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1(225)
Styczen

PRZEMYSE 4.0
EFEKTYWNOSC W GORNICTWIE

e Napedy i sterowania hydrauliczne i pneumatyczne
o Systemy mechatroniczne

® Monitoring i systemy sterowania

e Utrzymanie ruchu

e Automatyzacja transportu szynowego

o Efektywnosc w energetyce

e Napedy

e Oleje, srodki smarne

2(226)
Luty

AUTOMATYZACJA PRODUKCIJI
EFEKTYWNOSC W ENERGETYCE

o Bezpieczenstwo sieci przemystowych
e Technika przemieszczen liniowych i montazu
e Hydraulika sitowa

3(227)
Marzec

AUTOMATYKA IROBOTYKA

o Nowe technologie

o Roboty przemystowe

o Termowizja

o Aparatura kontrolno-pomiarowa
o Systemy mechatroniczne

4 (228)
Kwiecien

BEZPIECZENSTWO W PRZEMYSLE

e Hydraulika w technice mobilnej

o Sterowanie procesami

o Efektywnosc energetyczna

o Systemy transportowe

o Wytwarzanie energii ze Zrédet konwencjonalnych i odnawialnych
e Maszyny i urzadzenia dla wodociagéw i kanalizacji

o Przesyt energii

e Cyberbezpieczenstwo

5(229)
Maj

TERMOWIZJA, MONITORING, POMIARY

e Maszyny i napedy elektryczne

e Napedy hybrydowe

e Diagnostyka i kontrola urzadzen

o Przemystowy Internet Rzeczy (IIoT - Industrial Internet of Things)

6(230)
Czerwiec

PRZEMYSE MASZYNOWY, INNOWACIJE
PRZEMYSE 4.0

o Termowizja, monitoring, uktady regulacji
o Inteligentny budynek

® Robotyka

* Oprogramowanie, sieci przemystowe

e Systemy informatyczne

7/8 (231/232)
Lipiec/Sierpien

SYSTEMY AUTOMATYZACJI W GORNICTWIE
AUTOMATYZACJA TRANSPORTU SZYNOWEGO

o Inteligentne ukiady zasilania, sterowania
e Diagnostyka

o Nowe technologie

o Silniki elektryczne

e Transformatory

9(233)
Wrzesien

AUTOMATYKA W ENERGETYCE
AUTOMATYKA W PRZEMYSLE SPOZYWCZYM

o Efektywnos¢ w energetyce

o Automatyka w przemysle maszynowym

o Uklady regulacji automatycznej

o Systemy transportowe

e Maszyny i napedy elektryczne

o Komponenty do produkcji oraz systemy dla przemystu

10 (234)
Pazdziernik

HYDRAULIKA, PNEUMATYKA I STEROWANIE

e Diagnostyka

¢ Inteligentne uklady zasilania

o Systemy mechatroniczne

e Bezpieczenstwo w przemysle

o Napedy hybrydowe i elektryczne
¢ Oleje, srodki smarne

e Energia odnawialna

11(235)
Listopad

AUTOMATYZACJA PRODUKCII

e Maszyny i napedy elektryczne

e Oprogramowanie, sieci przemystowe

o Technika przemieszczen liniowych i montazu
e Roboty przemystowe

o Sterowniki PLC i systemy sterowania

o Systemy transportowe

¢ Innowacje wod.-kan.

12 (236)
Grudzien

INTELIGENTNY BUDYNEK

o Bezpieczenstwo w przemysle

o Systemy mechatroniczne

e Napedy elektryczne i hydrauliczne

o Technologie prézniowe i sprezonego powietrza
o Cyberbezpieczenstwo
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Szanowni Panstwo!

pozoru wydawatoby sie, ze wlasciwie wszystko, co zwigzane jest z poste-
Z pem naszego zycia, juz zostato odkryte. Tymczasem nieustannie epa-
towani jestesmy informacjami na temat nowych rozwigzan. Powszechne
zainteresowanie wzbudza w ostatnim czasie temat cyberbezpieczenstwa,
ktdrego nazwa brzmi niczym z filmu science fiction, a ktéra pojawia sie
czesto przy okazji rozméw o Przemysle 4.0. Niedawna konferencja firmy
Phoenix Contact ,Industry 4.0 - Optymalne i nowoczesne rozwiazanie dla
produkcji przemystowej” stworzyta kolejna okazje do przedstawienia tego
waznego tematu, poniewaz dyspozycyjnos¢ maszyn jest czynnikiem istot-
nym dla wzrostu zyskéw firmy i zwiekszania produktywnosci, a optymali-
zacja dziatania urzadzen to klucz do sukcesu przedsiebiorstwa. Stad systemy
bezpieczenistwa maja za zadanie minimalizowaé ryzyko wystapienia niepla-
nowanych przestojéw wskutek przepie¢, wypadkow i atakéw hakerskich.

To zaledwie wycinek sposréd wielu ciekawych, a przeciez bardzo istot-
nych zagadnien innowacyjnej gospodarki. Jednak obok tych przyszio-
$ciowych i z pewnoscia bardzo potrzebnych rozwiazan pojawia sie inne
zagadnienie, ktéremu juz dzis trzeba stawic czota. To zagadnienie zwigzane
jest z robotyzacja oraz automatyzacja proceséw produkcyjnych. Jest to natu-
ralny etap przygotowania przedsiebiorstwa do przemystu 4.0. Ostatnie
badania rynku wykazuja widoczny wzrost dynamiki inwestycji polskich
przedsiebiorstw w tym obszarze. Wedtug raportu World Robotics 2017,
opublikowanego przez IFR Statistical Department, srednia gestos$¢ robo-
tow wszystkich typdéw w przemysle wytwdrczym na swiecie w 2016 r. na
10000 pracownikéw wyniosta 74. Polska znalazla sie na 30 miejscu (Sred-
nia gesto$¢ rowna 32). Najwiecej nowych robotéw trafito do przemystu
samochodowego (37 proc.). Polska jest europejskim potentatem w branzy
automotive, a przemyst motoryzacyjny jest gitdwnym odbiorca robotéw
przemystowych. Dobra wiadomoscia jest réwniez to, ze polski przemyst
szybko sie rozwija. W 2017 r. wygenerowat ponad 222 tys. nowych miejsc
pracy, podczas gdy cata Unia, skiadajaca sie z 28 panstw, w tym samym
sektorze raptem o 130 tys. wiecej. Globalne spojrzenie pokazuje jednak, ze
W poréwnaniu z innymi krajami jest nadal sporo do zrobienia, a naszym
zadaniem jest zdotac przestawi¢ nasza gospodarke na wzrost oparty na inno-
wacjach i akumulacji technicznie zaawansowanego kapitatu, zbudowanie
konkurencyjnosci opartej na technologii.

Problemy natury ,jak urzeczywistni¢ wizje Przemystu 4.0” oraz ,jak
wprowadzi¢ istotne zmiany w systemach wytwarzania, modeli bizneso-
wych, architektury i produktow” staty sie przedmiotem rozwazania tworcy
Inicjatywy dla Polskiego Przemystu 4.0 LIDERA POLSKIEJ PLATFORMY
PRZEMYSLU PRZYSZEOSCI MINISTERSTWA ROZWOJU - dr. Andrzeja Sol-
datego, ktory w swoim artykule wskazuje droge i wizje nowej rzeczywistosci.

Wskazujac zas na jeden z wazniejszych czynnikéw wptywajacych na
innowacyjnos¢, jakim jest powigzanie badan naukowych z przemystem,
pragniemy Panstwa zainteresowaé publikacjami m.in.: dr. inz. Jarostawa
Panasiuka i pptka dr. inz. Wojciech Kaczmarka pt. ,Zapewnienie ciagtosci
edukacji technicznej w kontekscie wymagan Przemystu 4.0".

Publikacje o tej i podobnej tresci znajda Paristwo w biezacym numerze.

