chwycić za ich pasek nazwy i spró-
bować przeciągnąć. Uruchomi to automatycznie 
pomocniczy panel ze strzałkami, pozwalający prze-
nieść okno w interesujące nas miejsce, co również 
stanowi nowość w programie Cscape 10.

VV Pomocniczy panel do przemieszczania okien po 
ekranie w programie Cscape 10

Użytkownik ma również możliwość skorzysta-
nia z konfigurowalnego paska szybkiego dostępu. 
Pozwala on na dodanie skrótów do preferowanych 
i najczęściej używanych funkcji programu np. Co-
nection Wizard, Hardware Config czy Debug 
Mode. 

VV Pasek szybkiego dostępu w programie Cscape 10

VV Możliwość konfiguracji paska szybkiego dostępu 
w programie Cscape 10

W Cscape 10 znajdziemy również przycisk szyb-
kiego menu, który przeznaczony jest do otwierania 
i zapisywania plików oraz przejścia do zaawanso-
wanych ustawień.

VV Okno dialogowe po wciśnięciu przycisku szybkiego 
menu

Okno ustawień zaawansowanych uruchomi się 
po wciśnięciu funkcji Settings. Do nowości wzglę-
dem Cscape 9 należy opcja edycji trybu graficznego 
całego programu:

VV Edycja trybu graficznego programu Cscape 10

Zmiany dotyczą również obszaru, w którym two-
rzymy nasz program drabinkowy. W najnowszej 
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Pełną wersję artykułu można przeczytać tutaj: 

↳↳ �www.astor.com.pl/poradnikautomatyka/przesyl-

anie-statusu-polaczenia-i-kodu-bledow-w-czasie-

rzeczywistym-wymiana-danych-pomiedzy-robotem-

kawasaki-a-sterownikiem-plc-odc-1

wersji Cscape 10 istnieje możliwość edycji kolorów, 
wielkości czcionki oraz kształtu bloków funkcyjnych.

VV Opcje wyświetlania programu drabinkowego 
w programie Cscape 10

VV Porównanie możliwości wyświetlania programu 
drabinkowego w programie  
Cscape 9 oraz Cscape 10

Jednak najbardziej przydatną i rzucającą się 
w oczy zmianą w interfejsie użytkownika jest moż-
liwość edycji ekranów graficznych w zakładkach 
głównego okna edycji. Pozwala to na szybką na-
wigację pomiędzy podłączonymi ekranami oraz 
zakładką z logiką, bez konieczności zamknięcia okna 
z ekranami, w celu wprowadzenia zmian w progra-
mie drabinkowym.

VV Możliwość edycji ekranów graficznych w zakładkach 
głównego okna edycji w programie Cscape 10

VV Edycja ekranów graficznych w osobnej zakładce 
w programie Cscape 9

Cscape 10 obsługuje również automatyczne 
kopie zapasowe. Są one tworzone po zaznaczeniu 
odpowiedniego pola wyboru. 

VV Opcje automatycznych kopii zapasowych w Cscape 10

Dzięki temu Cscape 10 usprawnia proces przy-
wracania kopi zapasowych, wyświetlając kopie 
zapasowe bieżącego programu i umożliwiając użyt-
kownikowi wybór kopii zapasowej do przywrócenia.

VV Zarządzanie kopiami zapasowymi w Cscape 10 •



referencje

www.astor.com.pl/biuletyn50

biuletyn automatyki

→→ Jak inżynierowie wykorzystują Platformę 
Systemową AVEVA w ciepłownictwie?

MPEC Nowy Sącz od blisko 30 lat dostarcza ciepło systemowe mieszkańcom Nowego Sącza i Starego 
Sącza. Ciepłownie i kotłownie o łącznej mocy ponad 90 MW ogrzewają obiekty o łącznej powierzchni 
ponad 1 300 000 m². Nadrzędnym celem przedsiębiorstwa jest dbałość o ciągłość dostaw oraz podnosze-
nie jakości usług, a także troska o środowisko. Spółka z powodzeniem realizuję stopniową dekarbonizację 
procesu wytwarzania ciepła.

»» Aby te cele zrealizować, niezbędne jest 
właściwe sterowanie i zarządzanie źródła-
mi ciepła oraz węzłami ciepłowniczymi. 
Oprogramowanie SCADA działające w MPEC 
Nowy Sącz nadzoruje ponad 60 km sieci 
ciepłowniczej, w tym ponad 600 węzłów cie-
płowniczych. System umożliwia wizualizację 
sieci, sterowanie oddalonymi lokalizacjami, 
a także monitorowanie awarii. Pierwotnie 
rozwiązanie bazowało na oprogramowaniu 
AVEVA InTouch HMI, a przez kolejne lata 
było sukcesywnie rozbudowywane i mo-
dernizowane.

W związku z nowymi wyzwaniami i po-
trzebą skalowania systemu SCADA o nowe 
źródła ciepła, zdecydowano o przeprowa-
dzeniu migracji do Platformy Systemowej 
AVEVA. Obecnie aplikacja osiągnęła wiel-
kość 50 000 zmiennych typu I/O oraz 12 000 
zmiennych zapisywanych w przemysłowej 
bazie danych AVEVA Historian. System jest 
otwarty – jest możliwa jego dalsza płynna 
rozbudowa o nowe funkcjonalności.

Serwer Platformy systemowej działa 
w centrali przedsiębiorstwa. Podłączo-
nych do niego jest pięć klienckich stacji 
wizualizacyjnych, z czego cztery pracują 

lokalnie, a dodatkowa piąta stacja jest od-
dalona o 4  km i połączona światłowodem. 
W trakcie wdrożenia jest kolejna stacja 
operatorska, tym razem działająca w Sta-
rym Sączu.

Wszystkie stacje są identyczne pod 
względem funkcjonalności, a więc pozwa-
lają na zarządzanie całą siecią z dowolnego 
miejsca. Dostęp do poszczególnych funkcji 
ograniczony jest wyłącznie uprawnieniami 
operatora, który loguje się do stacji, ale 

niezależnie od tego, do której się zalogu-
je, ma do dyspozycji dokładnie te same 
możliwości.

Rozproszone węzły ciepłownicze znaj-
dują się w blokach mieszkaniowych i wielu 
innych budynkach na terenie Nowego Sącza 
i Starego Sącza. Obecnie jest ich ponad 600, 
a z systemem SCADA komunikują się one 
za pomocą łącz internetowych. W samych 
węzłach zastosowane są m.in. regulatory 
Samson, a komunikacja pomiędzy urządze-
niami wykorzystuje łącze RS-485.

System sterowania kotłownią Millenium 
II oparty jest na sterownikach Emerson PAC-
Systems RX3i oraz panelach operatorskich 
Emerson. Każdy z pięciu kotłów sterowany 
jest osobnym kontrolerem RX3i, a dodatko-
wy piąty pełni funkcję sterownika głównego, 
zbierającego i zarządzającego wszystkimi 
pomiarami.

System SCADA pozwala na zdalne 
zarządzanie wszystkimi obiektami z dys-
pozytorni. Aplikacja umożliwia podgląd 
wszystkich parametrów, weryfikację pra-
widłowości działania wszystkich urządzeń, 
a także kontrolowanie procesu poprzez 
zdalną zmianę nastaw. W momencie gdy 
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pojawia się błąd lub alarm na sieci, ope-
ratorzy są w stanie szybko wykryć i ziden-
tyfikować problem.

Dzięki oprogramowaniu AVEVA pracow-
nicy mają możliwość generowania rapor-
tów oraz analiz dla poszczególnych źródeł 
i punktów pomiarowych. Do dyspozycji są 
przede wszystkim raporty (mogą być dobo-
we lub okresowe) z poszczególnych obiek-
tów lub urządzeń (np. z kotła). Obejmują one 
konkretne parametry, które są potrzebne 
do dalszych analiz. Co godzinę zbierane są 
odczyty np. temperatury, ciśnienia, prze-
pływów czy mocy.

Co istotne, zbiorcze raporty z wszyst-
kich obiektów są bardzo łatwo dostępne – za 
pomocą jednego kliknięcia myszą. Wdrożony 
system umożliwił rezygnację z ręcznego pro-
wadzenia książki obiektu. Obecnie istnieje 
elektroniczna książka obiektu, wypełniana 
automatycznie na podstawie raportów SCA-
DA. Pracownicy generują np. raport z dnia 
pracy urządzeń, a parametry, które dawniej 
trzeba było wpisywać ręcznie, teraz automa-
tycznie trafiają do arkusza kalkulacyjnego.

Ważnym elementem systemu SCADA 
jest system alarmowy. Dla poszczególnych 
czujników oraz parametrów pracy urządzeń 
określone są zakresy prawidłowych warto-
ści. Alarm zgłaszany jest po ich przekrocze-
niu. Dzięki temu operatorzy automatycznie 
i natychmiastowo otrzymują informację 
o wszelkich awariach lub odchyłach, które 
mogą skutkować wystąpieniem problemów. 
Osobne alarmy dotyczą też przekroczenia 
mocy elektrycznej na stacji energetycznej. 
Obecnie aż 90% wszystkich pomiarów jest 
uwzględnianych w systemie alarmowym.

Digitalizacja sieci ciepłowniczej to klucz 
do ciągłego doskonalenie procesów – nie-
zbędnego dla zachowania konkurencyjności. 
Zdalne zarządzanie infrastrukturą ciepłow-
niczą umożliwia szybsze reagowanie na nie-
przewidziane sytuacje, a także skuteczniej-
sze planowanie produkcji. MPEC Nowy Sącz 
planuje dalszą rozbudowę opisywanego 
wdrożenia: zamierza stworzyć globalny 
system zarządzania i podłączyć do aplika-
cji SCADA wszystkie obiekty infrastruktury 
ciepłowniczej, należące do spółki. •

REDAKTOR TEKSTU: 

Mateusz Pierzchała

Współpraca między firmą ASTOR a MPEC Nowy Sącz rozpoczęła 
się ponad dwie dekady temu. Połączenie wsparcia technicznego 
i szkoleń w języku polskim, ogromnego doświadczenia 
partnerów wdrożeniowych oraz technologii dostępnej w ramach 
portfolio produktów AVEVA, umożliwiło stworzenie systemu, 
który w pełni odpowiada na rosnące wymagania branży 
ciepłowniczej.

Wymogi związane z zieloną transformacją i bezpieczeństwem 
infrastruktury krytycznej sprawiają, że systemy wykorzystywane 
do zarządzania tymi obiektami muszą być coraz bardziej 
efektywne, a jednocześnie cyberbezpieczne. Dane gromadzone 
w ramach Platformy Systemowej AVEVA stanowią fundament 
do implementacji zaawansowanych algorytmów sztucznej 

inteligencji. Umożliwiają one ewolucję obiektu 
w kierunku elektrociepłowni przyszłości.
– Mateusz Zajchowski,  
architekt oprogramowania AVEVA
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→→ Inwestycja w niezawodność
Port Północny, będący częścią Gdańskiego Portu Morskiego, skupia swoją działalność na przeładun-
ku masowym: głównie węgla, ropy naftowej i kontenerów. Dla tak newralgicznej części infrastruktu-
ry, w której w 2023 rozdystrybuowano rekordowe 81 mln ton materiałów, niezwykle ważna jest praca 
niezakłócana awariami. Każda godzina przestoju oznacza dziesiątki tysięcy złotych straty, dlatego też 
stosowany sprzęt i urządzenia muszą być niezawodne, a ewentualne usterki błyskawicznie naprawiane. 
Właśnie z powodu oczekiwanej bezawaryjności i dostępności części zamiennych zdecydowano się na 
wymianę dotychczasowych przemienników częstotliwości, napędzających wielkogabarytowe przenośni-
ki taśmowe.

Cele:

•	 modernizacja napędów przenośników taśmowych 
transportujących węgiel

•	 zwiększenie niezawodności systemu
•	 zniwelowanie czasów potencjalnych przestojów
•	 rozwiązanie problemu przesypywania się węgla

Wyzwania:

•	 brak ingerencji w istniejący system sterowania
•	 statyczna autokonfiguracja silników

PRODUKTY:

•	 Astraada:
–	 Astraada DRV-28A 315 kW – 3 sztuki 
–	 Astraada DRV-28A 132 kW – 3 sztuki 
–	 karty rozszerzające do falowników DRV-28A: 

AS28CAN0003, AS28ENC0004B, AS28TCP0001
–	 moduły hamujące oraz rezystory hamujące do falowni-

ków Astraada DRV
•	 wsparcie inżyniera specjalisty ASTOR na miejscu podczas 

wdrożenia

KORZYŚCI:

•	 skrócenie czasu hamowania taśmociągu o 60%
•	 zniwelowanie zjawiska przesypywania się węgla na zwa-

łowarce
•	 zdalny monitoring falowników
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»» Port Północny, będący częścią Gdań-
skiego Portu Morskiego, skupia swoją dzia-
łalność na przeładunku masowym: głównie 
węgla, ropy naftowej i kontenerów. Dla tak 
newralgicznej części infrastruktury, w której 
w 2023 rozdystrybuowano rekordowe 81 mln 
ton materiałów, niezwykle ważna jest pra-
ca niezakłócana awariami. Każda godzina 
przestoju oznacza dziesiątki tysięcy złotych 
straty, dlatego też stosowany sprzęt i urzą-
dzenia muszą być niezawodne, a ewentualne 
usterki błyskawicznie naprawiane. Właśnie 
z powodu oczekiwanej bezawaryjności i do-
stępności części zamiennych zdecydowano 
się na wymianę dotychczasowych prze-
mienników częstotliwości, napędzających 
wielkogabarytowe przenośniki taśmowe.

