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Firma HEINRICH KIPP WERK KG jest producentem i dostawca produktéw z zakresu technologii
mocujacej, standardowych elementéw maszyn oraz elementéw manipulacyjnych.

Od ponad 100 lat jestesmy Panstwa niezawodnym partnerem w przemysle. Nowoczesny park
maszynowy pozwala nam produkowac na najwyzszym poziomie.
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Czekamy na sygnat

Minal rok, od kiedy w Europie potwierdzono pierwszy
przypadek zakazenia COVID-19. Na poczatku jeszcze
wszyscy mieliSmy nadzieje, Ze jest to ,,zimowy wirus ukltadu
oddechowego”, ktory szybko minie lub ztagodnieje. Niestety,
po spokojniejszym lecie przyszed} okres jesienno-zimowy
z duzymi wzrostami zachorowan w wiekszosci krajow
$wiata. W tym czasie jedynie cze$¢ azjatyckich gospodarek
wrdcila do normy. Bylo to mozliwe dzieki wdrozeniu
podczas pierwszej fali zachorowan rygorystycznych
narzedzi kontroli, diagnostyki oraz izolacji spoteczenstwa.
W Europie bylo to niemozliwe: jako gtéwna strategie obrano
okresowe lockdowny i wyczekiwanie na szczepionke.

z pewnoscig kluczowy bedzie moment, kiedy zaszczepione

zostang grupy o najwiekszym ryzyku ciezkiego zachoro-
wania. Woéwczas powinnismy wroci¢ do w miare ,normalnego”
funkcjonowania. Pytanie brzmi: jak szybko gospodarka Europy
powrdci na dawne tory? Jeszcze przed pandemig strefa euro
charakteryzowala sie duza rozbieznoscia gospodarcza. Czesc
poludniowoeuropejskich gospodarek jeszcze nie zdolata osia-
gngc stanu sprzed recesji z 2008 r., a juz koronawirus spowodo-
wat dewastacje najwazniejszej dla nich branzy — przemystu
turystycznego. Jak prognozuje Europejski Bank Centralny, spadek
PKB Wtoch, Hiszpanii i Francji w 2020 r. wynidst odpowiednio
9%, 11,1% 1 9,3%. Z kolei niemiecka gospodarka skurczyta sie
w ubiegtym roku o 5%.

Na tym tle Polska wypada nie najgorzej. Wedtug szacunkow
ekonomistéw nasza gospodarka skurczyla sie w 2020 r. 0 2,8%,
a produkcja przemystowa w calym zesztym roku byta tylko o 1%
mniejsza nizw 2019 r. Spadek dotyczyt przede wszystkim okre-
su wiosennego, po ktorym polski przemyst juz siodmy miesiac
z rzedu odnotowuje wzrosty. Jak podat GUS, w grudniu wzrost
produkcji siegnat 11,1%, a po wyeliminowaniu czynnikow se-
zonowych w poréwnaniu z grudniem 2019 r. wyniost 7,1%.

Dodatkowo optymizmem napawa fakt, ze rosnie dynamika pro- e
dukeji débr inwestycyjnych — w samym tylko grudniu wzrost

T eraz, gdy juz wiemy, ze szczepienia bedg trwaly diugo,

ten wyni6si 98%. | | ® Stata sita mocowania dla
Jak przewidujq analitycy, w okresie postcovidowym Europa
wspdlnie z USA beda staraly sie zmniejszy¢ swoja gospodarcza H
zalezno$¢ od Chin. Przed polskimi przedsiebiorstwami roztacza ponad 500 ' OOO Cyk“
sie ogromna szansa wigczenia sie w reorganizacje globalnego . .
fancucha dostaw. Czekajac na sygnat do restartu, @ Maksymalna S”a ZaC|SkU
warto pamietac o lekeji, jakg dat nam COVID. In- .
westycje w automatyzacje i digitalizacje produk- ZWI e kSZO nao 30%
cji z jednej strony zapewniaja przedsiebior- . .
stwom wigkszq konkurencyjnos¢ na rynku, @ 3-letnia gwarancja wg obowiazujacych
a z drugiej daja szanse unikniecia warunkéw dla DURO-A)

w przysztosci wielu zagrozen, z kto-
rymi w ubieglym roku borykaty sie
poszczegolne firmy i caty przemyst.
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Glownym celem instalacji wentylacji w obiekcie przemystowym jest zapewnienie wymiany

powietrza we wszystkich pomieszczeniach, w ktorych przebywajq ludzie, aby w ten sposob

ograniczy¢ odczucie dyskomfortu i poprawic ich samopoczucie, a takze zminimalizowac¢

ryzyko zagrozenia zdrowia lub zycia pracownikow na skutek kontaktu ze szkodliwymi

substancjami. Jednak nie jest to jedyne zadanie stawiane instalacjom wentylacyjnym. s. 40

Wojciech Traczyk, redaktor ,MM Magazynu Przemystowego”
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6 Aktualnosci Barometr

Smart Industry
Polska 2020

Obszary, w ktérych wprowadzono transformacje 0 0
cyfrowa w petni lub w duzym stopniu 2 5 ] 5 /0 70 /0

odsetek firm, w ktérych technologie aiw7na 10 przedsighiorstw
: zgodne z koncepcja Przemystu 4.0 cyfryzacja albo jej przyspieszenie byty
VWU komunikacja i wspétpraca z klientami : stanowia element strategii spowodowane epidemia Covid-19

<510 optymalizacja procesow produkcyjnych

10 yberbezpieczenistwo

L wsptpraca dziatow o o
IR wrost wydajnosci pracownikow 1 7 /o 42 7 5 /o

“HEV optymalizacja proceséw biznesowych udziat cyfrowych rozwigzan odsetek przedsigbiorstw, ktdre
’ technologicznych w tegorocz- nie planujg transformadji cyfrowej
AR iana sposobu pracy nym sukcesie firmy w najblizszym czasie

irédto: Smart Industry Polska '

Technologie zgodne z koncepcja Przemystu 4.0 wykorzystywane w firmach

@ @ & el
505% 32% 285% 25%  18,5%

analityka danych i optymalizacja oprogramowanie obnizajace koszty Internet Rzeczy robotyzacja linii produkcyjnych Przemystowy Internet Rzeczy
produkgji prototypowania

S
. 9’ \oci;of\g " B ‘

145% 145% 13% 10% 8,5% 4,5%

druk 3D roboty wspétpracujace cyfrowy blizniak technologia chmury Big Data sztuczna inteligencja

ece

Xy

irédto: Smart Industry Polska

Wybrane elementy, ktére w bardzo duzym albo duzym stopniu maja wptyw na sukces firmy

NN S
46,4 4.4 138 40,5 17 ¥ 15 131 12,4
% % % % % % % %

poprawa jakosci poprawa wydajnosci redukcja kosztow lepsze dopasowywanie sie  wdrazanie cyfrowych miana modelu wadraianie cyfrowych wadraianie cyfrowych
produktdw i ustug produkgji produkji do potrzeb rynkowych  rozwiazari w produkcji biznesowego firmy technologii rozwiazan w zarzadzaniu

5. edycja badania ,Smart Industry Polska"” zostata przeprowadzona we wrzesniu 2020 r. na grupie 150 matych oraz Srednich
przedsiebiorstw z branzy przemystu lekkiego i ciezkiego na zlecenie firmy Siemens oraz Ministerstwa Rozwoju, Pracy i Technologii.
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8 Aktualnosci Wydarzenia i relacje

ir6dto: Targi w Krakowie

irédto: Targi Lipskie

MM Magazyn Przemystowy

Ruszyta 10. edycja konkursu manus

Konkurs - Firma igus juz po
raz dziesiaty organizuje kon-
kurs manus, ktérego celem jest
promowanie rozwigzan wyko-
rzystujacych tozyska polimero-
we. Nagrodzone zostana te
aplikacje, ktore beda sie wyrdz-
nia¢ pod wzgledem technicz-
nym, ekonomicznym oraz kon-
strukcyjnym.

Przez organizowany co dwa
lata konkurs manus firma igus
chce zademonstrowac technicz-

ng przewage elementow ma-
szyn wykonanych z tworzyw
sztucznych. Wsrod nagrodzo-
nych rozwigzan nie brak wiec
takich, w ktérych niepozorna
polimerowa tuleja trwale roz-
wiazala wieloletni problem ma-
szyny, a zastosowanie lozysk
polimerowych umozliwito pra-
ce aplikacji lub znaczaco popra-
wilo jej funkcjonowanie.

W ramach konkursu - oprocz
zlotej, srebrnej i brgzowej na-

Powrot po czterech latach

nieobecnosci

Targi - Miedzynarodowe Tar-
gl Obrabiarek, Narzedzi
i Urzadzen do Obrobki Mate-
riatdow EUROTOOL® powraca-
ja po czterech latach nieobec-
nosci. Wydarzenie odbedzie
sie w dniach 5-7.10.2021 r.
w EXPO Krakéw. Nadchodza-
ca edycja zostanie uzupeinio-

na o nowe, aktualne tematy
1z calg pewnoscia bedzie jed-
nym z ,najgoretszych” wyda-
rzen tego sezonu targowego.

W tym samym terminie od-
beda sie 5. Miedzynarodowe
Targi Elementéw Zlacznych

iTechnik L.aczenia FASTENER-
-POLAND®, ktérym towarzy-
szy¢ beda dwie nowe impre-
zy: ASSEMBLY GO. FIRST EU-
ROPEAN SHOW i Miedzyna-
rodowe Targi Elektronarzedzi
i Wyposazenia Warsztatow
INTER TECH TOOLS. Przy ich
realizacji organizatorzy beda
wspotpracowac z Polskim Sto-
warzyszeniem Inzynierow
I Technikéw Montazu oraz
New Tech EXPO. ASSEMBLY
GO dotyczy¢ bedzie zagad-
nien montazu przemystowe-
go, za$ targi INTER TECH
TOOLS poswiecone bedg elek-
tronarzedziom, narzedziom
recznym, pneumatycznym
i pomiarowym, wyposazeniu
warsztatow, artykutom $cier-
nym, oprzyrzadowaniu oraz
artykutom BHP i odziezy ro-
boczej.

grody — po raz pierwszy
przyznana zostanie zie-
lona nagroda manus za
aplikacje, ktora bedzie
charakteryzowac sie
pozytywnym  wply-
wem na Srodowisko.

Jak co roku, poza
edycja miedzynarodo-
wa odbedzie sie takze konkurs
lokalny i przyznane zostana
polskie nagrody manus 2021.
Sposréd wszystkich zgtoszo-

irddto: igus

nych aplikacji z Polski wybrane
zostana najciekawsze propozy-
cje, ktérych tworcy otrzymajq
atrakcyjne nagrody.

Pierwszy polski pojazd
hybrydowy na torach

Pociagi — 21 stycznia 2021 1.
w Szczecinie odbytlo sie uro-
czyste przekazanie pierw-
szych hybrydowych pojaz-
dow szynowych wyproduko-
wanych przez NEWAG na
zamowienie Wojewodztwa
Zachodniopomorskiego. Ofi-
cjalna premiera pojazdu mia-
ta miejsce podczas 13. Mie-
dzynarodowych Targéw Ko-
lejowych w Gdansku, gdzie
Impuls 2 zdobyl nagrode
gtéwng w konkursie im. inz.
Ernesta Malinowskiego.
Nowatorski hybrydowy ze-
spot trakeyjny Impuls 2 typu
36WEN jest pierwszym pojaz-
dem szynowym polskiej pro-
dukcji, ktéry oprécz napedu
elektrycznego posiada tez na-
ped spalinowy pozwalajacy
na przejazd po odcinkach
pozbawionych sieci trakcyj-

Intec i Z w wirtualnej odstonie

Targi - Duet targowy Intec i Z w dniach 2-3 marca 2021 r. wy-

pod hastem ,Intec i Z connect”

lgcznie w wirtualnej odstonie.

odbedzie sie w tym roku Pomimo trwajgcej pandemii

koronawirusa targi oferu-
ja przedstawicielom bran-
zy metalowej i ich poddo-
stawcom mozliwo$¢
udziatu w tak bardzo istot-
nej dla nich platformie
biznesowej. Wychodza
bowiem z zalozenia, ze
przemystireprezentowa-

1-2 (208) 2021

ne przez niego przedsiebior-
stwa, organizacje i instytucje
pilnie potrzebuja mozliwosci
wzajemnej wymiany doswiad-
czen, transferu wiedzy i osig-
gnie¢ oraz nawigzywania no-
wych kontaktéw biznesowych.

W ramach wirtualnej odsto-
ny duetu targowego InteciZ or-
ganizatorzy oferuja mozliwosc¢
udziatu w wirtualnych showro-
omach (prezentacjach oferty

irédto: Newag

nej. Zastosowanie innowa-
cyjnej technologii moze spra-
wic, ze funkcjonalnos¢ i za-
kres zastosowania pojazdu
przez przewoznikow diame-
tralnie wzro$nie, podobnie
zreszta jak komfort jazdy
pasazerow.

Pociag pomiesci 302 osoby,
w tym 150 na miejscach sie-
dzacych, i jest w stanie 0sig-
gnac predkos¢ 160 km/h, po-
ruszajac sie w trybie elek-
trycznym, oraz 120 km/h
podczas jazdy w trybie spali-
nowym.

wystawcow), kongresie online
oraz platformie networkingo-
wej dajacej mozliwos$¢ nawia-
zywania kontaktéw bizneso-
wych przez Internet. Program
konferencji bedzie poSwiecony
aktualnym, najistotniejszym dla
branzy zagadnieniom.

Kolejna edycja targow Intec
1 Z —juz w tradycyjnej formie
— odbedzie sie w dniach 7-10
marca 2023 r. w Lipsku.
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Dassault Systemes przedstawia
inicjatywe ,,Water for Life"

Ekologia - Celem inicjatywy
sWater for Life” jest zwieksza-
nie Swiadomosci w zakresie
wspoélczesnych wyzwan spo-
tecznych i ekologicznych oraz
inspirowanie do tworzenia in-
nowacji z zastosowaniem $ro-
dowisk wirtualnych. Inicjatywa
ma zacheci¢ przemyst do bar-
dziej zréwnowazonego zuzycia
wody oraz ochrony jej cennych
zasobow. Kampania jest zorien-
towana na realizacje Celow
Zréwnowazonego Rozwoju
(ang. Sustainable Development
Goals - SDG) ONZ, a w szczegol-
nosci SDG 6 dotyczacych ,czy-
stej wody i warunkow sanitar-
nych dla wszystkich”.

W ramach inicjatywy ,Water
for Life” Dassault Systémes po-
moze swoim klientom podjac to

wyzwanie w trojaki sposéb:
przez pomiar i optymalizacje,
innowacyjno$¢ i tworzenie oraz
edukacje. W pierwszej kolejno-
$ci platforma 3DEXPERIENCE
bedzie pozycjonowana jako sys-
tem pozwalajacy skuteczniej
mierzy¢ i optymalizowac $lad
wodny przedsigbiorstw, zapew-
niajac klientom zintegrowane
rozwigzania dostarczajace da-
nych o zuzyciu wody w ramach
realizowanych projektéw oraz
wplywu poszczegdlnych wersji
projektéw na srodowisko. Za$
w przysztodci rekomendacje ba-
zujace na sztucznej inteligencji
podpowiedza klientom, jak two-
rzy¢ nowe produkty, ushugi i do-
Swiadczenia znacznie lepiej
ukierunkowane na zréownowa-
Zony rozwoj.

Powstanie polska GigaFabryka

ogniw PV

Ogniwa sloneczne - Polska
dysponuje preznie dziatajacym
przemystem fotowoltaicznym,
w ramach ktdrego krajowe firmy
zapewniaja prawie caly fancuch
dostaw poza ogniwami foto-
woltaicznymi pochodzgcymi
gtownie z krajow azjatyckich.
To wilasnie one majag byc¢
w przysztosci produkowane
w GigaFabryce. W zalozeniu
GigaFabryka bedzie zdolna do
wytworzenia w ciggu roku
ogniw pozwalajgacych na po-
krycie 50% $redniego rocznego
przyrostu nowych mocy
w krajowej fotowoltaice i jed-
noczesnie ok. 5% rocznych in-
westycji w catej UE. Wedlug
zalozen produkcja ogniw roz-
pocznie sie w 2024 r., ale spot-
ka juz teraz jest otwarta na

wspolprace oraz rozmowy
z firmami, ktére chcg sie przy-
czyni¢ do rozwoju tego projektu.
Podpisano juz listy intencyjne
0 wspllpracy z Instytutem
Fraunhofera oraz z Institut
Photovoltaique d'Ile-de-France
(IPVE).

GigaFabryka bedzie produko-
wata ogniwa krzemowe naj-
nowszej generacji w technologit
TOPCon pozwalajacej na wy-
twarzanie ogniw o wyzszej ja-
kosciniz te produkowane obec-
nie w dominujacej technologii
PERC, stosowanej masowo
przez azjatyckich producentow.
Dostawcami poszczegolnych
urzadzen i rozwigzan niezbed-
nych do utworzenia linii pro-
dukcyjnej maja by¢ firmy pol-
skie oraz europejskie.

NOW AS VIRTUA%VENUE

FOR MACHINE CONSTRUCTION AND SUPPLY INDUSTRY.
02 - 03/03/2021

Miedzynarodowe Targi Obrabiarek, Technologii i Automatyzacji Produkcji — www.targi-intec.pl
Miedzynarodowe Targi Poddostawcow: Czesci, Komponenty, Moduty, Technologie — www.poddostawcy.pl



Targi TIMTOS 2021 po raz

pierwszy w formie hybrydowej

ir6dto: TAITRA

Organizowany na Tajwanie Miedzynarodowy Salon Obrabiarek TIMTOS to od lat jedne z najwiek-
szych targow maszynowych w skali globu. Impreza co dwa lata przyciaga najwiekszych
producentéw z branzy maszynowej z calego Swiata. I cho¢ pandemia Covid-19 pokrzyzowala
juz plany wielu organizatorom targow przemystowych, tegoroczna edycja TIMTOS, ktora
odbedzie sie w dniach 15-20 marca br., zostanie przeprowadzona zgodnie z planem, cho¢ w nieco

zmienionej formule.

2020 r. zawirowania zwigzane
W z pandemiag Covid-19 sprawity,
ze wiekszos¢ liczacych sie w ska-
li globalnej targéw dla branzy przemysto-
wej zostata odwotana. W tym roku row-
niez sporo imprez odbedzie sie jedynie
w formie spotkan online. Jednak organi-
zatorzy targow TIMTOS podjeli decyzje,
Ze tegoroczna, 28. edycja Taipei Interna-
tional Machine Tool Show zostanie prze-
prowadzona w tradycyjnej formule. Tym
samym targi te beda pierwsza duza im-
preza dla branzy obrabiarek, ktéra odbe-
dzie sie od momentu wybuchu pandemii
koronawirusa i najwigekszymiw tym roku
targami dla tego sektora przemystu.
Decyzja organizatoréow specjalnie nie
dziwi, gdyz Tajwan jest jednym z nielicz-
nych panstw, ktore bardzo dobrze pora-
dzily sobie z pandemia. Jak powiedziat
podczas konferencji zapowiadajacej targi
przewodniczacy TAITRA (Tajwanskiej Ra-
dy Rozwoju Handlu Zagranicznego) James

ARTYKUL PROMOCYINY

TIMTOS 2021 Online Exhibition Lobby

James Huang, przewodniczacy TAITRA, podczas konferencji
zapowiadajacej tegoroczng edycje targow TIMTOS

irédto: TAITRA

irédto: TAITRA

Huang, skuteczno$¢ Tajwanu w zapobie-
ganiu pandemii zwrdcita uwage catego
$wiata. — Godna podziwu byla réwniez
odpornosc i elastyczno$¢ tajwanskiego
przemystu produkcyjnego. W okresie
zmniejszajacego sie wolumenu handlu
miedzynarodowego eksport towardéw
z Tajwanu wzrost o ok. 5%, co jest nastep-
stwem prowadzonej w ostatnich latach
aktywnej polityki wspierajacej rozwoj
wiasnych technologii produkcyjnych,
inwestowania w inteligentne rozwigza-
nia oraz promowania mtodych talentéw.
Wszystko to przektada sie na rosnaca na
przestrzeni lat site gospodarki i przemy-
stu Tajwanu — dodal James Huang.
Kwestie te zaakcentowal réwniez prze-
wodniczacy TAMI (Tajwanskiego Stowa-
rzyszenia Przemystu Maszynowego) Pa-
-Hsi Ko, zaznaczajac, ze skutecznos$c
w zapobieganiu pandemii na Tajwanie
byla kluczem do zachecenia wiodgcych
producentéw z kraju i zagranicy do



udzialu w targach TIMTOS. W tym roku
oprocz krajowych producentéw, takich
jak Tongtai, Takizawa, Yeong Chin, Ha-
bor, Hiwin, Kao Ming, Ching Hung, Victor
Taichung, YCM czy Fair Friend, w impre-
zie uczestniczy¢ beda réwniez globalni
producenci z branzy obrabiarek, w tym
m.in. DMG Mori, Fanuc, Mazak, Trumpf,
Mitsubishi, Heidenhain oraz Siemens.

TIMTOS od zawsze stanowit dla lokal-
nych i miedzynarodowych firm wazng
platforme prezentacji swoich najnow-
szych produktow. Poza samymi obrabiar-
kami targi sa doskonala okazja do zapo-
znania sie z nowoczesnymi rozwigzania-
mi z takich obszaréw jak Przemyst 4.0,
Przemystowy Internet Rzeczy, roboty
przemystowe, czujniki, zdalne monitoro-
wanie, uktady sterowania czy inne cyfro-
we technologie powigzane z przemystem
obrébczym.

TIMTOS 2021 Hybrid

Tegoroczna edycja targow TIMTOS be-
dzie jednak szczegolna, gdyz po raz pierw-
szy w historii odbeda sie one w formie
hybrydowej, taczac fizyczna i wirtualng
obecnos¢ wystawcéw. Na terenach wysta-
wowych w halach World Trade Center
Exhibition Hall 1 oraz Taipei Nangang
Exhibition Hall 11 2 otwartych bedzie pra-
wie 6000 stoisk, za$ niemalze 1000 wy-
stawcow bedzie prezentowalo swoje pro-
dukty I ustugi w formie online. Dlatego
w tym roku, ze wzgledu na réznice czaso-
we wystepujace miedzy wystawcami
obecnymina miejscu w Tajpej i zdalnymi
uczestnikami z réznych kontynentow,
targi beda otwarte przez calg dobe.

Zarowno James Huang, jak i Pa-Hsi Ko
przyznaja, zZe organizacja targow TIM-
TOS w takiej formie moze przynies¢ po-
zytywne efekty dla calego Swiatowego
przemystu obrabiarek, a jednoczes$nie
moze jeszcze bardziej zwiekszy¢ zaufa-
nie do tajwanskiej branzy maszyn obrob-
czych, ktéra od drugiej potowy ubieglego
roku znow rozkwita.

Zdalnie, ale jakby na miejscu

Organizatorzy planuja szereg sperso-
nalizowanych dziatan, dzieki ktérym
odwiedzajacy nawet z drugiego konca
$wiata bedg mogli poczuc sie tak, jakby
byli obecni na targach osobiscie. Poza
mozliwoscig skorzystania z nowej inter-
netowej, interaktywnej platformy wysta-
wienniczej (online.timtos.com.tw), ktéra

ARTYKUL PROMOCYINY

gach online, w ktérym wirtualny zwie-
dzajacy bedzie mogt skonfigurowac
swoja wilasna trase z wybranymi stoiska-
mi. Nastepnie przedstawiciel organiza-
tora — uzbrojony w odpowiednie urza-
dzenia do transmisji danych — pokona
wytyczona trase, aby gos¢ mogt z bliska
zobaczyc¢ oferte interesujacych go firm,
a nawet nawigzac kontakty biznesowe.
Tegoroczna edycja Miedzynarodowych
Targéw Obrabiarek TIMTOS odbedzie sie
w dniach 15-20 marca br. w Tajpe;j.

irddto: TAITRA

W tegorocznej edycji targdw TIMTOS w trzech halach
wystawowych otwartych bedzie ok. 6000 stoisk.

pozwoli zapoznac sie z oferta wszystkich
wystawcow, podczas pieciu dni targowych
odbeda sie liczne wideokonferencje, wy-
darzenia transmitowane na zywo, spotka-
nia online i wirtualne fora. Dostepny be-
dzie takze specjalny przewodnik po tar-

Dodatkowe informacje: Taiwan Trade Center
Warsaw warsaw@taitra.org.tw,
www.taitra.org.tw
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Machine Tool Show -

FEATURING
CNC Machine Tools

Metal Cutting Machine Tools

Parts, Components, and Accessories
Cutting Tools & Tooling System
Industrial Robot

Control & Drive Systems gister Nov 10 ;::2
Design & Manufacturing Systems MTOS 2021 HY
Inspecting, Measuring, and Testing Equipment e
Press Machines

Dies & Molds

Metal Forming Machines www.timtos.com.tw
Sheet Metal,

March 15-20

Physical Venues: TWTC Exhibition Hall 1
Taipei Nangang Exhibition Center, Hall 1 & Hall 2
Online Venue: online.timtos.com.tw

Tube and Wire Processing Machines
Casting, Forging, Welding,

Surface Treatment Equipment
Others

For more visitor's services (business matching, escort, etc.).
please contact your nearest Taiwan Trade Center:
http://branch.taiwantrade.com.tw
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Jak poprawic efektywnosc
energetyczng firmy
w czasach koronowirusa

EFEKTYWNOSC ENERGETYCZNA, oznaczajaca dla wielu branz przemystu i ustug ogromne problemy
egzystencjalne z realna grozba wypadniecia z rynku i upadlosci na czele, skomplikowata
proces transformacji energetycznej. Dla zmiany krajowego miksu energetycznego w kierunku
zeroemisyjnym polaczonej z dalszymi staraniami o obnizenie zuzycia energii na jednostke
produkcji nie ma jednak rozsadnej alternatywy. Co wiecej, powinna ulec ona przyspieszeniu.