Katarzyna Zajac
Redaktor naczelna
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Nasze mozliwosci ograniczone sa jedynie
wyobraznia naszych klientéw! 66 Zagadnienia prawne - odpowiedzialno$é prawna w swietle dyrektywy maszynowej

- W. Zajaczkowski
67 Praktyczne aspekty stosowania dyrektywy maszynowej 2006/42/WE - M. Kaminski
74 Droga do urzeczywistniania wizji Przemystu 4.0 - A. Soldaty

80 Zapewnienie ciaglosci edukacji technicznej w kontekscie wymagan Przemystu 4.0
- J. Panasiuk, W. Kaczmarek

86 Wpybrane algorytmy sterowania silnikami z magnesami trwalymi - R. Nowak

91 Trzy rozne podejscia do sterowania nawilzaczem centrali wentylacyjnej
- G. Nosek, M. Halczynski

96 Analiza zuzycia mediéw w systemach zintegrowanej automatyki budynkowej BMS
! - M. Halczynski, G. Nosek
Str. 14

CNC PILOT 640. Uklad sterowania dla 100 Doktor Dariusz Mazany - inzynier uniwersalny - K.L. Chrzan
tokarek CNC
L3 L3
Technologie i produkty
11 Nasze mozliwosci ograniczone sa jedynie wyobraznia naszych klientéw! - TWP Sp. z 0.0.
13 O firmie MASZCZYK - MASZCZYK
Str. 18
Zestaw serwoprasy 13 Enkodery Ethernet/IP - Kubler Sp. z 0.0.
z Festo jest prostym,
intuicyjnym rozwia- 14 TEMAT Z OKLADKI: CNC PILOT 640. Uklad sterowania dla tokarek CNC
zaniem dla przemy- , — APSHEIDENHAIN
stu elektronicznego.
Systemy pras w erze 17 Bezpieczny START programu w sterowaniach HEIDENHAIN - APS HEIDENHAIN
Przemystu 4.0

18 TEMAT Z OKLADKI: Zestaw serwoprasy z Festo jest prostym, intuicyjnym rozwigzaniem
dla przemystu elektronicznego. Systemy pras w erze Przemystu 4.0 - Festo Sp. z 0.0.

—~ s 20 TwinCAT 3 Building Automation. Nowa generacja sterowania automatyka budynkowa
N - Beckhoff Automation Sp. z 0.0.

22 ActiveMover: dynamiczny system transportowy dopasowany do indywidualnych
potrzeb - Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

24 Zintegrowany system pomiarowy IMS-A firmy Bosch Rexroth. Precyzyjny pomiar
polozenia bezwzglednego metoda indukcyijna - Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

25 Nowy wizerunek firmy Bosch Rexroth - Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

26 Doswiadczenie, kompetencje i innowacje - 30 lat NORD Electronic DRIVESYSTEMS
- NORD Napedy Sp. z 0.0.

28 Przyciski do montazu wpuszczanego, przeznaczone do paneli sterowania o nowoczesnym
wygladzie - RS Components Sp. z 0.0.

30 Czy wiesz, ile moze zyskac¢ Twoj zaklad na prawidlowej gospodarce smarowniczej?
-LOTOS Qil Sp. z o.0.

34 Platforma PLCnext Technology z nowa architektura firmowa.
Idealnie przygotowana do obecnych i przysztych wyzwan

StI'. 22 - A.Brand, A. Weichelt - Phoenix Contact
ActiveMover: dynamiczny system transportowy
dopasowany do indywidualnych potrzeb 37 Robot MOBOT® AGV FlatRunner MW Produktem Roku 2017! - P.P.H. WObit E. K. J. Ober s.c.
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moze zastapi¢ wiele mikrosterownikéw PLC. Nowy mikrosterownik PLC pomaga Robot MOBOT® AGV FlatRunner

. 3 . .. . . MW Produktem Roku 2017!

w zmniejszeniu zlozonosci duzych autonomicznych maszyn - Rockwell Automation

56 Polskie MSP daza do rozwoju technologicznego
L3 [
Informacje branzowe
54 Dobra passa Targow DREMA 2018
59 Korzystna przemyslowa wiosna
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NOWOSCI TECHNICZNE

Innowacyjne przewody od igus do szybkich
ruchéw w matych przestrzeniach
Przewdd chainflex CFSOFT posiada
minimalny wspotczynnik promienia gie-
cia 5xd, jest odpowiedni do zastosowa-
nia w pomieszczeniach czystych klasy 2
oraz objety jest gwarancjg na okres 36

miesiecy.

Dodatkowo do niezwykle elastycz-
nej struktury zyty przewod chainflex
CFSOFT wykorzystuje wysoce odporne
na $cieranie oraz bardzo miekkie mate-
riaty ptaszcza, ktére zapewniajg wysokg elastycznos¢ przewodu.

Gwarantuje to dtuga zywotno$¢ w e-prowadnikach, nawet w naj-
mniejszych przestrzeniach montazowych.

CFSOFT zapewnia bardzo wysoki stopien planowania bezpie-
czenstwa, jako ze byt poddawany testom przez okres 3 lat w warun-
kach roboczych w najwiekszym w branzy laboratorium testowym
igus o powierzchni 2750 metrow kwadratowych. Wyniki badan
brane sg pod uwage w procesie rozwoju produktu oraz przez kal-
kulator zywotnosci dostepny online, co sprawia, ze firma igus jest
jedynym producentem na $wiecie, ktéry daje gwarancje na okres
36 miesiecy lub 10 miliondw cykli zgieé. Zywotnosé przewoddw
mozna obliczy¢ online. Przewéd CFSOFT mozna zaméwi¢ online
w dowolnej dtugosci lub w formie gotowego przewodu konfekcjono-
wanego. Mozna go skonfigurowaé za pomocg narzedzi dostepnych
online, co pozwala na dopasowanie go do aplikacji stosowanych
przez klienta. W systemie readychain mozna go réwniez zainsta-
lowa¢ w e-prowadnikach.

igus Sp. z o.0.
www.igus.pl

SR120 dla przemystowej sieci Ethernet/IP

Obecnie wszystkie komponenty w systemach
przemystowych muszg by¢ zdolne do prze- .
sytania danych w czasie rzeczywistym. ﬁb
Wychodzac naprzeciw tym oczeki- g * 2.‘
waniom, firma Fritz Kiibler GmbH . y 1)
prezentuje pierscien $lizgowy © © 7
SR120 Ethernet. Nowy, solidny e ) y
pierscien, stworzony dla nowoczes- S
nej generacji zaktadéw, transmituje
sygnaty m.in. Profibus, ASI-BUS, Device-NET, Ethernet/IP oraz
posiada konkretny program opcji przesytania mediéw (powietrza,
sygnatéw elektrycznych duzej mocy i sygnatéw cyfrowych).
ZALETY SR120 Ethernet:
zapewnia szybkg i bezpieczng transmisje pradu, sygnatéw,
powietrza, hydrauliki oraz Ethernetu;
posiada do 20 kanatow, ktére moga by¢ dowolnie fgczone do
transmisji sygnatéw i obcigzenia;

6 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

przekazuje protokoty transmisji danych, ktére oparte sg na stan-
dardzie Fast Ethernet (Profinet, Ethernet/IP i wiele innych). Prze-
sytane moga by¢ rowniez sygnaty z innych systeméw sieciowych,
np. Profibus;

posiada modutowg budowe z tréjkomorowym systemem —
wszystkie komory sg odizolowane i wewnetrznie ekranowane.
Dzieki temu ramka danych komunikacji Industrial Ethernet nie
jest narazona na zaburzenia elektromagnetyczne;

system modutowy pozwala réwniez na rozszerzenie pierscienia
do 20 kanatéw, a nawet dopasowanie go do mediéw z przepu-
stem dla powietrza i hydrauliki;

$rednica 120 mm;

zywotnos¢ SR120 — ponad 500 milionéw obrotow;

oszczednosé czasu i fatwa obstuga SR120 (catkowicie wyelimi-
nowano konieczno$¢ smarowania olejem);

gwarancja 2 lata.

Kubler Sp. z o.0.
www.kubler.pl

Pasy zebate z pokryciami firmy TWP Sp. z o.0.

TWP Sp. z o.0.
Posiada w swo-
jej ofercie pro-
dukt, ktéry na
pierwszy rzut
oka moze wyda-
wac sie popu-
larny. Pasy zebate z pokryciami. Oczywiste jest, ze produkt ten
dostepny jest w wielu firmach handlowych w Polsce. Czy jednak
spetnia on wszystkie wymagania klientow? Niestety nie. Otz nie-
zwykle wazny jest zastosowany proces technologiczny podczas
produkcji takiego pasa.

W przypadku naszych paséw pokrycia na bazie gumy sg zawsze
wulkanizowane z pasem. Dlaczego to takie wazne? Ot6z po pro-
cesie wulkanizacji taki pas i pokrycie staje sie monolitem. Niekto-
rzy producenci klejg pokrycia, jednak podczas pracy i zmiennych
warunkow otoczenia takie rozwigzanie moze sie rozwarstwic.