Modernizacja przeprowadzona w gdań-
skim porcie obejmowała wymianę czterech 
falowników, służących do napędzania dwóch 
przenośników taśmowych, kluczowych dla 
transportu i przeładunku węgla. Głównym 
celem zmiany było zwiększenie niezawodno-
ści systemu, zniwelowanie czasu potencjal-
nych przestojów oraz rozwiązanie problemu 
przesypywania się węgla, występującego 
w wyniku różnicy w czasie hamowania mię-
dzy blisko kilometrowym odcinkiem taśmo-
ciągu a znacznie krótszą taśmą zwałowarki 
węgla. Istotnym było, aby nowe urządzenia 
były maksymalnie zbliżone funkcjonalno-
ściami do poprzedniego rozwiązania, co 
minimalizowałoby konieczność szerszych 
prac wdrożeniowych i pozwoliło ograniczyć 
je do podmiany urządzeń napędowych, za-
chowując system sterowania.

Wielkogabarytowe przenośniki taśmowe 
to aplikacje, w których z reguły taśmociąg 
napędzany jest przez jeden wał sprzęgnięty 
z dwoma silnikami. Zastosowanie takiego 
rozwiązania wymaga precyzyjnej autokon-
figuracji i synchronizacji, ponieważ silniki 
muszą być równomiernie obciążone, aby 
uniknąć awarii i niestabilnej pracy.

Dotychczas stosowane przemienniki 
częstotliwości zostały zastąpione przez 

napędy Astraada, dostarczone przez firmę 
ASTOR. Rozwiązanie to wybrano głównie 
z powodu dostępności urządzeń i części za-
miennych w krakowskim magazynie ASTOR 
oraz bogatej funkcjonalności. Ponieważ po-
lityka serwisowa Portu Północnego zakłada 
posiadanie zapasowych sztuk sprzętu, cena 
falowników Astraada w stosunku do konku-
rencyjnych rozwiązań nie tylko była atrak-
cyjna, ale także spowodowała znaczące 
obniżenie wartości magazynu serwisowego. 
Dodatkowo, wysoka konfigurowalność na-
pędów Astraada umożliwiła pozostawienie 
części akcesoriów z poprzedniej instalacji, 
na przykład dławików.

Finalnie ASTOR dostarczył sześć falow-
ników z serii DRV-28A, trzy o mocy 315 kW 
oraz trzy 132 kW. Największe jednostki zo-
stały wyposażone w dodatkowy system 
dynamicznego hamowania, składający się 
z modułu hamującego wraz z zewnętrznym 
rezystorem. Funkcjonalności falowników 
zostały rozbudowane o trzy moduły roz-
szerzające: 
•	 Moduł AS28CAN0003 synchronizujący 

pracę falowników
•	 Moduł AS28ENC0004 obsługujący enko-

der silnika i pozwalający na sterowanie 
wektorowe w zamkniętej pętli

„Przy takim skomplikowaniu rozwiązania, wsparcie ekspertów 
z firmy ASTOR było konieczne. Mogliśmy liczyć zarówno na 
kontakt bezpośredni, jaki i mailowy oraz telefoniczny”
– Michał Wójcik, Główny inżynier utrzymaniu ruchu w Porcie Północnym

VV Taśmociąg

VV Falowniki Astraada DRV-28A zamontowane w sterowni taśmociągu
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„Rozwiązania napędowe Astraada wyróżnia duża 
elastyczność, bezproblemowość oraz bardzo korzystny 
stosunek ceny do jakości. Poleciłbym je każdemu 
przedsiębiorstwu, posiadającemu przenośniki dowolnego 
typu. Dodatkowymi wyróżnikami są zdecydowanie 
dostępność oraz wsparcie techniczne ze strony firmy ASTOR” 
– Michał Wójcik, Główny inżynier utrzymaniu ruchu w Porcie Północnym

•	 Moduł AS28TCP0001 umożliwiający zdal-
ny dostęp do falowników

Wdrożenie odbyło się w dwóch etapach: 
pierwszy obejmował modernizację taśmo-
ciągu napędzanego przez dwa 132-kilowato-
we silniki. Podczas drugiego, kilka miesięcy 
później, wymieniono dwa 315-kilowatowe 
przemienniki. Obie fazy implementacji były 
wspierane lokalnie przez eksperta technicz-
nego z firmy ASTOR, przebiegły sprawnie 
i zgodnie z harmonogramem. Na bezpro-
blemowy montaż i uruchomienie falowników 
wpływ miała niewątpliwie ich stosunkowo 
niska masa, jakościowa dokumentacja oraz 
nieocenione wsparcie inżyniera specjalisty.

Synchronizację silników udało się uzy-
skać przy zastosowaniu modułów rozszerza-
jących AS28CAN0003, wyposażonych w pro-
tokół CAN master-slave. Cała procedura 
zestrojenia ogranicza się do ustawienia kilku 
parametrów, czyniąc to rozwiązanie wyjąt-
kowo prostym w obsłudze. Dla osiągnięcia 
maksymalnej precyzji zdecydowano się na 
rozprzęgnięcie silników od obciążenia, aby 
wykonać ich dynamiczną autokonfigurację.

Falowniki Astraada zostały dostarczone 
wraz z kartami komunikacyjnymi Modbus 
TCP, pozwalającymi na zdalny monitoring 
przemienników umiejscowionych w sterow-
niach oddalonych o kilkaset metrów od biura 
brygady utrzymania ruchu.

Już po zakończeniu wdrożenia, podczas 
testów wewnętrznych kart enkoderowych, 
firma ASTOR wykryła usterkę powodującą 
przegrzewanie się modułów, co potencjal-
nie mogło doprowadzić do nieplanowane-
go zatrzymania sytemu. W celu uniknięcia 
ryzyka powstania awarii, podjęto zapo-
biegawcze kroki wymiany 6 kart enkode-
rowych AS28ENC0004 zainstalowanych 
w Porcie Północnym i podmienienie ich na 
AS28ENC004B.

„Przy takim skomplikowaniu rozwią-
zania, wsparcie ekspertów z firmy ASTOR 
było konieczne. Mogliśmy liczyć zarówno 
na kontakt bezpośredni, jaki i mailowy oraz 
telefoniczny.” podkreśla Michał Wójcik, 
Główny inżynier utrzymaniu ruchu w Por-
cie Północnym. „Zastosowane produkty 
i ich konfiguracja znacząco ułatwiły także 
obsługę systemu. Wcześniej, gdy falownik 
zgłaszał alarm, konieczny był wyjazd do 
podstacji sterowniczej, by zweryfikować 
sytuację. Aktualnie można podłączyć się do 

falownika zdalnie, nawet z domu, zobaczyć 
jaki ma błąd i podjąć adekwatne działania. 
Faktem jest także, że są to póki co rozwa-
żania teoretyczne – do tej pory aplikacja 
jest bezobsługowa. Z falownikami nic się 
nie dzieje” – dodaje.

Problem przesypywania się węgla w leju 
zwałowarki w trakcie zatrzymywania został 
rozwiązany poprzez dołożenie hamowania 
dynamicznego silnikami. Wcześniej, wyko-
rzystując hamowanie mechaniczne, blisko 
kilometrowy taśmociąg podający węgiel za-
trzymywał się w około 20 sekund. Zastoso-
wanie falowników Astraada, wyposażonych 
w moduły hamujące i rezystory, umożliwiło 
połączenie hamowania mechanicznego z dy-
namicznym hamowaniem silnikami, skraca-
jąc czas hamowania o 60%. 

O tym, czy Port zdecyduje się na dalszą 
zmianę standardu napędów na markę Astra-
ada, zadecydować miało udane wdrożenie 
falowników o mocy 315 kw. Ponieważ prze-
biegło bezproblemowo, wręcz przekraczając 

oczekiwania inwestora, otworzyło szanse 
na kolejne projekty w Porcie Północnym 
i możliwość, by to właśnie przemienniki czę-
stotliwości Astraada stały się standardem 
napędowym Portu Północnego. 

„Rozwiązania napędowe Astraada wy-
różnia duża elastyczność, bezproblemowość 
oraz bardzo korzystny stosunek ceny do 
jakości. Poleciłbym je każdemu przedsię-
biorstwu, posiadającemu przenośniki do-
wolnego typu. Dodatkowymi wyróżnikami 
są zdecydowanie dostępność oraz wsparcie 
techniczne ze strony firmy ASTOR” – podsu-
mowuje Michał Wójcik. •

VV Taśmociąg
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Zrobotyzowane stanowisko do pakowania

→→ Jak podwoić efektywność  
linii produkcyjnej?

Dzięki zrobotyzowanemu stanowisku do pakowania, linia produkcji preparatów 
do pielęgnacji obuwia w firmie KAPS stała się wydajniejsza o 50%.

»» Firma KAPS, mieszcząca się w małopolskiej Rze-
zawie, działa od 25 lat. Specjalizuje się w tworzeniu 
preparatów do impregnacji, pielęgnacji i czyszczenia 
obuwia wykonanego z różnych materiałów. 90% 
produktów firmy KAPS jest wytwarzanych w Polsce. 
W procesie ich opracowywania i wdrażania bierze 
udział grupa działających lokalnie technologów 
i projektantów, wspieranych wiedzą i doświadcze-
niem renomowanych instytucji badawczo-nauko-
wych. Dotąd proces pakowania realizowany był 
ręcznie, co wiązało się z dużą ilością monotonnej 
pracy. Firma postanowiła go jednak zautoma-
tyzować.

Założenie było takie, by jedną linię produkcyjną 
mogła obsługiwać jedna osoba. Realizację tego celu 
rozpoczęto od wprowadzenia zautomatyzowanego 
stanowiska do pakowania. Składa się ono z robota 
EPSON VT6L, magazynu kartonów, stacji formo-
wania kartonów, transportera zasilającego oraz 
transportera odbierającego pełne kartony.

autor:  
Mateusz Krzyś
Menedżer produktu Epson
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Opakowania z preparatem do pielęgnacji obuwia 
po napełnieniu, zakręceniu i naklejeniu etykiety 
transportowane są na stanowisko pakowania. Zro-
botyzowane stanowisko pakujące jest zinte-
growane z linią intralogistyczną, pozwalającą 
na transport gotowych opakowań do stanowiska, 
a następnie do magazynu, gdzie oczekują w kolejce 
do wysyłki.

Opracowaniem tego rozwiązania zajęła się firma 
Nandor z Bochni, a sprzęt i doradztwo zapewniła 
firma ASTOR. Inżynierowie z firmy Nandor opra-
cowali wielofunkcyjny chwytak i zaprogramowali 
robota w taki sposób, aby na jednym stanowisku 
było realizowanych 5 różnych zadań.

Jak teraz wygląda proces pakowania?
1.	� Robot pobiera jeden z kartonów z magazynku.
2.	� Składa go i formuje opakowanie, podkleja.
3.	� Odkłada w miejsce, gdzie na transporterze za-

silającym podjeżdżają produkty do pakowania.
4.	� Robot pobiera trzy puszki z preparatem do pie-

lęgnacji obuwia i wkłada do kartonu. Czynność 
powtarza jeszcze trzy razy, by zapełnić cztery 
rzędy w opakowaniu.

5.	� Zapakowany produkt odjeżdża na transporterze 
do magazynu.

Kluczową cechą wykorzystanego robota jest 
zintegrowany kontroler, który pozwala na dodat-
kową oszczędność miejsca na hali – nie ma koniecz-
ności podłączania zewnętrznego układu sterowania. 
Warto też zwrócić uwagę na przelotowy „nadgar-
stek” robota, pozwalający na ukrycie przewodów, 
a tym samym na zwiększenie bezpieczeństwa pracy.

Korzyści
Przedstawiciele zarządu przekonują, że wykorzy-
stanie robota pakującego EPSON zapewniło zwięk-
szenie produkcji o 50% i znaczące odciążenie 
pracowników. Twierdzą, że inwestycja okazała się 
przełomem, umożliwiającym lepsze dostosowanie 
się do wymagań rynku i poprawienie komfortu pracy 
zespołu.

Dzięki niskim kosztom zakupu i użytkowania 
robot świetnie sprawdza się jako alternatywa dla 
prostych, samodzielnie wbudowanych manipula-
torów. Inwestycja opłaca się również w przypadku 
linii pracujących na jedną zmianę.