Zrédto: Pixabay — ColiNOOB

Andrzej Ostrowski

warunkach dekoniunktu-
ry, przyhamowania inwe-
stycji, a takze trudnosci

z prognozowaniem zapotrzebowa-
nia na prad i inne zrddla energii
oraz ich cen realizacja projektow
z tego obszaru silg rzeczy napotykac
musi na jeszcze wieksze niz w cza-
sach przedpandemicznych proble-
my, chociaz réwniez wowczas po-
step w zakresie transformacji ener-
getyki i energochtonnosci produkeji
rodzit sie w bélach. Nic wiec dziw-
nego, ze przedsiebiorcy — majac
Swiadomos$¢ znaczenia wplywu
oszczednego gospodarowania ener-
gia na koszty produkeji i konkuren-
cyjnosc — z niepokojem obserwuja
bieg spraw na krajowym rynku
mocy, m.in. pojawienie sie nowej
daniny (optaty mocowej), oraz na
gieldach w odniesieniu do cen ener-
gii i uprawnien do emisji CO,.
Pokrycie catego zapotrzebowa-
nia polskiej gospodarki na energie
elektryczna przy obecnych mocach

MM Magazyn Przemystowy 1-2(208) 2021

wytworczych  elektroenergetyki
nie jest mozliwe. Chociaz w 2020 .
wytworzono w Polsce w sumie
152 TWh energii elektrycznej
(07,3% mniej niz w2019 r.), to wo-
bec zuzycia na poziomie 165 TWh
(spadek 0 5,7% r/r) niezbedny byt
import 13 TWh pradu z Niemiec,
Litwy I Szwecji. Gldéwnym proble-
mem polskiej energetyki jest jed-
nak nie tyle zbyt mala w stosunku
do potrzeb produkcja energii, ile
fakt, ze bazuje ona przede wszyst-
kim na weglu, ktérego spalanie
zanieczyszcza atmosfere CO,, inny-
mi gazami cieplarnianymi i pyta-
mi. Co prawda udziat wegla w kra-
jowym miksie energetycznym
w okresie minionych 4 lat zmniej-
szyt sie 0 niemal 7 punktéw proc.,
ale nadal w pierwszej polowie
ubiegtego roku wyprodukowali-
Smy z wegla wiecej energii niz
wszystkie pozostale kraje UE ra-
zem wziete, Z wylgczeniem Nie-
miec (i nie liczac juz Wielkiej Bry-
tanii). Wobec konieczno$ci zakupu
coraz wiekszych ilosci uprawnien
do emisji CO,, a takze stale rosng-
cych kosztéw wydobycia wegla nie
ma szans na powstrzymanie dtu-
gookresowego wzrostu cen energii,
nawet jesliw 2020 r. w warunkach
pandemii nastapito pewne ich wa-
hniecie w dot

| Pogon za standardami

W minionych latach energo-
chtonnos¢ zaréwno przemystu jako
catosci, jak i niemal wszystkich
branz przetworstwa ulegla obnize-
niu, w niektérych przypadkach
bardzo znaczgco. Tylko w okresie
2011-2018 zuzycie energii elek-
trycznej niezbednej do wytworze-
nia produkcji sprzedanej o warto$cl
100 zt zmniejszyto sie w skali prze-
mystu z 6,5 zt do 5,6 z}, tj. o blisko
14%. Przykladowo w przypadku
produkcji wyrobow z papieru
wskaznik energochtonnosci obnizyt
sie 0 30%, za$ w przypadku produk-
¢ji metali — 0 19%. Stanowilo to su-
maryczny efekt oddziatywania
czterech gléwnych czynnikow:

e upowszechniania audytow
energetycznych,

e inwestycji w park maszynowy
i technologie odznaczajace sie
mniejszym zapotrzebowaniem na
energie na jednostke wyrobu,

e wdrazania cyfrowych syste-
mow zarzgdzania energia i innymi
mediami umozliwiajacych m.in.
raportowanie w czasie rzeczywi-
stym o zuzyciu energii przez po-
szczegolne maszyny, procesy tech-
nologiczne ilinie produkcyjne,

e zmian organizacyjnych i men-
talno$ciowych w firmach skutkuja-
cych wieksza dbaloscig o racjonalne
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wykorzystywanie energii jako jed-
nej z drég prowadzgcych do popra-
wy konkurencyjnos$ci produkgji.
Do standard6éw obowigzujgcych
w tym wzgledzie w UE wcigz jesz-
cze mamy daleko, bowiem polska
gospodarka jest w stanie ze staty-
stycznej jednostki energii wytwo-
rzy¢ znacznie mniej produktu kra-
jowego brutto niz ma to miejsce
w wigkszosci krajow zachodnioeu-
ropejskich. Potwierdzaja to dane
Eurostatu, z ktérych wynika, ze
w 2018 r. z kazdego 1 kg toe (ener-
getyczny odpowiednik ropy nafto-
wej) w Polsce powstawalo 4,5 euro
PKB, podczas gdy np. w Irlandii
—18,8 euro, w Danii - 14,8 euro, we
Wioszech — 10,1 euro, a w Niem-
czech—-9,4 euro (przy $redniej unij-
nej dla 27 panstw rownej 8,1 euro).

| Optata mocowa

W konsekwencji pandemii pol-
ska gospodarka ostro wyhamowa-
fa, co w przypadku przetworstwa
przemystowego widoczne byto
zwlaszcza w  sferze produkceji
sprzedanej metali (w okresie sty-
czen-listopad 2020 r. spadek r/r
wynidst 12%), maszyn i urzadzen
(spadek o 12,8%) oraz samocho-
doéw, przyczep i naczep (spadek
0 15,4%). Pociggneto to za soba
zmniejszenie zuzycia pradu, co
z kolei wplyneto na obnizenie cen
energii elektrycznej na Towarowej
Gieldzie Energii, w tym szczegdlnie
stawek na rynku spotowym i cen
w kontraktach rocznych. Trudno
jednak przewidzie¢, jak ksztalto-
wac sie beda ceny pradu w 2021 .
Z jednej strony, dopoki gospodarka
ponownie nie nabierze rozpedu,
dopdty zapotrzebowanie na ener-
gle 1 w dlad za tym ceny hurtowe
pradu prawdopodobnie pozostang
na nizszym poziomie niz przed
pandemiy; z drugiej za$ strony
—w rachunkach za prad pojawi sie
optata mocowa, w efekcie czego od-
biorcy koncowi dostang po kieszeni.

Prezes Urzedu Regulacji Energe-
tyki ustalit wysokos$¢ optaty moco-
wej w 2021 r. na poziomie 76,20 zl/
MWh, a wiec znacznie wyzszym od
spodziewanego przez ekspertow
resortu gospodarki (okoto 45 z¥/
MWh). Kwota optaty mocowej jest

co prawda taka sama dla wszystkich
odbiorcéw, niemniej koszty zwigza-
ne z tg daning, jakie firmy beda
musialy ponies¢, zalezg oczywiscie
od ilodci zuzytej energii elektrycz-
nej. Odczuja to zwlaszcza branze
energochtonne (huty, odlewnie, ce-
mentownie, zaklady chemiczne
wytwarzajagce nawozy sztuczne
i papiernie), ale duzy problem sta-
nowi¢ to moze rowniez dla wielu
firm z sektora matlych i $rednich
przedsiebiorstw — z uwagi na ich
relatywnie matly potencjat finanso-
wy iduza wrazliwo$¢ na zwyzki cen
Srodkdow produkcji, w tym nosnikow
energii. Co istotne, nie wypracowa-
no mechanizmu, ktéry dawatby
mozliwo$¢ obnizenia oplaty moco-
wej odbiorcom o stabilnym poborze,
ktérzy w odréznieniu od przedsie-
biorcow zglaszajacych zmienne za-
potrzebowanie na prad nie przyczy-
niaja sie do wzrostu kosztow zwia-
zanych z zapewnieniem stabilnosci
krajowego systemu elektroenerge-
tycznego. Nalozenie oplaty moco-
wej, w dodatku bez zadnych prefe-
rencji dla branz energochlonnych
czy mikroprzedsiebiorcéw, moze
negatywnie wpltyna¢ na kondycje
finansowa przemystu, borykajacego
sie przeciez ze skutkami glebokiej
recesji wywolanej pandemia.

| Problemzweglemi CO,

Ekonomisci spodziewajq sie, ze
w drugiej potowie 2021 r. koniunk-
tura w polskiej gospodarce zacznie
sie poprawiac, o ile oczywiscie uda
sie w wystarczajacym stopniu opa-
nowac koronawirusa. Przetozy sie
to na wzrost zapotrzebowania na
energie elektryczna, co z kolei pobu-
dza¢ bedzie zwyzke cen pradu.
Trudno oczekiwac innego scenariu-
sza w sytuacji nieuniknionego
zwigkszenia kosztow produkcji
energii elektrycznej, ktdre w okresie
najblizszych 20 lat bedzie stalym
zjawiskiem, chyba ze krajowa ener-
getyka na dobre odejdzie od wegla
—wysokoemisyjnego Zrodla energii
wymagajacego w dodatku coraz
wiekszych naktadéw na wydobycie
i przetworstwo. Na razie, jak wyni-
ka z danych Centrum Informacji
0 Rynku Energii (CIRE) z konca
2020 r., 55% wytworzonego w Pol-

sce pradu powstaje z wegla kamien-
nego, a 22% — z wegla brunatnego.

Dominujacy nadal udzial wegla
w strukturze krajowej produkcji
pradu przeklada sie na ogromne
ilodci CO, i innych gazéw cieplar-
niach wyrzucanych do atmosfery
przez nasze elektrownie i elektro-
cieptownie. Koliduje to mocno z po-
lityka klimatyczng UE ukierunko-
wana na tzw. dekarbonizacje unij-
nej gospodarki w perspektywie
2050 ., ale jest takze jednym z naj-
wazniejszych powoddéw wysokich
irosnacych kosztow produkeji ener-
gii—wigze sie bowiem z konieczno-
$cig zakupu uprawnien do emisji
CO,. W pierwszych dniach 2021 r.
cena 1 tony takiego uprawnienia
zblizyta sie do 35 euro, ale wedlug
niektérych prognoz moze wzrosngc
do ponad 40 euro w 2025 r. i az
76 euro w 2030 1. Ten stan rzeczy
zmieni¢ moze jedynie gleboka
transformacja krajowej energetyki
polegajaca zwlaszcza na rozwoju
odnawialnych zrodel energii. Zgod-
nie z dlugofalowymi planami Mini-
sterstwa Klimatu w ciagu 10 lat co
trzecia wytworzona w Polsce MWh
bedzie pochodzita z OZE. Plany sa
ambitne, ale na razie mamy proble-
my z osiggnieciem wyznaczonego
przez UE dla Polski na 2020 r.
15-proc. udzialu zielonej energii
w finalnym zuzyciu brutto energii.
Z szacunkow Instytutu Energetyki
Odnawialnej wynika, ze w ubie-
glym roku wskaznik ten wyniost
w przypadku Polski jedynie 13,8%.
Mozna mie¢ zatem watpliwosci,
czy uda sie osiggna¢ do 2030 r.
21-23-proc. udziat OZE w final-
nym zuzyciu energii, przewidzia-
ny w opracowanym przez Mini-
sterstwo Energii ,Krajowym pla-
nie na rzecz energii i klimatu na
lata 2021-2030” (cel 23% bedzie
mozliwy do osiagniecia w sytuacji
przyznania Polsce dodatkowych
$rodkow unijnych przeznaczo-
nych na tzw. sprawiedliwg trans-
formacje energetyki).

| Czekanie zinwestycjami

Na ile w okresie wychodzenia
z pandemii i stopniowej poprawy
koniunktury z tym zwiazanej jeste-
Smy w stanie przyspieszy¢ proces

1-2(208) 2021 MM Magazyn Przemyslowy
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transformacji energetycznej,
w szczegolnosci rozwdj OZE? Jasne
jest, ze z tej drogi absolutnie zejsc¢
nie mozemy, nie tylko z uwagi na
wymiar kosztowy zaopatrywania
przemystu w energie z wegla, ale
takze ze wzgledu na presje ze strony
UE i forsowanie idei Europejskiego
Zielonego Ladu. W Polsce najwiek-
szy potencjat w zakresie produkeji
energii elektrycznej ze zrodet odna-
wialnych tkwi w energetyce wiatro-
wej, zwlaszcza w farmach mor-
skich. Dalsze losy wiatrowni lado-
wych zalezg od liberalizacji tzw.
ustawy odlegtosciowej, rygorystycz-
nie ograniczajacej stawianie wiatra-
kéw w poblizu zabudowan, a takze
przediuzenia do 30 czerwca 2026 1.
mozliwodci udzielania pomocy pu-
blicznej w ramach systemu akcyj-
nego oraz systemow FIT (taryfy
gwarantowane) i FIP (doplaty do
ceny rynkowych energii). Co istotne,
polskie firmy moga w pewnym za-
kresie uczestniczy¢ w tanicuchach
dostaw dla energetyki wiatrowej
— dotyczy to np. kabli czy elemen-
téw wiez, na ktérych posadowione
sa turbiny, z tym ze produkcja sa-
mych turbin jeszcze diugo pozosta-
nie poza naszym zasiegiem. Przed
pandemig szybko rozwijajaca sie
galaz OZE stanowila fotowoltaika.
Dzialo sie tak z uwagi na sukcesyw-
nie spadajace koszty instalacji foto-

1-2 (208) 2021
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Zrédto: Lata 2015-2019: Tansformacja energetyczna w Polsce. Edycja 2020, www.forum-energii.eu
Rok 2020: cyt. za: www.wysokienapiecie.pl

woltaicznych (od poczatku poprzed-
niej dekady koszty te obnizyty sie
4-5-krotnie), a takze dostepnos$c¢ tej
formy energetyki dla matych i $red-
nich przedsiebiorstw o ograniczo-
nych mozliwosciach finansowych.

Nie ulega jednak watpliwosci, ze
w warunkach pandemii tempo
zmian miksu energetycznego w kie-
runku zeroemisyjnym wyraznie
zwolni. W konsekwencji przejscia
urzedow na prace zdalng oraz
wprowadzenia obostrzen spowodo-
wanych konieczno$cig zachowania
dystansu spotecznego nastgpito wy-
dtuzenie czasu potrzebnego na uzy-
skanie pozwolen otwierajgcych
droge do realizacji kolejnych eta-
pow inwestycji z obszaru OZE. Wy-
stepuja takze opdznienia w dosta-
wach urzadzen i materiatow, szcze-
golnie z importu. Oczywiscie, istot-
ng bariera sa rowniez wzgledy
finansowe, bowiem firmy w sytu-
acjiniskiego stopnia wykorzystania
mocy produkcyjnych, skurczenia
rynkéw zbytu oraz duzej niepew-
nosci co do dalszego przebiegu pan-
demii nie kwapig sie do inwestowa-
nia. W sumie wiele projektéw doty-
czacych OZE rusza lub zostanie
ukonczone z poslizgiem, na co po-
$rednio wskazuje wydawanie przez
Urzad Regulacji Energetyki zgod na
opoznienie sprzedazy energii z no-
wych zrodet odnawialnych.

Ten mato ciekawy obraz sytuacji
w dziedzinie transformacji krajo-
wej energetyki ma jednak przynaj-
mniej jeden jasny punkt - pienigdze
z UE. Zapowiedziany na lata 2021-
—2027 budzet bedzie miat bezprece-
densowa wysoko$¢. Do tego dojda
$rodki z programu Next Generation
EU, w tym Instrument na Rzecz Od-
budowy i Zwiekszania Odpornosci
przeznaczony na wsparcie walki ze
spoleczno-gospodarczymi skutkami
pandemii. W obu przypadkach Pol-
ska naleze¢ bedzie do grona naj-
wiekszych beneficjentéw unijnej
kasy — do 2027 r. mamy otrzymac
fgcznie 770 mld zk.

| Zacza€ od audytu

Przed pandemia przemyst oczy-
wiscie inwestowal w poprawe efek-
tywnosci energetycznej. Gama
przedsiewzie¢ prowadzacych do
racjonalizacji zuzycia energii jest
bardzo szeroka i obejmuje takie ob-
szary jak:

e instalacja lub modernizacja sys-
temow pomiarowych, monitoruja-
cych 1 sterujgcych procesami ener-
getycznymi 1 przemystowymi w ra-
mach wdrazania systemow zarza-
dzania energia,

e wymiana wyeksploatowanych
iniskosprawnych energetycznie ma-
szyn iurzadzen (np. silnikdw, opraw
o$wietleniowych, sprezarek, pomp,
wentylatoréow, agregatow chtodni-
czych, klimatyzatorow),

e modernizacja lub wymiana in-
stalacji przemystowych (w tym ruro-
ciagdw cieptowniczych, piecéw i cig-
gow technologicznych w obiektach,
a takze systemow transportu me-
didw technologicznych w obrebie
poszczegdlnych procesoéw), jak row-
niez dostosowanie parametrow tych
instalacji do aktualnych potrzeb,
ktdre moga istotnie odbiegac od sta-
nu tych instalacji w momencie ich
uruchamiania,

e modernizacja lub wymiana
o$wietlenia budynkéw i budowli
przemystowych,

e instalacja lub modernizacja
ukladéw odzysku energii, w tym
uktadéw odzyskiwania i przetwa-
rzania ciepla z urzadzen i proceséw
przemystowych oraz uktadéw prze-
twarzania gazow spalinowych i od-



Raport Rynekizarzadzanie 1 5

Energochtonno$¢ wybranych gatezi polskiego przemystu przetwérczego w 2018 r. (kWh)
(zuzycie energii elektrycznej w kWh na 100 z¢ produkcji sprzedanej w cenach biezgcych)

6,5 2018

PRZETWORSTWO PRZEMYSEOWE OGOLEM, w tym:
55
2o
PRODUKCJA WYROBOW TEKSTYLNYCH, w tyrm: 7.2
4,7
przygotowanie i przedzenie wtdkien tekstylnych 12 163,8
wykanczanie wyrobow widkienniczych 93 19,7
PRODUKCJA WYROBOW Z DREWNA, KORKA | SLOMY 108 134
PRODUKCJA WYROBOW Z PAPIERU, w tym: 126 187
produkcja masy wiéknistej, papieru i tektury 209 283
PRODUKCJA CHEMIKALIOW | WYROBOW CHEMICZNYCH, w tym: 1415
21,6
produkcja podstawowych chemikaliow, nawozow, tworzyw i kauczuku 216
produkcja wtékien chemicznych 24 312
PRODUKCJA METALI, w tym: 143 177
produkcja suréwki, zelazostopow, zeliwa i stali oraz wyrobéw hutniczych 18 520'7
. ‘ 147
odlewnictwo metali 13,5
PRODUKCJA WYROBOW Z SUROWCOW NIEMETALICZNYCH, w tym: 173’8
produkcja ceramicznych materiatéw budowlanych 1614{'4
produkcja cementu, wapna i gipsu 29'431 4

Zrédto: Rocznik Statystyczny Przemystu GUS, edycje 2201112019,

padowych z proceséw przemysto-
wych lub energetycznych (np. gazu
koksowniczego, wielkopiecowego,
konwertorowego) w energie elek-
tryczna lub ciepto.

Wymienione kierunki dziatan
nalezy traktowac jako katalog
otwarty. Z racji specyfiki potrzeb
i mozliwosci z pewnosdcia nie
wszystkie rozwigzania bedg moz-
liwe do wdrozenia w kazdym
przedsiebiorstwie. Jednak wzrost
cen energii, ktéry moze zawazyc¢ na
rentownosci prowadzonej dziatal-
nosci, powinien motywowac do
regularnej kontroliianalizy mozli-
woscl ograniczenia kosztow wyko-
rzystania energii w oparciu o zmie-
niajace sie plany produkcyjne. Aby
skutecznie zarzadza¢ energia
w przedsiebiorstwie, konieczne jest
monitorowanie calego systemu za-
opatrzenia w energie, a wiec zZuzy-
cia nie tylko energii elektrycznej,
ale tez innych mediéw energetycz-
nych i ich kosztéw, jak réwniez
analiza i weryfikacja otrzymanych
wynikow. Prawda jest jednak tez,
ze nie ma jednej uniwersalnej stra-
tegii ograniczenia kosztow zuzycia
energii — poza faktem, ze punktem

wyjscia do dzialan na rzecz popra-
wy efektywnosci energetycznej
musi by¢ rzetelny audyt wszystkich
sfer dzialalnosci firmy. Inng sprawa
jest, ze zdiagnozowanie faktycz-
nych zrédet marnotrawienia ener-
gii wcale nie musi by¢ fatwe: wy-
maga bowiem doktadnego pomia-
ru zuzycia energii pracy przez
poszczegdlne maszyny, ciggi tech-
nologiczne 1 powigzane z nimi in-
stalacje, a takze ustalenia, na ile
parametry te odbiegaja od wartosci
normatywnych.

Czynnikiem komplikujacym wy-
znaczenie optymalnego profilu
zuzycia energii w firmie jest dwo-
isty sposob wykorzystywania ener-
gii elektrycznej, ktora z jednej stro-
ny stuzy bezposrednio do zasilania
silnikbw maszyn i urzagdzen od-
biorczych pracujacych w instala-
cjach procesowych oraz do o$wie-
tlania hal, a z drugiej — jest przetwa-
rzana na inne no$niki energii, takie
jak ciepto czy chiéd. Im procesy
konwersji energii sa bardziej roz-
budowane, tym trudniej jest spra-
wowac kontrole nad poprawnymi
wskaznikami efektywnosci energe-
tycznej. MM
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Matgorzata Tylska,

SEW-Eurodrive

Grzegorz Stojaniuk,
Festo

Efektywnosc energetyczna, czyli
najtrudniejszy pierwszy krok

EFEKTYWNOSC ENERGETYCZNA jest dzi$ niezwykle popularnym terminem
—zarowno z punktu widzenia przedsiebiorstwa produkcyjnego, jak i calej
gospodarki. I cho¢ pod tym hastem kryja sie rézne dzialania, to jednak
wszystkie lgczy jeden wspolny mianownik, a mianowicie zapewnienie
licznych korzysci. I wiasnie o tych korzysciach rozmawiamy z Malgorzata
Tylska z SEW-Eurodrive oraz Grzegorzem Stojaniukiem z Festo.

Rozmawiat: Wojciech Traczyk

MM Magazyn Przemystowy: Czy efek-
tywnos$¢ energetyczng naleiy rozu-
miec przede wszystkim jako sposéb
na generowanie wymiernych oszczed-
nosci, czy jednak jako czynnik wpty-
wajacy na rozwoj oraz wzrost innowa-
cyjnosci przedsiebiorstwa?

Matgorzata Tylska, kierownik marke-
tingu w firmie SEW-Eurodrive Polska:
— To czynniki $cisle ze soba po-
wiazane. Producenci komponen-
tow techniki napedowej, tacy
jak SEW-Eurodrive, prognozuja
trendy i z wyprzedzeniem wpro-
wadzajg produkty odpowiadajg-
ce przysztym normom. Tylko
firmy, ktére wdrazaja nowosci
i inwestuja w rozwdj zyskuja
przewage konkurencyjna. Ana-
liza catkowitych kosztéw posia-
dania (TCO) przy zastosowaniu
rozwiazan energooszczednych
pokazuje, ze mozna w ten spo-
sob nawet o 30% zredukowac
koszty energii.
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Grzegorz Stojaniuk, ekspert

ds. efektywnosci energetycznej

w firmie Festo:

— Efektywno$¢ energetyczna jest
dziedzing, ktéra cieszy sie coraz
wiekszym zainteresowaniem. Oczy-
wiscie, najbardziej przekonujace sa
korzysci finansowe bedgce skutkiem
inteligentnego i peinego wykorzysty-
wania zasobow, m.in. energii elek-
trycznej. Korzysci tych jest jednak
wiecej. Pojecie efektywnosci energe-
tycznej powinno sie takze mocno
kojarzy¢ z dzialaniami prosrodowi-
skowymi, poniewaz zmniejszenie
poboru energii elektrycznej w zakla-
dach oznacza rowniez redukgcje ilo-
$ci dwutlenku wegla emitowanego
do atmosfery. Wyzsza sprawnosc¢
i lepsze wykorzystanie zasob6éw sg
$cisle powiazane ze stosowaniem
nowszych technologii, ale réwniez
ze $ciska kontrola nad tymi technolo-
glami. Mam tutaj na mysli w szcze-
golnosci zaawansowane urzadzenia
pomiarowe oraz oprogramowanie

do analizy. William Thomson shusz-
nie pisze: ,jesli nie mozesz czego$
zmierzy¢, nie bedziesz mogl tego
naprawi¢”. Tego typu ,informacje
zwrotne” wskazujg, czy podjete dzia-
fania przyjmuja zamierzony skutek.
W mojej opinii dzialania zwigzane
z efektywnodcia energetyczng oraz
ochrona srodowiska bardzo korzyst-
nie wplywajg rowniez na wizerunek
marki.