Wspétpracujgc z jednym z czotowych producentéw niemieckich,
oferujemy szybki czas dostawy pasow zebatych, paséw z pokry-
ciami poliuretanowymi, jak i na bazie gumy. Cata game pokry¢
mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej.

Nasze wyniki pod wzgledem jakosci, ceny i czasu dostawy
wynikajg z wydajnej produkcji podstawowych produktéw, a takze
Z usprawnionej i zrbwnowazonej organizacji magazynu. TWP to
niezawodne rozwigzania techniczne w otoczeniu przyjaznym dla
Srodowiska.

=
-

TWP Sp. z o.0.
www.twp.info.pl
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Przemyst spozywczy i technologia pakowania.
Uniwersalne instalacje zdecentralizowane
Murrelektronik

Przemyst spozywczy
odnotowuje dynamiczny
wzrost w zakresie rozwoju
technologicznego. Wyka-
zuje silng tendencje do
decentralizacji nie tylko
w procesach produkcyj-
nych i kohAcowych, ale
takze w niezwykle wrazli-
wym obszarze procesow przetworstwa spozywczego i pakowania
pierwotnego. Aby sprostaé rosngcym oczekiwaniom w zakresie
elastycznos$ci i modutowosci, niezbedny jest rozwdj technologii
wybiegajacych w przysztosé.

Murrelektronik wykorzystuje wieloletnie doSwiadczenie zdobyte
w tym sektorze dzieki technologii instalacji zdecentralizowanych.
Jest to mozliwe dzieki opracowywaniu nowych produktéw spetnia-
jacych najwyzsze wymagania w zakresie higieny.

Wybiegajgce w przysztos¢ uniwersalne koncepcje instalacji zde-
centralizowanych redukujg czas instalacji, a takze utatwiajg ich
utrzymanie i obstuge. Okablowanie obszaréw o wysokich wyma-
ganiach higienicznych mozna znaczaco uprosci¢, stosujac moduty
pasywne i rozwigzania sieciowe.

Cube67 HD. Moduly ze stali nierdzewnej IP69K
Instalacja zdecentralizowana do strefy 1:
trwata ochrona IP69K;
szczelna obudowa ze stali nierdzewnej;
fatwos¢ czyszczenia;
sprawdzona technologia Cube67;
integracja 10-Link.

Murrelektronik Sp. z 0.0.
www.murrelektronik.pl

Kable wieloparowe NTKSDXpekw

Fabryka Kabli
Madex posiada
w swojej ofercie
kable wieloparowe,
ktérych wszystkie
pary moga by¢
wykorzystywane
do realizacji ustug
szerokopasmowych, wyroby typu NTKSDXpekw dedykowane do
zastosowan jako kable stacyjne, zakonczeniowe i przytagczeniowe.

Zyly miedziane o $rednicy 0,5 mm, izolowane polietylenem pian-
kowym z warstwg z polietylenu jednolitego, sg skrecone w wigzki
parowe ze statym skokiem skretu, a nastepnie w osrodek lub

w peczki elementarne po 5 lub 10 par w peczku. Ekran na osrodku
jest wykonany w postaci obwoju lub utozenia wzdtuznego tasmy
poliestrowej pokrytej warstwg aluminium. Nominalna liczba par od
1 do 50. Powloka zewnetrzna kabli wykonana jest z tworzywa bez-
halogenowego nierozprzestrzeniajgcego ptomienia, o ograniczo-
nym wydzielaniu dyméw i gazéw korozyjnych. Kable s odporne
na rozprzestrzenianie ptomienia, spetniajg prébe palnosci wedtug
normy PN-EN 60332-1. Catkowicie bezhalogenowa konstrukcja
kabli zapewnia bezpieczenstwo urzadzen elektronicznych, jakie
sg np. instalowane w centralach telefonicznych i serwerowniach
komputerowych, w przypadku wystgpienia pozaru.

Kable zostaty zaprojektowane na impedancje falowg 120 W,
pozostate parametry transmisyjne zdefiniowane sg w zakresie
czestotliwosci od 0,3 MHz do 30 MHz na poziomie gwarantujgcym
transmisje sygnatu bez zaktécen powodowanych przenikaniem
energii z sgsiadujgcych ze sobg wigzek.

Szczegdtowe informacje nt. produkowanych przez Fabryke Kabli
Madex wyrobéw znajdujg sie na stronie internetowej www.madex.pl.

Fabryka Kabli MADEX S. j.
www.madex.pl

Nowa generacja filtrow niskocisnieniowych
— seria GLF iprotect®

Firma Parker przedstawita nowy filtr nisko-
cisnieniowy GLF iprotect® w dwoch rozmia-
rach: 2 i 3, do przeptywu 800 I/min i cisnienia
10 baréw. Podjete zostaty réwniez prace nad
wiekszymi rozmiarami filtréw w celu zwieksze-
nia wydajnosci przeptywu.

Filtr GLF iprotect® jest stworzony, aby zapew-
ni¢ najwyzszg jakos¢ filtracji w uktadach hydrau-
licznych, oferujgc nowe mozliwos$ci obnizenia
kosztow wiasnych dzieki zapewnieniu maksy-
malnej wydajnosci oraz rentownosci. Spraw-
dzony materiat filtracyjny i opatentowana
technologia zapewniajg catodobowg ochrone
istotnych elementéw uktadu. Firma Parker
uwzglednita potrzeby klientéw, aby zapewnié najbardziej kompak-
towe rozwigzanie w potfgczeniu z przyjazng obstugg dla serwisu
oraz spetniajgc wspotczesne wymagania rynkowe.

Filtr zaprojektowany z opatentowang technologig filtracyjng
iprotect® cechuje gwarantowana, wysoka jakosc filtracji oraz prze-
plyw od wewnatrz na zewnatrz, zapobiegajacy mozliwosci zanie-
czyszczenia uktadu podczas wymiany wktadu. Charakteryzuje sie
tez on magnetyczng filtracjg wstepng. Nowy filtr daje mozliwos¢
montazu w zbiorniku i skraca czas serwisu $rednio 0 50%.

Parker Hannifin Sales CEE s.r.o. Sp. z o.0.
Oddziat w Polsce
www.parker.com
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SMAB + MRAB - ptaski absolutny enkoder
beztozyskowy

Gtowica pomiarowa SMAB z pierscieniem
magnetycznym MRAB pozwala na bez-
dotykowy pomiar w trybie absolutnym.
Srednica wewnetrzna pierscienia
magnetycznego wynosi 80 mm. Gto-
wica montowana jest od czofa pier-
Scienia, dzieki czemu caty enkoder 4
ma grubos¢ tylko 20 mm i sprawdza sie > O
doskonale w aplikacjach o ograniczonej ilosci
miejsca. Urzgdzenie ma bardzo wysoki stopien ochrony (IP69K),

co pozwala na prace nawet w mocno zanieczyszczonym s$rodo-
wisku. Bezdotykowy pomiar i brak ruchomych elementéw mecha-
nicznych gwarantujg dtuga i bezawaryjng eksploatacje. Przetwornik
posiada rozdzielczo$¢ 18-bitéw, ktdra pozwala rozpoznac¢ 262 144
pozycje. Enkoder wyposazono w popularny interfejs SSI. Urzgdze-
nie zostato zaprojektowane z myslg o zastosowaniu w robotyce,
w aplikacjach wojskowych i urzadzeniach specjalnych.

https://www.eldar.biz/enkoder-bezlozyskowy-lika-smab-mrab.htmi

Eldar
www.eldar.biz

Nowe moduty przekaznikowe PROTECT
SRB-E-FWS-TS

W nowych modutach bezpieczenstwa w wer-
sji podstawowej SRB-E-302FWS-TS w jednym
komponencie zawarte sg funkcje bezpiecznego
monitorowania bezruchu i bezpiecznego prze-
kaznika czasowego.

W SRB-E-402FWS-TS wraz z dodatkowym
monitorowaniem oston bezpieczenstwa w jed-
nym urzadzeniu zawarte sg nawet trzy funkcje —
co jest unikatowym rozwigzaniem na rynku.

Bezpieczne monitorowanie bezruchu: moni-
toruje impulsy podtgczonych czujnikow. Dzieki
statemu poréwnywaniu czestotliwosci wejsciowej
(wartos¢ rzeczywista) ze wstepnie ustawiong war-
toscig wzorcowg (czestotliwosé bezruchu) urzadzenie

wykrywa spadki czestotliwos$ci ponizej wartosci granicznej i akty-
wuje wyjscia bezpieczenstwa.