Firma KAPS myśli o dalszej robotyzacji linii pro-
dukcyjnej. •
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→		Zestaw startowy z e-szkoleniem – 
sterownik PLC z HMI Horner XL4e  
Prime – 3.5" 
Kod produktu: HEXP251C112-01-SZK
Producent: Horner APG
 
 
 
 
 
 

→→ sterownik PLC z HMI XL4e Prime
→→ ekran dotykowy 3.5" TFT, 32K kolorów, 320 × 240 piksele
→→ 12 DI (12/24 VDC; 4 HSC, 500 kHz), 6 DO (przekaźnikowe 2A)
→→ 4 AI (0-20 mA, 4-20 mA, 0-10 V; 12 bit)
→→ zasilanie 9-30VDC
→→ e-szkolenie z konfiguracji oraz programowania sterowników 

zintegrowanych Horner APG
→→ najnowsza wersja oprogramowania narzędziowego Cscape
→→ pakiet dokumentacji i instrukcji programowania

2990 
pln netto

–36%
4660 PLN

→		Zestaw szkoleniowy Astraada HMI – 
dotykowy panel 7", zasilacz, konto IDCS 
500 punktów, oprogramowanie, szkolenie
Kod produktu: AS46TFT0707-IDCS500
Producent: Astraada
 
 
 
 
 
 

→→ dotykowy panel operatorski 7" 800×480, 65535 kolorów, 
podświetlenie LED, COM1 – RS232, COM2 – RS422/485, COM3 
– RS485, COM4 – RS485, COM5 – RS485, 2× USB (Client, Host), 
Ethernet, 64 MB RAM, 64 MB ROM, 128KB pamięci podtrzy-
mywanej bateryjnie

→→ przemysłowy zasilacz impulsowy 30W (24V/1.25A DC)
→→ doładowanie konta IDCS o 500 punktów,
→→ szkolenie online w postaci filmów instruktażowych
→→ oprogramowanie narzędziowe
→→ zestaw dokumentacji
→→ baza symboli graficznych (do pobrania)

→		Zestaw startowy – PACSystems RSTi-EP 
CPE205 + 32DI + 32 DO
Kod produktu: EPXCPE205SET-PR
Producent: Emerson

Jednostka centralna z wbudowanym modułem komunika-
cyjnym i zasilaczem systemowym.
Zestaw zawiera:

→→ 1× EPXCPE205 – PACSystems RSTi-EP CPE205; 0.5MB RAM 
i FLASH; 1.2 GHz Dual Core; 2× Eth; 1× RS232; 2× USB

→→ 2× EP-125F – 16 wejść dyskretnych 24VDC; logika dodatnia; 
diagnostyka

→→ 2× EP-225F – 16 wyjść dyskretnych 24VDC; 0.5A; logika 
dodatnia

5550 
pln netto

→		Tablet przemysłowy AS59IUT10-W, 10", 
7300U, 8GB RAM, 128GB SSD,  
Windows 10 Pro 64Bit 
Kod produktu: AS59IUT10-W
Producent: Astraada
 

→→ ekran 10.1” z matrycą 10-point Multitouch
→→ Intel Kaby Lake Core i5-7300U 1.2GHz 8GB RAM DDR4
→→ Windows 10 Pro/LTSC 64Bit
→→ wodoszczelność IP65, certyfikat militarny MIL-STD-810G
→→ WiFi, Bluetooth, 4G LTE (opcja), GPS (opcja), USB, HDMI, 

Audio
→→ 2× bateria 30.8Wh, do 12 godzin pracy

9900 
pln netto

2390 
pln netto

–25%
3190 PLN



–24%
4300 PLN
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Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym firmy ASTOR
• Promocja obowiązuje do 31 grudnia 2024 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN
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→		Zestaw startowy Astraada One Modular 
– Sterownik modułowy Pi-Pro + Moduł 
16DI/16DO + Zasilacz 24 VDC + Targety + 
e-szkolenie
Kod produktu: ONE-START-MODULAR
Producent: Astraada 
 
 
 
 

→→ jednostka centralna MC Pi-Pro 1.5 GHz QuadCore, 8GB Flash, 
1 GB RAM, Ethernet, EtherCAT, 2× USB 3.0, DDI

→→ moduł 16DI, 16DO,
→→ zasilacz impulsowy
→→ szkolenie internetowe

3790 
pln netto

→		Komputer przemysłowy Astraada PC 15.6”, 
Intel i5-11500T, 16GB RAM, SSD 256 GB, 
Win10 Pro 
Kod produktu: AS56PCC-156-I5-11500T-16-256-PRO
Producent: Astraada

 
 

 
 

→→ ekran dotykowy pojemnościowy 15.6”, multi-touch 1920×1080
→→ 4 × RS232/485, 4 × USB 3.0, 3 × Gigabit Ethernet, HDMI
→→ wbudowane 8DI, 8DO
→→ stopień ochrony IP65 (front)
→→ zasilanie 12-24VDC z zasilaczem

–34%
5700 PLN

→		Falownik Astraada DRV-260, 7.5 kW 
trójfazowy do wentylatora i pompy,  
filtr kategorii C2, panel LED
Kod produktu: AS260DRV47C5-PR
Producent: Astraada
 

 

→→ falownik 7.5 kW trójfazowy
→→ dedykowane funkcje wentylatorowo-pompowe
→→ sterowanie wektorowe bez sprzężenia zwrotnego  

(SVC – Sensorless Vector Control) lub skalarne U/f
→→ tryby wspierające oszczędzanie energii
→→ Modbus RTU (przez wbudowany RS-485), opcje: Profinet, 

Profibus DP, CANopen
→→ wbudowane I/O: 5× DI, 1× HDI, 1× DO, 2× AI, 2× AO, 2× DOR
→→ 30 miesięcy gwarancji

1290 
pln netto

1720 PLN
–25%

→		Komputer przemysłowy typu 
box, mini PC, procesor Intel 
Celeron J6412, 16GB RAM,  
dysk SSD 256 GB, WIN10-PRO 
Kod produktu:  
AS56BOX-01-J6412-16-256-PRO
Producent: Astraada

→→ 138 × 102 × 45 mm
→→ Procesor Intel Celeron J6412
→→ 1× RS-232, 1× RS-485
→→ 3× Gigabit Ethernet
→→ 3× USB 3.1
→→ HDMI, DisplayPort, miniPCIe
→→ 30 miesięcy gwarancji

3250 
pln netto

8100 
pln netto

–25%
10 800 PLN
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»» Robot edukacyjny Astorino jest z nami 
od ponad dwóch lat. Znalazł on już swój 
dom w wielu polskich szkołach i uczelniach, 
a ostatnio na dobre rozpoczęła się jego za-
graniczna ekspansja – trafił do Japonii i Sta-
nów Zjednoczonych, a także zadebiutował 
w jednym z najpopularniejszych programów 
telewizyjnych w Rumunii.

W tym numerze Biuletynu ogłaszamy 
otwarcie programu społecznego „Roboty do 
szkół”, o którym piszemy na stronie 10. Z tej 
okazji chcemy zajrzeć za kulisy i pokazać 
robota Astorino od kuchni. Opowiada 
o tym Marek Niewiadomski – człowiek, 
który wymyślił i skonstruował Astorino. 

Pierwsze pytanie jest oczywiste: jak 
się to zaczęło?

Marek Niewiadomski: Wszystko zaczę-
ło się mniej więcej na trzecim roku studiów. 
Wtedy odkryłem, że istnieje coś takiego 
jak mikrokontroler Atmega. Było dla mnie 
niesamowitym odkryciem, że jestem w sta-
nie zaprogramować coś na komputerze, 
wgrać na taki mały układzik, który mam na 
biurku, a on potrafi zapalić diodę, i ona na 
przykład miga. Tak się zaczęło, a z biegiem 
czasu pojawiały się coraz bardziej ambitne 
zastosowania. 

Pierwszym większym projektem była 
praca inżynierska, która polegała na zrobie-
niu heksapoda, takiego kroczącego robota 
podobnego do pająka. Zbudowaliśmy go 
wtedy wspólnie z kolegą. Ja zajmowałem 
się programowaniem, on – symulacjami 
w Matlabie. To nadal był mikrokontroler 
Atmega, więc moce obliczeniowe były zni-
kome. Ale poskładaliśmy tego robota i on 
działał. Chodził, podpięty przez Bluetooth 
do komputera.

To niesamowite. W moich czasach, 
trochę wcześniej, myśmy też robili takie 
rzeczy na robotyce, ale na papierze.

Fakt jest taki, że to też by się skończyło 
na papierze, gdybyśmy nie zainwestowa-
li z kolegą prywatnych pieniędzy. Trzeba 
było kupić te 18 serwonapędów, bo każda 
noga miała trzy serwa. To były oczywiście 
proste serwa, takie modelarskie, ale jak 
sobie policzymy, że każdy kosztował około 
60 zł, a do tego trzeba było kupić jeszcze 
elektronikę i inne części, to dla studentów 
była to konkretna inwestycja. 

To była praca inżynierska. Domyślam 
się, że kolejnym krokiem była „magi-
sterka”.

W ramach pracy magisterskiej powstał 
robot typu delta. Już od trzeciego roku stu-
diów byłem na stażu w firmie ASTOR, tutaj 
właśnie zobaczyłem roboty Kawasaki i Ep-
son. Zobaczyłem, jak to wszystko działa 
też trochę od kuchni, wiele takich bardziej 
zaawansowanych rzeczy. Mogłem się trochę 
zainspirować „prawdziwymi” robotami.

Ten robot delta, który powstał w latach 
pracy magisterskiej, też działał. Z perspek-
tywy czasu muszę przyznać, że był on dużo 
bardziej skomplikowany niż powinien być. 
Wtedy wydawało mi się, że im bardziej coś 
jest skomplikowane, tym jest lepsze, a to 
nieprawda. Tak czy inaczej obroniłem pracę, 
a roboty zostały ze mną jako hobby.

Wiemy już, że to nie był twój ostatni 
robot.

Tak, w kolejnych latach powstawały ko-
lejne konstrukcje, ale i tamtą deltę nadal 
rozwijałem. Dorobiłem do niej taśmociąg, 
system wizyjny, więc potem umiała łapać 
z taśmociągu jakieś przedmioty. A potem 
przyszła pandemia, trzeba było siedzieć 
w domu, nie można było wychodzić. Coś trze-
ba było robić, więc zamiast siedzieć i oglądać 
kolejne seriale na Netfliksie stwierdziłem, 

→→ Astorino od kuchni, czyli gdy matematyka 
mówi: „teraz sobie radź”

Rozmowa z Markiem Niewiadomskim, konstruktorem robota edukacyjnego Astorino

VV Marek Niewiadomski i roboty Astorino

VV Robot Astorino na Dniach Otwartych ASTOR
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że może zbuduję coś konkretnego. W ten 
sposób jakoś spożytkuję tę energię, która 
gdzieś tam krąży we mnie cały czas.

Pomyślałeś zatem: czas na sześć osi?
Tak, zrobiłem drugiego, już sześcio-

osiowego robota. Zobaczył go właściciel 
pewnej firmy, który powiedział, że go ode 
mnie kupi, jak będzie mógł się ruszać. Chciał 
sobie tam palnik zamontować i pokazywać 
klientom. Więc dorobiłem do tego robocika 
pilot, żeby mógł wykonywać proste ruchy, 
i sprzedałem go. Za pieniądze, które wtedy 
otrzymałem, mogłem kupić pierwsze części 
do Astorino. Stwierdziłem, że nie będę się 
już bawił w tanie zabawki, które mogę kupić 
za kilkadziesiąt złotych, bo to nie ma sensu.

Czyli od razu miałeś wizję, żeby zbu-
dować coś takiego, co będzie prawdzi-
wym robotem.

Już wtedy pracowałem w ASTORZE jako 
konstruktor pozycjonerów, nabierałem więc 
praktycznego doświadczenia. Szybko się 
nauczyłem, że złej mechaniki nie da się na-
prawić żadnym programem. Jak mechanika 
sama w sobie jest zła, to choć nie wiem jak 
długo byś siedział nad programem, popraw-
kami, jakimiś obejściami, to nie naprawisz 
złej mechaniki. Najpierw musi być dobra 
mechanika, żeby potem program działał po-
prawnie. Inaczej to nie ma sensu. To było też 
doświadczenie płynące z moich wcześniej-
szych eksperymentów z robotami. Budując 
je często się borykałem z problemami: a to 
jakieś luzy, a to coś nie pasowało.

A w przypadku robota precyzja jest 
niezbędna.

No dokładnie tak, matematyka jest nie-
ubłagana. Jak mam wymiar 10 mm, no to 
musi być wymiar 10 mm, a nie 11 czy choćby 
10,1. No bo inaczej to potem się to wszystko 
rozjeżdża.

W tym samym czasie mocno rozwinęły 
się drukarki 3D, stały się bardziej przystęp-
ne, więc takie drukarki też sobie kupiłem. 
Pozwoliło mi to myśleć o jakiejś porządniej-
szej konstrukcji, nie chciałem już budować 
robotów z przysłowiowej „sklejki”. Te wcze-
śniejsze roboty były zrobione z kiepskich 
materiałów, bo tylko takie były dla mnie 
dostępne.

Kiedy pomyślałeś, że ta hobbystyczna 
zabawa może przerodzić się w coś po-
ważnego?

Myślę, że szybko to poczułem. Zdawa-
łem sobie sprawę, że ta konstrukcja ma duży 

potencjał. Zastanawiałem się nad jakimś 
programem startupowym. Ale projektem 
zainteresował się ASTOR, który sfinanso-
wał dalsze prace konstrukcyjne, a potem 
wdrożenie do produkcji.