Gdzie najtatwiej/najszybciej szukac
oszczednosci w przedsiebiorstwie pro-
dukcyjnym?

Matgorzata Tylska: Kluczowa jest tu
ustuga doradztwa energetycznego
—zar6owno przy projektowaniu no-
wej aplikacji, jak i modernizacji
istniejacej instalacji. Modutowa
oferta SEW-Eurodrive umozliwia
zastosowanie wielu rozwigzan. Za-
lecamy mu.in. instalacje silnikow
0 wyzszej wydajnosci energetycz-
nej, dofaczenie falownika do aplika-
cji (w przypadku prostych aplikacji,

ir6dto: Adobe Stock - Olivier Le Moal
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jak przenosniki czy pompy) czy tez
zastosowanie moduldw zwrotu
energii MDR (w przypadku maga-
zynow wysokiego sktadowania). Do
nowoczesnych systeméw wymaga-
jacych precyzji, jak np. maszyny
pakujace, proponujemy synchro-
niczne silniki serwo, ktére pobiera-
ja mniej energii i zapewniajg ko-
rzystny bilans energetyczny w diuz-
szym okresie czasu.

Grzegorz Stojaniuk: Najbardziej rze-
telnym zrédlem informacji sa audy-
ty energetyczne. Wykonanie pomia-
row 1 analiz daje konkretny obraz
aktualnej sytuaciji. Jest to punkt wyj-
dcia, jesli chodzi o planowanie dal-
szych dziatan. Nalezatoby zaczac od
analizy kosztéw zwiazanych z kon-
kretnymi procesami. Jedli duza cze$¢
energii pochlania o$wietlenie, moz-
na wymienic je na bardziej efektyw-
ne, wykorzystac energie stoneczna
itd. Jedli koszty sa zwigzane z pro-
dukcja powietrza, nalezaloby zmie-

rzy¢ poziom nieszczelnosci oraz stan
techniczny urzadzen. Przedmiotem
analizy powinny by¢ rowniez stare
urzadzenia, ktore wykorzystujac star-
sze rozwigzania techniczne, moga
mie¢ sprawnos¢ nawet o kilkadziesiat
procent nizsza niz nowe systemy. Pod-
stawa sa regularne pomiary, ktére
beda najbardziej rzetelnym dowodem
nato, czy podjete dziatania przynosza
zamierzony efekt.

Jakie s3 najwieksze bariery ograniczajace
wdrazanie efektywnych energetycznie roz-
wiazan w zaktadach produkcyjnych?
Matgorzata Tylska: Najwiekszymi ogra-
niczeniami sa analiza kosztow
w krétkim okresie czasu oraz ludzki
opor przed zmiana i nowymi techno-
logiami. Nowy produkt wymaga no-
wej wiedzy potrzebnej przy instala-
cji, parametryzacji i konserwacji.
Nasza odpowiedzig na te obawy sa
prowadzone przez nas szkolenia, do-
radztwo oraz ustugi konserwacji pre-
wencyjnej, np. CDM.

Grzegorz Stojaniuk: Ograniczenia
zwigzane z wdrazaniem dziatan
zwigzanych z efektywnoscig ener-
getyczna nalezatoby rozpatrywac
w kazdym przypadku odrebnie.
Jestem przekonany, ze wystarczy
troche checi, czasu, zaangazowania
I konsekwencji w realizowaniu
tych dzialan. Wazne jest rowniez
ksztaltowanie Swiadomosci spo-
tecznej oraz umiejetnosc przekaza-
nia wiedzy w przystepny sposob,
co z resztg z naszym zespotem suk-
cesywnie realizujemy. Prowadzac
webinaria, niezwykle czesto sty-
szymy na poczatku ,to nie dla
mnie”, ,to nie na moja kieszen”.
Jednak pod koniec zdecydowana
wiekszo$¢ uczestnikow jest podeks-
cytowana i z glowa pelng pomy-
stow gotowa do natychmiastowego
dzialania. Jak sie pdozniej okazuje,
nawet przy naprawde matej (w sto-
sunku do strat) inwestycji mozna
tu wiele zyskac. Jak zwykle naj-
trudniejszy jest pierwszy krok. MA
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‘Nowe realia,
_przepisy bez wiekszych zmian

BREXIT Wraz z koncem 2020 r. zakonczy! sie okres przejSciowy po
wystgpieniu Wielkiej Brytanii z Unii Europejskiej. Na szczescie pod
koniec grudnia udalo sie podpisa¢ umowe, ktdra reguluje wzajemne
relacje miedzy obiema stronami. Tym samym nie ziscil sie scenariusz
tzw. twardego brexitu. Jak jednak wnowych realiach bedzie wygladata

ir6dto: Europarl.europa.eu
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wspolpraca przedsiebiorstw z Polski z rynkiem brytyjskim?

Wojciech Traczyk

d pamietnego referendum,
O w ktorym niecate 52% Brytyj-

czykéw opowiedzialo sie za
opuszczeniem Unii Europejskiej,
minelo juz ponad 4,5 roku, jednak
formalnie Wielka Brytania przestata
by¢ cztonkiem UE dopiero 31 stycz-
nia 2020 r. Do 31 grudnia 2020 r.
trwat jeszcze okres przejSciowy,
w czasie ktérego na terenie Krole-
stwa Brytyjskiego obowiazywalo
wcigz prawo unijne. W tym czasie
negocjatorzy obu stron ustalali
szczegOly warunkow przysziej
wspolpracy gospodarczej po zakon-
czeniu okresu przejsciowego. Osta-
tecznie 24 grudnia 2020 r. podpisana
zostala umowa o handlu i wspotpra-
cy pomiedzy Unig Europejska i Eu-
ropejska Wspdélnotg Energii Atomo-
wej a Zjednoczonym Kroélestwem
Wielkiej BrytaniiiIrlandii P6inocnej,
regulujaca relacje miedzy Unia Eu-
ropejska i Wielka Brytania od
1 stycznia 2021 r. Warto jednak pod-
kresli¢, ze przyjeta umowa bedzie
stosowana tymczasowo takze w cza-
sie ratyfikowania jej przez wladze
UE i Wielkiej Brytanii.

| Wymiana handlowa i podatki

Ryzyko twardego brexitu, czyli
bezumownego opuszczenia Unii Eu-
ropejskiej przez Wielka Brytanie, nie
ziscilo sie, co z cala pewnoscia
z ogromng ulga przyjeli niemal
wszyscy przedsiebiorcy, ktorzy
w swojej dzialalnosci w rézny spo-
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sOb wspolpracuja z firmami brytyj-
skimi, w tym np. sprzedaja towary
lub $wiadcza ushugi na rzecz firm
brytyjskich, kupuja towary z Wiel-
kiej Brytanii lub korzystaja z ustug
tamtejszych podmiotéw, a takze do-
konujg przemieszczania towarow
przez terytorium brytyjskie.

Brak porozumienia oznaczalby
bowiem, ze stosunki handlowe by-
lyby regulowane wedlug zasad WTO
(Swiatowej Organizacji Handlu), co
byloby réwnoznaczne z wprowa-
dzeniem cel na sprowadzane towary
w wysokosci nawet 30%. Na szcze-
Scie eksporterzy i importerzy nie
musza rwac sobie wlosow z glowy;,
gdyz zgodnie z nowymi regulacjami
stawki celne pomiedzy UE a Wielkg
Brytanig zostaty ustalone na 0%. Po-
nadto wprowadzono szereg innych
uproszczen, ktére majq utatwic pro-
wadzenie wymiany handlowej po-
miedzy obiema stronami.

Nie oznacza to jednak, ze wszyst-
ko w tym zakresie bedzie ,po stare-
mu”. Przedsiebiorca handlujacy
z firmami brytyjskimi bedzie musiat
dopeinic¢ wszelkich formalnos$ci na
takich samych zasadach, jak ma to
miejsce w przypadku importu lub
eksportu towaréw z/do panstw trze-
cich, w tym m.in. zlozy¢ zgloszenie
celne oraz deklaracje importowe
i eksportowe, udokumentowac po-
chodzenie towaru, uzyskac pozwo-
lenie na import lub eksport niekto-
rych produktow czy tez rozliczy¢
podatek VAT oraz podatek akcyzowy.

Zmianom ulegna rowniez pewne
kwestie dotyczace rozliczania podat-
kéw VAT 1 akcyzowego — zasady
i procedury beda inne niz w przy-
padku wewnatrzwspdlnotowej do-
stawy towaru. Towary eksportowa-
ne do Wielkiej Brytanii beda podle-
galy obowiazujgcym tam przepisom
podatkowym. Skomplikujg sie takze
te transakcje fanicuchowe, w ktérych
choc¢by jeden podmiot bedzie miat
siedzibe w Wielkiej Brytanii — ze
wzgledu na inne reguty dotyczace
np. okreslania miejsca dostawy.

| Przewozy towarowe

Od 1 stycznia 2021 r. polscy prze-
woznicy mogg wykonywac przewoz
towaréw na terytorium Wielkiej
Brytanii na podstawie licencji wspol-
notowej, przy czym w ciaggu 7 dni
firmy przewozowe beda mogly wy-
konac dwie operacje kabotazowe. Na
terytorium brytyjskim uznawane
bedg unijne dokumenty, czyli np.
licencje przewozowe czy tez doku-
menty kierowcow.

Najwazniejsza zmiang od poczat-
ku tego roku jest przywrdcenie kon-
troli granicznych, a co za tym idzie
—zmiana organizacji ruchu na gra-
nicy pomiedzy UE a Wielkg Brytania.

| Cozrelacjami handlowymi?
Obowiazujaca od stycznia 2021 .

umowa 0 wzajemnym handlu
i wspdlpracy Unii Europejskiej




z Wielka Brytanig ma sprawi¢, ze
dotychczasowy stan relacji handlo-
wych nie ulegnie zmianie. Tak przy-
najmniej twierdza politycy. Eksperci
rynkowi i przedsiebiorcy, ktérzy
handluja z firmami brytyjskimi, sa
bardziej ostrozni w deklaracjach.
Wedtug analiz import produktow
iustug z UE do Wielkiej Brytanii mo-
ze spas¢ o kilkanascie procent.

A trzeba przyznac, ze rynek bry-
tyjski jest niezwykle wazny z punktu
widzenia relacji handlowych catej
Europy. Wielka Brytania nalezy do
najwazniejszych uczestnikow han-
dlu miedzynarodowego —w 2019 1.
byla 5. importerem i 10. eksporterem
towaréw na $wiecie. Do pafistw unij-
nych trafiato 49,1% wartosci brytyj-
skiego eksportu, a jednoczesnie do-
stawy z UE odpowiadaty za 54,4%
importu. Najwazniejszymi towara-
mi eksportowymi Wielkiej Brytanii
sa pojazdy samochodowe (9,5% ca-
tosci eksportu), produkty medyczne
ifarmaceutyczne (7,1%), mechanicz-
ne generatory energii (7%), ropa

naftowa (5,8%) oraz statki powietrz-
ne (4,3%). Z kolei w imporcie domi-
nuja samochody (6,7%), produkty
medyczne i farmaceutyczne (5%),
rafinowana ropa naftowa (4,6%),
mechaniczne generatory energii
(4,2%) oraz odziez (4,1%).

| Wymiana polsko-brytyjska

Wielka Brytania stanowi takze
istotny rynek zagraniczny dla pol-
skiej gospodarki. W 2019 r. zajeta
trzecie miejsce w polskim eksporcie
(z udzialem na poziomie 5,98%)
1 pod wzgledem wartosci (14,2 mld
euro) zanotowat wzrost o 2,1%. Naj-
wiekszy udzial w tym wzroscie mia-
ty takie kategorie jak: maszyny
i urzadzenia transportowe (+2,6%),
towary przemystowe wedtug surow-
ca (+6,2%) oraz zywnosc¢ i zwierzeta
zywe (+2,7%). Duzym powodzeniem
na rynku brytyjskim ciesza sie takze
pochodzace z Polski maszyny z funk-
cjami liczenia, odtwarzania i wy-
Swietlania danych, czesciiakcesoria

do ciggnikow i pojazdéw samocho-
dowych oraz aparatura telewizyjna,
w tym monitory i rzutniki.

W statystykach importu do Polski
Wielka Brytania zajeta 9. miejsce
wedhug kraju wysyki (2,53-proc.
udziat wimporcie) i 11. wedtug kra-
jupochodzenia (2,29%), co odpowia-
da kwocie ok. 5,5 mld euro. Tym
samym kolejny juz raz nasz kraj
odnotowal dodatnie saldo wymiany
handlowej w obrocie z Wielka Bry-
tanig. W strukturze importu domi-
nujg zaawansowane technologicz-
nie maszyny i urzadzenia oraz pro-
dukty chemiczne.

Wielka Brytania jest tez drugim
pod wzgledem wartosci (po Niem-
czech) odbiorcg polskich ustug
0 facznej wartosci 4,4 mld euro.

Wedlug szacunkow brexit odbije
sie na polskiej gospodarce przede
wszystkim na skutek spadku warto-
$ci eksportu do Wielkiej Brytanii, co
moze sie przetozy¢ na obnizenie
PKB Polski nawet o kilkanascie set-
nych procenta. MM

INNOWACJE

W petni automatyczna termoformierka
do produkcji bagaznikow dachowych

i nowo opracowang dmuchawe centralng oszczedza nie
tylko cenny czas cyklu produkcyjnego, ale tez energie.
Urzadzenie to umozliwia obrébke ptyt ABS/PMMA
o grubosci 4,5 mm w ciggu 150 s. Poniewaz jedno-
cze$nie formowana jest gérna i dolna pokrywa, jest to
najbardziej efektywny

sposob produkgji.

Dzi¢ki nowo opracowanej termoformierce T10
firmy Geiss AG mozna jeszcze efektywniej oraz
w skuteczny sposob w pelni automatycznie produko-
waé m.in. bagazniki dachowe. Za pomocg urzadze-
nia zmieniajacego narzedzia mozna poza maszyna
przygotowaé zaréwno wsad materialowy, jak
i zmiang narzedzi i w ten sposéb zaoszczedzic
cenny czas.

Jako maszyna calkowicie nape¢dzana ser-
womotorem oraz wyposazona w najbardziej
wydajng grzalke halogenowa typ Speedium

D-96145-Sel3lach « Tel.: (+49) 9569 9221 0 + Fax: (+49) 9569 9221 810 « www.geiss-ttt.com
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Kancelaria JDP do-
radza przedsiebior-
com przy ich strate-
gicznych projektach,
m.in. w sektorach
produkcyjnym, bu-
dowlanym, nieru-
chomosci oraz auto-
motive. Doradztwo
obejmuje biezace
umowy oraz spory
sadowe.

MM Magazyn Przemystowy

Odstapienie od umowy zakupu
robotow i maszyn przemystowych

PRAWO UMOW Wczesniejsze zakoriczenie wspolpracy przez kontrahentéw
oznacza zwykle, ze stronom nie udalo sie osiggnac celow zalozonych przy
zawieraniu umowy. Stosunki biznesowe sa jednak dynamiczne i nieprzewi-
dywalne, co powoduje, ze strony od samego poczatku powinny wiedziec,
jakie mozliwosci przyshuguja im i ich partnerom biznesowym w zakresie
wczesniejszego zakonczenia umowy, a takze —w jaki sposob z nich skorzystac.

Wojciech Bazan i Pawet Karkowski

roblem weczesniejszego roz-
P wigzywania uméw jest bardzo

obszernym tematem, wiec
w niniejszym artykule odwoltujemy
sie tylko do konstrukeji najczesciej
stosowanych w praktyce. Ich znajo-
mos$¢ ma zapewnic¢ wiekszy kom-
fort np. na etapie negocjacji nowych
umow na roboty przemystowe.

| Ustawowe prawo odstapienia
od umowy

Jedna z kluczowych zasad prawa
umow jest ,pacta sunt servanda”, co
mozna przettumaczyc¢ jako ,umow
nalezy dotrzymywac”. Takie tez za-
lozenie przys$wieca z pewnoscig
zdecydowanej wiekszosci kontra-
hentéw, z ktérymi firma bedzie
wspolpracowad. Od kazdej zasady
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sa jednak wyjatki. W Kodeksie cywil-
nymw art. 491 przyznano wigc stro-
nom umowy wzajemnej (np. umo-
wy sprzedazy maszyny przemysto-

wej, w ktorej cena maszyny jest
ekwiwalentem dostarczonego pro-
duktu) uprawnienie polegajace na
tym, ze w razie dopuszczenia sie
przez jedna ze stron zwloki w wyko-
naniu swojego $wiadczenia druga
strona moze wyznaczyc jej odpo-
wiedni termin na jego wykonanie
1 po bezskutecznym uptywie tego
terminu od umowy odstapi¢. Sytu-
acja, gdy natrafimy na nielojalnego
sprzedawce, ktdry nie dostarczy na-
bywanej maszyny zgodnie z umowa
(albo kupujgcego, ktéry nie placi
kolejnych transz ceny) moze zdarzy¢
sie w kazdej chwili.

Rozwazajac skorzystanie z tego
uprawnienia kodeksowego, nalezy
pamietac, aby termin, ktéry zostanie
wyznaczony sprzedawcy na dostar-
czenie nabywanej maszyny, byt od-
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powiedni (pomimo ze sprzedawca
moze by¢ juz znacznie opozniony
w spelieniu swojego zobowiaza-
nia). Inaczej odstgpienie moze zo-
sta¢ uznane przez sad za nieskutecz-
ne, co spowoduje, ze to nasz nielo-
jalny kontrahent uzyska prawo do
zgdania odszkodowania z powodu
uniemozliwienia mu wykonania
zobowigzania (wzglednie sam od-
stapi od umowy i zazada kary
umownej za odstapienie). ,,0dpo-
wiedni” jest pojeciem celowo niedo-
okresSlonym przez ustawodawce
i 0znacza termin, w ktérym kontra-
hent realnie jest w stanie spenic
swoje $wiadczenie, np. sprzedawca
nie dostarczy i nie zamontuje skom-
plikowanej linii produkcyjnej
w dwa dni.

W niektérych przypadkach
—w zaleznosci od stanowiska pre-
zentowanego w korespondencji
przez opoznionego kontrahenta
—mozna skorzystac z art. 492(1) k.c.
i odstapi¢ od umowy bez potrzeby

wyznaczania odpowiedniego termi-
nu. Beda to jednak tylko sytuacje,
w ktdérych kontrahent w jakis spo-
sob oswiadczy, ze swojego zobowig-
zania nie spelni, a nie zawsze udaje
sie uzyskac taka ,wypowiedz” opdz-
nionego kontrahenta — zwykle po-
woluje sie on na szereg niezalez-
nych przeszkod.

| Prawo odstapienia wynikajace
zrekojmi za wady rzeczy
sprzedanej

Najbardziej tradycyjng forma
zapewnienia sobie mozliwosci
uzytkowania robota przemystowe-
go jest nabycie jego wiasnosci. Mo-
ze sie to obywac przy uzyciu roz-
nych rodzajéw umow, jednak faczy
je to, ze nabywca placi okreslong
cene w zamian za wlasno$c robota.
Nalezy pamieta¢, ze w przypadku
dostarczenia wadliwego robota
drugiej stronie (nabywcy) beda
przystugiwac uprawnienia z rekoj-

mi za wady. Poza typowymi upraw-
nieniami z tego tytuty, jak np. wy-
miana rzeczy na wolng od wad
albo usuniecie wady, nabyweca
moze jeszcze sprobowac odstapic
od umowy:.

Warto jednak pamietac, ze rekoj-
mie za wady w stosunkach miedzy
przedsiebiorcami mozna modyfi-
kowac (w tym nawet wylaczyc), ze
uprawnienia z tytutu rekojmi sa
ograniczone terminem (domyslnie
2 lata od transakcji i rok od wykry-
cia wady) oraz ze o$wiadczenie
nabywcy o odstgpieniu moze zo-
sta¢ uznane za bezskuteczne, jesli
nabyweca niezwlocznie i bez nad-
miernych trudnosci wymieni rzecz
na wolna od wad.

| Umowne prawo odstapienia
od umowy

Strony transakcji nie musza tylko
biernie powierzac sie ww. upraw-
nieniom do odstapienia od umowy

CLOOSer to the future

W technologii spawania cyfrowa komunikacja nabiera
coraz wiekszego znaczenia. Juz dzisiaj narzedzia,
roboty, urzadzenia spawalnicze oraz ich sterowniki
majg mozliwo$¢ wzajemnej komunikacji w aplikacjach
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mocna strona to szerokie kompetencje w zakresie
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stanowisk spawalniczych od mechaniki robota do
pozycjonerdéw, spawarek, oprogramowania i sensorow —
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Wojciech Bazan, adwokat
w zespole procesowym
kancelarii JDP

Drapata & Partners

Pawet Karkowski, prawnik
w zespole procesowym
kancelarii JDP

Drapata & Partners
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przewidzianym w Kodeksie cy-
wilnym, lecz mogg same w mo-
mencie negocjacji umowy za-
wrze¢ w niej klauzule, ktore po-
zwolg im wecze$niej zakonczy¢
wspolprace.

Przykltadowo nabywca moze
okredli¢, ze przystugiwa¢ mu be-
dzie prawo do odstgpienia od
umowy w przypadku, gdy maszy-
na nie osiggnie wymaganych mi-
nimalnych parametrow na etapie
rozruchu. Brak tych parametrow
mogthy by¢ niewystarczajacy do
stwierdzenia przez sad, ze wyste-
puje wada w rozumieniu art.
556(1) k.c. lub ze sprzedawca do-
puszcza sie zwioki w wykonaniu
swojego $wiadczenia w rozumie-
niu art. 491 k.c. Mozliwo$¢ zawar-
cia takich klauzul umownych
przyznaje art. 395 k.c., ktory re-
guluje kwestie umownego prawa
odstapienia od umowy. Przepis
ten narzuca jednak stronom pew-
ne obostrzenie, ktéremu bez-
wzglednie taka klauzula musi
sprostac, tj. termin na wykonanie
prawa do odstgpienia. Odwotujac
sie do przyktadu braku osiggnie-
cla wymaganego parametru, stro-
ny w umowie powinny zastrzec,
w jakim terminie parametr ten
powinien zostac osiggniety oraz
jezeli nie zostanie w tym terminie
osiggniety —w jak dlugim okresie
nabywca bedzie modgt ztozyc
o$wiadczenie o odstapieniu od
umowy. W praktyce strona bedzie
wiec miala umowne prawo odsta-
pienia w okre§lonym czasie po
wystapieniu zdarzenia okreslone-
go w klauzuli, a po upltywie tego
czasu uprawnienie do odstapie-
nia wygasnie. Jedli zatem takie
zdarzenie wystapi, nalezy by¢
tego Swiadomym i sprawnie zde-
cydowac, czy preferowanym roz-
wigzaniem jest odstapienie od
Umowy.