W przypadku obracajacych sie czesci urzadzenia o statych cza-
sach wybiegu — np. napedow, silnikdw i watéw — mozna réwniez
stosowa¢ moduty SRB-E-FWS-TS jako bezpieczny przekaznik cza-
sowy, np. do bezpiecznego pomiaru zadanego czasu. Sterownik
jest aktywowany tylko po uptywie zatozonego czasu, na przyktad
w celu odryglowania urzgdzenia bezpieczenstwa.

Wariant SRB-E-402FWS-TS oferuje dodatkowo mozliwosé
dwukanatowego monitorowania elektromagnetycznej blokady
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bezpieczenstwa z opcjonalng detekcjg zwaré miedzykanatowych.
Przy uzyciu tego modutu, np. w trakcie trwania niebezpiecznego
ruchu, ostona bezpieczenstwa pozostaje zaryglowana, a druga
funkcja bezpieczenstwa (monitorowania ostony) zapewnia bez-
pieczne zatrzymanie tego ruchu.

Dla wymienionych urzgdzen czestotliwos$¢ bezruchu mozna usta-
wi¢ w zakresie od 0,5 Hz do 10 Hz, a czas bezpiecznego opo6znie-
nia moze wynosi¢ od 0,5 s do 3000 s.

Schmersal-Polska
www.schmersal.pl

ORG firmy SCHUNK - najwyzsze wymagania
w indywidualnych zastosowaniach

Chwytak ORG firmy SCHUNK zaprojekto-
wany zostat do niezawodnego i automatycz-
nego chwytania i montazu o-ringéw. Chwytak
z 6 palcami jest pierwszym na Swiecie chwy-
takiem, ktory pasuje do pierscieni uszczelnia-
jacych typu o-ring, o przekroju kwadratowym
oraz innych pierscieni do watéw i otworéw
przelotowych.

ORG moze wspoétpracowac z pierscieniami
o s$rednicy od 5 do 160 milimetrow do montazu zewnetrznego
i $rednicy od 10 do 120 milimetrow do montazu wewnetrznego.
Maksymalna grubos¢ pierscienia o-ring to 4 mm. Skok dwdch
zestawow potréjnych palcéw wynosi od 0 do 21 mm dla zestawu
Aiod 0 do 15 mm dla zestawu B. Mozliwos¢ potaczenia z syste-
mem czujnikdw, specjalnymi palcami do wewnetrznego montazu
o-ringéw oraz tulejami centrujgcymi, zapewnia wiekszg wydajnosé
i wyzszg precyzje.

Osiggniecie niezawodnego procesu jest czestym problemem
w przypadku konwencjonalnych chwytakéw z wieloma palcami,
ktére sg zwykle uzywane do montazu pierscieni o-ring. Z jednej
strony moga one jedynie obstugiwaé mocowanie zewnetrzne (np.
na wale), z drugiej strony, po zamontowaniu pierscienie o-ring
nie zawsze sg prawidlowo umieszczone w rowku. Dwa potréjne
zestawy szczek chwytaka ORG, ktére poruszajg sie niezalez-
nie od siebie, oraz integralny skok umozliwiajg procedure mon-
tazu bez precedensu, co redefiniuje pojecie ,niezawodnosci
eksploatacyjnej”.

Zalety — Panstwa korzysci:

montaz $rednic wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy jed-

nego chwytaka dla elastycznosci i oszczednosci kosztow;

niezawodne dziatanie dzigki nowej zasadzie montazu dla wyz-
szej dostepnosci;

standardowe palce montazowe dla $rednic zewnetrznych stan-

dardowych rozmiaréw o-ringdw w celu szybkiego uruchomienia.

SCHUNK Intec Sp. z 0.0.
www.pl.schunk.com
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Miniaturowe wyswietlacze tablicowe ND48

Uniwersalne wyswietla-
cze tablicowe ND48 zajmujg
niewielkg powierzchnie na
pulpitach sterowniczych, ale
majg jasne, dobrze czytelne
wyswietlacze diodowe. Plyta
czotowa wyswietlaczy ND48 ma wymiary 48 x 24 milimetry. Mozna
je zamawia¢ w wersji z wejsciem analogowym lub interfejsem
RS485. Wersja analogowa ma cztery cyfry LED o wysokosci 9 mili-
metréw i miejsce na umieszczenie opisu jednostek. Odczyt jest
skalowalny, mozna tez ustawiaé potozenie kropki dziesietnej i filtra-
cje sygnatu. Wejscia pomiarowe o zakresach 0-20 mA oraz 0-10 V
sg izolowane galwanicznie od zasilania. Wersja z interfejsem cyfro-
wym ma piec¢ cyfr i dwa protokoty transmisji danych: prosty protokét
ASCII oraz standardowy protokét Modbus RTU, w ktérym wyko-
rzystuje sie funkcje 16 w trybie ,slave”. Do programowania stuzg
przyciski w tylnej czesci obudowy, przy pomocy ktérych przeglada
sie menu i ustawia parametry. ND48 mogg by¢ zasilane napieciem
stalym z zakresu 16-30 V. Obudowy sg wykonane z czarnego
tworzywa ABS i majg regulowane, sprezyste zaczepy, pozwalajgce
mocowac¢ wyswietlacze w panelach o réznej grubosci.

SEM
www.sem.pl

Technologia PLCnext: otwarta platforma
sterowania dla automatyzacji przysztosci

Aby osiggng¢ cel Industry
4.0 - elastycznej produkciji
w sieci — podstawowe rozwigza-
nia automatyzacji muszg by¢ bar-
dziej elastyczne i komunikatywne.
Wszystkie urzgadzenia systemu
automatyzacji obcinajg swoje
statyczne potaczenia, dzieki
czemu mogg dynamicznie wymie-
nia¢ dane miedzy sobg poprzez
wszelkie zainstalowane systemy. Jest to najlepszy sposéb do
zaoferowania swoich produktéw na konkurencyjnych rynkach
miedzynarodowych w perspektywie dtugookresowej. Majgc to na
uwadze, firma Phoenix Contact zaprezentowata nowg, otwartg
platforme sterowania opartg na innowacyjnej technologii PLCnext.
Rozwigzanie to umozliwia rownolegte programowanie w oparciu
0 znane narzedzia programowe, takie jak Visual Studio, Eclipse,
Matlab Simulink i PC Worx, a takze dowolne potgczenie/miksowa-
nie utworzonego z nich kodu programu. Dzieki technologii PLC-
next funkcje mozna tgczy¢ z procedurami z C/C++, C# lub Matlab
Simulink, na przyktad zgodnie z IEC 61131-3. Umozliwia to tatwg
integracje oprogramowania ze spotecznos$ci open source w syste-
mie automatyzacji Phoenix Contact.

Nowy program PC Worx Engineer — platforma inzynierii adapta-
cyjnej, ktdra oferuje uzytkownikowi catkowicie nowe doswiadczenie
uzytkownika — stuzy do programowania zgodnie z IEC 61131-3.
Oprécz programowania, oprogramowanie to stuzy réwniez do
konfigurowania, diagnozowania i wizualizacji catego systemu —
a wszystko w jednym programie. Platforma inzynierska zachwyca
indywidualnie dostosowywanym, pozbawionym bataganu i intuicyj-
nym interfejsem, a takze wykorzystaniem funkcji wybiegajacych
w przysztos¢. Podstawowa wersja oprogramowania jest darmowa.

Phoenix Contact Sp. z 0.0.
www.phoenixcontact.pl

Miniaturowe czujniki linkowe do produkcji
wielkoseryjnej

Firma Micro-Epsilon, ktérej WODit
jest przedstawicielem w Polsce, ma
najwiekszg oferte czujnikow lin-
kowych. tgczg one wymagania
techniczne, zywotnos¢ i doskonaty
stosunek ceny do wydajnosci. Duzy
wybor produktow katalogowych, pota-
czony z wieloletnim doswiadczeniem

w produkcji matych serii umozliwia tatwe dostosowanie czujnikdw
do specyficznych wymagan klienta oraz ekonomicznej, acz wyra-
finowanej technologii czujnikow.

W szczegdlnosci miniaturowe czujniki linkowe wireSENSOR MK
sg specjalnie zaprojektowane do aplikacji wymagajacych duzych
ilosci produktéw. Ich solidna i kompaktowa konstrukcja umozliwia
fatwg integracje w ograniczonych przestrzeniach. Oprécz wersji
analogowych z potencjometrem, wyjsciem pradowym lub napie-
ciowym dostepne sg wersje cyfrowe z enkoderem inkrementalnym
lub absolutnym. Uzytkownik otrzymuje korzystny stosunek ceny
do wydajnosci, ktéry umozliwia obnizenie kosztéw w procesie
produkcyjnym.