Tak powstała pierwsza wersja produk-
cyjna Astorino. Drukowaliśmy ją sami, ku-
piliśmy drukarki 3D, ja je modyfikowałem 
po swojemu, tak aby dało się drukować na 
nich te części, z których składa się robot. 
Drukowaliśmy na hali w ASTOR Robotics 
Center. Było z tym trochę problemów, druk 
3D to proces dość wrażliwy na zmiany tem-
peratur czy wilgotności. Typowe problemy 
wieku dziecięcego. Dziś zlecamy druk części 
do Astorino profesjonalnej firmie. 

Robota Astorino programujemy w ję-
zyku AS Language. To jest ten sam język, 
w którym programowane są „dorosłe” 
roboty Kawasaki.

Wspominałem wcześniej, że już będąc 
na stażu w ASTORZE inspirowały mnie ro-
boty, które tu mogłem poznać. Nie tylko 
Kawasaki, również EPSON. Ja cały czas mia-
łem taką koncepcję, żeby Astorino rozwijać 
właśnie w tym kierunku, aby było podobne 
do Kawasaki. Szczerze powiedziawszy inter-
fejs, który jest w tym robocie, bierze trochę 
z Kawasaki, a trochę z Epsona. Wziąłem 
z obu to, co najlepsze, połączyłem i dodałem 
coś od siebie.

Natomiast programowanie odbywa się 
w języku AS Language, znanym z Kawasa-
ki. Został napisany profesjonalny lekser 

i parser tego języka. Powstało środowisko 
do programowania, tzw. IDE, z dość roz-
budowanym edytorem kodu. Mamy nawet 
kolorowanie składni.

Pomówmy o tym, co najważniejsze, 
czyli o mózgu Astorino.

Astorino jest sterowane przez kontroler 
Teensy 4.1 z rodziny Arduino. To jest mikro-
kontroler 32-bitowy w architekturze ARM, 
z taktowaniem 600 MHz. Jest to takie Ar-
duino na sterydach.

Naprawdę najważniejsze jest jednak 
oprogramowanie dla tego kontrolera, 
czyli firmware robota.

Wszystko, co potrafi Astorino, wszyst-
kie jego funkcjonalności, są zaszyte w firm-
ware. Na komputerze mamy wyłącznie 
taką nakładkę komunikacyjną, czyli tak 
naprawdę nic innego poza przyciskiem, 
który wysyła coś do robota i odbiera coś 
z robota. Oprogramowanie narzędziowe 
jest właściwie tylko środowiskiem pro-
gramistycznym, edytorem tekstu. Wszyst-
ko się dzieje w samym robocie. Program 
napisany w AS Language jest przesyłany 
do kontrolera robota tekstowo. Firmware 
interpretuje ten program, to właśnie tam 
działa ten parser języka AS, o którym już 
wspominałem. Tam też zaszyte są wszystkie 
algorytmy sterowania robotem. Całość jest 
napisana w C++.

„Algorytmy sterowania robotem” 
– brzmi dość niewinnie. Przypuszczam 
jednak, że to właśnie było najtrudniejsze?

VV Robot Astorino na targach ITM w Poznaniu
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To jest zagadnienie trudne samo w so-
bie, ale tu była też trudność dodatkowa. 
Proces programowania Astorino jest ge-
neralnie analogiczny do procesu progra-
mowania robota Kawasaki, więc cały sęk 
w tym, by zrobić to dokładnie tak samo. By 
jak najdokładniej odzwierciedlić to, co robi 
się na Kawasaki.

Z daleka pachnie to inżynierią od-
wrotną.

Właśnie. Wszystkie te funkcjonalności 
robotów Kawasaki, które chcieliśmy mieć 
w Astorino, trzeba było zbadać metodą re-
verse engineeringu. Nie mówię tu o takich 
podstawowych rzeczach, jak trajektorie 
liniowe, tylko o bardziej wyspecjalizowa-
nych, jak na przykład wyznaczenie ukła-
du narzędzia metodą 4- lub 6-punktową, 
czy wyrównywanie narzędzia. Nawet takie 
pozornie proste zadania w języku AS, jak 
dodawanie do siebie punktów – co to zna-
czy, że dodam do siebie dwa punkty? To 
nie jest proste dodawanie współrzędnych, 
tylko tam się dzieje matematyczna magia. 
Więc konieczny był reverse engineering. 
Brałem symulator K-Roset, uczyłem punk-
tów, dodawałem, patrzyłem co wychodzi 
i musiałem „wymyślić” matematykę, która 
za tym się kryje.

Delikatnie powiem: nie wydaje się 
to łatwe.

To nie było łatwe. Aby zrozumieć po-
ziom trudności to powiedzmy, że mamy taką 

sytuację: 2 [jakaś operacja] 3 = -31,32. I teraz 
trzeba wymyślić, co to za operacja. Macie-
rze, kwaterniony, kąty Eulera i kąty OAT to 
tylko wierzchołek góry lodowej, która była 
potrzebna do zrozumienia całego procesu. 
Na przykład funkcja ALIGN – wyrównanie 
osi robota do najbliższej osi układu BASE, 
podobny matematyczny koszmar. 

Algorytmy pozwalające na obliczenia 
punktu TCP są również z matematycznego 
punktu widzenia bardzo skomplikowane. 
Jak ktoś pamięta macierze z matematyki, 
to tutaj mogą śnić się po nocach. Podobnie 
algorytmy pozwalające na bezpieczną i pre-
dykcyjną pracę robota w punktach osobli-
wych, czyli tam, gdzie matematyka mówi: 
„policzyłam Ci nieskończoność albo dzielę 
przez zero, teraz sobie radź”.

Oczami wyobraźni widzę godziny, 
które musiałeś poświęcić na te kwater-
niony i macierze. Ale powiedz – udało się 
zaimplementować wszystko, co chciałeś?

Ostatnia rzecz, nad którą teraz pracu-
jemy, i już jest na ukończeniu, to generator 
trajektorii ciągłej ścieżki. 

Oczywiście również konieczny jest 
reverse engineering? 

Niestety musiałem to wymyślić prak-
tycznie od zera, bo nie ma tego nigdzie. 
Firmy, które produkują roboty, strzegą tego 
typu wiedzy jak receptury Coca-coli. Nawet 
jeśli coś jest w Internecie, jakieś na przykład 
prace naukowe, które opisują wszystkie te 

generatory trajektorii, to te opisy są takie, 
że niewiele z nich można się dowiedzieć.

Firmware robota to również obsłu-
ga komunikacji. Co umie Astorino w tej 
dziedzinie?

Generalnie z robotem komunikujemy 
się po USB. Mamy też obsługę komunikacji 
szeregowej na USB. Jest też Ethernet, komu-
nikacja po TCP/IP, jest obsługa UDP, Modbus 
TCP. W najnowszym firmware dodatkowo 
jest wprowadzony tak zwany „communi-
cation protocol”, który służy do wymiany 
danych pomiędzy robotem, a jakimś progra-
mem zewnętrznym. Czyli możemy stworzyć 
swoją własną aplikację na pececie, która 
będzie się mogła komunikować z robotem. 
Wykorzystujemy do tego interfejs API, który 
napisałem w C#.

Zainteresował mnie jeszcze taki te-
mat: „pseudo-równoległe wykonywanie 
kodu na sterowniku w celu realizacji al-
gorytmów detekcji kolizji”.

Największy problem polega na tym, że 
ten układ, który jest głównym CPU Astori-
no, to jest procesor jednowątkowy. Trzeba 
było jakoś rozwiązać problem tego, żeby 
sterownik cały czas sterował ruchem robo-
ta, by generowana była trajektoria, silniki 
sterowane, a jednocześnie by można było 
odczytywać akcelerometr i wykrywać koli-
zje. Kłopot w tym, że kolizja jest wykrywana 
jako impuls, więc jak ją przegapisz, to prze-
padło. Więc trzeba jak najczęściej czytać 
ten akcelerometr, bo inaczej przegapimy 
kolizję i wszystko na nic. Musiałem zagłębić 
się bardzo mocno w ten układ komunikacji 
pomiędzy kontrolerem a akcelerometrem 
i w poszczególne biblioteki, aby to faktycz-
nie działało.

Masz poczucie, że po zrobieniu tego 
wszystkiego, tej całej matematyki, do-
szedłeś do kresu możliwości procesora 
Teensy 4.1?

Właśnie nie. Bardzo mnie ten układ za-
skakuje. Mam wrażenie, że im więcej na 
niego włożę, to on sobie lepiej radzi.

Myślisz o tym, żeby w przyszłości za-
stosować lepszy procesor?

Gdy taki się pojawi, na pewno tak. 
Ale najważniejszy warunek to zachowanie 
wstecznej kompatybilności.

Umiesz ocenić objętość tego całego 
kodu? Potrafisz to w liniach określić?

Myślę, że obecnie jest to około 100 000 
linii kodu.VV Robot Delta skonstruowany przez Marka Niewiadomskiego
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No to jest gigant. I nadal jednoosobo-
wo panujesz nad tym? Dokładnie wiesz, 
co jest w którym miejscu?

Tak. 
Pytam o to, bo na pewno wciąż coś 

modyfikujesz w kodzie, wprowadzasz 
poprawki. Ten firmware cały czas żyje.

To prawda. Ostatnio ludzie z Kawasaki 
w Japonii i USA zgłosili trochę poprawek. 
Chcieli na przykład pewne rzeczy troszkę 
inaczej, tak żeby jeszcze bardziej były po-
dobne do Kawasaki. No to zrobiliśmy.

„Zrobiliśmy”? Czy „zrobiłem”?
No, zrobiłem. To jest taka przypadłość 

osób, które programują, że mówią w liczbie 
mnogiej.

To nie taka częsta sytuacja, żeby ktoś 
mógł liczyć na tak szybkie poprawki.

Więc tutaj było zgłoszenie, a trzy dni 
później było zrobione.

Dużo testujecie?
Bardzo dużo. Obecnie mamy już wielu 

użytkowników, którzy intensywnie używają 
Astorino. Wielu nauczycieli używa robota na 
lekcjach – i oni zgłaszają nam zauważone 
błędy czy niedoskonałości. To jest bardzo 
cenne, bo sami nie jesteśmy w stanie zwery-
fikować każdego scenariusza użycia, każdej 
kombinacji funkcji. Choćbyśmy spędzili na 
testach tysiące godzin, i tak by się nie udało 
znaleźć wszystkiego.

To tak, jak z każdym oprogramowa-
niem. Można przetestować milion przy-
padków, ale gdy wypuścisz program do 

użytkowników, oni natychmiast znajdą 
milion pierwszy.

Na przykład ostatnio miałem taką sytu-
ację, że uczeń nazwał program w sposób, 
którego nikt nie przewidział. Dał tam jakieś 
symbole dolara, kreskę, te ukośne znaki 
zamknięcia. To spowodowało, że koloro-
wanie składni w edytorze stwierdziło, że to 
nie jest nazwa, tylko jakaś reguła regekso-
wa. No i program się kompletnie rozsypał 
w tym momencie, bo nie wiedział, o co tu 
chodzi. Nikt z nas by nie wpadł na to, że 
można takie znaki dać w nazwie w takiej 
kolejności.

A co jest największym problemem 
w testowaniu Astorino?

Największe zagadnienie wynika ze spe-
cyfiki samego języka C++.

Zarządzanie pamięcią…
Nieszczęsne zarządzanie pamięcią. 

Nasze aplikacje narzędziowe pracujące na 
komputerze są napisane w C#. Tam nie ma 
tego problemu, jest garbage colektor. Kon-
troler z konieczności jest programowany 
w C++, to standardowy język dla platformy 
Arduino. Jest po prostu najszybszy i najbar-
dziej czasowo przewidywalny. 

Zapewne w żadnym takim języku, któ-
ry nie jest kompilowany do kodu natyw-
nego, takiej wydajności byś nie uzyskał.

Właśnie, coś za coś. Więc mamy nie-
ustanną walkę z wyciekami pamięci. Jeden 
niefortunny malloc albo calloc – i po godzi-
nie działania nagle okazuje się, że pamięć się 
zapchała albo jakiś null pointer wskoczył. 
Robot sobie działa godzinę, dwie godziny, 
nagle jest reset układu CPU, no bo on gdzieś 
się chce odnieść do jakiejś komórki pamięci, 
która nie istnieje.

Z wyciekami pamięci jest ten pro-
blem, że one nie są widoczne od razu. 
Przykre konsekwencje mogą nastąpić 
po długim czasie.

I właśnie to był największy problem, nad 
którym najdłużej siedziałem. Bo jeżeli mówi-
my o programie działającym na komputerze, 
to sprawa jest niemalże banalna, jeżeli cho-
dzi o możliwość debugowania kodu. Mamy 
wszystko, dowolne narzędzia. Mamy Visual 
Studio. W przypadku mikrokontrolera nie 
masz tych wszystkich narzędzi do debu-
gowania i trzeba wymyślać, gdzie to drań-
stwo się pojawiło. Trzeba szukać czasem na 

VV Roboty Astorino

VV Robot Astorino
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oślep. Ostatnio miałem na przykład problem 
z komunikacją pomiędzy teach pendantem 
a robotem. Wszystko dobrze działało, ale raz 
na jakiś czas w ramce komunikacyjnej poja-
wiały się jakieś śmieci. Dlaczego? W końcu 
okazało się po prostu, że pamięć gdzieś się 
przepełniła, coś się nadpisywało – i poja-
wiały się śmieci. Ale znajdź błąd, który w 120 
ramkach się nie pojawia, potem zdarza się 
w 121 ramce, a potem przez kolejne kilkaset 
znowu się nie pojawia.