W przypadku umow nabycia
maszyn przemystowych poza ty-
powymi dla wiekszo$ci uméw
formami zabezpieczenia zobo-
wiazan stron nabywca powinien
dodatkowo zabezpieczy¢ kluczo-
wa dla siebie przy tego typu umo-
wach kwestie serwisowania i na-
praw. Moze temu stuzyc¢ precyzyj-
ne uregulowanie w umowie pro-
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cedury wykonawstwa zastepczego,
ktore pozwoli w przysztosci uzy-
skac¢ zwrot kosztéw wykonanej
przez podmiot trzeci naprawy.
Warto np. okredli¢ doktadne cechy
przysztego wykonawcy zastepcze-
go, np. doSwiadczenie na rynku,
certyfikaty czy obstugiwang bran-
zg, gdyz w przysztosci moze to
uchroni¢ nabywece przed kwestio-
nowaniem przez zbywce kompe-
tencji wybranego podmiotu. Jed-
nak najistotniejsze jest precyzyj-
ne zdefiniowanie warunkéw,
w ktérych bedzie w ogole mozli-
we siegniecie po wykonawstwo
zastepcze.

| Wypowiedzenie umowy
,machine as a service”

Obecnie coraz popularniejszy
staje sie model relacji biznesowych
oparty na ekonomii wspotdziele-
nia. Jej wyrazem na rynku maszyn
przemystowych jest tzw. umowa
,machine as a service”, ktéra nie
skutkuje nabyciem maszyny na
state, lecz zblizona jest do umowy
najmu (dzierzawy). Sprowadza sie
wiec do tego, ze uzytkownik ptaci
miesiecznie rate czynszu/abona-
mentu w zamian za mozliwos$¢
korzystania z maszyny. Fakt ten
implikuje, ze strony beda mogty
wypowiedzie¢ umowe jedynie ze
skutkiem na przysztos¢, tj. bez
wplywu na juz wykonana czesc
umowy. W teorii rata miesieczna
odpowiada stopniu zuzycia maszy-
ny, a tym samym kwestia wzajem-
nych rozliczen bedzie uproszczo-
na. Sprowadzi sie ona do wyréw-
nania stronie, ktéra nie ponosi
odpowiedzialnosci za przedwcze-
sne zakonczenie umowy, kosztow
wynikajacych z niezrealizowanego
zalozenia, ze umowa ta bedzie
trwac okreslony czas, tj. m.in. kosz-
tdw amortyzacji czy utraconych
korzysci z tytutu braku mozliwosci
prowadzenia produkcji przez uzyt-
kownika maszyny. Strony przy za-
wieraniu takiej umowy powinny
jednak wyraznie zastrzec, kiedy
w ogole mozna skorzysta¢ z mozli-
woscl wypowiedzenia. Uzyte bo-
wiem w Kodeksie cywilnym klau-
zule ogdlne m.in. o nastepujacej
tresci: ,wady, ktore uniemozliwia-

ja przewidziane w umowie uzy-
wanie rzeczy” (art. 664 § 2 k.c.)
moga na etapie wykonywania
umowy nie by¢ jednolicie inter-
pretowane, co prowadzi¢ bedzie
wprost do sporéw sgdowych.

| Skutki wczesniejszego
zakoriczenia wspotpracy

W przypadku wczes$niejszego
odstapienia od umowy kluczowe
pozostaje pytanie, z jakim skut-
kiem takie odstgpienie jest doko-
nywane: wstecznym (niweczacym
dany stosunek prawny od poczat-
ku) czy na przysztos$¢ (pozostawia-
jacy w mocy dotychczasowe czyn-
nosci stron). To juz jest w duzej
mierze decyzja biznesowa strony,
ktéra nalezy podjac, biorac pod
uwage praktyczne roznice z niej
wynikajace. Przykltadowo przy
zakupie pieciu maszyn, a dostar-
czeniu tylko trzech z nich nabyw-
ca musi okresli¢, czy chce, aby te
frzy juz zamontowane maszyny
pozostaty jego wlasnoscig i mozna
bylo na nich realizowa¢ produk-
cje, czy tez bez dwdch pozostatych
maszyn nie jest w stanie zrealizo-
wac swojego celu gospodarczego
i umowa traci dla niego sens (np.
potencjalne koszty niekompatybil-
nosci, wieksze koszty czesci za-
stepczych). Podejmujac decyzje
0 odstapieniu ze skutkiem wstecz-
nym, tj. zwrocie trzech juz uzytko-
wanych maszyn, nabywca powi-
nien wzigc jednak pod uwage np.
koniecznos$¢ wynagrodzenia
zbywcey za korzystanie z nich.
Wzajemne rozliczenia stron w ta-
kiej sytuacji beda wiec duzo bar-
dziej skomplikowane niz przy
wypowiedzeniu tzw. umowy ,ma-
chine as a service”, gdyz zatozenia
stron zostaty w calosci zniweczo-
ne. Sprzedawca nie zaktadal, ze
maszyna zostanie mu kiedykol-
wiek zwrdcona, a nabywca nie
zaktadal, ze tylko czasowo bedzie
mogt z niej korzystac. Warto wiec
przy nabywaniu maszyny na state
przemysle¢ zastrzezenie kary
umownej za odstapienie, co zde-
cydowanie utatwi stronie, ktora
nie ponosi odpowiedzialnosci za
takie odstapienie, uzyskanie godzi-
wej rekompensaty. MM
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Mateusz Amroziriski,
specjalista ds. nowych
projektow, FANUC Polska:
,Roboty otwieraja przed producentami
nowe moiliwosci rozwoju  produkgji
—1aréwno w obszarze poszerzania asor-
tymentu o nowe lub ulepszone produkty,
jak i zwigkszania mocy produkcyjnych
przez rozbudowe linii produkcyjnych”.

Jakub Stec,

channel manager, ABB:
Lanim firma zainwestuje w swojego
pierwszego robota przemystowego,
powinna bardzo dobrze okregli¢ swo-
je oczekiwania zwigzane zinwestycja,
by méc maksymalnie wykorzystac
zalety z niej ptynace oraz unikng¢
rozczarowan”.
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Czy optacalne sg inwestycje w roboty?
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ROBOTYZACJA Planowanej na poczatek 2021 r. ulgi na robotyzacje jak nie
bylo, tak nie ma. Najnowsze plany jej wdrozenia mdéwia o polowie br., ale
pewnosci nie ma nikt. Czy zatem przedsiebiorcy rozwazajacy inwestycje
w roboty przemystowe powinni uzbroi¢ sie w cierpliwosc i przelozy¢ plany
zakupowe, czy jednak jak najszybciej zwiekszac poziom robotyzacji swoich
zakladow produkcyjnych?

Wojciech Traczyk

to nie inwestuje, ten sie cofa
K— cho¢ oczywiscie mozna po-

lemizowac z tym twierdze-
niem, w dobie automatyzacji proce-
sow produkcyjnych zacofane pod
tym wzgledem przedsigbiorstwa
maja mniej szans na coraz bardziej
konkurencyjnych rynkach.

| Nie tylko ekonomia

Nie da sie ukry¢, ze argumentami
przemawiajacymi za robotyzacja sa
przede wszystkim korzysci ekono-
miczne. — Poprawa kluczowych pa-
rametrow, takich jak wydajnosc, ja-
ko$¢ czy powtarzalnosé¢, decyduje
0 mozliwosci ograniczenia liczby
reklamacji, redukcji jednostkowych
kosztow produkdji, a takze o wzro-
Scie produktywnosci i poziomu zy-
skow z produkcji — wylicza Mateusz
Amrozinski, specjalista ds. nowych
projektéw w FANUC Polska. I dodaje,
ze poza niezawodno$cig dziatania
roboty gwarantujq takze oszczedno-
ci w zakresie energii, przestrzeni
zajnowanej w hali produkcyjnej
oraz Srodkow produkcji.

Jakub Stec, channel manager
w ABB, poza finansowymi dostrzega
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takze korzysci technologiczne. Do
tych pierwszych zalicza muin.
oszczedno$ci w pensjach pracowni-
kow, redukeje kosztow materialow
i mediéw produkcyjnych czy ogra-
niczenie kosztéw wynikajacych
z odrzutow produkcyjnych. Korzy-
$ciami technologicznymi beda np.
wieksza powtarzalno$¢ produkcji,
podniesienie jej jakodci oraz odcig-
zenie ludzi od pracy w trudnych
warunkach 1 wykonywania mono-
tonnych czynnosci.

- Czesto spotykanym efektem, kt6-
ry zauwazaja firmy po wdrozeniu
swojego pierwszego robota, jest po-
prawa wizerunku przedsiebiorstwa,
co bardzo czesto przektada sie na
nowe kontrakty. Wynika to z faktu,
ze firmy, ktore stosujg roboty, sa po-
strzegane jako bardziej nowoczesne,
ale tez stabilne finansowo i techno-
logicznie — podkresla Jakub Stec.

Na jeszcze jedng kwestie zwraca
uwage Mateusz Amrozinski: w obec-
nych czasach, gdy przemyst zmaga
sie z problemem niedoboru kadr,
firmy zaczynaja postrzegac roboty
jako jedno z najlepszych i stosunko-
wo latwo dostepnych rozwigzan
umozliwiajacych realizacje planow

produkcyjnych. Producenci zwraca-
ja uwage takze na elastyczno$c sta-
nowisk zrobotyzowanych, ktéra
zapewnia mozliwos¢ szybkiego
przezbrajania produkeji pod katem
biezacych zamdwien. —Warto wspo-
mniec tez o tym, ze roboty przyczy-
niaja sie do podniesienia kultury
technicznej zakladéw i rozwoju
kompetencji personelu fabryk — do-
daje przedstawiciel firmy FANUC.

| 0d czego zacza¢?

Kluczem do sukcesu w przypadku
automatyzacji jest okreslenie indy-
widualnych potrzeb zakladu oraz
szczegblowe zaplanowanie procesu
wdrozenia danego modelu robota.
Jak thumaczy Mateusz Amrozinski,
na wstepnym etapie procesu inwe-
stycyjnego bardzo pomocny jest au-
dyt technologiczny, ktéry pozwala
oceni¢ przebieg procesdéw realizo-
wanych w zakladzie i wskazac miej-
sca, w ktérych robotyzacja przynie-
sie najwiecej korzysci. Przygotowu-
jac sie do procesu robotyzacji, warto
zebra¢ i przeanalizowac jak naj-
wieksza liczbe danych, poniewaz
informacje zdobyte w tym momen-
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cie zwykle decyduja o ksztalcie sta-
nowiska zrobotyzowanego i efek-
tach inwestycji. Wsrod kwestii, kto-
rym trzeba sie przyjrzec¢, sq m.in.
rodzaj procesu technologicznego,
specyfika i asortyment produktu
oraz warunki Srodowiska produk-
cyjnego. Warto oceni¢ réwniez ryzy-
ko wystepowania ewentualnych
przeszkdd, czyli zidentyfikowac ,wa-
skie gardia”, ktore zakidcajac ptynny
przebieg dziatan na linii produkcyj-
nej, mogtyby niekorzystnie wptywac
na prace robota.

Zdaniem przedstawiciela firmy
FANUC, decydujac sie na inwestycje
w stanowisko zrobotyzowane, nale-
zy tez bardzo starannie dobra¢ pa-
rametry robota do zaplanowanej
aplikacji. Oprocz standardowych
parametrow, takich jak zasieg czy
udzwig, nalezy wzia¢ pod uwage
kinematyke robota (szeregowa/row-
nolegla) oraz konfiguracje szafy ste-
rowniczej. W przypadku samej jed-
nostki mechanicznej nalezy szcze-
golna uwage zwroci¢ na Srodowisko,
w ktérym robot ma pracowac, by
okresli¢ odpowiedni stopien ochro-
ny IP, wymagang powtarzalno$é
oraz potrzebna liczbe stopni swobo-
dy (np. w 3, 4, 6 osiach). Dobierajac
opcje szafy sterowniczej, nalezy do-
konac wyboru sposobu komunikacji
z maszynami wspolpracujacymi, jak
rowniez oprogramowania wspoma-
gajacego proces technologiczny (np.
dedykowanego spawaniu czy kleje-
niuw). Wstepng miarg efektywnosci
stanowiska zrobotyzowanego sg

symulacje i testy przeprowadzane
jeszcze przed wdrozeniem robota.

Jak podkresla Jakub Stec, najlepiej
skontaktowac sie z producentem ro-
botéw lub integratorem systemow
zrobotyzowanych w celu przepro-
wadzenia analizy (audytu zaktadu),
ktdéra podpowie, jakie obszary pro-
dukeji warto zrobotyzowac iz jakimi
ewentualnymi dodatkowymi zmia-
nami sie to wigze. Moze by¢ bowiem
tak, ze np. trzeba bedzie zmienic¢
proces przygotowania komponen-
tow lub w inny sposéb dostosowac
zaklad. Ekspert z firmy ABB podkre-
Sla, ze nadal wsrod wielu przedsie-
biorcéw panuje btedne przekonanie,
ze robotyzacja wigze sie z bardzo
wysokimi kosztami i trudnos$ciami
technicznymi w pdzniejszej obstu-
dze. Jest wrecz odwrotnie, co dosko-
nale pokazuja przyklady matych
1 $rednich przedsigbiorstw, ktore
zdecydowaly sie na ten krok. Wiele
z nich w niedtugim czasie po zakupie
iwdrozeniu pierwszego robota pod-
jelo decyzje o kolejnych inwestycjach
w robotyzacje, obserwujac juz na
konkretnych danych i procesach pro-
dukcyjnych, jakie korzysci przynosza
takie rozwigzania.

| Zwrot z inwestycji

Czas potrzebny na zwrot inwesty-
cji w stanowisko zrobotyzowane
zalezy od szeregu czynnikow. Do
najwazniejszych z nich naleza: na
ile zmian odbywa sie praca, czy uda-
to sie uzyskac oszczednosci materia-

ow/mediow (np. zuzytej farby
w procesie lakierowania lub gazu do
spawania), czy udalo sie zreduko-
wac liczbe defektéw produkeyjnych
lub wdrozy¢ nowa oszczedniejsza
technologie, ktéra bez robota nie by-
faby mozliwa do zaimplementowa-
nia. Wiele zalezy réwniez od budo-
wy stanowiska, m.in. od tego, czy
udalo sie ograniczyc¢ potrzebne miej-
sce i np. unikna¢ kosztownego
oprzyrzadowania. Czas zwrotu in-
westycji wynosi najczesciej okoto
2-3 lat, ale nierzadkie sg przypadki,
gdy zwrot nastepuje juz po niecatym
roku. Ma to miejsce najczesciej tam,
gdzie udalo sie uzyskac kilka z wy-
mienionych powyzej korzysci.
Doskonatym tego przyktadem byla
inwestycja firmy Whirlpool w stano-
wisko wyposazone w roboty ABB do
naktadania kleju. Zamiast stosowa-
nej dotychczas taSmy dwustronnej
wykorzystano klej, co pozwolito fir-
mie na bardzo duze oszczednosci
kosztow materialow.

Zwrot z inwestycji, podobnie jak
wzrost wydajnosci aplikacji w wy-
niku zastosowania robotéw prze-
mystowych, jest sprawg bardzo in-
dywidualng. W zaleznosci od tego,
jakie problemy robot rozwiazuje
i jakie korzysci maszyna generuje
z punktu widzenia catego zaktadu
produkcyjnego, czas zwrotu z inwe-
stycji w robotyzacje moze by¢ bar-
dzo rozny. Z doSwiadczen firmy
FANUC wynika, ze najczedciej taka
inwestycja zwraca sie w okresie od
3 miesiecy do 3 lat. MM




irédto: Adobe Stock — Andrey Armyagov

Technologia ciecia wodg
jest najbardziej uniwersalna
i zapewnia beztemperaturo-
we ciecie wszystkich
materiatow.

MM Magazyn Przemystowy

Liczg sie szybkosc, jakosc i koszty

MASZYNY DO CIECIA Rosnace wymagania ze strony rynku i zmieniajgce sie
potrzeby klientow — w polaczeniu z rozwojem nowych technologii

— sprawiaja, ze procesy ciecia przemystowego caly czas ewoluuja. I cho¢
najdynamiczniej rozwija sie obecnie technologia ciecia laserowego,
wiekszos¢ pozostalych technik takze wciaz jest wykorzystywana

w realizacji roznych zadan.

Wojciech Traczyk

utomatyzacja procesow cie-
A cia, a takze dostosowywanie

ich do oczekiwan czwartej
rewolucji przemystowej, koniecz-
no$¢ podnoszenia wydajnosci
przy jednoczesnym ograniczaniu
kosztéw, a do tego spore oczekiwa-
nia co do jakos$ci uzyskanych de-
tali w duzej mierze determinuja
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stosowane dzi§ w zaktadach prze-
mystowych techniki ciecia. To dla-
tego bardziej tradycyjne metody
wycinania, wykorzystujace takie
narzedzia jak nozyce, wyrzynarki
czy pily, odchodza powoli do la-
musa. Powodem jest ich duzo wol-
niejsza, a co za tym idzie — mniej
wydajna praca. OczywisScie, nie

znikng one catkowicie z zakltadow
produkcyjnych czy warsztatow.
Duzo nizsza cena nabycia przy
stosunkowo wysokiej precyzji cie-
cia powoduja, ze wciaz beda one
w uzytkowaniu, cho¢ juz tylko ja-
ko narzedzia wspomagajace, wy-
korzystywane co najwyzej do re-
alizacji pojedynczych zadan.
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| Gilotyny i wykrawarki

Weigz dos$¢ powszechnie wyko-
rzystywane jest ciecie gilotyna
—1ito zaréwno w realizacji zadan
gtdwnych, jak i uzupetniajacych.
Wedlug Macieja Lukaszewicza,
specjalisty ds. kluczowych klien-
tow w firmie CNC-Projekt, jego
zaletg jest fakt, ze technologia ta
jest dostepna za relatywnie niska
cene. Jednak uzyskanie wysokiej
jakosci krawedzi wiaze sie z ko-
nieczno$cig sterowania mechani-
zmami regulacyjnymi, takimi jak
regulacja szczeliny lub kata cie-
cia. A to juz podwyzsza cene ma-
szyny.

— Gilotyna jest wykorzystywana
do ciecia prostoliniowego — od ma-
teriatlow cienkich do stali o grubo-
$ci 25 mm - wyjasnia Maciej Lu-
kaszewicz. — Podobnie rzecz sie
przedstawia z wykrawarkami,
cho¢ w tym przypadku mozna cigc¢

takze ksztaltowo. Z uwagi na re-
latywnie niskg predkosc ciecia
oraz potrzebe doboru réznego
oprzyrzadowania wykrawarki
lepiej sprawdzg sie we wlasnej
produkcji niz w cieciu ustugo-
wym, cho¢ tez nie sg z niego wy-
kluczone.

| Plazma

Weciaz tez dos¢ powszechnie
wykorzystywana jest technologia
ciecia plazma, ktéra polega na
miejscowym topieniu materiatu
tukiem plazmowym 1 wydmuchi-
waniu go ze szczeliny gazem pro-
cesowym. — Docelowa grupa za-
stosowan jest zblizona do techno-
logii laserowej, cho¢ najczesciej
proponujemy te technologie klien-
tom pracujacym na blachach
o grubodci od powyzej 8 mm do
nawet 70 mm. Przy grubych ma-
teriatach pozwala uzyskac¢ wydaj-

no$¢ nawet wiekszg od lasera z za-
chowaniem poréwnywalnej jako-
$ci — mowi Kasjana Siembida, ko-
ordynator ds. rozwoju w firmie
Seron.

Dzieki zwiekszaniu natezenia
pradu mozna tu regulowac pred-
kod¢ ciecia, a takze grubos$¢ przeci-
nanego elementu, jednak wowczas
trzeba sie liczy¢ z gorszg jakoscig
otrzymanego detalu. Do tego
w procesie ciecia plazma emitowa-
ne sg duze ilosci gazéw 1 pytow
oraz wystepuje spory halas i silne
promieniowanie Swietlne.

Jak wyjadnia Kasjana Siembida,
technologia plazmowa jest dosko-
nalg inwestycja dla przedsiebior-
cow dziatajacych m.in. w branzy
maszynowej, konstrukcyjnej i bu-
dowlanej. Przy odpowiednim do-
borze parametrow pozwala uzy-
skac efekty zblizone, a w niekto-
rych przypadkach nawet lepsze
niz ciecie laserowe. Wycinarki

/V
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Waterjet Corporation to swiatowy lider w technologiach i urzgdzeniach do ciecia wodg od 1991 r.

Wytaczny dystrybutor oraz serwis wycinarek wodnych i pomp firmy WATERJET CORPORATION w Polsce

- NV .

CNC-PROJEKT Sp. z 0.0. Sp.K. ul. Wodnika 50, 80-299 Gdarnsk | NIP: 9581668559
tel: +48 58 765 72 72 | www.cnc-projekt.pl | e-mail: biuro@cnc-projekt.pl
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ENERGY
SAVING

POMPY WZMACNIACZOWE

Pompa o sprawnosci dochodzgcej do
95% z cichym, w petni elektrycznym
napedem opartym na serwomotorach.

SPRAWNOSC DO

Innowacyjna konstrukcja hybrydowa
o wysokiej sprawnosci, sterowana CNC

Pompa hybrydowa CNC wyposazona
w innowacyjny, system pozwalajgcy osiggna¢ do
45% oszczednosci energii generujac 6200 bar.

0SZCZEDNOSC
ENERGII DO

45%
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plazmowe Swietnie sprawdzaja
sie w przedsiebiorstwach obra-
biajgcych blachy, gtéwnie o gru-
bosci powyzej 8 mm.

Maciej Lukaszewicz zwraca
natomiast uwage, ze plazma
wiaze sie z relatywnie niskim
kosztem zakupu oraz utrzyma-
nia, jednak nadaje sie przede
wszystkim do cie¢ przygotowaw-
czych zgrubnych. Z pomocag
przychodzi tutaj technologia HI
Focus, ktéra radzi sobie catkiem
dobrze z cienka blachg nie-
rdzewna, cho¢ decydujaca be-
dzie tutaj wielko$¢ wycietego
otworu — mniej konkurencyjna
w stosunku do lasera.

| Wycinarki wodne

Spora popularnoscia w ostat-
nim czasie cieszy sie takze tech-
nologia ciecia wysokoci$nienio-
wym strumieniem wodnym.
Wedlug Macieja Lukaszewicza
w wycinarkach wodnych nastg-
pila ostatnio spora rewolucja:
cenione i trwate pompy wzmac-
niaczowe (multiplikatorowe)
zostaly bowiem wyposazone
w  technologie hybrydowa
i w pelni elektryczna, co przeto-
zylo sie na znaczny spadek zu-
zycia energii (od 32% do 45%)
oraz wzrost uzyskiwanych
sprawnosci do ok. 95% (poprzed-
nio 72%). Umozliwilo to takze
redukcje ilosci oleju w uktadzie
— ze 120 litrow do 20 litrow
w przypadku hybrydy i do zera
w pompach w pelni elektrycz-
nych.

Technologia ciecia woda jest
najbardziej uniwersalna i za-
pewnia beztemperaturowe cig-
cie wszystkich materiatow. - Wy-
cinarki wodne moga ciac¢ ka-
mien, tworzywa i praktycznie
kazdy metal. Zapewniajg np.
bardzo ekonomiczne i szybkie
ciecie stali typu Hardox z zacho-
waniem jej wiasciwosci — twar-
dosci i odpornosci na $cieranie.
Technologia ta jest tez stworzona
do ukosowania blach, przewaza-
jac nad innymi zaréwno pod
wzgledem jako$ci 1 precyzji
ksztattu, jak tez powtarzalnos$ci
— tlumaczy Maciej Lukaszewicz.
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| Lasery

Gdyby zestawic ze sobg wszyst-
kie stosowane obecnie technologie
clecia, to bez watpienia najwiek-
SZy progres w ostatnim czasie po-
czynita obrébka laserowa.

Technologia laserowa charakte-
ryzuje sie wysokim stopniem sku-
pienia mocy, co ma kluczowy
wplyw na precyzje urzadzenia.
— Wigzka laserowa kierowana jest
na zadane miejsce ciecia, zostawia-
jac niewielka szczeline. Pozwala to
na dokladne odwzorowanie pro-
jektu, ale tez uzyskanie idealnie
gtadkich krawedzi, ktére nie wy-
magaja juz dodatkowej obrébki. Co
wiecej, taka doktadnos¢ pozwala
na ekonomiczne wykorzystanie
materialu — wyjasnia Kasjana
Siembida. I dodaje, ze wycinarki
laserowe nie maja sobie rownych
w kwestii predkosci ciecia. Aby
w pelni wykorzystac potencjat cie-
cia laserem, metode te implemen-
tuje sie w zaawansowanych tech-
nologicznie maszynach. Jej oplacal-
no$¢ znacznie wzrasta przy rozsze-
rzeniu inwestycji o automatyzacje
i robotyzacje catego procesu.

Technologia laserowa wiaze sie
z relatywnie duzym kosztem po-
czatkowym. Wymaga rowniez dro-
giego osprzetu peryferyjnego i od-
powiednich warunkéw lokalo-
wych, jednak - jak zauwaza Maciej
Lukaszewicz — wysokg cene zaku-
pu kompensuje predkosc¢ ciecia,
a ponadto lasery w klasie ekono-
micznej sa obecnie tansze niz jesz-
cze kilka lat temu i oferuja poréw-
nywalng klase ciecia w poréwna-
niu z tzw. maszynami premium.
Wycinarki laserowe sa najczesciej
wykorzystywane do ksztaltowego
ciecia przede wszystkim cienkiej
blachy (glownie ze stali czarnej
inierdzewnej). Nieco gorzej spraw-
dzaja sie przy cieciu aluminium.