Sprawdzona rodzina czujnikéw linkowych wireSENSOR jest
dostepna w wielu réznych rozmiarach, ksztattach i wariantach.
Zakresy pomiarowe mozna wybiera¢ od 50 do 50000 mm w wielu
réznych skalach. Szczegdlng cechg jest tu zwartosé czujnika dla
odpowiedniego zakresu pomiarowego. Na przyktad $rednica naj-
mniejszej wersji czujnika wynosi zaledwie 30 mm, a zakres pomiaru
wynosi 750 mm. Dostepnych jest wiele ré6znych wyjs¢ analogowych
i cyfrowych, a takze obudowy wykonane z tworzywa sztucznego
lub aluminium. Poniewaz w konstrukcji czujnika zastosowano tylko
elementy o wysokiej precyzji, charakteryzuje si¢ on dtuzszym niz
przecietny okresem uzytkowania. Czujniki linkowe idealnie spraw-
dzg sie wszedzie tam, gdzie wymagany jest pomiar odlegtosci
i kgtow pochylenia.

P.P.H. WObit E. K. J. Ober s.c.
www.wobit.com.pl
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ClipX — jednokanatlowy wzmacniacz pomiarowy

o Wejscia uniwersalne dla r
takich wielkosci, jak: sita,
odksztatcenie, moment
obrotowy, ci$nienie, prze-
mieszczenie, temperatura,
prad i napiecie.

o Wysoka klasa doktadnosci
0,01, z 24-bitowg rozdziel-
czoscig i 3,5 kHz pasmem
przenoszenia.

o Wysoka elastycznos$¢ dzigki otwartym standardowym interfejsom.
HBM wprowadza na rynek swoj nowy przemystowy kondycjoner

sygnatu ClipX. Z klasg doktadnosci wynoszacg 0,01 i dotgczonym

cyfrowym certyfikatem kalibraciji, ClipX wyznacza nowe standardy

w sterowaniu procesami przemystowymi. Modut dostosowuje

sie do kazdego zadania pomiarowego, niezaleznie od tego, czy

jest uzywany w aplikacjach jedno-, czy wielokanatowych, maszy-
nach produkcyjnych, czy w monitorowaniu produkcji, komuniku-
jac sie z wykorzystaniem nowoczesnych interfejsow: PROFINET,

PROFIBUS, Ethernet/IP™, EtherCAT® lub podajgc jako sygnat

prad lub napiecie.

Intuicyjny interfejs WWW umozliwia zdalng obstuge, parametry-
zacje i diagnostyke. ClipX monitoruje si¢ samodzielnie i pomaga
zapobiegac¢ przestojom maszyny ze wzgledu na wczesne wykry-
wanie usterek. HBM, oprécz asortymentu kondycjoneréw sygnatow

L

i systemow akwizycji danych, oferuje réwniez czujniki do pomiaru
momentu obrotowego, sity, przemieszczenia i innych wielkosci
mechanicznych. Klienci korzystajg z kompletnego rozwigzania
do pomiaréw przemystowych i sterowania z szybkim czasem

reklama

konfiguracji, wysokg jakoscig danych pomiarowych gwarantujg-
cych doktadne wyniki w catym tarncuchu pomiarowym.

BIURO INZYNIERSKIE MACIEJ ZAJACZKOWSKI
www.hbm.com.pl

Wygodna ramka do modutowych zlgcz
przemystowych

Zigcza przemystowe mozna
dowolnie konfigurowa¢ w zalez-
nosci od zapotrzebowania na
rézne przytagcza. Wykorzystuje D .
sie do tego system modutowy.

W ofercie Phoenix Contact
pojawita sie najnowsza ramka
na wktadki stykowe, ktdéra gwarantuje szybkie i wygodne wpina-
nie poszczegdlnych elementéw. Zapewnia ona kompatybilnos¢ ze
standardem ztgcz przemystowych.

Dzieki zastosowaniu sprezynujgcego elementu zamocowa-
nie wktadki odbywa sie poprzez wepchniecie jej w odpowiednie
miejsce. Element nie wypadnie podczas instalowania kolejnego
modutu. Co wiecej, w przypadku obudéw gniazd z dnem otwartym
(montowanych na elewacji szafy) ramke mozna zamocowa¢ wczes-

niej, a moduty wczesniej obszyte przewodami mozna zamocowac
poprzez wepchniecie ich w odpowiednie miejsce od wnetrza szafy.
To znaczgco utatwia prefabrykacje.

Phoenix Contact Sp. z o.0.
www.phoenixcontact.pl

Preferujesz internet?

Wypromuj sie na www.nis.com.pl
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Nasze mozliwosci
ograniczone s3 jedynie

wyobraznia naszych klientow!

'WP Sp. z o.0. to nie kolejna firma

handlowa, ktéra dostarcza poét-
produkty dostepne u wiekszosci kon-
kurencji. Firme te przede wszystkim
tworzg ludzie z pasja oraz wieloletnim
doswiadczeniem, ktérzy nadajg catemu
procesowi sprzedazy charakteru. Dlugo-

letnia wspotpra-
TFPFIF ., oiimi

klientami, jak

i ciagle udo-
skonalanie proceséw magazynowych
ilogistycznych pomaga spetnia¢ coraz to
wigksze oczekiwania klientéw. A zaspo-
kojenie tych potrzeb zawsze bylo i be-
dzie dla naszego zespoltu najwazniejszym
celem. Wychodzac naprzeciw dyna-
micznemu rozwojowi polskiego rynku,
dzieki wdrazaniu
nowych inwe-
stycji, wcigz po-
szerzamy nasza
oferte o produk-
ty specjalistycz-
ne, takie jak sifowniki elektryczne, jak
réwniez te bardziej znane, jak fancuchy
z zabierakami i fanicuchy specjalistyczne

reklama

(akumulacyjne, transportowe), pasy
z pokryciami.

Mimo tej dynamiki staramy si¢ utrzy-
mywac jako$¢ obstugi na najwyzszym
poziomie. Dostarczajac mozliwie naj-
lepsze rozwiazania, staramy sie, by nasz
zespol wcigz doskonalil swoje umie-
jetnosci, tak by obstuga stata si¢ kom-
pleksowa i pelna, poniewaz tylko taka
zaoszczedzi Klientowi czasu i niepo-
trzebnych przestojow.

W najblizszym czasie spo6l-
ka TWP planuje uruchomi¢
linie do konfekcjo-
nowania tancu-
chéw rolkowych
oraz lancuchéw l"c
z przylagczami. %

Umozliwi to mak-

symalne skrocenie czasu dostawy fan-
cucha do klienta przy jednoczesnym
zachowaniu wysokiej jakosci wykonania.
Mnogo$¢ rozwigzan i mozliwoé¢ indywi-
dualnego rozmieszczenia przylaczy na
tancuchu pozwoli skonfigurowaé nawet

najkrotszy odcinek tancucha bez zbed-
nej zwloki.

£

Wraz z szerokim asortymentem ele-

ment6w przeniesienia napedu, takich jak
kota taricuchowe, sprzegla, kota pasowe
czy tuleje rozprezno-zaciskowe, jesteSmy
w stanie przedstawi¢ kompletng i atrak-
cyjng oferte. Nalezy rowniez dodaé, ze
elementy te jesteSmy w stanie przerobi¢

@

Firma TWP - Twoj nowy dostawca

« PROFESJONALIZM « ZAANGAZOWANIE « DOBRA WSPOLPRACA

Spoétka TWP to firma zajmujaca sie dostawg czesci budowy maszyn, sprezyn gazowych, oraz szeroko
pojetym konsultingiem technicznym.

W naszej ofercie znajdg Panstwo m.in. kota tancuchowe, tancuchy rolkowe, tahcuchy z zabierakami
(przytaczami), pasy zebate, pokrycia paséw zebatych i klinowych, tuleje rozprezno-zaciskowe, sprzegta,

napinacze, kota zebate, listwy zebate, watki prowadzace.