W końcu się udało?
W końcu się udało, ale na komputerze 

można by to szybko wykryć, zdebugować. 
Pojawiłyby ci się śmieci, pojawiłby ci się 
null pointer. Komputer to zgłosi, wykryje.

Można pułapkę założyć.
Pułapkę założysz, różne są możliwości. 

A na kontrolerze tego wszystkiego nie ma, 
a przynajmniej na tym używanym przez nas.

Wspomniałeś o teach pendancie.
Dla Astorino jest dostępny teach pen-

dant, którego funkcjonalność jest bardzo 
zbliżona do tego, co oferuje programator 
dla dużych robotów Kawasaki. Obudowa jest 
wydrukowana, a w środku to jest właśnie 
osobny komputerek, dzięki któremu wszyst-
ko na robocie można zaprogramować. To 
tak de facto bliźniacza aplikacja do tego, co 
jest na komputerze, trochę tylko okrojona.

Kod też na nim napiszesz?

Owszem, są po prostu predefiniowane 
funkcje, które można wybierać. Czyli po pro-
stu dodajesz funkcję po funkcji, linię po linii. 
Nie wpisujemy kodu ręcznie, z klawiatury, 
tylko dodajemy gotowe bloki.

Mamy więc korpus, jest elektronika, 
jest oprogramowanie. Ale to przecież 
nie wszystko. Są jeszcze napędy. I są tak 
prozaiczne rzeczy, jak kable. Wszystko 
sam projektowałeś? 

Tak. Zaprojektowałem wszystko, łącz-
nie z kablami, ich długościami, wszystkie 
płytki PCB i tak dalej. Budując Astorino już 
na etapie projektu miałem w głowie to, żeby 
był on jak najprostszy w produkcji i serwi-
sowaniu. W Internecie znajdziesz mnóstwo 
robotów do samodzielnego zrobienia, są 
różne takie opensource’owe konstrukcje. 
Ale one wszystkie mają taki mankament, 
że po prostu są trudne w serwisie. Jak coś 
się zepsuje to musisz pół robota rozmon-
tować. Jeżeli jakiś kabel nie styka, no to 
musisz go już na robocie lutować, bo go 
nie wyciągniesz. Podobnie z czujnikami. 
Chciałem, aby z Astorino było zupełnie 
inaczej, żeby wszystko było jak najprostsze. 
By jak najłatwiej można było wymieniać 
różne części.

Mnie się wydaje, że to jest bardzo 
trudne do pogodzenia z pełną funkcjonal-
nością, wydajnością, powtarzalnością.

Oczywiście łatwiej jest zrobić coś, co 
jest do jednorazowego zbudowania w ra-
mach zabawy, a trudniej jest zaprojektować 
coś przeznaczonego do masowej produkcji. 
Konieczne jest dogłębne badanie różnych 
możliwości, po prostu bardzo duży „risercz”, 
przeczesanie rynku. Są teraz możliwości 
zamawiania przez Internet rzeczy, których 
wcześniej nikt nawet do Polski nie sprowa-
dzał. Trzeba było poświęcić wiele godzin 
na samo rozpoznawanie dostępnych moż-
liwości. Często na przykład znalazłem coś 
w Internecie i zamówiłem, czekałem trzy czy 
cztery tygodnie. A potem okazywało się na 
przykład, że to jest nie to, że coś nie działa 
tak, jak oczekiwałem. Najprostszy przykład: 
zamówiłem pierwszą przekładnię właśnie do 
tego robota, jeszcze na samym początku, 
jak to był prototyp. Przyszła ta przekładnia 
i okazało się, że przysłali mi złe przełożenie. 
Więc coś mi nie działało i dopiero metodą 
prób i błędów doszedłem do tego, że to 
z powodu innego przełożenia.

Są tysiące ślepych uliczek w takim 
procesie. I tysiące roboczogodzin.

Myślę, że pewnie około 7500 godzin.
Tymczasem ktoś, kto po prostu nie 

wie tego wszystkiego, przyjdzie, stanie 
przy tym robocie, popatrzy…

Jak wejdziesz na sekcję komentarzy pod 
filmami z Astorino na YouTube, to tam są 
ludzie, którzy piszą: „ja takie robiłem w la-
tach 90” albo „ja takiego zrobiłem za 200 
dolarów”. Ludzie po prostu nie wiedzą, ile 
tam było do zrobienia. VV Części robota Astorino

VV Teach pendant do Astorino
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A  nie myślisz, że taki komentarz 
świadczy przede wszystkim o tym, że 
ktoś w ogóle nie rozumie, czym jest i jak 
działa robot przemysłowy?

Może tak być. Może takie osoby uważają, 
że to jest w sumie proste urządzenie. Ale tak 
nie jest. Trzeba te wszystkie macierze liczyć, 
te wszystkie kinematyki, żeby to wszystko 
współgrało ze sobą. A przecież to musi być 
jeszcze bezpieczne. Nawet to, że my dekla-
rujemy, że ten robot nie będzie się poruszał 
szybciej niż 250 mm na sekundę – nawet 
to jest niebanalnym problemem. Program 
musi tego cały czas pilnować. Jeżeli masz 
na przykład ramię robota złożone i będziesz 
ruszał pierwszą osią blisko podstawy, to 
końcówka będzie się poruszała wolniej na 
pierwszej osi. Ale gdy go wyprostujesz, to 
ramię już masz większe i ruch jest szybszy. 

Więc musisz liczyć te macierze Jaco-
biego i odwrócone macierze Jacobiego, 
i to liczyć diabelnie szybko na, jak już mó-
wiliśmy, dość ograniczonym procesorze. 
Wszystko po to, żeby kontroler wiedział, 
z jaką prędkością porusza się robot. I żeby 
być pewnym, że nie przekracza tej magicznej 
granicy 250 mm/s

Ta praca uczy pokory?
Jest taki wykres, który pokazuje ci za-

leżność pewności siebie od ilości wiedzy, 
jaką masz na dany temat. Przy małej wie-
dzy pewność siebie jest wysoko, ale potem 
się uczysz – i ta pewność leci na łeb, na 
szyję. Dopiero gdy zdobędziesz już dużą 
wiedzę, dopiero gdzieś tam powoli rośnie 
z powrotem. Prawda jest taka, że im wię-
cej się zagłębiasz w dany temat, tym lepiej 
wiesz, czego nie wiesz. I ile w ogóle w danym 
temacie jest zagadnień. Na początku coś 
się wydaje proste, na pewno łatwo sobie 
z tym poradzę. Ale potem jak zaczynasz 
to implementować w całość, okazuje się, 
że to podejście się nie sprawdza, że to nie 
działa. I trzeba zawrócić, przeorać jeszcze 
raz, sprawdzić, zawrócić, przeorać jeszcze 
raz, sprawdzić i tak często wiele razy.

Tak miałem z generatorem ciągłej trajek-
torii. Zacząłem pracę nad nim w 2020 roku, 
a dopiero teraz jest na ukończeniu. W tym 
czasie powstało chyba pięć różnych wersji, 
różnych metodologii, żeby to działało, żeby 
to liczyć w prawidłowy sposób. Za każdym 
razem dochodziłem do ściany, wyrzucałem 
na przykład cztery miesiące pracy do kosza 
i zaczynałem od zera. Potem wracałem do 

punktu wyjścia, inną metodą dochodziłem 
do kolejnej ściany, znowu okazywało się, że 
coś tutaj nie jest OK, wyrzucałem wszystko 
do kosza i zaczynałem jeszcze raz.

Skąd masz tyle cierpliwości? 
Jak mam jakieś wyzwanie, jak mi coś 

nie działa, to mnie to dręczy. Drążę więc 
temat, aż go rozwiążę. I rozwiążę go w taki 
sposób, który mnie satysfakcjonuje. „Wy-
starczająco dobrze” mnie nie satysfakcjo-
nuje. Tak, mam duże pokłady cierpliwości, 
ciężko jest mnie zirytować. Bardzo lubię 
zajmować się rzeczami nowymi, rutyna mnie 
nudzi, nienawidzę robić tego samego cały 
czas. Z Astorino ciągle coś się dzieje, co 
chwilę mam nowe wyzwanie. Wciąż coś 
poprawiamy. Planujemy wersję C. Chcemy, 
by ten produkt był coraz lepszy.

A co cię motywuje? 
Uważam, że jeżeli nasza motywacja jest 

wyłącznie finansowa, to nic się nie uda. Za-
raz się sfrustrujesz, że robisz, robisz, a wciąż 
nic z tego nie ma. Mnie najbardziej motywuje 
satysfakcja, że wymyśliłem coś, co działa. Że 
ktoś tego używa, że komuś się to przydaje. 
Że to trafiło nawet do innych krajów.

Jeżeli traktowałbym ten projekt jak zwy-
kłą pracę od 8:00 do 16:00, to też by się nie 
udało, a w najlepszym razie trwałoby pięć lat 
dłużej. Ja do tego podchodzę trochę hobbi-
stycznie, a trochę ambicjonalnie. Jak coś nie 
działa, to siedzę nad tym, aż zadziała. Czyli 
to jest taka praca, która jest jednocześnie 
pasją i w ogóle czymś, od czego mnie ciężko 

oderwać. Tutaj też chciałbym podziękować 
mojej żonie za jej pokłady cierpliwości i wy-
rozumiałości. Nieraz wieczory spędzałem 
nad tym projektem.

Jesteś konstruktorem robota Astori-
no, ale za jego sukcesem stoi cały zespół.

Oczywiście. Projekt Astorino to nie tylko 
„dłubanie” w sprzęcie i oprogramowaniu. To 
również wizyty w szkołach i na uczelniach, 
pokazy, wykłady, akcje marketingowe i ma-
teriały promocyjne. To także szkolenia, które 
są prowadzone w całym kraju. No i oczy-
wiście produkcja! Bez tego wszystkiego nie 
osiągnęlibyśmy sukcesu. Chciałem pogra-
tulować i gorąco podziękować wszystkim 
zaangażowanym w ten projekt Koleżankom 
i Kolegom. Dziękuję za Waszą pracę i wiarę 
w ten projekt! Jesteście wielcy!

Masz w głowie jakieś nowe Astorino? 
Coś zupełnie nowego?

Gdzieś tam w głowie cały czas ta delta 
siedzi. Gdy powstawało Astorino, poprzecz-
kę postawiłem sobie bardzo wysoko. Zbudo-
wać sześciosiowego robota – to było duże 
wyzwanie. Ale wszystko zaczęło się od tej 
delty i gdzieś tam mi chodzi po głowie jakaś 
jej nowa wersja. Żeby udostępnić szkołom 
nie tylko robota sześcioosiowego, ale także 
właśnie taką deltę. Może gdy się pojawi 
trochę więcej przestrzeni, pomyślę o tym 
poważniej. •

Rozmawiał: Mateusz Pierzchała

VV Robot Astorino z bliska
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→→ Po co inżynierowi profilowanie zawodowe?
Wybór ścieżki kariery zawodowej to wyzwanie, przed którym staje niemal każdy. Do jakiej pójść szkoły? 
Jaką wybrać uczelnię? Gdzie do pracy po uzyskaniu dyplomu? To dylematy, które bywają bardzo trudne. 
W takich sytuacjach najczęściej bierzemy pod uwagę dwa aspekty. Po pierwsze: do czego mam talent. 
Po drugie: co mnie pasjonuje. Tymczasem, oprócz uzdolnień i zainteresowań, każdy z nas ma jeszcze coś 
równie ważnego: własną unikatową osobowość.

»» „Ona się do tego nie nadaje”. „Byłby 
w tym świetny”. „To nie dla niego”. „Jest 
stworzona do tego”. Pewnie nie raz sły-
szeliśmy tego typu zdania. Być może mó-
wiono tak o nas albo tak ocenialiśmy in-
nych. A może mówiliśmy w ten sposób sami 
o sobie. Doskonale wiadomo, że nie każdy 
„stworzony jest” do wszystkiego. Problem 
tylko w tym, czy taka teza jest prawdziwa 
– i czy jest kompletna.

Uzdolnienia są, rzecz jasna, bardzo waż-
ne, zarówno te ściśle merytoryczne, jak i te 
społeczne, zwane popularnie „miękkimi”. 
One w największym stopniu determinują 
nasz pierwszy wybór szkoły, kierunku stu-
diów, a co za tym idzie zawodu. Z pewno-
ścią nie wybiorę ścieżki inżynierskiej, jeżeli 
mam predyspozycje zdecydowanie humani-
styczne, a nie po drodze mi z matematyką. 
I odwrotnie: zapewne nie zostanie dzien-
nikarzem ktoś, kto z trudem zdał maturę 
z języka polskiego, za to potrafi w pamięci 
całkować i sprowadzać macierze do postaci 
schodkowej zredukowanej.