Ze wzgledu na swa uniwersal-
no$c¢ technologia ciecia laserem
znajduje zastosowanie w niemal
kazdej branzy przemystowej,
zwlaszcza w procesach, w ktorych
precyzja i wydajno$¢ odgrywaja
kluczowa role. — Zakres materia-
16w obrabianych z uzyciem lasera
jest zalezny od dtugodci fali wigzki
laserowej. Technologia ta jest naj-

czesciej stosowana w przemysle
maszynowym, motoryzacyjnym,
lotniczym, ale takze w budownic-
twie, architekturze czy meblar-
stwie —wylicza Kasjana Siembida.

| Technologia fiber
bezkonkurencyjna

Do ciecia laserem wykorzysty-
wane sa trzy podstawowe rodzaje
wycinarek roznigce sie zrodtem
laserowym: wycinarki bazujace
na laserze gazowym (CO,), dysko-
wym (Nd:YAG) oraz Swiattowodo-
wym (fiber). T to wiasnie ta ostat-
nia technologia oferuje najlepsze
parametry ciecia, zyskujac bardzo
szybko na znaczeniu. Jacek Baran,
regionalny sprzedawca maszyn
w Eagle Group, zwraca uwage na
jej uniwersalnos¢, zwtaszcza pod
wzgledem spektrum i grubosci
cietych materiatow.

Posiadanie nowoczesnej wyci-
narki laserowej juz o mocy 6 kW
zapewnia mozliwo$¢ ciecia stali
czarnej, stali nierdzewnej i alumi-
nium o grubosci nawet do 20 mm.
— Wiekszo$¢ czotowych producen-
tow wyposaza jednak swoje ma-
szyny w dodatkowe technologie,
ktére umozliwiaja zwigkszenie
zakresu ciecia nawet do 30 mm, co
W znacznym stopniu spelnia ocze-
kiwania wiekszos¢ firm produkcyj-
nych - ttumaczy Jacek Baran. — Ta-
ka maszyna zapewni przedsiebior-
stwu mozliwo$¢ bardzo szybkiego
rozwoju, umozliwiajac mu blyska-
wiczne prototypowanie i tworze-
nie nowych projektéw w maksy-
malnie krétkim czasie.

Im wieksza jest moc wycinarki
laserowej, tym wieksze sa predko-
4ci ciecia, a co za tym idzie — wy-
dajno$¢ maszyny. Zastosowanie
wiekszej mocy przy jej odpowied-
nim doborze do rodzaju cietego
materiatu znaczaco obniza koszty
wyprodukowania detalu oraz
zmniejsza wielokrotnie czas jego
wyciecia. - Zauwazalna zmiang na
rynku wycinarek laserowych
w clagu ostatnich miesiecy jest
wzrost oferowanych mocy - $red-
nio do 10 kW, a u czolowych pro-
ducentéw — do 12, 15, a nawet
20 kW —podkreséla przedstawiciel
Eagle Group. I wyjasnia, Zze w pew-



nym momencie przy takich mo-
cach maszyne ogranicza tylko
dynamika. Dlatego wycinarka
charakteryzujaca sie duzg dyna-
mika bedzie znacznie wydajniej-
sza od maszyny wolniejszej o tej
samej mocy.

Nowoczesna i dobrze dobrana
wycinarka laserowa potrafi wyci-
nac detale w taki sposéb, ze nie
wymagaja one juz dalszej obrobki.
Aktualnie na rynku pojawiaja sie
producenci, ktorzy oferuja techno-
logie mieszania gazéw umozliwia-
jacg wycinanie detali o idealnych
krawedziach z blach o grubosci
nawet 20 mm. Po wycieciu detal
moze zosta¢ od razu uzyty w dal-
szych procesach produkcyjnych
(np. spawaniu czy malowaniu
proszkowym) bez potrzeby dodat-
kowej obrobki.

Kolejna zaleta laserow w tech-
nologii  $wiattowodowej jest
oszczednos¢. — Niejednokrotnie
potwierdza sie teza mowigca
o tym, ze lasery fiber najnowszej
generacji potrafig zastgpi¢ kilka
starszych maszyn tngcych w in-
nych technologiach. Oszczedzaja
tym samym miejsce na hali, sa
przy tym energooszczedne — i co
najwazniejsze — obnizaja koszt
wyprodukowania pojedynczego
detalu - dodaje Jacek Baran.

| Smart i mix technologii

Trendy w dziedzinie ciecia prze-
mystowego wytyczaja klienci i to
ich glos nadaje kierunek dziata-
niom producentéw. A dla klientéw
najbardziej liczy sie wydajnos¢.
Bez wzgledu na rodzaj technologii
ciecia klient oczekuje tez doskona-
lej jakos$cl krawedzi przy maksy-
malnie skroconym czasie realizacji
calego procesu. Wiekszos$¢ uzyt-
kownikéw zaawansowanych tech-
nologii ma takze swiadomo$¢ atu-
tow korzystania z inteligentnych
systemow. — Zdalny dostep serwi-
sowy 1 operatorski oraz intuicyj-
no$¢ obstugi sa juz standardem,
cho¢ ciagle je rozwijamy. Dziedzi-
na, w ktérej widzimy coraz wiek-
sze mozliwosci rozwoju, jest nato-
miast machine learning. Ciagle
odkrywamy tez nowe sposoby
automatyzowania zarowno samej
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WYBRANI PRODUCENCI I DYSTRYBUTORZY MASZYN DO CIECIA

Technologia
Producent (P)

Dystrybutor (D)

Ciecie
tlenowe

Ciecie
plazmowe

Ciecie
laserowe

Ciecie
wodne

Nozyce

. Cigcie nozem
gilotynowe ¢

EIES

CNC-Projekt/H.M.Transtech (P) ) °

CNC-Projekt/LAG-Rainer (P) °

CNC-Projekt/MVD (P) ° ° ° ° °

CNC-Projekt/Sente Makina (P) °
CNC-Projekt/Waterjet Corp. (P) °

Eagle

Inter-Plast/Bodor (P)

POLCOM Przemystaw Kimla

maszyny frezujace (obrébka skrawaniem)

Seron

TFM/Adira (P)

TFM/Inanlar (P)

Amkovo

BTC Maszyny Stolarczyk

Cutting Trading International

DIG Switata

[ linie do ciecia wzdtuznego i poprzecznego

Ekomet/Ermaksan (P) °

Ekomet/Pegas Gond

a (P)

przecinarki tasmowe

Ekomet/Say-Mak (P)

Ekomet/Techforcut (

P) °

Eurolaser

Laser PRO

Polteknik/Baykal (P)

Polteknik/Mitsubishi Electric (P)

Polteknik/Muratec (P)

SafanDarley

Stigal

ST™M
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obstugi, jak 1 konserwacji produko-
wanych przez nas maszyn — mowi
Kasjana Siembida.

Do obecnych trendéw w obszarze
ciecia przemystowego nalezy takze
L~miksowanie” réznych technologii.
—Jesli przedsiebiorca zdecyduje sie
na zakup lasera oraz wycinarki
wodnej, to kupujac dodatkowo np.
prase krawedziowa lub zaginarko-
-krawedziarke oraz centrum frezar-
skie CNC, jest w stanie wygenero-
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wac wyzsza marze dzieki wiekszej
kompleksowos$ci ustugi — mowi
Maciej Lukaszewicz. Jesli natomiast
jego budzet jest mniejszy, moze za-
miast lasera wzig¢ pod uwage wy-
sokiej jakosci wycinarke plazmowa.

Skracanie fancucha dostaw, utrzy-
mywanie powtarzalnej jakosci ustug
oraz dobrze zorganizowany dziat
handlowo-sprzedazowy dopehiaja
mozliwosci 1 zwiekszajq szanse ryn-
kowe firm. - Co ciekawe, niekoniecz-

nie musza to by¢ maszyny premium
na kazdym etapie rozwoju przedsie-
biorstwa. Natomiast strategiczna
maszyna w zaktadzie powinna spel-
nia¢ warunek bardzo dobrego
wsparcia serwisowego. Przedsie-
biorca powinien wiec przeprowa-
dzi¢ w tym kierunku wywiad i kie-
rowac sie do dostawcow spemiajg-
cych warunek wysokiej jakosci ustug
serwisowych — thumaczy przedsta-
wiciel firmy CNC-Projekt. MM




BODOR - chinski lider laserow fiber

INTER-PLAST - wykwalifikowany serwis

Firma Inter-Plast od ponad 20 lat dostarcza do wielu klientéw w Polsce maszyny zaréwno do obrdbki
skrawaniem, jak i plastycznej obrobki blachy, dzieki czemu stala sie jednym z najwiekszych handlarzy

maszynami uzywanymi w Polsce.

a poczatku sierpnia 2020 r. Inter-Plast
N postanowit wprowadzi¢ do swojej

oferty nowe wycinarki laserowe fiber
chinskiego producenta BODOR. Firma
BODOR, tak samo jak Inter-Plast, stawia na
jakos¢, wykonanie i zadowolenie klienta,
dlatego wspoélpraca ta powinna umocnic¢
pozycje obu firm na rynku polskim. Inter-
-Plast zostat oficjalnym wytacznym przed-
stawicielem na wojewoddztwa: $laskie, ma-
topolskie, podkarpackie i $wietokrzyskie.

W ofercie firmy BODOR

mozna znalez¢:

¢ lasery standardowe fiber ze stolem
od 3000 x 1500 mm do 8100 x 2500 mm
(seria P),

» wycinarki combo, na ktérych mozna
cig¢ zaréwno blache, jak i rury czy profile
(seria PT),

* lasery do rur i profili (seria T, X) lub la-
sery do rur i profili z automatycznym zala-
dunkiem (seria TA, XA oraz M),

* precyzyjne lasery z mniejszymi stotami
(seria I), a takze

» wycinarki laserowe dla klientéw bar-
dziej wymagajgcych o mocy od 6 kW do
nawet 30 kW.

W roku 2019 firma BODOR jako jedna
z plerwszych zaprezentowata wycinarke
laserowa fiber o wysokiej mocy az do 30 kW.

Seria S dzieki zastosowaniu nowej tech-
nologii i wielu funkcjom, ktére usprawnia-
jg prace, pozwala na szybsze ciecie grubych
blach z podwojng predkoscia przy jedno-
czesnym zachowaniu wysokiej jakosci de-
tali. Przy okreslonej mocy koszt ciecia wy-
nosi tylko 10% kosztu ciecia azotem, bedac
tym samym bardziej ekonomicznym roz-
wigzaniem. Podczas ciecia stali nierdzew-
nej o grubos$ci 10 mm ci$nienie azotu
zmniejsza sie do 4 baréw, a jego predkos¢
zwiegksza sie co najmniej 0 10% w porow-
naniu do zwyklego ciecia.

Wszystkie maszyny firmy BODOR (z se-
rii P, PT, X, M oraz S) posiadaja zeliwne

toze w calosci wykonane z odlewu,
pelna ostone ochronng, funkcje auto-
matycznej wymiany dysz i glowice
z autofokusem. Dodatkowo klient mo-
ze wybrac pomiedzy gtowicami BO-
DOR 1 Precitec oraz zrédtami MAX
i IPG. Wszystkie oferowane maszyny
posiadaja certyfikat CE, a firma Inter-
-Plast dostarczy je bezposrednio do
Panstwa, zamontuje, uruchomi i prze-
szkoli operatoréw, a w przypadku
awarii zapewni wykwalifikowany
serwis.

Jezeli planujg Panstwo inwestycje
w wycinarke laserowa fiber, zaprasza-
my do kontaktu z nasza firma — dobie-
rzemy dla Panstwa odpowiednia ma-
szyne 1 przygotujemy oferte.

Kontakt:

Zuzanna Bodziachowska-Kluza

tel. 34362 79 04

tel. kom. 663 958 005

e-mail: zuzanna@inter-plast.pl
INTER-PLAST Z. Bodziachowska-Kluza
Spoétka Jawna

42-209 Czestochowa

ul. Meliorantéw 67 A, B

Artykut sponsorowany
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Klinczowanie - innowacyjna

metoda wytrzymatego tgczenia

tACZENIE BLACH Odpowiednie polaczenie elementow stalowych decyduje
o0 jakosci i trwalosci koncowego produktu. I cho¢ wcigz najpopularniejszymi
sposobamilaczenia w zastosowaniach przemystowych sa zgrzewanie punktowe
oraz spawanie, w przypadku blach coraz czesciej do glosu dochodzi réwniez

technologia klinczowania, czyli przetlaczania punktowego.

Wojciech Traczyk

etody taczenia na ciepto
M maja niestety liczne ogra-

niczenia zwigzane m.in.
ze staba podatnoscia niektérych
materialéw na tego typu laczenie,
zbyt cienka warstwa laczonych
elementoéw czy wreszcie z duza
roznorodno$cig taczonych mate-
riatdow. Z problemami tymi nie
spotkamy sie w przypadku klin-
czowania (lub klinczingu), czyli
technologii taczenia blach na zim-
no. I cho¢ zostata ona opatentowa-
na juz ponad sto lat temu, na po-
pularnosci zyskuje dopiero od
dwoch, moze trzech dekad i z tego
wzgledu wciaz jest postrzegana
jako metoda nowatorska.
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| Technika taczenia

Klinczowanie jest technologia 1a-
czenia blach i/lub profili na zimno
przez miejscowe przetlaczanie, bez
uzycia dodatkowego elementu
zfacznego (np. nitéw czy $rub). Stan-
dardowo laczone sg dwie warstwy
blachy, cho¢ mozliwe jest rowniez
klinczowanie wielowarstwowe.

Sam proces klinczowania mozna
podzieli¢ na dwa etapy: tloczenie
1 prasowanie. Laczone elementy
kiadzie sie na matrycy, a nastepnie
dociska z géry stemplem, powodu-
jac lokalne przetloczenie (wcisnie-
cie w matryce) az do momentu ze-
tkniecia sie materiatu z dnem ma-
trycy. Woéwczas rozpoczyna sie

proces prasowania, podczas ktérego
materiat rozptywa sie na boki do
momentu wypelnienia przestrzeni
pomiedzy stemplem a matryca.
Wowczas stempel powraca do po-
zycji wyjsciowej, a boki matrycy
rozchylaja sie, dzigki czemu mozna
wyciggnac potaczong czesc. W efek-
Cie tego procesu powstaje zagiecie
o rdznej geometrii, zwane klinczem.

Co wazne, za pomoca tej techno-
logii mozna taczy¢ elementy z réz-
nych materiatéw, np. stali (w tym
stali szlachetnej), aluminium, a tak-
ze metali niezelaznych. Uzyskane
potaczenie w zaleznosci od wybra-
nego narzedzia moze mie¢ ksztalt
okragly, prostokatny lub trapezo-
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idalny. Roznice dotycza tez wielkosci
polgczenia — moze mie¢ ono $redni-
ce od kilku do ponad 20 mm.

| Jaka trwato$¢?

O sukcesie technologii przetlacza-
nia punktowego decyduje jako$c¢
i trwalo$¢ potaczenia, a ta jest uza-
lezniona od kilku parametrow.
Przede wszystkim decydujaca jest tu
geometria powstalego przetloczenia,
zalezna m.in. od grubosci dna prze-
tloczenia, grubosci blachy we-
wnetrznej (od strony stempla) na
Sciance bocznej i grubosci zamknie-
cia polaczenia (tzw. zamka), ktére
powstaje w wyniku wnikania ze-
wnetrznej warstwy blachy w war-
stwe wewnetrzng w bocznej czesci
przetloczenia.

Generalnie mozna przyjac, ze
trwalos¢ klinczu jest tym wieksza, im
wieksze sa grubosci zamka oraz
$cianki bocznej przettoczenia. Moz-
na je zwiekszac, zwiekszajac site
nacisku, a tym samym zmniejszajgc
grubo$¢ dna przetloczenia. Zbyt du-
zy nacisk, a tym samym zbyt cienka
warstwa faczonych materiatéw na
dnie matrycy moze jednak doprowa-
dzi¢ do zerwania potaczenia. Wplyw
na wytrzymatosc¢ ztacza ma réwniez
jego Srednica —im bedzie ona wigk-
sza, tym wieksza bedzie powierzch-
nia polaczenia, a tym samym jego
trwato$¢. Przeklada sie to jednak na
czas realizacji catego procesu.

Aby zminimalizowac¢ ryzyko po-
wstawania peknie¢, sity nacisku
i prasowania powinny by¢ dopaso-
wane do grubodci fgczonych mate-
riatéw. Jakiekolwiek pekniecia na
zlaczu sa informacja, ze parametry
klinczowania nie sg optymalne. Po-
niewaz w procesie klinczowania
moga byc faczone materiaty o roz-
nych wiasciwosciach, elementy
grubsze 1 o wiekszej twardosci po-
winny by¢ umieszczane od strony
stempla, a wiec podlega¢ mniejsze-
mu rozcigganiu. Stosowanie duzych
sit nacisku i prasowania moze pro-
wadzi¢ réwniez do wiekszych na-
prezen nie tylko tgczonych materia-
16w, ale takze narzedzi, ktére z cza-
sem mogg ulec uszkodzeniu.

Poprawnie zrealizowane zlacze
klinczowane jest polgczeniem nie-
roztacznym. Aby rozdzieli¢ materia-

ty, niezbedne jest zastosowanie np.
wiercenia, a to powoduje, ze ponow-
ne ich polgczenie w tym samym
miejscu przy zastosowaniu tej samej
technologii jest niemozliwe.

| Nie tylko kwestia oszczednosci

Do najwazniejszych zalet techno-
logii klinczowania, ktére w duzej
mierze zdecydowaly o szybkim
wzroscie jej popularnosci, naleza
relatywnie niskie koszty narzedzi
i eksploatacji. Nieprawdg byloby
jednak stwierdzenie, ze to niski
koszt procesu jest kluczowg zaleta
tej technologii.

Do istotnych zalet nalezy takze
wspomniana wyzej mozliwos¢ 1g-
czenia roznych metali (takze ze soba,
np. stali z aluminium) - i to bez zna-
czacego obnizania ich wiasciwos$ci
wytrzymato$ciowych. Podczas pro-
cesu klinczowania nie ulega uszko-
dzeniu ochronna czy dekoracyjna
powierzchnia powlekanych elemen-
téw, np. warstwa ocynkowania, la-
kieru czy folii. Same polgczenia sg
powtarzalne i estetyczne, a brak
oddziatywania cieplnego sprawia, ze
nie powstaja punkty korozyjne.

Sam proces lgczenia jest dos¢ ta-
twy 1 malo czasochlonny. Nie ma
potrzeby wykonania prac wstep-
nych zwigzanych z przygotowaniem
materiatu ani zabiegow wykoncze-
niowych (np. usuwania naddatkow
z krawedzi). Narzedzia do klinczo-
wania sg proste w obstudze, a samo
stanowisko wymaga jedynie podia-
czenia do Zrédla sprezonego powie-
trza. Nie jest natomiast wymagane
zasilanie energia elektryczng, co
m.in. wplywa na niskie koszty eks-
ploatacji. Mobilne narzedzia pozwa-
laja na wykonanie polgczenia prak-
tycznie w kazdych warunkach. Jest
to tez proces duzo bardziej ekologicz-
ny od innych technologii faczenia,
nie tylko ze wzgledu na mniejsza
energochlonnos¢. Podczas tgczenia
do powietrza nie przedostaje sie pyt
czy inne czastki state; nie jest takze
wymagane stosowanie cieczy chto-
dzacych. Wspomniany brak zasila-
nia sprawia ponadto, ze klinczowa-
nie moze by¢ z powodzeniem stoso-
wane w strefach zagrozonych wy-
buchem, w ktdérych nie moze doj$¢
do iskrzenia.

| Niezbedny sprzet

Do wykonania polgczenia blach
metodg przetlaczania punktowego
niezbedne jest narzedzie zwane
klinczarka, na ktére sklada sie ma-
tryca i stempel. W ofercie rynkowej
producentéw mozna znalez¢ narze-
dzia o réznych $rednicach, promie-
niu stempla, kacie pochylenia czy
gleboko$ci matrycy. Roznice te maja
decydujacy wplyw na finalng wy-
trzymalos$¢ polgczenia. Dobor odpo-
wiednich parametréw powinien by¢
uzalezniony od rodzaju i grubosci
faczonych blach.

Na rynku dominuja najprostsze,
reczne klinczarki, ktére sa ergono-
miczne i mozna je fatwo przenosic
w rézne miejsca. Dysponuja one na-
pedem pneumatycznym, hydraulicz-
nym badz elektrohydraulicznym.
Druga grupe urzadzen do klinczowa-
nia stanowig stacjonarne maszyny,
ktore moga realizowac kilka pola-
czen jednocze$nie. Wraz z trendem
automatyzacji procesow produkcyj-
nych réwniez technologia klinczo-
wania ulega automatyzacji. Najbar-
dziej zaawansowane rozwiazania
posiadaja sterowanie cyfrowe i po-
zwalajg na czeSciowe lub catkowite
zautomatyzowanie procesulaczenia,
rowniez dzieki integracji z robotem.

| Liczne aplikacje

Klinczing jest dzi$ wykorzystywa-
ny w coraz szerszym zakresie: zalety
tej technologii wykorzystuja firmy
z przemyshu motoryzacyjnego (Mer-
cedes-Benz byt pierwszym koncer-
nem, ktéry postawil na te metode
faczenia na wigkszg skale), lotnicze-
go czy branzy chlodniczo-wentyla-
cyjnej. Klinczowanie jest wykorzy-
stywane m.in. do produkeji obudow
urzadzen RTV i AGD, elementow
konstrukcyjnych rusztowan i insta-
lacji (m.in. w branzy klimatyzacyj-
nej), prowadnic oraz drzwi i bram.

Liczne zalety, zwilaszcza ekono-
miczne i ekologiczne, z calg pewno-
$cig bedg motorem napedowym
szybkiego rozwoju klinczowania.
Juz dzi§ mozna spotkac takze roz-
wigzania modyfikujace te technolo-
gle, np. przez faczenie jej z obrobka
cleplng, dzieki czemu zakres jej za-
stosowan stale sie powieksza. MM

1-2 (208) 2021

r6ito: Boilhoff

Jedna z zalet technologii Klinczo-
wania jest brak dodatkowych
elementdw ztacznych (nitow,
Srub), dzieki czemu jest to metoda

szybka, tania i fatwa w realizacji.
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W prowadnikach uniwersal-
nej zakrecarki mate amorty-
zatory redukujq predkos¢
uderzenia w kazdym cyklu.

MM Magazyn Przemystowy

Hamowanie hez odbi¢
przyspiesza prace maszyn

AMORTYZATORY PRZEMYStOWE maja do spelnienia wazne zadanie: redukuja
energie poruszajacych sie mas w zautomatyzowanych systemach
produkcji, zwiekszajac wydajnos¢ maszyn i urzadzen. W jaki sposob?
Pokazemy to na czterech przykiadach.

Robert Timmerberg i Stefanie Michel

mortyzatory hydrauliczne nie
A bez powodu uznawane sa za

rozwigzanie lepsze niz konku-
rencyjne technologie, takie jak amor-
tyzatory powietrzne, sprezyny stalo-
we czy cylindry pneumatyczne. Ce-
chuja sie bowiem réwnomierng
charakterystyka pracy, a tym samym
zapewniaja liniowe spowolnienie
poruszajacych sie mas bez typowego
efektu odbicia. Amortyzatory tego
typu pochlaniajg energie mas w spo-
sob delikatny i redukuja ja stopnio-
wo w catym skoku — w przeciwien-
stwie do cylindra hamulca, ktory
generuje duza site hamowania na
poczatku skoku i amortyzatora po-
wietrznego wytwarzajacego naj-
wiekszg site na koncu skoku. Dzieki
temu umozliwiajg szybsze przejscie
do kolejnego skoku, a tym samym
1 szybsza prace catego urzadzenia.

| Modernizacja linii
przeno$nikow

Zasada ta sprawdza sie bardzo
dobrze takze w przypadku optyma-
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lizacji linii produkcyjnych z wyko-
rzystaniem matych amortyzatorow
samonastawnych. Umozliwiaja one
integracje nowych elementéw ma-
szyn w ramach istniejacych syste-
mow, a jednocze$nie same sg bar-
dzo fatwe w montazu — gléwnie za
sprawa bogatego wyposazenia
i licznych przylaczy. Dzieki temu
mozliwy jest ,tuning” catych linii
produkcyjnych skiadajacych sie
z roznych moduldéw obstugi.
Wezmy za przyktad konkretna
linie przeznaczona do transportu
roznorodnych komponentow elek-
tronicznych, takich jak przelaczniki
czy minisilniki, ze stacji automa-
tycznego montazu na kolejne stano-
wiska: kompletacji 1 montazu kon-
cowego. Zatozeniem wyjsciowym
byto w tym przypadku skrdcenie
czasu cyKklu, tak aby uzyskac pred-
kos¢ linii na poziomie 3600 cykli na
godzine. Aby zapewni¢ mozliwos$¢
szybkiego transportu bez efektu od-
bicia, nalezato zastosowac amorty-
zacje potozenia krancowego. Po
dokladnym zbadaniu mozliwosci

osiagniecia tego celu zespotinzynie-
row stwierdzil, ze najlepszym spo-
sobem modernizacji linii bedzie
zastosowanie amortyzatora prze-
mystowego umozliwiajacego linio-
we spowolnienie ruchu linii. W po-
rownaniu z instalacjg nowych mo-
dulow obstugi umozliwilo to obni-
zenie kosztéw modernizacji o 50%
przy jednoczesnej redukeji kosztow
operacyjnych o 20% — gléwnie za
sprawa zmniejszenia zuzycia ener-
gii. Co wiecej, wybor ten umozliwit
ograniczenie hatasu o 30 dB/A, co
pozytywnie wplyneto na komfort
pracy personelu.

| Hamowanie i rozruch w pionie

Mozliwosci tego typu amortyza-
toréw sa jednak znacznie wieksze.
Wezmy za przyklad firme MTH
—Maschinenbau Technologie Herr-
de, ktéra dzieki ich wdrozeniu
zapewnita wieksze bezpieczen-
stwo ruchu swoich zgrzewarek
ultradzwiekowych. Model Ecoline
Multi Edition wyposazony jest
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w bardzo precyzyjne trzpienie
drgajace, zwane sonotrodami, wy-
konane z tytanu, aluminium lub
hartowanej stali specjalnej. Wysoka
efektywnosc¢ zgrzewania zapewnia-
ja tu przede wszystkim cyfrowe
sterowanie Siemens C7, system
szybkiej wymiany narzedzi oraz
elektryczny uklad regulacji wysoko-
$ci gtowicy. Ich wysokie tempo pra-
cy spowodowalo jednak, ze pojawi-
fa sie konieczno$¢ wyposazenia
urzadzenia w funkcje tagodnego
startu 1 hamowania.