TWP Sp. z 0.0. - ul. Kosciuszki 34 - 47-400 Raciboérz - Tel. +48 32 700 36 61 - e-mail: biuro@twp.info.pl - www.twp.info.pl
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wg wskazan Klienta lub - positkujac sie
rysunkiem technicznym - wykonac¢ je od
podstaw. Poprzez specjalistyczny dobér
i doradztwo jesteSmy w stanie dostar-
czy¢ produkt w oparciu o indywidualne
potrzeby Klienta. Dzieki naszemu za-
angazowaniu sprawnie poprowadzimy
Klienta od rysunku technicznego po
dostarczenie gotowego produktu.
Osobnym dzialem spotki TWP sg
sitowniki gazowe. Dzieki wspolpracy
z kilkoma europejskimi producenta-
mi spektrum oferowanych systemoéw
i rozwigzan jest w stanie zaspokoi¢ po-
trzeby najbardziej wymagajacych Klien-
tow. Systemowe podej$cie pozwala na
znalezienie najbardziej odpowiedniego

WYDARZENIA

® Dwie swiatowe marki 13cza sity

W ramach podpisanej czteroletniej
umowy koreanska firma dostarczy kil-
kaset milionéw ogniw litowo-jonowych.
Zaréwno przedstawiciele Grupy BMZ,
jak i LG Chem Ltd. podkreslaja, ze to
strategiczna wspoétpraca, ktéra pozwoli
na dalszy dynamiczny rozwéj tych firm
w Europie.

Baterie litowo-jonowe staja sie nie-
odlgcznym elementem wielu dziedzin
zycia. Znajduja szerokie zastosowanie
w elektronice, a juz niedtugo beda odgry-
wac kluczowe znaczenie w funkcjono-
waniu pojazdéw komunikacji miejskiej,
samochodoéw, skuteréw czy rowerdéw.
Podpisana umowa miedzy Grupa BMZ
a koreanskim potentatem chemicznym
obejmuje szeroki zakres ogniw wyko-
rzystywanych w réznych segmentach
rynku i branzach, m.in.: medycznej,
przemystowej, AGD, systeméw napedo-
wych czy elektronarzedziowej.

- Dzieki diugoterminowej wspétpracy
nasi klienci uzyskaja bezpieczenstwo
i gwarancje dostawy produktéw, wyko-
rzystujacych technologie litowo-jonowa.
Pozwala to na stabilng produkcije i daje
mozliwos¢ zawigzywania kolejnych diu-
goterminowych umoéw - stwierdzit Sven
Bauer, Prezes i zatozyciel BMZ Group,
ktora jest globalnym graczem w zakresie
produkcji systeméw litowo-jonowych.

Technologia litowo-jonowa jest znacz-
nie bardziej wydajna w poréwnaniu
z innymi dostepnymi obecnie systemami
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rozwigzania. Z drugiej jednak strony
sprezyny gazowe oferowane przez nas
to nie tylko produkty katalogowe. Nie-
szablonowe podejscie do tego tematu
pozwala nam zaoferowa¢ Klientowi in-
dywidualny projekt wedlug rysunku lub
indywidualnych wskazan Klienta.

Z pomoca specjalistow pracujacych
w naszej firmie z pewno$cig pozbedziesz
sie probleméw zwigzanych z dostepno-
$cig towaru, nawet najbardziej specyficz-
nego. Poprzez wdrozony i udoskonalony
system zaopatrywania Klientom produ-
kujacym seryjnie proponujemy utworze-
nie magazynu w oparciu o zamdéwienia
ramowe. Klientom z produkecja jednost-
kowg proponujemy atrakcyjne terminy

akumulatorowymi. Wiele firm i insty-
tucji walczy w globalnym wyscigu o to,
by zajac jak najlepsza pozycje w tworza-
cym sie rynku elektromobilnosci i sta-
cjonarnych systeméw magazynowania
energii. Transport ekologiczny, gtéwnie
elektryczny, zyskuje na popularnosci,
staje sie globalnym trendem, do ktérego
przekonuje sie coraz wiecej panstw na
$wiecie. Tworzy to olbrzymi rynek dla
producentéw baterii litowo-jonowych.

- Dlugotrwata wspétpraca pomiedzy
BMZ i LG Chem oparta jest na wzajem-
nym zaufaniu i partnerstwie i bedzie
decydujacym punktem dla obu firm,
aby dalej rozwija¢ swoje biznesy w Euro-
pie - powiedziat Youngsun Kim, Wice-
prezes LG Chem Ltd., najwiekszej firmy
chemicznej w Korei, obstugujacej trzy
gltowne jednostki biznesowe - produkty
petrochemiczne, materiaty informa-
tyczne i elektroniczne oraz rozwigzania
energetyczne.

Tego typu wspodtpraca to wazny krok
w rozwoju obu firm i sygnat dla wszyst-
kich graczy na rynku o gotowosci do
realizacji duzych miedzynarodowych
zamowien. Dzieki takim inicjatywom
oba podmioty potwierdzajg globalny
zasieg funkcjonowania i przynaleznos¢
do czotéwki elektromobilnego wyscigu.

Zrédto: BMZ Poland

@ Beckhoff zabiera glos
Beckhoff opracowat technologie,
ktoéra przypomina Alexe firmy Amazon

dostaw nawet duzych partii elementéw.
Nasi specjaliéci ciagle poszukuja nowych
rozwigzan, ktére moga zaspokoi¢ najbar-
dziej wymagajacego Klienta.

N
TWP

TWP Sp. zo.0.

ul. Kosciuszki 34

47-400 Raciborz

tel. 32-700 36 61

e-mail: biuro@twp.info.pl

www.twp.info.pl

lub Siri Apple'a. Pozwala ona systemom
automatyki interpretowac ludzka mowe,
a nastepnie odpowiadac na ewentualne
pytania.

Na targach w Hanowerze zaprezento-
wano modut oprogramowania o nazwie
TwinCat Speech, ktéry zapewnia maszy-
nom wspomniane funkcje. Technologia
uzupelnia istniejgce mozliwosci wizu-
alne oferowane przez TwinCat Vision
i analityczne modutu Runtime TwinCat.

TwinCat Speech umozliwia komuni-
kowanie sie w 26 jezykach. Dzieki nowej
ustudze personel zajmujacy sie konser-
wacja bedzie mégt na przykiad zapytac
o wpltyw zmienionych ustawien na dang
aplikacje bez koniecznosci korzystania
z konwencjonalnego interfejsu. Ponadto
maszyny beda mogty dostarcza¢ komu-
nikaty glosowe w przypadku, gdy prze-
kroczone zostang krytyczne wartosci
systemowe.

Funkcja wprowadzania gltosowego
bedzie dostepna wyltacznie do uzytku
w trybie offline i bedzie opierac¢ sie
o biblioteki wbudowane w system ope-
racyjny Windows, co eliminuje koniecz-
no$¢ korzystania z chmury lub potaczen
internetowych. Wyjscie mowy bedzie
dostepne zaréwno w trybie online, jak
i offline. Wersja online obstugiwana
bedzie za pomoca ustugi T2S Polly opra-
cowanej przez Amazon, ktéra generuje
realistycznie brzmigca mowe w oparciu
o technologie glebokiego uczenia.

Zrédto: drivesncontrols
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O firmie MASZCZYK

Firma MASZCZYK jest wiodacym polskim producen-
tem obudéw z tworzyw sztucznych do urzadzen elektro-
nicznych oraz
dostawcg  syste-

mow dla elek-

troniki. Od 35
lat, czyli od 1983
roku, dostar-

czamy nasze pro-
dukty krajowym
i zagranicznym
odbiorcom.

Oferujemy sze-
roka game goto-
wych obuddw,
klawiatur membranowych, elektroniki. Wcigz rozszerzamy
nasza oferte o kolejne ciekawe projekty.

Produkujemy réwniez obudowy wedtug specyfikacji tech-
nicznych klientéw. Poniewaz kontrolujemy caly cykl wykonaw-
stwa — poczawszy od projektowania, tworzenia prototypéw 3D,
formy wtryskowej, poprzez obrabianie, produkcje klawiatury

membranowej, na malowaniu lub tworzeniu nadrukéw skon-
czywszy — dajemy pewnos¢, ze produkt zostanie wykonany
solidnie i na czas.

Zapraszamy do wspodlpracy i odwiedzenia naszej strony
www.maszczyk.pl.

reklama

i MASZCZYK®

OBUDOWY DLA ELEKTRONIKI

OFERUJEMY:

«gotowe wzory obudéw - elektronika;
z plastiku i metalu; - frezowanie;

« projektowanie; «sitodruk;

- realizacja form - malowanie;

wtryskowych;
« klawiatury
membranowe;

« transfer wodny;
« gotowe urzadzenia.