Uzdolnienia poznajemy z reguły dość 
szybko. Często już w szkole podstawowej 
lub średniej jest jasne, jak to będzie z tym 
całkowaniem i logarytmami. Tymczasem 
to nie wszystko, bo okazuje się, że talent 
nie wystarczy, że jest coś więcej. To na-
sza osobowość w bardzo dużym stopniu 
determinuje to, jaką drogą pójdziemy 
w życiu. Na przykład czy wybierzemy drogę 
projektanta w dziale badawczo-rozwojowym 
dużej korporacji, czy zostaniemy inżynierem 
sprzedaży w małej firmie produkującej roz-
dzielnie elektryczne. 

Czy to jest naprawdę potrzebne 
inżynierowi?
W tym miejscu do głosu często dochodzą 
sceptycy. Wciąż bardzo popularne jest prze-
konanie, że takie kwestie, jak osobowość 
czy badania psychometryczne, to „wymysł 
psychologów”, bo liczy się wyłącznie to, 
co w głowie, szczególnie gdy mowa o inży-
nierach. „Liczy się wiedza i umiejętności” 
– powiada sceptyk – „a reszta jest tylko 
kwestią determinacji i motywacji”.

Cóż, to po prostu nieprawda.
Że istnieje coś takiego jak charakter, 

osobowość czy temperament – wiedziano 
od starożytności. Do dziś popularne są np. 
określenia „choleryk”, „sangwinik”, „melan-
cholik” i „flegmatyk”. A to przecież teoria 
wprowadzona już przez Hipokratesa (V/IV 
wiek p.n.e.), którą w II wieku n.e. rozwinął 
Claudius Galenus.

Dziś nasza wiedza na ten temat jest 
oczywiście nieporównanie bogatsza, nie 
tylko jeżeli chodzi o teorię, ale również jej 
praktyczne konsekwencje. Nie ulega wąt-
pliwości, że ludzie bardzo różnią się między 

sobą, a osobowość jest jednym z tych czyn-
ników, które odróżniają nas najbardziej. Ma 
ona też niebagatelny wpływ na to, jakich 
dokonamy wyborów życiowych.

Dlatego też stawianie sprawy w taki 
sposób, że „liczy się tylko wiedza”, jest 
bardzo krótkowzroczne. Dla pracodaw-
ców posiadana przez inżyniera wiedza jest 
istotna, ale często jeszcze ważniejsze jest 
to, jak będzie on pracować i współpracować 
z innymi osobami. Mówiąc wprost – jak bę-
dzie się zachowywać i jak działać w różnych 
sytuacjach.

Dlatego warto poznać prawdę o sobie 
– nie tylko o tym, co umiemy, ale także 
jacy jesteśmy. Taka wiedza pomoże nam 
zrozumieć siebie i – tak zwyczajnie – ułatwi 
życie. Jest taki prosty, ale niezmiernie cie-
kawy eksperyment, który dobrze ilustruje 
tę prawdę.

Na rysunku 1 znajduje się zbiór liczb. Za-
danie jest łatwe: należy wyszukiwać kolejne 
liczby: 1, 2, 3 i tak dalej. Ile liczb jesteśmy 
w stanie znaleźć w ciągu 15 sekund? Więk-
szość osób jest w stanie znaleźć około 8 liczb.

autor:  
Agnieszka Politańska
Dyrektor Personalny i Członek 
Zarządu firmy ASTOR

agnieszka.politanska@astor.
com.pl
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VV Rys. 1 VV Rys. 2

VV Rys. 3

A teraz zobaczmy drugą wersję tego 
obrazka – rysunek 2. Ile liczb udało się od-
naleźć tym razem? Przynajmniej dwukrotnie 
więcej, prawda?

Warto wiedzieć więcej o sobie i o innych, 
warto poznawać reguły rządzące naszym 
zachowaniem. Taka refleksja może każdemu 
inżynierowi pomóc w zbudowaniu rozsądnej 
ścieżki zawodowej – takiej, na której nie 
będzie się męczyć, a będzie się rozwijać.

Typy osobowości wg modelu DISC
Popularnym sposobem badania oso-
bowości jest wykorzystanie narzędzi 

psychometrycznych metody opartej na 
modelu DISC. W pierwotnej wersji został 
on opracowany przez amerykańskiego 
psychologa Williama Moultona Marstona. 
(Ciekawostka: pan Marston jest również 
jednym z wynalazców wykrywacza kłamstw, 
a także twórcą komiksowej postaci Wonder 
Woman).

Na rynku dostępnych jest wiele narzę-
dzi wykorzystujących ten model – jednym 
z przykładów jest badanie Thomas Personal 
Profile Analysis (PPA). Pozwala ono okre-
ślać tzw. profile osobowości, zwane także 
stylami zachowań. Model definiuje cztery 
typy osobowości:

1.	 Dominacja (ang. Domination).
2.	� Komunikatywność (ang. Inducement, 

Influence).
3.	� Stabilizacja (ang. Submission, Steadi-

ness).
4.	� Adaptacja (ang. Compliance).

Style znajdujące się po lewej stronie 
schematu – dominacja i komunikatywność 
– to tzw. osobowości proaktywne, które 
w każdej sytuacji, nawet bardzo wymagającej, 
potrafią działać szybko, dynamicznie i pro-
aktywnie. Osoby takie lubią różnorodność, 
dynamiczne zmiany i rywalizację. Chętnie 
podejmują ryzyko. Działając i podejmując de-
cyzję opierają się przede wszystkim na intuicji. 
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Z kolei stabilizacja i adaptacja to oso-
bowości reaktywne, przy czym „reaktyw-
ność” nie oznacza w tym przypadku bierno-
ści, a raczej postawę bardziej zachowawczą 
i analityczną. Osoby takie działają wolniej, 
niechętnie podejmują ryzyko. Są za to roz-
ważne, systematyczne i wytrwałe. Kierują 
się dokładnym namysłem.

Model DISC ma jednak jeszcze drugi 
wymiar. Górna połówka schematu (domi-
nacja i adaptacja) to osoby wymagające 
i nastawione na zadania. Charakteryzuje 
je zwykle sceptyczne nastawienie, a ponad 
relacje z innymi stawiają realizację zadań. 
Natomiast komunikatywność i stabilizacja 
to osoby skoncentrowane na dobrych 
relacjach z innymi ludźmi – jeśli na szali 
jest zadanie i relacja z człowiekiem, zawsze 
wybiorą relację. Z reguły są to osoby opty-
mistyczne i życzliwe.

Profile osobowości mają duży wpływ 
na predyspozycje do realizacji rozmaitych 
zadań oraz do pełnienia poszczególnych 
ról. Jest to bardzo istotne w przypadku 
inżynierów, którzy pracują na bardzo zróżni-
cowanych stanowiskach, często z szerokim 
zakresem obowiązków. Każdy styl ma cechy, 
które mogą być uznane za silne strony, ale 
i takie, które stanowią wyzwania.

Dominacja
Osoby z  wysokim poziomem dominacji 
działają szybko, intuicyjnie i  są mocno 
skoncentrowane na zadaniach, z  łatwo-
ścią podejmują ryzyko. Charakteryzują się 
dużą energią i  łatwością podejmowania 
decyzji. Są zdeterminowane, by osiągać 
rezultaty pomimo przeszkód, a przeciwno-
ści są po to, by je przezwyciężać. Bardzo 
dobrze odnajdują się w sytuacjach trudnych 
i stresujących.

Są to więc osoby z reguły bardzo sku-
teczne. Miewają jednak tendencję do lek-
ceważenia relacji, mogą więc przytłaczać 
swoich współpracowników, bywają do-
minujące i mają tendencję do zabierania 
przestrzeni innym.

Komunikatywność
Osoby o wysokim wskaźniku komunikatyw-
ności są bardzo otwarte i szczere. Umie-
ją szybko nawiązywać przyjazne relacje. 
Potrafią wywierać na innych ludzi wpływ 

w taki sposób, by reagowali oni pozytyw-
nie i życzliwie. Skutecznie przekonują do 
swoich racji. Lubią się wyróżniać i zwracać 
na siebie uwagę. 

Osoby z wysoką komunikatywnością to 
urodzeni motywatorzy i inspiratorzy. Może 
się jednak zdarzyć, że będą zrażać do sie-
bie innych, poprzez nadmierną szczerość 
lub nazbyt perswazyjne próby wywierania 
nacisku.

Stabilizacja
Ludzie z wysokim wskaźnikiem stabiliza-
cji to osoby życzliwe, łagodne i spokojne, 
można powiedzieć „poukładane”. Są prze-
widywalne i lubią utrzymywać status quo, 
by uniknąć trudności lub zagrożeń. Potrafią 
dobrze planować. W pracy wykazują się 
zespołowym podejściem, są empatyczne 
i chętnie słuchają. Działają cierpliwie i wy-
trwale, lecz jednocześnie rozważnie i ostroż-
nie. Najważniejsze jest dla nich poczucie 
bezpieczeństwa.

Taki człowiek to świetna dusza zespołu, 
jednak realizuje swoje działania raczej wol-
niej niż szybciej.

Adaptacja
Wysoki poziom adaptacji oznacza, że 
mamy do czynienia z typowym perfekcyj-
nym analitykiem. Osoby takie preferują 
działanie w zgodzie z zasadami i wysokimi 

standardami, tak by uniknąć konfliktów, 
problemów i błędów. Koncentrują się na 
faktach i konkretach, są mocno zadanio-
wi. Wysoko cenią jakość i potrafią o nią 
dbać. Lubią dogłębnie i precyzyjnie anali-
zować każde zagadnienie, ze szczególnym 
uwzględnieniem ryzyka i zagrożenia.

Osoba taka potrafi świetnie się specja-
lizować i bardzo często zostaje ekspertem 
w swojej dziedzinie. Nadmierne nastawienie 
na procedury zmniejsza jednak elastyczność 
w działaniu, a często też utrudnia porozu-
mienie się ze współpracownikami.

Profile osobowości
Wiemy już, na czym polegają poszczególne 
style zachowań, ale jak mają się one do pro-
filu osobowości? Przeprowadzając badanie 
psychometryczne wg modelu DISC, okre-
ślamy dla danej osoby poziomy dominacji, 
komunikatywności, stabilizacji i adaptacji. 
Style, których wartość jest wysoka (powyżej 
poziomu średniego) nazywamy dominu-
jącymi. Te, które osiągają wartość niską 
– wspierającymi. W uproszczeniu można 
powiedzieć, że style dominujące określają 
profil osobowości.

Teoretycznie możliwa jest dowolna kom-
binacja stylów dominujących, w praktyce 
jednak niektóre są częściej spotykane niż 
inne. W przypadku większości ludzi do-
minujące są dwa style. Mogą to być na 
przykład profile Dominacja – Adaptacja, 
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Komunikatywność – Stabilizacja czy Sta-
bilizacja – Adaptacja. Spora grupa osób 
posiada jednak profil, w którym dominujące 
są trzy style, np. Dominacja –Stabilizacja – 
Adaptacja. Dużo rzadziej zdarzają się osoby, 
u których dominuje tylko jeden styl. Nie 
ma natomiast osób, w przypadku których 
wszystkie style byłyby dominujące albo 
wszystkie wspierające. 

Warto tu też jeszcze wspomnieć o dwóch 
rzeczach. Po pierwsze, w profilach z dwoma 
lub trzema stylami dominującymi kolejność 
ma znaczenie. Profil, w którym dominują 
Adaptacja i Stabilizacja, ale Adaptacja ma 
wyraźnie wyższy poziom niż Stabilizacja, 
będzie miał nieco inną charakterystykę 
niż profil odwrotny. Temat ten rozwiniemy 
w kolejnych artykułach, w których będzie-
my dokładniej opisywać charakterystyki 
poszczególnych profili.

Po drugie, profil może się trochę różnić 
w zależności od tego, czy działamy pod 
presją, czy w sytuacji komfortowej. W ra-
mach standardowego badania określane 
są obydwa te warianty. Większość osób 
zachowuje się, w mniejszym lub większym 
stopniu, inaczej w obu tych sytuacjach. Jest 
to cecha bardzo indywidualna – niektórzy 
z nas pod presją działają lepiej (szybciej, 
bardziej efektywnie), a niektórzy gorzej 
(wolniej, popełniając błędy). Są jednak rów-
nież takie osoby, których profil nie zmienia 
się w zależności od sytuacji – one działają po 
prostu tak samo w każdej sytuacji. Mówimy 
wtedy o profilu stabilnym.

Czy nasza osobowość może się 
zmienić?
Pytanie to brzmi nieco niepokojąco, ale jest 
zrozumiałe. Jeżeli mam określony profil oso-
bowości, ale on mi się nie podoba – to co 
mogę zrobić? Czy mogę popracować nad 
sobą i go zmienić?

Krótka odpowiedź na to pytanie jest 
taka: niestety na ogół nie jest to możliwe. 
Są dwa wyjątki od tej reguły.

Nasz profil może się zmienić radykalnie, 
gdy doświadczymy silnej traumy. Chodzi 
o mocne, dramatyczne przeżycie, które 
spowoduje ogromne wewnętrzne prze-
obrażenia. Może to być rodzinna tragedia 
lub ciężka choroba. Tego rodzaju traumy 
często są przepracowywane w  długo-
trwałych terapiach psychologicznych lub 

psychiatrycznych. Wtedy, w ramach procesu 
odbudowy własnego „ja”, może dojść do 
zmian w profilu osobowości. To jedyna sytu-
acja, w której zmiany mogą być bardzo duże.