Jako zabezpieczenie obu polozen
krancowych w ruchu pionowym
zastosowano mate amortyzatory
hydrauliczne. Chronig one zgrze-
warki m.in. przed skutkami przerw
w zasilaniu, btedéw w obstudze,
a nawet cyberataku. Pozwalaja tak-
ze unikng¢ kosztownych napraw
1 przestojow w przypadku kolizji.

Do wyhamowania mas w gor-
nym polozeniu krancowym zasto-
sowano kompaktowy amortyzator
samonastawny, za$ w dolnym poto-
zeniu krancowym —podobnej wiel-
kodci amortyzator z mozliwoscig
bardzo precyzyjnej regulacji po-
chianiania energii. Istotng kwestig
bylo tu podobienstwo amortyzato-
row: oba cechujg sie podobnym
skokiem oraz identyczna $rednica
tloczyska 1 korpusu zewnetrznego.
Dzieki temu mozna je byto bez pro-
blemu zintegrowac z kompaktowa
zgrzwarkg ultradzwiekowg MTH.

| Zakrecanie bez przestojow

Amortyzator w zakrecarce? Cze-
mu nie! Podstawowym zadaniem
tego typu maszyny jest zakrecanie
butelek o réznych Srednicach z wy-
korzystaniem najrézniejszych na-
kretek. W przypadku urzadzenia
zaprojektowanego i zbudowanego
przez firmy Sonett 1 Metallatelier
jego prace reguluje dodatkowo ma-
ty amortyzator hydrauliczny, ktory
z jednej strony redukuje koniecz-
nos¢ dokrecania nakretek recznie,
a z drugiej zapewnia znacznie dtuz-
sze interwaly miedzyserwisowe
oraz mniej przestojow niz jego ko-
ledzy z klasycznymi uszczelnienia-
mi. Sercem systemu jest przenosnik,
ktorego zadaniem jest transport
butelek z nalozonymi nakretkami

do ukladu zakreca-

nia. Uklad ten skta-

da sie z czterech

prowadnic zakon-

czonych gumowa-

nymi rolkami, ktére

jednoczes$nie przy-

trzymuja 1 dokrecaja

butelke. Urzadzenie obstu-

guje nawet butelki z pompka
iuchwytem, ustawiajac je w jedna-
kowej pozycji i tym samym ula-
twiajac ich transport.

W realizacji tych funkeji uczest-
niczg kompaktowe amortyzatory
hydrauliczne zamontowane w gor-
nej i dolnej pozycji krancowej.
W przeciwienstwie do opisanych
wyzej zgrzewarek MTH zastosowa-
ne tuurzadzenia sg nie tylko wiek-
sze 1 ciezsze, ale takze dysponuja
innym rodzajem uszczelnien. Taka
konstrukcje wymuszajg sity po-
przeczne dzialajace w krancowym
polozeniu dolnym, wytwarzane
przez cze$ciowo ruchome ramie
maszyny. Aby im przeciwdziatac,
jako uszczelnienie zastosowano tu
membrane rolkowa, ktéra w prze-
ciwienstwie do konwencjonalnego
pierscienia samouszczelniajacego
powoduje mniejsze odpychanie
ttoczyska od uszczelnienia, co za-
pobiega stratom oleju.

| Hydraulika tansza nii
pneumatyka

Takze w modutach pneumatycz-
nych produkowanych przez firme
Zipatec Montagetechnik kompakto-
we amortyzatory wykorzystywane
sg do pochlaniania energii hamo-
wania w pozycji krancowej.
W przeciwienstwie do innych pro-
ducentow, ktérzy w procesie tym
wykorzystuja rozwigzania pneu-
matyczne, Zipatec postawil na hy-
draulike. Okazato sie bowiem, ze
tego typu pochlanianie energii mas
powoduje, ze caty proces hamowa-
nia jest tanszy, a inwestycja — bar-
dziej rentowna. Wyzszy jednorazo-
wy koszt zakupu amortyzatoréw
hydraulicznych szybko sie bowiem
zwraca — gtéwnie za sprawa znacz-
nie, bo o kilkanascie tysiecy ztotych,
nizszych kosztow eksploatacji.

Oszczedno$cl te wynikaja m.in.
z faktu, ze konstrukcja amortyza-
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tora hydraulicznego pozwala na
wykorzystanie w procesach rozru-
chu mas najmniejszego cylindra
pneumatycznego. A to z kolei prze-
klada sie na mozliwos¢ zastosowa-
nia mniejszych zaworéw i jedno-
stek naprawczych. Zmniejszeniu
ulegaja rowniez koszty sprezonego
powletrza i energii elektrycznej
niezbednej do jego transportu.
W przypadku amortyzatorow
pneumatycznych do pochlaniania
energii w pozycji krancowej ko-
nieczne jest ok. 3-4 cm® powietrza,
sprezonego czesto do nawet 70 ba-
row. Dzieki zastosowaniu amorty-
zatoréw hydraulicznych nie ma juz
takiej potrzeby: wyhamowuja one
bowiem ruchy uktadu, gdy tylko
znajdzie sie on w pozycji kranco-
wej, jednocze$nie zmniejszajac
obciazenie maszyny.

Na podstawie wyliczen obcig-
zenia 1 wydajnos$ci amortyzato-
row, a takze wlasnej bazy danych
CAD i dodatkowych testéw Zipa-
tec zdecydowal sie ostatecznie na
wybor bezobstugowych amorty-
zatoréw samonastawnych. Kazdy
dysponuje skokiem 8 mm oraz
mozliwo$cia pochlaniania energii
rzedu 3,5 Nm na skok przy zacho-
waniu wysokiej powtarzalnosci
hamowania, co suma summarum
przektada sie na mozliwo$¢ po-
chlaniania 5600 Nm energii na
godzine. Dzieki temu producent
byl w stanie zapewni¢ swoim mo-
dutom obstugi zadana wysoka
powtarzalnos$c ruchow liniowych.
Dzieki kompaktowym gabarytom
(54 mm dtugosci i 10 g wagi)
amortyzatory mozna tatwo zinte-
growac niemal z kazdq konstruk-
cja. Mozliwo$¢ taka zapewnia
takze zespolony gwint M8x1 za-
pewniajacy efektywne pochlania-
nie mas. MM
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- Mate amortyzatory przemy-

stowe mozna fatwo zinte-
growac z modutami linio-
wymi. Przekonujg takie
swoja kompaktowoscig,

. wysoka jakoscig, precyzja,
¢ mocg i dostepnosci.
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Michat Tomala, NTN-SNR
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Charakterystyka
modutow liniowych

MODULY LINIOWE tourzadzenia kompaktowe, laczace bardzo wiele istotnych
cech dotyczacych przesuwu liniowego. Maja one wiekszg sztywnos¢ i moga
przenosi¢ znaczenie wieksze obcigzenia niz zwykle prowadnice liniowe.
Daja rowniez mozliwos$¢ budowy skomplikowanych ukladow wieloosiowych,
w ktdrych przesuwy moga byc realizowane w jednym czasie w roznych
plaszczyznach. Cechy te sprawia, ze moduly te sa niezwykle uniwersalne
1 znajduja zastosowanie w wielu galeziach przemysthu.

Michat Tomala

0zna wyroznic trzy podsta-
M wowe czesci w budowie

modutu: obudowe, zespot
napedowy oraz system prowadza-
cy. Obudowa jest najczesciej wyko-
nana z aluminium, co gwarantuje
duza sztywno$¢ oraz daje mozli-
wo$¢ przenoszenia duzych obcia-
zen. W zaleznosci od potrzeb na-
ped moze byc¢ realizowany przez
pasek, srube, listwe zebata lub sil-
nik liniowy.

Najczesciej spotykanym nape-
dem (ze wzgledu na cene) jest pasek
zebaty. Moze on przenosi¢ dosyc¢
duze przyspieszenia i by¢ stosowa-
ny w diugich przesuwach, a jedno-
cze$nie jest praktycznie bezobstu-
gowy. Jego minusem jest jednak
koniecznos¢ stosowania przektadni
oraz mata precyzja i powtarzalnosc¢
ruchu. Aby je zwiekszy¢, warto za-
stosowac $rube, ktéra dodatkowo
zwiekszy sztywno$¢ catego uktadu.
Wada $ruby jest jednak ograniczona
predkosc¢ obrotowa, a tym samym
predkos¢ przesuwu. Srube podczas
pracy nalezy smarowac; nie nadaje
sie rowniez do stosowania w diu-
gich elementach.

Listwa zebata teoretycznie daje
mozliwo$¢ nieograniczonego prze-
suwu, przenosi duze obcigzenia

Autor artykutu pelni funkcje Industry
Distribution Managera Poland w firmie
NTN-SNR Polska.
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dynamiczne oraz gwarantuje naj-
wiekszg sztywnos¢. Rowniez wy-
maga jednak smarowania, a dodat-
kowo ma mala precyzje pozycjono-
wania i powtarzalnosc.

Mato popularnym rozwigzaniem
ze wzgledu na wysoka cene jest na-
ped realizowany przez silnik linio-
wy. Posiada on bardzo wiele zalet:
osiaga bardzo duze przyspieszania,
jest praktycznie bezobstugowy, teo-
retycznie ma nielimitowang diu-
gos¢ przesuwu oraz gwarantuje
bardzo wysoka precyzje pozycjono-
wania i duzg powtarzalnosc. Jedyng
jego wada jest brak funkcji hamo-
wania/blokowania, co moze byc
kluczowe w aplikacjach pracuja-
cych pionowo.

System prowadzacy sklada sie
najczesciej z prowadnic liniowych
oraz rolek. System oparty na pro-
wadnicach liniowych przenosi duze
obciazenia i posiada duza sztyw-
no$¢. Natomiast jego wada moze
by¢ predkos¢ maksymalna wyno-
szgca 5 m/s. Rolki dajga predkosci
przesuwu az do 15 m/s, a do tego sa
tansze w eksploatacji, szczegolnie
przy dhugich przebiegach. Oferuja
jednak mozliwo$¢ przenoszenia
stosunkowo niewielkich obciazen.

| Modut w wersji... modutowej

Moduly sa budowane w wigkszo-
$ci na zamdwienie klienta, czyli

kazdy moze byc¢ inaczej wyposa-
zony, posiadac rozne diugosciiin-
ne parametry. Dzieki temu uzyt-
kownik koncowy otrzymuje pro-
dukt idealnie dopasowany do
swoich potrzeb.

Takie podej$cie moze nastreczac
pewnych klopotéw przy projekto-
waniu, poniewaz Kkonstruktor
urzadzenia musi przewidzie¢ wie-
le aspektow. Problematyczna mo-
ze by¢ rowniez pdzniejsza wymia-
na takiego modutu. Jest to bowiem
cze$¢ podlegajaca normalnemu
zuzyciu. Po bardzo dlugiej pracy
(np. kilkunastu latach) moze oka-
zac sie, ze dany produkt nie jest
juz dostepny w sprzedazy, a zasta-
pienie go innym wymaga przero-
bek maszyny.

Ciekawga alternatywe i reme-
dium na tego typu problemy pro-
ponuje firma NTN-SNR - producent
modulow o nazwie AXE. Moduly te
w danym rozmiarze maja kilka
standardowych dtugosci. Ich zaleta
jest tatwos¢ konfiguracji — uzyt-
kownik tworzy modut z kilku stan-
dardowych czedci— oraz pewnosc,
ze po dluzszym czasie uzytkowania
otrzymamy produkt o tych samych
parametrach. Ze wzgledu na zasto-
sowanie podobnych elementéow
w kazdym z moduléw AXE czas
realizacji zamowienia jest duzo
krotszy niz w przypadku modutow
standardowych. MM




STWORZ WEASNE
ROZWIAZANIE

LINEAR AXIS | NTN. Bng|
/NORMALIZOWANA Os LINIOWA

Os liniowa AXE stanowi idealne pofgczenie wiedzy technicznej i praktycznego rozwiazania dla potrzeb klienta.
Dzieki konfiguratorowi online opartemu na standardowej definicji komponentu, wysokiej jako$ci konstrukcja
modutu AXE jest natychmiast i tatwo dostepna dla wszystkich.

Produkcja i logistyka zarzadzana w Niemczech gwarantuje znakomity czas dostawy modutéw.
Nasza oferta obejmuje wszystkie elementy niezbedne do sfinalizowania bezpiecznego wdrozenia dla klienta.
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AXE, tysigce dostepnych kombinacji dla stworzenia wtasnego rozwigzania.
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Nie tylko Swieze powietrze

WENTYLACJA PRZEMYStOWA Czyste, Swieze powietrze jest jednym z tych
elementow, ktory ma przelozenie na komfort pracy, a tym samym i wydajnos¢
procesu produkcyjnego. Dlatego tak wazne jest wlasciwie zaprojektowanie

wentylacji przemystowej, a nastepnie odpowiednie jej serwisowanie.

Wojciech Traczyk

Iownym celem instalowania
G wentylacji w obiekcie przemy-

slowym jest zapewnienie wy-
miany powietrza we wszystkich
pomieszczeniach, w ktérych prze-
bywaja ludzie, aby w ten sposéb
ograniczy¢ odczucie dyskomfortu
i poprawic ich samopoczucie, a tak-
ze zminimalizowac ryzyko zagroze-
nia zdrowia lub zycia pracownikéw
na skutek kontaktu ze szkodliwymi
substancjami. Jednak nie jest to je-
dyne zadanie stawiane instalacjom
wentylacyjnym: powinny one takze
usuwac nadmiar czastek stalych,
pytow, gazow czy pary wodnej, kto-
re moga przyspieszy¢ zuzycie ma-
szyn i urzadzen znajdujacych sie
w hali produkcyjnej. Wydajna wen-
tylacja jest réwniez koniecznos$cia
w tzw. strefach zagrozenia wybu-
chem, gdzie musi skutecznie usu-
wac réznego rodzaju palne gazy
badz pary cieczy, pyly czy wiokna,
ktore pod wplywem czynnika ini-
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cjujacego moga doprowadzi¢ do
zaptonu i/lub wybuchu. Sprawnie
dzialajgca wentylacja powinna row-
niez zapewnia¢ w pomieszczeniach
odpowiedni poziom temperatury,
wilgotnosci czy np. dwutlenku we-
gla, co moze miec istotne znaczenie
dla poprawnego przebiegu procesu
produkcyjnego i trwatosci przecho-
wywanych w obiekcie towaréw.

| Wymagania prawne

Komfort pracy to jedno, ale obec-
no$¢ wentylacji wymuszaja row-
niez przepisy prawne. W Rozpo-
rzadzeniu Ministra Pracy i Polityki
Socjalnej z dnia 26.09.1997 r.
w sprawie ogélnych przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy
znajdziemy informacje, ze w tych
pomieszczeniach, w ktérych prze-
bywaja ludzie, powinna by¢ za-
pewniona odpowiednia wymiana
powietrza, aby nie zostaty przekro-

czone wartosci najwyzszych do-
puszczalnych stezen szkodliwych
substancji.

Wiecej szczegotow 1 konkretne
wymagania techniczne dotyczgce
systemow wentylacji zostaly opisa-
ne w Rozporzadzeniu Ministra In-
frastruktury z dnia 12 kwietnia
2002 r. w sprawie warunkow tech-
nicznych, jakim powinny odpowia-
dac¢ budynki iich usytuowanie. Ten
akt prawny okresla m.in. zasady
instalowania wentylacji, dopusz-
czalne jej rodzaje, ilos¢ nawiewa-
nego powietrza zewnetrznego,
zasady przeplywu powietrza wen-
tylowanego oraz wymagania doty-
czgce urzadzen i przewoddw wen-
tylacyjnych.

Wentylacja w budynkach prze-
mystowych musi ponadto spetnia¢
wymogl narzucane normg PN-
-83/B-03430 ,Wentylacja w budyn-
kach mieszkalnych zamieszkania
zbiorowego i uzytecznosci publicz-
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nej” wraz ze zmiang PN-83/B-03430/
Az3. Norma ta zaklada m.in., ze
W pomieszczeniach przeznaczo-
nych dla ludzi powinien zostac za-
pewniony doplyw co najmniej
20 m¥h powietrza zewnetrznego na
osobe (30 m%/h, jesli dozwolone jest
palenie tytoniu), natomiast w po-
mieszczeniach z nieotwieranymi
oknami wartosci te wynosza odpo-
wiednio: 30 i 50 m®/h na osobe.

| Jaki rodzaj wentylacji?

W zastosowaniach przemysto-
wych mozna znalez¢ co najmniej
kilka réznych typéw wentylacji.
Podstawowy podzial wyrdznia dwa
gtéwne rodzaje systemow wentyla-
¢ji: grawitacyjny, w ktérym ruchy
powietrza wywolane sg naturalny-
mi procesami, oraz mechaniczny,
w ktorym ruch ten jest wymuszany
przez odpowiednie urzadzenia. Na
rynku dostepne sa rowniez systemy
bazujace na wentylacji mieszanej
lub hybrydowej, ktéra stanowi po-
faczenie obu powyzszych typow.
W sprzyjajacych warunkach pogo-
dowych wymiana powietrza odby-
wa sie tu w sposéb naturalny, ale
w razie potrzeby gotowe do dziala-
nia sa takze urzadzenia mecha-
niczne.

W zaktadach produkcyjnych du-
z0 czesciej spotykane sa systemy
wentylacji mechanicznej (wy-
wiewnej lub nawiewno-wywiew-
nej), wsrdad ktérych mozna wyroz-
ni¢ dwa podstawowe typy, tj. wen-
tylacje kanalowa oraz zdecentrali-
zowang wentylacje bezkanatows.
W pierwszym przypadku powietrze
przemieszcza sie przez sie¢ kana-
16w wentylacyjnych podwieszo-
nych pod sufitem. Z kolei w drugim
systemie za wymiane powietrza
odpowiadaja autonomiczne jed-
nostki montowane w poblizu po-
mieszczen, w ktorych pracujg lu-
dzie (na $cianach zewnetrznych,
Scianach wewnetrznych i/lub prze-
grodach). System bezkanatowy jest
tanszy i tatwiejszy w projektowa-
niu, montazu oraz pézniejszej eks-
ploatacji. W przypadku wentylacji
kanalowej awaria jednostki central-
nej lub ktéregos z odcinkow kanatu
powoduje, ze w calym obiekcie
wentylacja przestaje dziala¢. W sys-

temie bezkanalowym problem ten
nie wystepuje: ewentualna awaria
wylgcza z uzytkowania tylko jedno
urzadzenie i pozbawia Swiezego
powietrza tylko jedno pomieszcze-
nie. Trudno go jednak zainstalowac
w obiektach o duzej liczbie mniej-
szych pomieszczen, gdyz wymaga
to inwestycji w duza liczbe jedno-
stek wentylacyjnych. W takich sytu-
acjach bardziej ekonomiczny oka-
zuje sie system kanalowy.

W halach produkcyjnych, maga-
zynach czy innych obiektach prze-
mystowych mozna tez spotkac
wiele innych, mniej lub bardziej
specyficznych systemdéw i urza-
dzen wentylacyjnych. Przykladem
moga by¢ systemy miejscowe lub
strefowe, ktére zapewniaja wenty-
lacje zanieczyszczen ze stref o pod-
wyzszonej emisji szkodliwych sub-
stancji. Innym rozwigzaniem sg
kurtyny powietrzne oraz urzadze-
nia stanowiskowe (mobilne lub
stacjonarne), ktore odpowiadajq za
wentylacje jednego lub kilku sta-
nowisk pracy.

| Nie takie tatwe projektowanie

Wlasciwe zaprojektowanie insta-
lacji wentylacyjnej w zaktadzie pro-
dukcyjnym jest duzym wyzwaniem
— tym wiekszym, im wigksza jest
powierzchnia i kubatura obiektu.
Przede wszystkim instalacja musi
by¢ zgodna z odpowiednimi prze-
pisami prawa — poza wspomniany-
mi wyzej istotne sg takze takie akty
prawne jak Prawo budowlane, Pra-
WO energetyczne czy przepisy
o ochronie $rodowiska i ochronie
przeciwpozarowej.

Podczas projektowania nalezy
rowniez wzig¢ pod uwage wiele
roznych, niekiedy zmiennych czyn-
nikow i parametrow. Nalezy doktad-
nie zlokalizowac zrodto powstawa-
nia zanieczyszczen, a takze zdefi-
niowac ich ilo$¢ w jednostce czasu
oraz rodzaj i sposob rozprzestrze-
niania sie. Konieczne jest takze zba-
danie ciggow komunikacyjnych
iotwordw, ktére moga byc¢ zrodtem
przeciggéw, pradéw konwekcyj-
nych lub pradéw powietrznych.

Odrebna kwestia jest dobor odpo-
wiedniego systemu oraz urzadzen
wentylacyjnych, w tym systemu do

zarzadzania oraz monitorowania.
Istotna jest rowniez kwestia izolacji,
ktéra moze wydhuzy¢ zywotnosc
calej instalacji, a przy tym ogranicza
hatas docierajacy do pomieszczenia.
Nalezy tez zapewnic dostep do urzg-
dzen, ktére pozwolg na catkowite
usuniecie zanieczyszczen z wywie-
wanego do atmosfery powietrza.

Zgodnie z trendem efektywnoscl
energetycznej rowniez wentylacja
powinna by¢ energooszczedna i za-
pewnia¢ maksimum oszczednosci.
Nie ma np. potrzeby, by system dzia-
fat z maksymalna wydajnoscig, gdy
w danym pomieszczeniu nie ma
ludzi, a stezenie zanieczyszczen jest
niewielkie. Koniecznoscig (wynika-
jaca z odpowiednich przepiséw) jest
obecnie stosowanie w instalacjach
wentylacji mechanicznej urzadzen
do recyrkulacji ciepta lub odzysku
ciepla z powletrza wywiewanego.
Efektywny ukiad odzysku ciepta po-
zwoli znaczaco obnizyc¢ koszty zwig-
zane eksploatacja wentylacji.

| Nie zapomnie¢ o serwisie

Nawet najlepiej dobrana wenty-
lacja nie bedzie dobrze realizowac
swoich zadan, jesli nie bedziemy
o nia dbad. Tylko regularnie jq ser-
wisujac, zapewnimy diuga zywot-
no$¢ poszczegdlnych urzadzen,
niska awaryjnos$c catego systemu
i wlasciwe parametry dostarczane-
go powietrza. W przypadku wen-
tylacji kanatowej niezwykle istotne
jest utrzymanie w czystosci kana-
16w: z czasem moze sie w nich bo-
wiem namnozy¢ np. plesn lub
grzyby, co moze nie tylko pogor-
szy¢ jako$¢ dostarczanego powie-
trza, ale takze by¢ przyczyna roz-
nych chorob.

Wybor odpowiedniego systemu
wentylacyjnego nie jest latwym
zadaniem, co wynika ze sporej roz-
norodnosci dostepnych rozwigzan
i oferowanych przez nie zalet. Wy-
bor ten utrudnia takze duze zroz-
nicowanie wentylowanych budyn-
kow. Dlatego tez kazdy obiekt prze-
mystowy wymaga osobnej analizy,
ktéra pozwoli na wybor najbar-
dziej optymalnego rozwiazania
— tak pod wzgledem wydajnosci
systemu, jak tez kosztow jego insta-
lacjiipodzniejszej eksploatacji. MM
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Rozwigzanie wielu problemow

HISTORIA LASERA Od jego wynalezienia minelo juz ponad 60 lati nawet tworca
pierwszego lasera — Theodore Maiman nie podejrzewal, do jakich zadan bedzie
wykorzystywany jego wynalazek. Dzi$ juz wiemy, ze bez laseréw nie mielibysSmy
chociazby Internetu czy komputerow, a i wiele branz przemystowych nie

znajdowaloby sie na obecnym poziomie technologicznym.