MASZCZYK * 05-071 Sulejowek-Mitosna © ul. Mickiewicza 10
tel. 22-78345 20 « fax 22-783 90 85
e-mail: maszczyk@maszczyk.pl ® www.maszczyk.pl

Enkodery Ethernet/IP

irma Fritz Kiibler GmbH zaprojektowata lini¢ enkoderéw

Sendix F5868 i F5888. Sygnaly pomiarowe z tych enko-
deréw sa transmitowane przez standardowy sie¢ Ethernet, za$
dokladne czasy cykléw pozwalajg uzyskaé informacje w czasie
rzeczywistym, co zwigksza wydajno$¢ catego obiektu. Uspraw-
nione mozliwoéci diagnostyczne pozwalajg uzyskaé wczesne
wykrywanie standéw krytycznych za pomocg panelu operacyj-
nego. Atutem Ethernetu jest rowniez kroétki czas uruchomie-
nia, ktéry odbywa si¢ bezposrednio po zataczeniu napiecia
zasilajgcego.

Zalety enkoderéw Sendix F5868 i F5888:

o dedykowane m.in. do sterownikéw silnikéw wyposazonych
w interfejs Ethernet/IP;

o pozwalajg uzyska¢ informacje w czasie rzeczywistym, co
zwieksza wydajnos¢ catego obiektu;

e solidna konstrukcja fozysk Safety-Lock zapewnia tym enko-
derom prawidlowg prace nawet przy bledach montazowych,
wstrzgsach oraz wibracjach;

o kroétki czas uruchomienia;

o dwa lata gwarancji.

Przeznaczenie enkoderéw Ethernet/IP:
przemyst motoryzacyjny, logistyka, obrobka metali, przemyst
tekstylny i drukarski oraz maszyn pakujacych.

Facebook: Kubler Poland
Youtube: Kubler Poland

reklama

(Kiibler
Enkoder EtherNet / IP

Informacja
W czasie rzeczywistym

2 lata gwarancji

*SendixF58xx EtherNet/IP

tel. 61 849 99 02 www.kubler.pl
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CNC PILOT 640

Uklad sterowania dla tokarek CNC

NCPILOT 640 pozwala na graficzne

wprowadzanie zadanego konturu
i programowanie smart.Turn w sposéb
bardzo komfortowy. Tryb DIN PLUS
umozliwia natomiast programowanie za
pomocg zmiennych, oferuje dodatkowe
opcje sterowania specjalnymi kompo-
nentami maszyny i wykonywania pro-
gramdw utworzonych przez zewnetrzne
systemy.

CNC PILOT 640 oferuje wiele wydaj-
nych cykli toczenia, frezowania i wier-
cenia. Ponadto w standardzie dostepne
s3 cykle gwintowania oraz wzory gwin-
towania i wiercenia. Dodatkowg zaletg
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jest mozliwos$¢ laczenia w programie
NC jednostek DIN/ISO z inng metoda
programowania.

TURN PLUS pozwala na tworzenie
programu obrébki w bardzo krétkim
czasie. Po wprowadzeniu konturu przy-
gotoéwki, konturu wykonczonej czesdci,
rodzaju materiatu i urzadzenia mocuja-
cego TURN PLUS automatycznie ustala
plan pracy, wybiera strategie obrdbki,
dobiera narzedzia oraz dane skrawa-
nia i generuje bloki NC. Wynikiem jest
skomentowany i zoptymalizowany pro-
gram smart.Turn z blokami roboczymi
(jednostkami).

G
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Tréjwymiarowa symulacja graficzna
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Dzieki elastycznej konstrukeji i licznym funkcjom programowania CNC PILOT 640 zapewnia optymalne
wsparcie zaréwno podczas toczenia pojedynczych detali, jak i przy produkcji wielkoseryijnej. Z uwagi

na prosta obstuge i efektywne programowanie opanowanie tego systemu wymaga minimalnego czasu
szkolenia. CNC PILOT 640 umozliwia sterowanie praca tokarek poziomych, pionowych i karuzelowych.
Pozwala na obstuge maszyn z jednym i wieloma wrzecionami. Zapewnia takze kontrole wszystkich osi
tokarek: poczawszy od pozycjonowania wrzeciona gléwnego, poprzez napedzanie narzedzi, o$ C, az do
osi Y i B. Ogromnym udogodnieniem jest praca wielokanatowa, stwarzajaca mozliwosc¢ jednoczesnego
wykonywania réznych etapéw obrébki z wykorzystaniem kilku 16z.
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CNC Pilot 640 z Touch Screen 19"

W ten sposéb TURN PLUS gwaran-
tuje pewnos¢ i bezpieczenstwo podczas
rozpoczynania pracy programu zarGwno
w przypadku frezowania, wiercenia,
toczenia z osig C lub Y na powierzch-
niach czolowych i cylindrycznych, jak
i na powierzchniach czotowych w maszy-
nach z przeciwnymi wrzecionami. CNC
PILOT 640 automatycznie generuje pro-
gramy obrobki dla skomplikowanych
detali, ktére wymagaja obrdbki przedniej
i tylnej $ciany oraz na powierzchniach
bocznych. Dzigki temu, po definiowaniu
geometrii, mozna zaoszczedzi¢ nawet do
90% czasu potrzebnego do utworzenia
programu NC.



Tréjwymiarowa symulacja graficzna
pozwala na bardzo szczegdtowa oceng
wiercenia, toczenia lub frezowania jesz-
cze przed rzeczywista obrobka materiatu.
Dotyczy to takze zlozonych operacji
wielokanalowych - w tym przypadku
wyswietlane sg wszystkie przedmioty
i ruchy narzedzi na poszczegélnych
tozach maszyny.

Swobodny widok wokoét dowolnej osi
umozliwia wizualng kontrole pétfabry-
katu i gotowej czesci pod kazdym katem.

Intuicyjna nawigacja umozliwia
powiekszenie kazdego zaprogramowa-
nego szczeg6tu, facznie z konturami osi
C na powierzchni cylindrycznej lub czo-
towej oraz konturami osi Y na plaszczyz-
nie pochylonej. Dzigki tym funkcjom
symulacja 3D pozwala wykry¢ nawet
najmniejszy blad przed rozpoczgciem
procesu toczenia. Programowanie
strukturalne smartTurn umozliwia
tworzenie programu za pomocg blo-
kéw zwanych ,,jednostkami”. Kazda jed-
nostka jest jednoznacznie zdefiniowana
i opisuje calkowicie dany etap obrébki.
Wszystkie parametry narzedzia, techno-
logii, konturu i cyklu zawarte s3 w spe-
cjalnych formularzach ilustrowanych
za pomocy grafiki kontekstowej. Taka
metoda zapewnia catkowite i poprawne
zdefiniowanie kazdego bloku roboczego.

Interaktywne programowanie kon-
turéw ICP wspiera zadania, w przy-
padku ktorych zlozonos¢ obrabianego
detalu lub brak pewnych wymiaréw na
rysunku technicznym uniemozliwia ich
wykonanie za pomocg standardowych
cykli. Wykorzystujac oferowana opcje,
wystarczy bezposrednio opisa¢ kontury
na podstawie rysunku lub zaimportowa¢
kontur dostepny w formacie DXE

Oprogramowanie to pozwala na
uzywanie wspoélrzednych absolutnych
i inkrementalnych. Umozliwia réwniez
wprowadzanie punktu koncowego, diu-
gosci linii, punktu $rodkowego lub pro-
mienia luku. Dodatkowo wymagane
jest okreslenie, czy $ciezka powinna by¢
styczna do nastepnego konturu.

Dopdki dane sg zdefiniowane mate-
matycznie, MANUAL PLUS oblicza bra-
kujace wspdtrzedne, przeciecia, punkty
srodkowe itd. Jezeli wprowadzone dane
pozwalaja na kilka rozwigzan, wszystkie
mozliwoéci mozna wowczas wyswietlié,
a nastepnie wybrac propozycje pasujaca
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Monitorowanie pracy silnikow

do rysunku. Dostepne sg opcje modyfi-
kowania istniejgcych konturéw.

CNC PILOT 640 monitoruje obcia-
Zenie silnika wrzeciona, co pozwala
na wykrycie zuzycia i zniszczenia
narzedzi podczas obroébki. Podczas
monitorowania chwilowe obcigzenie
silnika poréwnywane jest z warto$ciami
uzytkowymi operacji referencyjne;j.
Rzeczywiste wskazniki wykorzysta-
nia wrzeciona moga by¢ wyswietlane

w sposdb graficzny w odrebnym oknie.
Istnieje mozliwo$¢ ustawienia dwdch
wartoéci granicznych obciazenia. Po
przekroczeniu wartosci pierwszej uzy-
wane narzedzie oznaczane jest jako
zuzyte, a uklad sterowania automatycz-
nie wymieni je przy kolejnym TOOL
CALL.