Nie jest to oczywiście droga, której ko-
mukolwiek moglibyśmy życzyć. Jaki jest 
zatem drugi wyjątek? Otóż pewne zmiany 
w profilu możemy wymusić, ucząc się zacho-
wań, które nie są dla nas naturalne. Jeżeli 
diametralnie zmieni się nasze otoczenie 
zawodowe i zaczniemy pełnić zupełnie inną 
rolę niż dotychczas, często niejako „na siłę” 
zachowujemy się inaczej, bo tego wymaga 
nasze nowe stanowisko. Na przykład: by-
łem inżynierem–projektantem, a zostałem 
menedżerem zespołu projektowego – muszę 
więcej rozmawiać z ludźmi, być bardziej 
zdecydowany, egzekwujący itp. 

Problem w tym, że taka zmiana „na siłę” 
jest trudna, osiągany efekt jest niewielki, 
a do tego często nietrwały. To logiczne – 
w ten sposób działamy „wbrew naturze”, 
tracąc cenny czas i energię na modyfika-
cje, zamiast wykorzystywać swój naturalny 
potencjał.

Dlatego nie warto tego robić. Zamiast 
na siłę dostosować się do własnych lub 
cudzych nierealnych oczekiwań, dużo 
lepiej jest wykorzystać wiedzę o swo-
ich mocnych stronach – i w ten obszar 
inwestować.

„Wynika z tego, że się nie nadaję”
Podkreślmy tu bardzo wyraźnie: model DISC 
nie wartościuje poszczególnych profili. Nie 
jest tak, że jeden styl zachowań jest dla 
inżyniera „lepszy”, a drugi „gorszy”. Na-
tomiast każdy jest „jakiś” – co ma swoje 
konsekwencje. Najważniejszą z nich jest 
różnorodność.

Po prostu każdy z nas ma określoną oso-
bowość, zatem w pewnych rolach odnajdzie 
się lepiej, a w innych gorzej. Ale niezależnie 
od swojego stylu zachowań, każdy może 
znaleźć dla siebie dobre miejsce i własne 
wyzwania do podjęcia. O nikim nie można 
powiedzieć: „ty się nie nadajesz”, lecz co 
najwyżej „do tego nadajesz się świetnie, 
a tam będzie ci trudniej”.

Tak, właśnie „trudniej”. Bo nie jest tak, 
że inżynier o określonym typie osobowości 
nie ma żadnych szans, by poradzić sobie 
na „nieadekwatnym” dla siebie stanowi-
sku. To jest możliwe, choć niełatwe. Jak już 

napisaliśmy wyżej – bardzo trudno jest bory-
kać się z czymś, co jest sprzeczne z naszym 
naturalnym stylem działania. Powtórzmy 
więc – dużo więcej korzyści przynosi in-
westowanie w mocne strony, niż próba 
przezwyciężania słabości.

To nie tylko teoria!
Wszystko, o czym wyżej była mowa, to nie 
tylko psychologiczna teoria i akademickie 
rozważania. Badania psychometryczne 
są dziś powszechnie wykorzystywane 
w  procesach rekrutacyjnych firm na 
całym świecie. Sprawdzana jest nie tylko 
wiedza i twarde kompetencje kandydatów 
do pracy, ale również style zachowań i pre-
dyspozycje osobowościowe.

Jak wspomnieliśmy wyżej – nie chodzi tu 
o wartościowanie osób (ten jest lepszy, ten 
jest gorszy), ale o dopasowanie człowie-
ka do zajmowanego stanowiska i zadań, 
które będzie realizował. Inny profil osobo-
wości pożądany jest u inżyniera sprzedaży, 
inny w przypadku lidera lub menedżera, 
jeszcze inny dla analityka czy programisty.

Dlatego zdecydowanie warto wiedzieć, 
jaki mamy profil osobowości, jakie są jego 
mocne strony, a gdzie kryją się słabości lub 
zagrożenia. W kolejnych artykułach omó-
wimy najczęściej spotykane profile wraz 
z rekomendacjami – na jakich stanowiskach 
inżynierowie o takich profilach wykorzystają 
swój potencjał najlepiej. •
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Akademia ASTOR
→→ Wspieramy klientów w budowaniu 

mocnych zespołów
O historii Akademii ASTOR, jej misji oraz planach na przyszłość rozmawiamy z Anną Wójcik-Wolską, dy-
rektorem Akademii.

Jakie były początki Akademii ASTOR?
Anna Wójcik-Wolska: Szkolenia były 

w ofercie firmy „od zawsze”. Jako firma ofe-
rująca skomplikowane systemy automatyki 
i robotyki – wraz z dostarczaniem rozwiązań 
– wspieraliśmy klientów również wiedzą. 
Pierwsze szkolenia prowadzone były przez 
samego prezesa Stefana Życzkowskiego i in-
nych założycieli firmy. Stopniowo szkolenia 
stawały się ważną częścią naszej działalno-
ści. Firma ciągle poszerzała swoją ofertę, 
a tym samym zwiększała się ilość wiedzy, 
w którą chcieliśmy wyposażyć naszych Klien-
tów. Wiedzy niezbędnej do efektywnego 
użytkowania robotów przemysłowych czy 

aplikacji do wizualizacji procesów.
Kiedy dołączyłam do ASTORA w 2007 roku, 

dział szkoleń już formalnie istniał i dobrze funk-
cjonował. Akademia ASTOR jako marka powstała 
w 2009 roku. Kolebką pomysłów na nową ofertę 
szkoleń, wzbogaconą szkoleniami biznesowymi 
oraz szkoleniami łączącymi przekazywanie wiedzy 
z  integracją zespołów, był oddział gdański. Tam 

właśnie zaczęła się Akademia, prowadzona przez 
Iwonę Jakielską.

Kolejne lata to nieustanny rozwój.
W  miarę rozwoju oferty szkoleń, wraz ze 

zmianami w  organizacji, nowymi produktami, 
które poszerzały portfolio ASTORA, sama Akade-
mia też przechodziła przeobrażenia, personalne  
i  strukturalne. Dyrektorem została Małgorzata 
Stoch. Pod jej kierownictwem zaczęliśmy prężnie 
działać już w całej Polsce. Oferta szkoleń została 
zunifikowana, zaczęły się one regularnie odbywać 
w wielu miastach. Małgorzata, jako kierownik pro-
jektu, zainicjowała również powstanie Akademii 
Przemysłu 4.0. Dzięki tej inicjatywie pojawiły się 
nowe kursy, wprowadzające do świata Przemy-
słu 4.0, sztucznej inteligencji czy tematyki integracji 
systemów produkcyjnych OT.

Powiedzmy kilka słów o „ludziach Akademii 
ASTOR”.

Siłą Akademii byli i są ludzie. W tej chwili w na-
szym zespole jest 38 trenerów wszystkich spe-
cjalności. Skład osobowy Akademii nie zmienił się 
znacząco na przestrzeni tych 15 lat. Jest spore grono 

VV Anna Wójcik-Wolska
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trenerów, którzy zaczynali pracę w ASTORZE 20-25 
lat temu i nadal spełniają się w roli szkoleniowca.

Są więc niezwykle doświadczeni…
Tak, dysponują ogromną wiedzą i doświadcze-

niem, które przekazują nie tylko na sali szkoleniowej, 
ale też w codziennych rozmowach z klientami przy 
rozwiązywaniu zagadnień technicznych, a także 
jako konsultanci doradzający w doborze rozwią-
zania. Akademia to również koordynatorki, które 
odpowiadają za współpracę z klientami i obsługę 
przed- i posprzedażową, a także za opiekę organi-
zacyjną nad szkoleniami w różnych lokalizacjach. 
Obecnie rolę tę pełnią: Aleksandra Florczyk w Ka-
towicach, Sylwia Lisiecka w Poznaniu, Iwona Szetela 
w Krakowie, Katarzyna Wasiczko we Wrocławiu, ja 
natomiast pracuję w Warszawie. Zespół koordyna-
torek Akademii też jest stały, po prostu lubimy ze 
sobą pracować.

Jak moglibyśmy sformułować misję Aka-
demii?

Akademia chce wpierać klientów w podnoszeniu 
kompetencji, budowaniu mocnych zespołów, które 
zapewniają bezpieczeństwo i optymalne wykorzy-
stanie stosowanych rozwiązań czy maszyn. Odkąd 
pamiętam, w firmie ASTOR upowszechnianie wiedzy 
było niezwykle istotnym elementem działalności. 
Wiedzy konkretnej, użytecznej, dzięki której nasi 
klienci mogą bezpiecznie i efektywnie korzystać 
z aplikacji, maszyn czy robotów, z którymi na co 
dzień mają do czynienia w swoich zakładach. Ta 
otwartość na dzielenie się wiedzą jest jednym z fun-
damentów kultury organizacyjnej firmy ASTOR.

Znajduje to też swoje odbicie w naszym po-
dejściu do rozwoju pracowników. Inwestujemy 

w nowatorskie szkolenia, tworzymy zespoły pro-
jektowe inicjujące powstawanie lepszych narzędzi 
do codziennej pracy. Od wielu lat w ASTORZE mamy 
program praktyk studenckich. To z kolei oznacza 
przede wszystkim dzielenie się wiedzą z młodymi 
ludźmi, którzy mogą wykorzystać swoje umiejętno-
ści akademickie w środowisku przemysłowym pod 
okiem specjalistów, zobaczyć nowinki technolo-
giczne – zaprogramować sterownik, robota, napi-
sać aplikację. Współpraca z uczelniami i szkołami 
średnimi, patronaty umożliwiające przepływ wiedzy 
czy wyposażenie pracowni – wszystkie te działania 
powodują, że praca w takiej atmosferze w sposób 
naturalny przekłada się na chęć przekazywania 
wiedzy na zewnątrz, do klientów.

Opowiedzmy pokrótce, jak wygląda oferta 
Akademii ASTOR dzisiaj.

Trzonem naszej działalności jest oferta szkoleń 
technicznych – czyli takich, które pomagają naszym 
klientom maksymalnie wykorzystać dostarczone 
przez ASTOR rozwiązania. Są to rozwiązania z każdej 
linii biznesowej – mamy więc szkolenia z obszaru 
automatyzacji i systemów sterowania, oprogramo-
wania przemysłowego, systemów zrobotyzowanych, 
w tym zrobotyzowanego spawania, a także z obszaru 
inteligentnej intralogistyki, czyli takich rozwiązań, 
które adresują potrzeby transportu wewnątrzzakła-
dowego w procesie produkcyjnym.

Oprócz szkoleń specjalistycznych, ściśle powią-
zanych z dostarczanymi rozwiązaniami, mamy wspo-
mnianą już przeze mnie wcześniej ofertę szkoleń 
z zakresu technologii Przemysłu 4.0. Są to praktycz-
ne kursy dla inżynierów i menedżerów, w ramach 
których uczestnicy dowiadują się, co właściwie 
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oznacza dla polskich firm pojęcie Przemysłu 4.0 
i poznają kompetencje Inżyniera 4.0. Inne tematy to 
wprowadzenie do metod sztucznej inteligencji oraz 
realnych sposobów jej wykorzystania w przemyśle, 
w także wprowadzenie do tematyki integracji sys-
temów produkcyjnych OT – tu uczestnicy poznają 
metody takiej integracji i korzyści, jakie z niej płyną.

Gdzie odbywają się szkolenia Akademii?
Pierwotnie sale szkoleniowe Akademii mieściły 

się w głównej siedzibie firmy, w ASTOR Technology 
Park w Krakowie. Dziś mamy tam dwie sale. W jednej 
odbywają się szkolenia z zakresu oprogramowania 
przemysłowego, a w drugiej – te „sprzętowe”, z za-
kresu sterowników PLC czy paneli operatorskich. 
W naszym biurowcu przy ulicy Smoleńsk znajduje 
się także ASTOR Innovation Room, czyli showro-
om wypełniony nowoczesnymi technologiami dla 
przemysłu. Odbywają się tam szkolenia z Przemy-
słu 4.0 i sztucznej inteligencji, a także warsztaty 
i seminaria.

Drugie centrum szkoleniowe znajduje się 
w ASTOR Robotics Center przy ulicy Wrobela w Kra-
kowie. Mamy tam sale przeznaczone do szkoleń 
z zakresu robotyzacji, a także nasz „robotowy” 
showroom. 

Mówimy o Krakowie, ale ASTOR ma przecież 
swoje biura również w innych miastach.

Tak, również w naszych regionalnych biurach 
znajdują się sale szkoleniowe Akademii. Klientów 
zapraszamy na szkolenia do Warszawy, Poznania 
i Wrocławia, a także do Gdańska, gdzie znajduje się 
centrum kompetencyjne zrobotyzowanego spawa-
nia i organizowane są szkolenia i pokazy. Uczestnicy 
mają do dyspozycji laboratorium z celą spawalniczą 
i robotami Kawasaki.

Sale są wyposażone w stanowiska kompute-
rowe, sterowniki i  inne urządzenia przemysłowe, 
a także roboty. Część szkoleń, przede wszystkim 
te z zakresu oprogramowania, umożliwia również 
zdalny udział uczestników przez Internet. W takim 

przypadku część osób przebywa na sali szkolenio-
wej, a część może łączyć się zdalnie, korzystając 
z wirtualnych stanowisk szkoleniowych.