Nikolaus Fecht i Dr Andreas Thoss

szystko zaczelo sie w maju
1960 r. od jaskrawoczer-
wonej kropki. W laborato-

rium w Malibu fizyk i inzynier elek-
tryk dr Theodore H. Maiman ekspe-
rymentowat z syntetycznym rubi-
nem o dtugosci kilku centymetrow
umieszczonym pomiedzy lustrami.
Intensywne $wiatlo ksenonowej
lampy blyskowej sprawilo, ze pret
$wiecil na rézowo —fizycznie pobu-
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dzat atomy w krysztale. Impuls
Swiatla odbijat sie miedzy lustrami
i przeksztatcat sie w jaskrawoczer-
wony promien $wietlny. Byta to
pierwsza w historii oficjalnie udo-
kumentowana wigzka laserowa.

| Promienie Smierci?

W swoich wspomnieniach ,How
the laser happened” laureat Nagro-

dy Nobla Charles Townes (nauczy-
ciel Theodore’a Maimana) — inny
pionier technologii laserowej
— opowiadal, jak wyobraznie
przedstawicieli armii pobudzat
niszczycielski potencjatlasera. Mo-
wiono o promieniach $mierci i ze-
strzeliwaniu rakiet w kosmosie.
Jego szwagier Arthur Schawlow
wzmacnial ten przekaz, demon-
strujac publicznie, w jaki sposob
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mozna uzyc lasera do zestrzelenia
balonéw imprezowych.

Takie pomysty szybko doprowa-
dzily do masowej ekspansji badan
i rozwoju technologii laserowej.
Liderami byly Stany Zjednoczone
i Zwigzek Radziecki, ale spory
wklad w rozwoj laseréw miaty tez
firmy niemieckie. Armia amery-
kanska uwazala, ze laser moze by¢
y,najwiekszym przetomem w dzie-
dzinie broni od czasu bomby ato-
mowej” i od 1960 r. wpompowata
miliony dolaréw w badania nad ta
technologig. Szybko jednak okaza-
1o sie, ze gldwnym zastosowaniem
lasera bedzie szeroko pojmowana
metrologia.

Wirdd pierwszych duzych firm,
ktdre juz wlatach 60. postawily na
laser, byly Carl Zeiss z Oberkochen
1 VEB Carl Zeiss z Jeny. W 1962 r.
w Oberkochen zostat uruchomiony
plerwszy laser,aw 1965 r. VEB Carl
Zeiss zaprezentowal pierwszy mo-
del dalmierza laserowego. Juz
w potowie lat 60. Akademia Archi-
tektury w NRD wprowadzita lasery
do ok. 20 zastosowan budowlanych
zwigzanych z precyzyjnymi po-
miarami.

| Wiercenie w diamencie
i spawanie

Kolejnym waznym krokiem by-
to opracowanie lasera polprze-
wodnikowego o0 szczytowej mocy
wyj$ciowej na poziomie megawa-
tow. Chociaz nie nadawat sie on
do obrobki materiatdw, pokazal,
ze lasery moga by¢ wykorzystywa-
ne do wielu innych celéw niz tylko
pomiary. Efektem dalszych prac
bylo stworzenie urzadzenia do
wiercenia diamentowych ptytek,
ktore Zeiss sprzedat producentowi
zarowek — firmie Osram.

Przelomowe okazalo sie takze
poszukiwanie przez firme Carl
Haas rozwiazania, za pomocg kto-
rego mozna by bylo przyspawac
sprezyne balansowa w mecha-
nicznych czasomierzach. Efektem
bylo opracowanie lasera na ciele
stalym nadajacego sie do réznych
zastosowan przemystowych, ktéry
w latach 70. skutecznie zastapit
proces klejenia trwajgcy nawet 10
razy dtuzej. Pod koniec owej deka-

dy technologia ta utorowata sobie
droge do zautomatyzowanej pro-
dukcji czesci spawanych do lamp
katodowych w kolorowych telewi-
zorach.

| Nowe wyzwania i nowe
technologie

W firmie Trumpf, ktéra w 1992 r.
przejela Haas Laser, juz od lat 60.
stawiano na rozwdj technologii
laserowych. Jeden z jej inzynierow
— Berthold Leibinger podczas swo-
jej wizyty w Stanach Zjednoczo-
nych, w czasie ktorej spotkatl sie
z licznymi producentami laserow,
nabyl pierwszy laser CO,, na bazie
ktérego opracowano pierwszg ma-
szyne do przemystowego ciecia
laserowego. Jej zaleta byto dostar-
czanie duzej mocy wyjsciowej
w pracy ciagltej, podczas gdy laser
na ciele stalym charakteryzowat sie
wysoka moca, jednak tylko w pracy
pulsacyjnej. Z tego m.in. wzgledu
lasery CO, do konca ubiegtego stu-
lecia dominowaly w procesach
ciecia i spawania przemystowego.

Lata 80.1 90. to czas, kiedy tech-
nologia laserowa szybko ewolu-
owala i pojawialy sie jej nowe od-
miany. Najistotniejsze z punktu
widzenia wspoétczesnosci bylo m.in.
opracowanie lasera o ultrakrotkim
impulsie, wykorzystanie technologii
wzmacniaczy systemow lasero-
wych InnoSlab czy tez stworzenie
koncepcji ,Swiatta dopasowanego”,
ktdéra umozliwita dostarczenie Swia-
tla idealnie dostosowanego do kon-
kretnych zastosowarn.

Po poczatkowej euforii technolo-
gia laserowa musiata udowodnic
swoja wyzszo$¢ nad konwencjo-
nalnymi procesami — takze pod
wzgledem jako$ci 1 kosztow. Bar-
dzo dobrym przyktadem rywaliza-
cji w tej materii bylo wytwarzanie
przyrostowe. Poczatkowo wyda-
walo sie, ze przewage zyskaja tu
szybkie frezarki piecioosiowe. Jed-
nak opracowana w Instytucie
Fraunhofera ILT we wspdlpracy
z Katedra Cyfrowej Produkcji Do-
datkowej Uniwersytetu RWTH
Aachen technologia osadzania ma-
terialu z ekstremalna szybkoscia
lasera (EHLA) znacznie przyspie-
szyta proces napawania laserowe-

go (z 2 do nawet kilkuset metrow
na minute). Wkrotce technologia
EHLA trafita do produkcji przemy-
stowej na catym Swiecie.

| Dalsza ewolucja

Jednym z dynamicznie rozwija-
nych obecnie obszarow sg wykorzy-
stywane m.in. w elektronice lasery
o ultrakrotkim impulsie (piko- I na-
nosekundowe), ktére przy stosun-
kowo niewielkiej $redniej mocy
zapewniajg obrobke na zimno —bez
wprowadzania ciepta do obrabia-
nego detalu. Dzieki wspoélpracy kla-
stra CAPS (Klaster Zaawansowa-
nych Zrédel Fotonéw) oraz instytu-
tow Fraunhofer IOF i Fraunhofer
ILT technologia ta weszta na wyzszy
poziom (m.in. zwigkszono moc wyj-
Sciowa do 20 kW) i jest coraz cze-
Sciej wykorzystywana takze w in-
nych sektorach przemystu.

Najgoretszym tematem w dzie-
dzinie prowadzonych obecnie ba-
dan laserowych jest natomiast tech-
nologia kwantowa. Przed rokiem
rzad niemiecki zapowiedziat dofi-
nansowanie badan w tej dziedzinie
kwotg 600 mln euro, a kolejne 2 mld
euro w kolejnych latach pochodzi¢
ma z budzetu Covid-19. To wiecej
niz suma wszystkich dotychczaso-
wych funduszy wpompowanych
w technologie laserowa przez na-
szych zachodnich sasiadéw. Juz na
etapie pierwszych powazniejszych
zastosowan postrzegano lasery jako
rownie przetomowa technologie jak
energia atomowa. Tyle ze lasery
staty sie cze$cig naszego codzienne-
go zycia. Europejska sie¢ badawcza
Extreme Light Infrastructure (ELI)
chce prowadzi¢ badania nad synte-
za jadrowa wykorzystujaca laser.
Docelowo technologia laserowa ma
postuzy¢ m.in. jako akcelerator cza-
stek, a takze umozliwic¢ stworzenie
warunkow poréwnywalnych do
wnetrza gwiazd.

Technologia laserowa pokonata
diuga droge w swojej 60-letniej hi-
storil 1 w tym czasie rozwigzala
wiele problemoéw, ktére byly nie-
znane, gdy Maiman tworzyl pierw-
szy laser. Jednak, jak twierdzi inny
wizjoner i laureat Nagrody Nobla
Gérard Mourou, ,najlepsze wciaz
jeszcze przed nami”. MM
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irddto: Audi

$ciana boczna i dach samo-
chodu Audi A4 sg lutowane
laserowo, dzieki czemu spoina
jest niemal niewidoczna gotym
okiem (tzw. spoina zerowa).

MM Magazyn Przemystowy

‘Jak zintegrowac system laserowy
‘zsiecig inteligentnej fabryki?

DIGITALIZACJA PRODUKCJI nie omija takze laseréw — réwniez i one wymagaja
integracji z architektura Przemystu 4.0. Jednym z efektywniejszych
sposobOw na przylaczenie ich do sieci inteligentnej fabryki jest
wykorzystanie mozliwosci oferowanych przez urzadzenia wyposazone

w interfejs OPC UA.

Alexander Arndt i Victoria Sonnenberg

nie ominely takze segmentu
laseréw  przemystowych.
Roéwniez i one maja do odegrania
istotna role w inteligentnej fabryce,

P rocesy cyfrowej transformacji

* Dr Alexander Arndt jest menedzerem
ds. cyfryzacji i projektowania proceséw
oraz asystentem zarzadu w firmie
Laserline GmbH.
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w ktdrej wszyscy uczestnicy proce-
SOw polgczeni sg ze sobg wspolng
siecig i w jej ramach w sposéb cia-
gty wymieniaja miedzy sobg infor-
macje. Aby jednak wnies$¢ znacza-
cy wklad w urzeczywistnienie idei
Przemystu 4.0, musza dysponowac
mozliwo$cig komunikacji z innymi
maszynami i urzadzeniami, z sys-
temami zarzgdzania i sterowania,

a takze — co niemniej istotne
-z technikami serwisowymi.
Tego typu mozliwo$¢ nie jest juz
dzi$ zarezerwowana wytacznie dla
w pelni zautomatyzowanych linii
produkcyjnych w przemysle moto-
ryzacyjnym czy produkcji potprze-
wodnikow, gdzie cyfryzacja pogle-
bia jedynie poziom automatyzacji
procesow. W réwnym stopniu po-
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winna by¢ dostepna dla matych
i $rednich producentéw kontrak-
towych, ktérzy co prawda dyspo-
nuja tylko kilkoma laserami, ale
podobnie jak duze firmy chca
usprawnic¢ produkcje i obnizyc jej
koszty przez cyfrowy nadzor i ste-
rowanie procesami. Zaréwno
w jednym, jak i w drugim przy-
padku laser przemystowy musi
oferowac mozliwo$¢ bezprzewo-
dowej integracji z systemami
i procesami cyfrowymi — tylko
w ten sposob jego uzytkownicy
moga czerpa¢ maksimum korzysci
z czwartej rewolucji przemysto-
wej. Ow wymog natury technicz-
nej wydaje sie kluczowy: wszystko
wskazuje bowiem na to, ze szanse
na przetrwanie na rynku beda
w przysztodci mialy tylko te lasery
przemystowe, ktore beda kompa-
tybilne z procesami cyfrowymi.

| Komunikacja M2M
w standardzie OPC UA

Nie dziwi wiec, ze czolowi pro-
ducenci laseréw przemystowych
juz od jakiego$ czasu dokladaja
wszelkich staran, aby dostosowac
oferowane systemy laserowe do
potrzeb Przemystu 4.0 i w ten spo-
sOb przygotowac je na wdrozenie
w inteligentnych fabrykach. Aby
to osiggnac, nalezy przede wszyst-
kim umozliwi¢ im realizacje ko-
munikacji w modelu M2M (Machi-
ne-to-Machine) w oparciu o proto-
kot 1P, tj. wyposazy¢ w funkcje
automatycznej wymiany informa-
cjl miedzy systemem laserowym
a innymi maszynami i/lub uktada-
mi sterowania.

To za$ wymaga spelnienia
trzech podstawowych zatozen: po
pierwsze, nalezy przygotowac se-
mantyczne opisy danych lasera
obstlugiwane przez protokot IP
i zrozumiate dla innych maszyn
i systemOw sterowania, a tym sa-
mym mozliwe do przetworzenia
w owych systemach. Po drugie,
trzeba zapewnic¢ taka wymiane
danych laserowych, ktéra nie be-
dzie stwarzala zagrozenia dla sta-
bilnosci proceséw, a wiec nie be-
dzie generowatla opdznien w trak-
cie przetwarzania aniryzyka zwia-
zanego z bezpieczenstwem danych.

I po trzecie wreszcie,
wymiana danych po-
winna by¢ poprawna
semantycznie, bezpiecz-
na, a takze niezalezna
od systemu operacyjne-
g0 1 jezyka programo-
wania. Wymog ten wy-
nika z faktu, ze maszyny
isystemy biorgce w niej
udzial sa z reguty hete-
rogeniczne, a tym sa-
mym bazuja na réznych
OS1ijezykach programo-
wania.

W praktyce wymie-

nione wymagania brze-
gowe mozna spetni¢ na
kilka réznych sposobow.
Jednak za jeden z najbardziej efek-
tywnych w sektorze przemysto-
wym uznaje si¢ obecnie uniwersal-
ny standard wymiany danych OPC
UA (Open Platform Communication
Unified Architecture). OPC UA jest
de facto zbiorem otwartych proto-
kotéw umozliwiajacych zarowno
semantyczny opis danych maszy-
nowych w sposéb czytelny dla in-
nych urzadzen, jak tez bezpieczna
wymiane owych danych. Protokoty
te bez problemu wspolpracuja ze
wszystkimi popularnymi systema-
mi operacyjnymi 1 jezykami pro-
gramowania. Zintegrowane z nimi
mechanizmy bezpieczenstwa za-
pewniaja mozliwos¢ szyfrowania
danych i kontroli dostepu, a tym
samym minimalizujg ryzyko nie-
autoryzowanych dziatan. Co wie-
cej, standard OPC UA jest takze
wysoce skalowalny, dzieki czemu
mozna go zastosowac¢ w aplika-
cjach réznych wielkosci — od whu-
dowanych sterownikéw po kom-
pletng infrastrukture chmurowa.
Sprawdzi sie wiec zaréwno
w $rednioseryjnej produkeji kon-
traktowej, jak i w obstudze linii do
produkcji masowej.

Zalety te i szerokie upowszech-
nienie OPC UA sprawiajg, ze jest
on takze efektywnym sposobem
na dostosowanie systemow lase-
rowych do potrzeb inteligentnych
fabryk. Z jego mozliwosci korzy-
sta np. producent laseréw diodo-
wych - firma Laserline. Na zycze-
nie klienta wyposaza ona swoje
lasery wysokiej mocy z serii LDF

w interfejsy OPC UA, a takze ofe-
ruje ustuge doposazenia w nie
systemoéw LDF starszego typu
w ramach ich szerszej moderni-
zacjl. Tego typu interfejsy — wkrot-
ce dostepne takze w kompakto-
wej serii LDM do montazu w sza-
fie sterowniczej — umozliwiajg
bezprzewodowa integracje lase-
row z kazda infrastrukturg proce-
sowa Przemystu 4.0 bazujaca na
standardzie OPC UA.
Architektura Przemystu 4.0 sta-
la sie juz niemal standardem
wiérod czesci producentéw pojaz-
dow i dostawcow OEM. Réwno-
czesnie jest to grupa, ktora bardzo
szeroko wykorzystuje lasery dio-
dowe, m.in. do spawania, lutowa-
nia, hartowania i powlekania.
Komunikacja w standardzie OPC
UA oferowana przez lasery diodo-
we firmy Laserline jest juz dzi$
wykorzystywana m.in. w fabryce
karoserii AUDI AG w Neckarsulm.
Mozna ja jednak z powodzeniem
zastosowac takze w kazdym in-
nym $rodowisku produkcyjnym
pracujacym ze standardem OPC
UA. Pilotazowe projekty z wyko-
rzystaniem laseréw z serii LDM
wdrazane sg juz z sukcesem takze
w przedsiebiorstwach zajmuja-
cych sie produkcja na zlecenie.

| System laserowy jako ,,rzecz"”

W sieci opartej na OPC UA system
laserowy funkcjonuje co do zasady
jako pojedyncza, kompletna jed-
nostka wyposazona w poszczegolne
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irddto: Laserline

Interfejs OPC UA umotliwia
zhieranie i przesytanie takich
danych jak moc lasera,
temperatura pracy, przeptyw
chtodziwa, punkt rosy czy
wilgotno$¢ powietrza.

MM Magazyn Przemystowy
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Irzut ekranu przedstawiajacy
interfejs systemu monitoro-
wania stanu lasera na bazie
protokotu OPC UA w Audi AG

MM Magazyn Przemystowy

podsystemy (sterowanie, optyke,
chlodnice). W takim modelu inter-
fejsy OPC UA wykorzystywane sg
do jednokierunkowego transferu
i odczytu danych z lasera i zinte-
growanych z nim czujnikow. Ro-
dzaj i ilo$¢ zbieranych danych
zaleza przy tym od zakresu wy-
posazenia danego systemu: moga
to by¢ np. informacje o mocy la-
sera, temperaturze pracy, prze-
plywie chlodziwa, punkcie rosy
czy wilgotnosci powietrza. Lasery
wyposazone fabrycznie w lgcz-
no$¢ OPC UA moga dostarczac
ponad 300 tego typu zmiennych,
zas$lasery doposazone w interfejs
OPC UA - ponad 150 zmiennych.
Co wiecej, zebrane parametry
uzupelniane sg o dodatkowe in-
formacje, takie jak indywidualne
ID, opis tekstowy, stempel czasu
czy komunikat o stanie urzadze-
nia. Dzieki temu wartosci te moz-
na jednoznacznie zidentyfikowac
1 przypisac¢ zaréwno geograficz-
nie, jak i chronologicznie. Za$ ko-
munikat o stanie dostarcza dodat-
kowo informacji o tym, czy mie-
rzone wartosci osiggnely stan
krytyczny.

Bezpieczng obstuge interfejsu
OPC UA zapewnia szyfrowane po-
faczenie stuzace jednoczesnie do
uwierzytelniania zrodta laserowe-
go w sieci. Z kolei do szyfrowania
wiadomosci wykorzystywany jest
algorytm Basic256Sha256. Zarow-
no system laserowy (jako serwer
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OPCUA), jak i jednostka zbieraja-
ca 1 przetwarzajaca dane (jako
klient OPC UA) musza sie nawza-
jem uwierzytelni¢ w sieci za po-
mocg odpowiednich certyfikatow
klucza publicznego.

Dane pozyskane za posrednic-
twem interfejsu OPC UA mozna
wykorzysta¢ do analizy najréz-
niejszych zjawisk i procesow.
Najbardziej widoczne korzy$ci
przynosza jednak w utrzymaniu
ruchu. Swobodny dostep do da-
nych lasera przyczynia sie bo-
wiem do wzrostu przejrzystosci
realizowanych z jego wykorzy-
staniem procesow, a tym samym
pozwala na tworzenie duzo efek-
tywniejszych strategii przegla-
dow i konserwacji. O ile dotad
strategia taka bazowata gtdwnie
na okresowych przegladach or-
ganizowanych w okreslonych
interwatach lub po uptywie wy-
znaczonej liczby godzin pracy,
o tyle teraz mozna ja budowac
w sposob predykeyjny lub w za-
leznodci od stanu urzadzenia
—wszystko dzieki danym zbiera-
nym w czasie rzeczywistym,
komunikatom o stanie lasera
oraz wykorzystaniu sztucznej
inteligencji. W modelu takim la-
ser jest serwisowany jedynie
wowczas, gdy wymaga tego jego
stan lub gdy zbierane dane ma-
sZynowe sugerujg, ze stan ten
pogorszy sie w niedalekiej przy-
sztoscl.

Tego typu podejscie umozliwia
przeprowadzanie precyzyjnie
ukierunkowanych zabiegdw kon-
serwacyjnych, a tym samym po-
zwala unikna¢ nieprzewidzia-
nych przestojéw i przyczynia sie
do optymalizacji produkcji. Co
wiecej, zapewnia takze zautoma-
tyzowana koordynacje prac ser-
wisowych: uslugodawca otrzy-
muje bowiem automatyczne we-
zwanie serwisowe, niekiedy
z wyszczegolnionym terminem
przeprowadzenia prac.

| Nie tylko utrzymanie ruchu

Zalety interfejséw OPC UA wy-
kraczaja jednak daleko poza or-
ganizacje prac serwisowych. Ze-
brane dane laserowe mozna bo-
wiem wykorzysta¢ do optymali-
zacji procesow takze na wiele
innych sposob6w. Przyktadowo,
$rednio- i dlugoterminowa anali-
za danych dotyczacych tempera-
tury, mocy i wilgotnosci pozwala
okresli¢ idealne warunki, a tym
samym i czas uruchomienia lase-
ra. Dane maszynowe mozna takze
wykorzystac¢ do natychmiastowej
identyfikacji istotnych zakldcen
w pracy systemu, np. zagiecia lub
sprzezenia Swiattowodu, aby jak
najszybciej wylaczyc laser z uzyt-
kowania.

Najwazniejsza korzyScia z za-
stosowania interfejséw OPC UA
jest jednak mozliwos¢ integracji
systemu laserowego z architektu-
rg Przemystu 4.0 — niezaleznie od
branzy, wielko$ci produkcji czy
aplikacji. Mozliwo$¢ ta stanowi
dla uzytkownika takze swego ro-
dzaju zabezpieczenie inwestycji:
ma on bowiem pewnosc, ze jego
laser takze w czasach digitalizacji
moze by¢ uzytkowany az do kon-
ca cyklu zycia.

Kompatybilnos$c¢ z architekturg
Przemystu 4.0 sprawia takze, ze
lasery diodowe nie znikng z ryn-
ku. Bo parafrazujac Billa Gatesa,
mozna z duza dozg prawdopodo-
bienstwa stwierdzi¢, ze w nieda-
lekiej przyszto$ci pozostana tylko
dwa typy laseréw przemysto-
wych: te, ktére sa kompatybilne
z Przemystem 4.0 i te, ktdrych juz
nie ma na rynku. MM
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moc lasera przyspieszenia predkos¢ ciecia CIECIA
pozycjonowania LASEROWEGO

— Idealne rozwigzanie
dla Twojej produkgji.

Wycinarki laserowe EAGLE sg zaprojektowane tak, aby spetnic¢
najwyzsze oczekiwania klientéw. To Swietnie zintegrowany
system i solidny partner do produkcji dla kazdej grubosci blach.
Zaawansowane technologicznie, precyzyjne, dynamiczne
maszyny zapewniajg wydajnos¢ pracy na najwyzszym poziomie,
petng automatyzacje procesu oraz niskie koszty produkcji
wycinanych elementow.

Sprawdz nasza oferte na www.eagle-group.eu

EAGLE
ul. Nowomiejska 74E, 78-600 Watcz I EI in l ,I
tel. +48 67 349 06 36, e-mail: pl@eagle-group.eu
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Ciecie blach to przyktad
procesu, w ktdrym lasery
7 powodzeniem zastepuja
wezesniej stosowane
technologie ciecia.

Jacek Baran, Eagle:

,Stybko rozwijajaca sie technologia
fiber oraz ogromna konkurencja na
tym rynku sprawiaja, ze wycinarki
laserowe w technologii $wiattowodo-
wej sq coraz bardziej dostepne dla
kaidego".

Przemystaw Kimla,
wiasciciel firmy POLCOM
Konkurencja na rynku jest duza,
wigc kto nie zainwestuje w laser,
[...Jwypadaz rynku”.

MM Magazyn Przemystowy

Lasery to juz przemystowa
codziennos¢

TRENDY Zakres zastosowan laserow w roznych obszarach naszego
Zycia jest coraz szerszy i bardziej zr6znicowany. ROwniez w produkcji
przemystowej lasery staja sie coraz popularniejsze i w wielu
procesach wypieraja inne, stosowane wczesniej technologie.

A to jeszcze nie koniec ekspansji — paleta zastosowan laserow
przemystowych bedzie sie sukcesywnie powiekszac.

Wojciech Traczyk

hoc od skonstruowania pierw-
c szego lasera mineto juz 60 lat,

dopiero w tym stuleciu rozwdj
technologii laserowych nabiera roz-
pedu. Wojsko, medycyna, telekomu-
nikacja, elektronika i inne branze
przemystowe coraz Smielej siegaja
po lasery, ktore pod wieloma wzgle-
dami przewyzszaja inne technolo-
gie przetwarzania.

| Coraz wieksze znaczenie lasera

Z jednej strony czas zycia produk-
téw staje sie coraz krotszy, a ich
asortyment — coraz bardziej rézno-
rodny. Z drugiej coraz czesciej wy-
magane jest szybkie wdrazanie
nowych produktéw i pojawia sie
konieczno$¢ ograniczania kosztow,
co nierzadko wymusza zamiane
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ktopotliwych technologicznie czesci
odlewanych na wycinane z blach.
Jak zauwaza prezes firmy Kimla
Przemystaw Kimla, przed erg lase-
row elementy z blach byly wycina-
ne wykrojnikami, ktére byly drogie
inadawaly sie tylko do wykrawania
bardzo duzych serii. Lasery nato-
miast moga wycina¢ dowolna liczbe
najrozniejszych ksztattow —ito nie-
mal natychmiast, bez przygotowy-
wania kosztowych wykrojnikéw.
Producenci nie sa juz ograniczani
ekonomig skali produkcji i czesto
bez problemu wykonuja mate serie
lub nawet pojedyncze nietypowe
produkty.