Jakie są plany rozwoju Akademii?
Chcemy, aby nasza oferta odpowiadała na ak-

tualne potrzeby uczestników szkoleń, dlatego pro-
wadzimy działania badające ich oczekiwania. Dużym 
wyzwaniem jest pogodzenie różnych stylów uczenia 
się: są klienci, którzy korzystają tylko ze szkoleń 
stacjonarnych, prowadzonych w centrach szkolenio-
wych Akademii, z bezpośrednim kontaktem z trene-
rem i innymi uczestnikami, gdzie wymiana myśli jest 
żywa i intensywna. Ale jest też spora część mocno 
doceniająca możliwość zdalnego udziału w szkole-
niu. Zdalnego w czasie rzeczywistym, czyli takiego 
udziału, gdzie nadal to trener prowadzi szkolenie. 
Korzyścią dla uczestnika jest oszczędność czasu 
koniecznego na dojazd i możliwość uczestniczenia 
z dowolnego miejsca z dostępem do Internetu.

Obserwujemy też, że zmienia się podejście do 
zdobywania wiedzy. Większość ludzi ma świado-
mość, że edukacja nie jest procesem zamkniętym, 
że uczymy się przez całe życie. Nieustanna edukacja 
niejako się w to nasze życie wplata. Nie ma już formy 
okazjonalnych wyjazdów na kilkudniowe szkolenia, 
lecz jest prowadzona niemal codziennie, w niewiel-
kich dawkach, na ogół za pośrednictwem Internetu, 
który zapewnia stały dostęp do dawek wiedzy.

Naszą odpowiedzią na takie potrzeby jest e-lear-
ning, który zamierzamy intensywnie rozwijać. Forma 
taka daje łatwość dostępu do szkolenia z każdego 
miejsca i w każdym czasie. Naukę można prowadzić 
w dowolnym rytmie, dopasowując ją do czasu, któ-
rym dysponujemy. Szkolenie można w każdej chwili 
przerwać i wrócić do niego w dogodnym momencie.

Akademia chce mieć zatem ofertę szeroką, 
by każdy mógł znaleźć coś dla siebie.

Z całą pewnością jest wiele osób zainteresowa-
nych zdobywaniem wiedzy, które po prostu nie lubią 
tradycyjnej formuły szkoleń, lub nie mogą w takich 
szkoleniach uczestniczyć z powodu braku czasu lub 
dużej odległości. Z drugiej strony wielu uczestników 
nie wyobraża sobie innej formy, niż spotkanie na 
żywo w sali szkoleniowej, z pełną interakcją nie 
tylko z trenerem, ale i innymi uczestnikami. Dlatego 
będziemy rozwijać ofertę wszystkich rodzajów szko-
leń, zarówno stacjonarnych, jak i online. Chcemy, 
by nasza oferta była zróżnicowana – a dzięki temu 
dostępna dla wszystkich. •

Rozmawiał: Mateusz Pierzchała
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Nie zabrakło szalonych interakcji z robotami, które rozdawały żelki 
i  inne słodkości, zmagały się z labiryntem, a nawet grały w tenisa 
stołowego. Nasi najmłodsi goście mogli odwiedzić strefę zabaw 
z animacjami, grami i konkursami. Były tatuaże, naklejki, malowanie 
twarzy oraz fotobudka.

Z kolei uczniów i studentów zaprosiliśmy na Dni Kariery, które były 
okazją do skonsultowania swojego CV i porozmawiania o tym, jak 
wygląda codzienna praca z nowoczesnymi technologiami. Odbyły się 
także warsztaty: z profilowania zawodowego oraz z programowania 
robotów.

Na Dniach Otwartych gościliśmy także przyjaciół z Wisły Kraków, 
którzy zaprosili nas do strefy emocji piłkarskich. Imponujące sta-
nowisko krakowskiego Muzeum Elektroniki przyciągało miłośników 
kultowych komputerów i gier sprzed lat. Można było na nim zobaczyć 
legendarne ZX Spectrum, a także spotkać się ze Stefanem Życzkow-
skim, autorem gry „Młynek”. Odważni mogli zagrać w tę grę, zorga-
nizowaliśmy też konkurs na najlepszy wynik punktowy.

→→ Relacja z Dni Otwartych

19 i 20 października odbyły się kolejne, już ósme, 
Dni Otwarte firmy ASTOR. Podobnie jak w poprzednich 
latach cieszyły się one ogromnym zainteresowaniem. 
Licznie odwiedzały nas całe rodziny. W ASTOR Robotics 
Center oraz ASTOR Intralogistics Center przygotowaliśmy 
mnóstwo atrakcji dla gości w każdym wieku. 
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→→ ASTOR Tour 2024 w Gdańsku 
i Warszawie

Spotkania twarzą w twarz to najlepsza metoda 
wymiany doświadczeń. Dlatego od 13 lat organizu-
jemy seminaria dla inżynierów z cyklu ASTOR Tour. 
Każdego roku odwiedzamy różne lokalizacje w Pol-
sce, by wspólnie spotkać się i dyskutować. W tym 
roku odbyły się spotkania w Warszawie i Gdańsku. 
W wydarzeniach uczestniczyli także nasi partnerzy, 
firmy ImFactory, ConnectPoint oraz organizacja 
doradcza PwC.

W obu seminariach wzięło udział ponad 120 osób. Hasłem 
tegorocznych spotkań było „Oprogramowanie przemysłowe 
bez granic”. Poruszano przede wszystkim tematykę związaną 
ze zbieraniem i analizą danych w przemyśle. Prelegenci opo-
wiadali, jak zapanować nad danymi, uporządkować je i osadzić 
w odpowiednich kontekstach, z wykorzystaniem dedykowanych 
rozwiązań opartych na oprogramowaniu AVEVA, w szczególności 
AVEVA Pi System.

W ramach prezentacji omówiono przykłady architektur 
systemów SCADA, a także przedstawiono urządzania sterujące 
i wizualizujące, wspierające procesy cyfryzacji produkcji. Dużo 
uwagi poświecono idei Control Room jako centrum sterowa-
nia i zarządzania informacją w zakładzie przemysłowym. Nie 
zabrakło również tematu dyrektywy NIS2 i sposobów dobrego 
przygotowania się na nowe regulacje prawne. 

Oprócz prelekcji eksper-
tów nasi Goście mogli również 
zapoznać się z aplikacjami 
demonstracyjnymi, prezen-
towanymi w kuluarach. Moż-
na było obejrzeć m.in. demo 
AVEVA PI Unifield Operation 

Center, aplikacje ASTOR BMS i Control Room, a także dema 
aplikacji AVEVA InTouch HMI, AVEVA Reports i AVEVA Edge 
(uruchomionej na tablecie Astraada). •

Zawsze powtarzamy, że w ASTORZE #ChodziOLudzi. Dlatego pod-
czas Dni Otwartych organizatorzy, razem z Drużyną HEART-aktywną, 
przeprowadzili zbiórkę charytatywną dla Ignasia, którego ze względu 
na wrodzony niedorozwój kości udowej czeka długa i kosztowna re-
habilitacja. Udało nam się zebrać ponad 7000 zł!

Można by jeszcze długo pisać o tym, co wydarzyło się w ciągu tych 
dwóch dni przy ulicy Wrobela w Krakowie. Wiadomo jednak, że obraz 
wart jest tysiąca słów, dlatego zapraszamy do obejrzenia galerii zdjęć. •

Autor zdjęć: Robert Gołek
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→ Ludzie ASTORa (106)

Jacek Dziedzic

Starszy specjalista 
ds. wsparcia 
technicznego

Cześć!
Moje pierwsze doświadczenie z firmą 

ASTOR to były praktyki studenckie w 2018 
roku. Trafiłam do Działu Rozwoju Sprzedaży 
Robotów Przemysłowych i przez miesiąc 
mogłam tworzyć różne programy w K-Roset 
i RC+, a także tłumaczyć dokumentację. 
Sprawiało mi to wiele frajdy, ale niestety 
nie dane mi było wtedy zostać w firmie na 
dłużej. 

Kolejna okazja nadarzyła się w 2021 
roku, gdy niedawno utworzony dział Ka-
wasaki Robotics CEE HUB szukał nowych 
twarzy. Od tamtej chwili pracuję cały czas 
w tym samym miejscu, choć obowiązki mia-
łam już różne. Naszym głównym zadaniem 
jest rozwijanie biznesu w krajach Europy 

Środkowo-Wschodniej poprzez budowanie 
sieci partnerów i dystrybutorów. Oznacza 
to, że wspieramy ich sprzedażowo, projek-
towo, technicznie i marketingowo.

Do moich obowiązków zaliczały się 
zarówno działania techniczne, jak i mar-
ketingowe. Obecnie moja rola określana 
jest jako wsparcie sprzedaży. Zajmuję się 
prowadzeniem profilu na LinkedIn o nazwie 
ASTOR CEE, tworzę kampanie reklamowe 
w różnych krajach i staram się budować roz-
poznawalność marki za granicą. Organizuję 
konferencje i targi, a z drugiej strony dbam 
administracyjnie o zamówienia i dokumenty 
związane z zagranicznymi klientami. Ukoń-
czone studia techniczne na pewno pomaga-
ją mi rozumieć ten biznes, ale dokształcam 
się obecnie na studiach podyplomowych 
z marketingu. 

Lubię dynamizm i nowe wyzwania, acz-
kolwiek paradoksalnie nie lubię zbyt wie-
lu zmian i długo się do nich dostosowuję. 
Boję się pająków, węży i wszystkich robali. 

Kocham zarówno kotki, jak i pieski, ale kotki 
trochę bardziej. Całą swoją młodość spędzi-
łam w Ruchu Światło-Życie, najpierw jako 
uczestnik, a później animator. Próbowałam 
mnóstwa różnych hobby, ale mój słomiany 
zapał wystarczał tylko na kilka miesięcy ha-
ftowania, gry na gitarze, szydełkowania czy 
robienia biżuterii. Czas wolny lubię spędzać 
aktywnie: rower, fitness, góry. Ostatnio 
dzięki koleżance z pracy pokochałam oglą-
danie koreańskich seriali romantycznych, 
tzw. k-dramy.

Od ubiegłego roku żona. :-). •

Witajcie!
Pewnie wielu z Was miało okazję mnie 

poznać, bo od ponad 9 lat pracuje w Dziale 
Pomocy Technicznej Linii Biznesowej Auto-
matyzacja. Zaczynałem tutaj od praktyk 
wakacyjnych, potem robiłem pracę inży-
nierską. W kolejnym kroku złożyłem CV i list 
motywacyjny, aby zostać stażystą… wtedy 
nastała długa cisza… :-)

Jednak dokładnie po roku (co do dnia!) 
dostałem odpowiedź – „zapraszamy na 
rozmowę”. Więc przyszedłem i  jestem 
do dziś. Co ciekawe, jeszcze w ostatnim 
dniu mojego stażu, o godzinie 15.30, nadal 
nie wiedziałem czy w kolejnym dniu mam 
przychodzić do pracy, czy to już koniec tej 
szalonej przygody. Pomimo wszystko był to 
dopiero początek!

Prywatnie jestem mężem jednej żony 
i ojcem trójki dzieciaczków. Zawsze byłem 

„zajawiony techniką”, Adamem Słodowym 
itp. W latach przedszkolnych uwielbiałem 
wszelkie ruchome zabawki … rozbierać :-), 
bo dla mnie najważniejsze było, jak to działa, 
jakie tam są napędy, jakie przekładnie i jakie 
inne rozwiązania. Gdy coś nie działało, pró-
bowałem naprawiać lub składałem z różnych 
zabawek inne rzeczy, np. automat do karmie-
nia rybek. Teraz nazwalibyśmy taką edukację 
Montessori, ale wtedy było to przyjmowane 
z nieco mniejszym entuzjazmem.

W  późniejszym czasie, mniej więcej 
jako trzynastolatek, zacząłem pracować 
z drewnem. Na początku były to proste, 
małe stoliczki i kwietniki, ale wkręciłem się 
na maksa i potrzebowałem coraz większych 
maszyn do obróbki drewna. Jako że prawie 
żadnym budżetem nie dysponowałem, za 
to miałem ogromny zapał i wyobraźnię, to 
zacząłem – z pomocą taty – budować dla 
siebie maszyny stolarskie. Tak połączyłem 
obie pasje: budowę maszyn i stolarstwo. 
Spod mojej ręki wyszło wiele mebli, niejedna 
kuchnia, szafy w zabudowie, schody, drzwi 
– wszystko z naturalnego drewna. Dlatego 
muszę się przyznać: nie wiem, co to znaczy 

składać meble z Ikei, ani z żadnego innego 
sklepu. :-)

Pomyślicie: pewnie poszedł na mecha-
nikę i budowę maszyn. Jednak im dłużej 
pracowałem na zwykłych maszynach, tym 
bardziej zastanawiałem się, co tutaj moż-
na zautomatyzować. Tak zacząłem studia 
na Politechnice Krakowskiej, na kierunku 
Automatyka i Robotyka. Tam zaraziłem się 
sterownikami GE, bo na nich prowadzone 
były zajęcia. I tak wracamy do początku tej 
opowieści :-). •
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