— Konkurencja na rynku jest du-
za, wiec kto nie zainwestuje w laser
iprobuje dziatac z wykorzystaniem
starych metod produkcji, wypada

z rynku — wyjasnia Przemystaw
Kimla. — Poniewaz wcigz jednak
lasery sa stosunkowo drogie, na
rynku istnieje wiele firm specjalizu-
jacych sie w ustugowym cieciu la-
serem dla mniejszych przedsie-
biorstw, ktorych nie sta¢ na zakup
lasera.

Oczekiwania klientow zmierzaja
w kierunku coraz wyzszej jakosci,
wydajnosci i precyzji — a wszystko
to za mozliwie najnizsza cene.
— Dlatego tez wycinarki laserowe
w technologii $wiattowodowej, po-
tocznie nazywanej fiber, Swietnie
wpisuja sie w te oczekiwania i co
najwazniejsze — realnie je speinia-
ja. Szybko rozwijajaca sie techno-
logia fiber oraz ogromna konku-
rencja na tym rynku sprawiaja
ponadto, ze maszyny te sg coraz
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bardziej dostepne dla kazdego —
mowi Jacek Baran, regionalny
sprzedawca maszyn w Eagle Gro-
up. I dodaje, ze w ciggu kilku ostat-
nich lat wida¢ wyraznie, ze wyci-
narkilaserowe w technologii fiber
wypieraja z rynku inne maszyny
do ciecia metali, takie jak lasery
CO,, wykrawarki, wycinarki wod-
ne, wycinarki plazmowe, a nawet
wycinarki gazowe.

| Nowe obszary

I cho¢ indywidualne aplikacje
w konkretnych gateziach przemy-
shu wciaz bedg wymagaty wspo-
mnianych wyzej technologii, pew-
nym staje sie fakt, ze zyskaly one
coraz mocniejszego rywala w po-
staci laserow fiber. — Przykladem
moze by¢ branza ciecia miedzi
w energetyce, ktora jeszcze kilka
lat temu nie dopuszczata detali wy-
cietych laserem. Dzisiaj juz istnieja
firmy posiadajace wycinarki lase-
rowe wylacznie do ciecia tego ma-
terialu — wyjasnia Jacek Baran.

Technologie laserowe to zdecydo-
wanie przyszto$¢ catego przemystu
—od ciecia, przez spawanie, lutowa-
nie 1 ablacje, po druk 3D czedci
z proszkow metali. Jak podkresla
Przemystaw Kimla, w ostatnich la-
tach zauwazalne sa trzy trendy:
rosngce zapotrzebowanie na wyko-
rzystanie laserow w produkcji,
zwiekszanie wydajnosci laserow,
a takze spadek ich cen. Same lasery
rowniez rozwijaja sie technologicz-
nie: stare wycinarki laserowe na
bazie rezonatoréw CO, powoli od-
chodza do lamusa, gtéwnie z powo-
du wysokich kosztéw utrzymania
i duzego zuzycia energii. Laser CO,
czesto do pracy wymagal nawet
100 kW mocy, a wspolczesne lasery
Swiattowodowe zadowalaja sie na-
wet mocg 20 kW. Jesli dotozymy do
tego znacznie wiekszg wydajnos¢
laseréw fiber, czesto okazuje sie, ze
koszt wyciecia tej samej czesci spa-
da nawet 10-krotnie. A skoro wyci-
nanie na starych laserach CO, wciaz
sie oplaca, to uzycie do tego celu
laserow fiber moze okazac sie
prawdziwa zyla zlota.

—Jest to widoczne w szczegolno-
$ci w procesach ustugowego ciecia
blach, gdzie przyktadowo wycinar-

ka laserowa naszej produkcji
0 mocy 6 kW moze zarobi¢ nawet
1000 z¥/h. Zaktadajgc 10 godzin
pracy dziennie, nawet bez sobot
iniedziel, po roku mamy laser spta-
cony 1 kilkaset tysiecy zlotych
w Kieszeni. Przy pracy na trzy
zmiany rekordzisci moga zarobic
nawet 4 miliony rocznie — ttumaczy
Przemystaw Kimla. - Jest to najlep-
szy powod, dlaczego do Swiadcze-
nia ustug ciecia laserowego nalezy
kupi¢ szybki laser. Co prawda kon-
kurencja w wycinaniu laserem jest
spora, ale wcigz w Polsce jest wie-
cej zlecen na ciecie laserem niz
samych laserow.

| Automatyzacja i rozwigzania
smart

Jak twierdzi Jacek Baran z Eagle
Group, obserwujac klientow wy-
bierajacych wycinarki laserowe,
mozna zauwazyc, ze coraz istot-
niejszym trendem jest ogromny
nacisk na uproszczenie i automa-
tyzacje obshugi maszyny: — Poten-
cjalna wycinarka laserowa musi
by¢ jak najbardziej zautomatyzo-
wana, a jej obstuga — intuicyjna.
Nowoczesna wycinarka musi by¢
po prostu smart, dopasowujac sie
do kolejnego pokolenia operatoréw
maszyn. Musi oferowac¢ mozliwos¢
fatwej analizy aktualnej obrobki
z wykorzystaniem nowoczesnego
interfejsu graficznego, szybkie wy-
bieranie podstawowych funkcji,
jak tez elastyczne zarzadzanie ko-
lejka produkcyjng — a to wszystko
w formule, z jakg mamy na co
dzien do czynienia, obstlugujac
smartfon.

Opcja konieczna stajg sie row-
niez wszelkie systemy, ktore po-
zwalaja zaoszczedzic¢ czas i unik-
na¢ ludzkich btedow. Przykladem
moze by¢ pelna automatyzacja
wymiany dysz, autocentrowanie
wigzki oraz system antykolizyjny
dostepny w najnowoczesniejszych
glowicach laserowych na rynku.

- Wybiegajac dalej w przysztos¢,
mamy juz wycinarki laserowe fi-
ber o mocy 20 kW. Przy owym tren-
dzie wzrostu mocy wycinarek la-
serowych pojemny i dobrze zaopa-
trzony magazyn zintegrowany
z maszyna staje sie bezcennym

narzedziem oszczedzajacym miej-
sce oraz zwiekszajacym elastycz-
no$¢ i wydajnosc urzadzenia — do-
daje Jacek Baran.

| Nowoczesne systemy
sterowania

W przypadku cigcia laserem jed-
na z bardziej czasochlonnych czyn-
nosci koniecznych do wykonania
przed wycieciem jakiejkolwiek cze-
Scl jest przygotowanie programu
dla wycinarki laserowej, najczesciej
w postaci g-kodu znanego z innych
maszyn CNC. Jak wyjasnia Przemy-
staw Kimla, wynika to z faktu, ze
wiekszos¢ laserow wykorzystuje
uniwersalne systemy sterowania,
ktére optymalizowane sg gldwnie
pod maszyny skrawajace.

Klasyczny scenariusz czynnosci
niezbednych do wykonania przez
technologa w zewnetrznym opro-
gramowaniu CAM do laserow to
weczytanie plikow dxf, wykonanie
nestingu, czyli rozktadu optymalne-
g0, oraz wygenerowanie technolo-
gii dla kazdej czesci i g-kodow dla
kazdego arkusza. Nastepnie trzeba
za pomoca pendrive’a lub sieci prze-
sta¢ program do lasera, aby operator
mogt zaladowac go do systemu ste-
rowania i uruchomic proces ciecia.
W przypadku koniecznodci zmian
w geometrii detalu czynnosci te naj-
czesciej trzeba powtdrzyc. Czesto
okazuje sie wiec, ze aby wykonac
zadanie trwajgce na maszynie kilka
minut, technolog musi przygotowy-
wac programy ponad godzine, co
wigze sie z ogromnym marnotra-
wieniem czasu.

— Firma Kimla jako pierwsza
opracowala system sterowania
dedykowany laserom z wbhudowa-
nymi wszystkimi modutami opro-
gramowania, ktéry pozwala na
bezposrednie wczytywanie pli-
kow dxf do lasera z mozliwoscia
automatycznego wygenerowania
rozkladu i technologii. W system
sterowania whudowane sa modu-
ty CAD, CAM, Nesting i CNC. Czesto
czynnosci, ktére w zewnetrznym
oprogramowaniu technolog przy-
gotowuje w godzine, w laserach
Kimla operator moze przygotowac
w minute - dodaje na zakonczenie
prezes firmy Kimla. MM
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Obrotowe narzedzia z PCD

Narzedzia - Firma Kennametal
wprowadzita do swojej oferty no-
wa linie obrotowych narzedzi
z PCD do obrébki aluminium, za-
pewniajacych nawet 10-krotnie
wiekszg produktywnos$¢ niz na-
rzedzia z weglikéw. Wiertta, roz-
wiertaki i frezy palcowe z nowej
oferty zapewniajag wyjatkowo
dtuga zywotnos¢ i odpornos¢ na
zuzycie, nawet w przypadku wy-
sokosciernych stopéw alumi-
nium.

Podczas wiercenia i rozwierca-
nia narzedzia te dziataja z predko-
$cig do 3000 SFM, za$ operacje
frezowania mozna wykonywac
z predkoscig az do 20 000 SFM, tj.
znacznie wyzsza niz w przypadku
narzedzi z innych materiatow.

Dzieki wewnetrznemu chtodze-
niu i interfejsowi z obstugg MQL
nowe narzedzia z PCD nadaja sie
zaréwno do obrdbki zgrubnej, jak
i wykaczajacej. Ostre krawedzie
skrawajace oraz powierzchnie na-
tarcia o matym tarciu eliminuja
problemy zwigzane z narostem na
ostrzu. Obrébka przy matym wspét-
czynniku tarcia zapewnia réwniez
doskonatg jako$¢ powierzchni
w operacjach wykoriczeniowych,
takich jak rozwiercanie. Osiggana
jest tu chropowatos¢ powierzchni
0,6-1,2 pm - znacznie mniejsza niz
w przypadku konwencjonalnych
narzedzi weglikowych.

Kompaktowe i wydajne komponenty

liniowe

Zabezpieczenie maszyn

- Firma norelem wprowadzita do
swojej oferty kompaktowg game
obudéw liniowych, tozysk kulko-
wych i wspornikéw watu przezna-
czonych do zabezpieczania ma-
szyn w ograniczonych przestrze-
niach. Nowa seria elementéw

moze by¢ uzywana w maszynach
montazowych i podajnikach, a tak-
ze w skanerach optycznych i robo-
tach - wszedzie tam, gdzie proble-
mem jest ograniczona przestrzen.
Asortyment ten jest prosty w mon-
tazu i wytrzymaty, dzieki czemu
zaréwno maszyny, jak i komponen-
ty pozostajg na swoim miejscu.
Obudowy liniowe moga dziata¢
jako wozki transportowe rozcig-

gajace sie wzdtuz linii prostej
i sktadaja sie z aluminiowej obu-
dowy z fabrycznie zainstalowa-
nym liniowym tozyskiem kulko-
wym oraz uszczelnieniem po obu
stronach, dzieki czemu sa bardzo
lekkie i zapewniaja tatwy montaz.
Kompaktowe liniowe tozyska kulko-

we sg dostepne z funkcja samona-
stawiania lub bez niej. Standardo-
wa wersja stalowa posiada réwniez
koszyk z tworzywa sztucznego, na-
tomiast modele samonastawne
zostaty wyposazone w obudowy
ztworzywa sztucznego z prowadni-
cami, co umozliwia korygowanie
niewspdtosiowosci w celu kom-
pensacji tolerancji i zapobiegania
przechylaniu.
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System automatyzujacy przetwarzanie blach

Magazyn blach - Firma Bauma-
log wprowadzita do oferty Smart-
Flow System - rozwigzanie auto-
matyzujgce proces przetwarzania
arkuszy blach oferujace automa-
tyczny zatadunek i roztadunek wy-

cinarek laserowych oraz automa-
tyczny magazyn blach. System
ten jest kazdorazowo projekto-
wany z uwzglednieniem specy-
ficznych potrzeb klienta i charak-
teru jego procesu produkcyjne-

Do pomiaru geometrii narzedzi

skrawajacych

Maszyny pomiarowe - Przy
okazji Swietowania jubileuszu
75-lecia firmy ZOLLER zaprezento-
wane zostaty najnowsze rozwigzania
pomiarowe i nowe centrum badaw-
czo-rozwojowe ZOLLER Academy.
Wsrdd nowosci znalazta sie m.in.
uniwersalna maszyna pomiarowa
»genius« do pomiaru i kontroli geo-
metrii narzedzi skrawajacych. »ge-
nius« posiada 5 osi sterowanych
numerycznie, umozliwiajac pomiar
kompletnej geometrii narzedzi. Roz-
budowane opcje zapewniaja pomiar
kazdego, nawet najbardziej skom-
plikowanego narzedzia. Interfejsy

do komunikacji ze szlifier-
kami pozwalaja na przesy-
tanie informacji o zmierzo-
nych narzedziach i Scierni-
cach. Istnieje takze moili-
wos¢ tworzenia procedur
pomiarowych na wirtualnej
maszynie pomiarowe;.
Zaprezentowano réwniez
inne urzadzenia na bazie
maszyny pomiarowej »ge-
nius, takie jak:
e »titan« — maszyna pomia-
rowa pozwalajgca mierzy¢
automatycznie oprécz kom-
pletnej geometrii narzedzi
rowniez zaokraglenie krawedzi
skrawajace;j,
« »threadCheck« - 6-0siowa ma-
szyna ze skretnym statywem kame-
ry do pomiaru narzedzi do gwintéw
oraz narzedzi do obrdbki uzebien,
* »3dCheck« — maszyna pomiaro-
wa do tworzenia modeli 3D narze-
dzi i pomiaru geometrii narzedzi
w sposéb poréwnawczy,
e»edgeControl« - maszyna do au-
tomatycznej detekgji i oceny zuzycia
krawedzi skrawajacej,
e»mpFocus« - do pomiaru zaokra-
glenia krawedzii analizy chropowa-
tosci powierzchni.

Metalowe sprzegto mieszkowe

Sprzegla - Potrzeba ograniczenia
wagi i zajmowanej przestrzeni jest
jednym z impulséw rozwoju techno-
logii napedowej. Obecnie popularne
staja sie waty drazone w skrzyniach
biegéw lub silnikach, jednak do tej
pory byto niewiele opcji optymalnych
potaczen watu drazonego z watem

normalnym. Specjalisci z niemieckiej
firmy ENEMAC zaprojektowali specjal-
nie pod tym katem sprzegto mieszko-
we EWG.

Sprzegto typu EWG sktada sie
z dwdch potéwek piasty pofaczonych
4-watkowym mieszkiem ze stali nie-
rdzewnej. Jedng stanowi piasta zaci-

go. SmartFlow System moze
obstugiwac¢ wiele wycinarek
jednoczednie, zapewniajac pet-
ne wykorzystanie szybkosci la-
sera i wysoka efektywnos¢ pro-
dukgji.

Rekojesci nastawne do roznych

zastosowan

Dzwignie - Znajdujace sie
w ofercie firmy Kipp rekojesci
nastawne przeznaczone s3 do
recznej regulacji w réznych zasto-
sowaniach zwigzanych z zaciska-
niem i mocowaniem. Rekojesci
nastawne optymalnie nadaja sie
do szybkiego mocowania. Te kla-

syczne elementy znajduja zasto-
sowanie w przemysle maszyno-
wym, narzedziowym oraz w sek-
torze instalacji technicznych.

W tej grupie produktéw do-
stepnych jest wiele wariantéw

skowa, ktéra moze by¢ réwniez wypo-
sazona w rowek wpustowy zgodnie
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réznigcych sie konstrukcja, ma-
teriatem i kolorem. Do wyboru s3
np. gwinty wewnetrzne lub ze-
wnetrzne, czesci stalowe nie-
rdzewne, oksydowane i z poty-
skiem, rekojesci powlekane
tworzywem sztucznym lub chro-
mowane.
W ofercie znaj-
dujg sie takze
np. rekojesci
nastawne z to-
zyskiem osio-
wym do zwiek-
szania sity mo-
cowania (nawet
do 75%), reko-
jesci z kotnie-
rzem do pod-
ktadki uszczel-
niajacej prze-
znaczone do
obszaru higie-
nicznego, reko-
jesci antybakte-
ryjne z jonami
srebra, ktére hamuja rozw6j mi-
kroorganizméw czy tez rekojesci
z funkcja bezpieczenstwa, ktére
zabezpieczajg przed niezamierzo-
nym otwarciem lub zamknie-
ciem.

z wymaganiami klienta. Z drugiej
strony znajduje sie piasta ze stoi-
kiem rozpreznym, ktéra mozna ta-
two wiozy¢ do watu drazonego, co
zapewnia wymagana przez projek-
tanta oszczednos¢ miejsca. Sprzegta
te sg dostepne w siedmiu réznych
wielkosciach od 2 do 700 Nm.

MM Magazyn Przemystowy
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Naukowcy opracowali nowg metode druku 3D

Zespotbadaczy z Uniwersytetu
w Halle i Wittenberdze opraco-
wat kombinowana metode wy-
twarzania przyrostowego umoz-
liwiajacg wprowadzanie cieczy
do wnetrza detalu jeszcze w trak-
cie jego drukowania. Ich odkrycie
moze znalez¢ szerokie zastoso-
wanie m.in. w medycynie.

Do tej pory druk 3D byt wyko-
rzystywany wylacznie do pro-
dukcji komponentow w formie
stalej, zas jedli zaistniala taka ko-
nieczno$¢, ptynne wypehiacze

dodawano dopiero po zakoncze-
niu drukowania. Znacznie wy-
dhuzalo to jednak czasizwieksza-
to koszty catego procesu. Nie-
mieccy naukowcy udowodnili, ze
mozna wprowadzi¢ ciecz do
wnetrza detalu jeszcze przed za-
stygnieciem tworzywa. Aby tego
dokonad, polaczyli druk 3D z me-
toda przypominajgcg konwen-
cjonalne drukowanie na urza-
dzeniach atramentowych, w kto-
rej tusz w formie kropli podawa-
ny jestna materiatw okreslonych

Materiat magazynujacy energie na lata

Brytyjscy naukowcy opraco-
wali material, ktory jest w stanie
przechowywac energie przez
cate lata, za$ po podgrzaniu
uwalnia jg w postaci ciepla. Jako
surowiec bazowy wykorzystano
struktury  metaloorganiczne
(MOF), ktore ze wzgledu na duza
porowatos$¢ charakteryzuja sie

spora powierzchnia wchilania-
nia. Pory te badacze wypeknili
azobenzenem - zwigzkiem, kto-
ry nie tylko dobrze absorbuje
Swiatto, ale tez zmienia ksztatt
pod jego wplywem. W normal-
nych okolicznosciach po ustaniu
bodzca czasteczki azobenzenu
wracaja do pierwotnej formy.
Jednak zamkniete w porach
MOF, sg sztucznie utrzymywane
w okreslonej pozycji, dzieki cze-
mu przechowuja energie — po-
dobnie jak Sci$nieta sprezyna.

Po podgrzaniu materiat uwal-
nia zmagazynowang energie
w postaci ciepta. Co wazne, jej
ilo$¢ znacznie przewyzsza ilos¢
wymagana do podgrzania. Jako
ze zjawisko to ma charakter me-
chaniczny, nie wymaga ze-
wnetrznego zrodla zasilania
— energia moze by¢ gromadzo-
na w temperaturze pokojowej.
Materiat jest w stanie ja maga-
zynowac przez dtugi czas — na-
wet do 4,5 roku.

Uzyskany materiat cechuje sie
stosunkowo niska gestoscia, dla-
tego dalsze prace beda sie kon-
centrowaly na jej zwigkszeniu.
Jesli sie to uda, mozna go bedzie
w przysztosci wykorzysta¢ do
wychwytywania energii w cig-
gu dnia i uwalniania w nocy lub
np. w okresie zimowym. Zasto-
sowany jako materiat fasadowy;,
mogtby wowczas ogrzewac bu-
dynki, a nalozony na szybe sa-
mochodowa — rozmrazac¢ ja
w chlodne, zimowe poranki.
www.lancaster.ac.uk

Pierwszy w Polsce magazyn energii
z modutéw Powerpack Tesla

Polska Grupa Energetyczna
uruchomita w Rzepedzina Pod-
karpaciu pierwszy w Polsce
magazyn energii elektrycznej
wykorzystujacy moduty Power-
pack Tesla. W planach Grupy
PGE sg juz kolejne duze maga-
zyny energii.

Wzrost udzialu odnawialnych
zrodel energii w wytwarzaniu

energii elektrycznej powoduje
zwiekszone zapotrzebowanie na
technologie magazynowania
energii. Powstate dotychczas pol-
skie magazyny energii byly pro-
jektowane 1 wykonywane gtow-
nie w celach badawczych. Maga-
zyn w Rzepedzi to pierwsza in-
westycja bedaca odpowiedzia na
konkretne potrzeby odbiorcow
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interwalach czasowych i prze-
strzennych. W ten sam sposob do
wnetrza detalu kropla po kropli
wprowadzono wybrang ciecz.
Eksperyment zakonczyl sie
podwojnym sukcesem: pilyn
udato sie bowiem wprowadzi¢
zaréwno do materiatu biodegra-
dowalnego, jak i do konwencjo-
nalnego detalu z tworzywa
sztucznego. Tak zmodyfikowany
biomaterial mozna wykorzystac
np. do produkeji lekéw uwalnia-
jacych substancje czynna do

organizmu. W drugim przypad-
ku jako wypelnienie zastosowa-
no $rodek fluorescencyjny, ktory
jest uwalniany w momencie fi-
zycznego uszkodzenia detalu.
Materiat taki moze znalez¢ za-
stosowanie m.in. w motoryzacji
czy lotnictwie.
www.uni-halle.de

Sonar zidentyfikuje obiekty podwodne
bez zanurzania go w wodzie

Mimo ze radary i technologia
Lidar S$wietnie radza sobie
z mapowaniem powierzchni
ziemi, w konfrontacji z woda sa
bezsilne: pochlania ona bo-
wiem zdecydowana wiekszo$¢
docierajacych do niej fal dzwie-
kowych (99,9%), za$ pozostata
energia wytracana jest na eta-
pie opuszczenia wody. Z tego
wzgledu w badaniach dna mor-
skiego wykorzystuje sie na 0go6t
sonary. Zamontowane na lo-
dziach podwodnych, operuja
jednak w ograniczonym obsza-
rze, co powoduje, ze duza czesc
dna morskiego do dzi$ nie do-
czekala sie zmapowania.

Dlatego naukowcy z Uniwer-
sytetu Stanforda opracowali
fotoakustyczny powietrzny sys-
tem sonarowy PASS emitujgcy
wiazke laserowa w formie im-
pulsow, ktore, uderzajac o po-
wierzchnie wody, sa prze-
ksztalcane w fale dZzwiekowe.
Wracajacy sygnal wytraca

PGE zwigzane z poprawa ja-
kodci energii oraz zapewnie-
niem zasilania rezerwowego
na wypadek awarii lub plano-
wych przerw w dostawach
pradu.

Instalacja o mocy ok. 2,1 MW
i pojemnosci 4,2 MWh zostata
zaprojektowana w celu wspiera-
nia lokalnej sieci dystrybucyjne;.
Kontenerowy, stacjonarny maga-
zyn energii powstat w ramach
projektu rozwijania innowacyj-

wiekszos¢

sSwojej ener-

gii, ale za-

chowuje jej

tyle, aby

mozliwe by-

lo jego wy-

chwycenie

przez detek-

tory zamon-

towane na

helikopterze

lub dronie.

Zarejestro-

wany sygnal jest nastepnie
przetwarzany przez oprogra-
mowanie, tak ze powstaje ob-
raz zanurzonego obiektu
z uwzglednieniem zalamania
fal dZwiekowych na powierzch-
ni wody.

Wyzwaniem pozostaje takie
wyskalowanie systemu, aby byt
on zdolny do rejestracji obiek-
téw znajdujacych sie kilka ty-
siecy metrow pod woda.
www.stanford.edu

nych ustug sieciowych popra-
wiajacych jako$¢ i niezawod-
nosc¢ dostaw energii elektrycznej,
realizowanego przez PGE Polskg
Grupe Energetyczng wspolnie
z PGE Dystrybucja.
www.gkpge.pl

ir6dto: University Halle-Wittenberg

irodto: PGE

irddto: Kindea Labs
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