Po przekroczeniu drugiego ograni-
czenia CNC PILOT 640 zatrzymuje
proces obrobki, zaktadajac, ze nastapilo
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zlamanie narzedzia. System ten zapew-
nia niezawodnos$¢ procesu podczas
zmian bezobstugowych.

CNC PILOT 640 umozliwia wierce-
nie i frezowanie z osig B na pochylo-
nych plaszczyznach. Tego typu obrébke
mozna zaprogramowac na plaszczyznie
gtéwnej.

ZALETY CNC PILOT 640

o Efektywne tworzenie programow za
pomoca smart.Turn.

o Skuteczne toczenie, frezowanie i wier-
cenie z wykorzystaniem cykli.

e Obrobka z szesciu stron na calej
powierzchni detalu.

e Produktywno$¢ i skrécony czas
obroébki.

Kompletna obrébka:
toczenie i frezowanie

Z jednego zamocowania
ze sterowaniem TNC 640

Maszyna wyposazona w sterowanie
TNC 640 pozwala na kompletng obrébke
detalu. Po jego zamocowaniu na stole
obrabiarki mozemy uruchomi¢ proces
frezowania lub toczenia. TNC 640 ofe-
ruje zaawansowane funkcje zapewniajace
tatwe przelaczanie pomiedzy zadaniami
toczenia i frezowania w ramach wyko-
nywania jednego programu NC. Dzieki
temu mozemy swobodnie decydowac,
jak i kiedy taczy¢ dwie metody obrobki.

Oprogramowanie dla funkgji toczenia
bazuje na sprawdzonych w praktyce pro-
cedurach sterowania tokarki z uktadem
HEIDENHAIN.

Proste przelaczanie trybow frezo-
wania i toczenia stanowi ogromna
zalete sterowania TNC 640. Stan-
dardowe komendy konwersacyjne
HEIDENHAIN-Klartex_Dialog umoz-
liwiaja wywolywanie obydwoch proce-
séw w dowolnej, aktualnej konfiguracji
osi — praktycznie bez zadnych ograni-
czen. Podczas przelaczania z procesu
frezowania na proces toczenia TNC
przejmuje wszystkie niezbedne parame-
try do dalszego prawidiowego dzialania
w zupelnie innym ukladzie wspétrzed-
nych. Punkt odniesienia zostaje usta-
wiony w srodku stotu obrotowego, a na
ekranie wyswietlana jest srednica detalu.

Wszystkie dodatkowe funkcje sprze-
towe maszyny (np. blokowanie narzedzia
we wrzecionie) zostaja automatycznie
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Uktad sterowania TNC 640

ustawione w sposéb zapewniajacy
doktadne toczenie. Tworzenie programu
NC dla procesu toczenia jest tozsame
z dobrze juz znanym generowaniem pro-
gramow na frezarkach. Wszystkie zalety
HEIDENHAIN-Klartex zostaly zacho-
wane. Kolejnym udogodnieniem jest
proste programowanie operacji toczenia
w oknie dialogowym.

Oprdcz standardowych, ale specyficz-
nych dla toczenia elementéw konturu,
takich jak zaglebienia czy nacinania
gwintu, dostepne sg takze funkcje
zapewniajgce swobodne programowa-
nie $ciezki.

Mamy do dyspozycji funkcje standar-
dowe i znang wszystkim uzytkownikom
TNC metode swobodnego programowa-
nia konturu FK. Podczas tworzenia pro-
gramu z pomocy przychodzg intuicyjne
ilustracje prezentujace programowane
detale w sposdb graficzny. Tablica narze-
dzi umozliwia definiowanie parametréw
narzedzia. W tym przypadku réwniez
zapewnione jest wsparcie graficzne.

Bogaty pakiet cykli - oprocz znanych
cykli frezowania, wiercenia i wytacza-
nia - oferuje wiele inteligentnych cykli
toczenia.

Tak rozbudowana biblioteka zapewnia
fatwe programowanie skomplikowanych
operacji wykonywanych na maszynie.

W trybie pracy toczenia dostepne sg
cykle do obrobki zgrubnej i wykancza-
jacej, cykle wgtebien, cykle gwintowania
i toczenia wnekowego. Ciagla optyma-
lizacja procesu skrawania dostosowuje
zaréwno obszar pracy, jak i drogi najazdu
i odjazdu od obrabianego przedmiotu.
Czas wykonania danego detalu zostaje
dzieki temu znacznie skrécony. Wszyst-
kie cykle toczenia uwzgledniaja geome-
trie narzedzia, zapobiegajac tym samym
uszkodzeniu konturu. TNC 640 umoz-
liwia takze proces toczenia za pomoca
narzedzia pochylonego. Dowolny kat
nachylenia miedzy narzedziem a obra-
bianym przedmiotem pozwala na skra-
wanie trudno dostepnych obszaréw
w optymalnych warunkach ciecia. Opty-
malizacja drogi najazdu i odjazdu od
danego detalu zagwarantowana jest przez
sterowanie rowniez w tym przypadku.
TNC 640 zapewnia takze sterowanie
maszyn wyposazonych w planszajbe.
Pozwala to na toczenie detali zamocowa-
nych nieosiowo wzgledem osi obrotowej

uchwytu.

APS HEIDENHAIN

e-mail: aps@apserwis.com.pl

www.heidenhain.pl
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Bezpieczny START programu
w sterowaniach HEIDENHAIN

Ze wzgledu na duze zainteresowanie tematem bezpiecznego uruchamiania
programu NC od wybranego bloku postanowiliSmy opisac szerzej to zagadnienie.

Po zatrzymaniu programu w trak-
cie obrébki przyciskiem NC-STOP
w sterowaniach HEIDENHAIN sg
dwie mozliwosci dalszego postepowa-
nia. Mozna catkowicie zatrzymac prace
automatyczng (softkey STOP WEW.)
lub wybra¢ tryb OBSLUGA RECZNA.
Softkey OBSLUGA RECZNA umoz-
liwia przemieszczanie osi obrabiarki
z poziomu pulpitu operatora bez wycho-
dzenia z trybu automatycznego. To zna-
czy, ze wszystkie parametry programu
sa zapamietane. Taka sytuacja moze
wystapi¢, gdy operator musi spraw-
dzi¢ zuzycie narzedzia, obejrze¢ detal
lub po prostu wstrzymaé¢ wykonywa-
nie programu NC. Szczegdlnie wazny
jest poprawny powr6t do kontynuowa-
nia tego programu. W tym celu nalezy
skorzysta¢ z softkey POZYCJA URU-
CHOM. Nastepnie za pomoca przycisku
NC-START spowodujemy najazd osi na
pozycje sprzed zatrzymania, a dodat-
kowo sterowanie nie utraci z pamieci
statusu funkcji M i innych parametréow.
Ponowne uzycie przycisku NC-START
wystartuje program od zatrzymanego
wczesniej bloku.

Jesli operator zdecyduje o zatrzymaniu
pracy automatycznej, to powinien uzy¢
Softkey STOP WEW. Po wykonaniu tej
operacji sterowanie nie umozliwia funk-
¢ji kontynuacji, a wycofanie narzedzia
mozliwe jest tylko za pomocg przycis-
kéw kierunkowych osi w trybie PRACA
RECZNA. W obrabiarkach 5-osiowych
bezpieczne wycofanie narzedzia moze
sprawia¢ problemy. W sterowaniach
HEIDENHAIN z pomoca przychodzi
funkcja 3D-ROT.

W zaleznosci od ustawienia tej funk-
cji osie obrabiarki mozemy przemiesz-
cza¢ w nachylonym lub nienachylonym
ukladzie wspotrzednych i tylko w aktyw-
nej osi narzedzia. Nalezy pamietad, ze

Program run, full

sequence

Programming |
and editing

® BEGIN PGM block_scan MM

U EEUN e ok Sca. e overview | PeH | PAL | LBL | cvc | m | Pos | * -

2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+18@ 2Z+1 DG 30 X +0.000 c +0.000 E

3 CALL LBL B@ ;reset v +0.000 B +0.000 b

4 TOOL CALL "MK_ALU_D32" Z 59500 z +2.000 —
Fasee

5 L Zz+100 R® FMAX M3 TEiz1 i i ]

& CYCL DEF 232 FACE MILLING L +144.2280 R +3.e000 || 5 ﬂ
03889=42 ;STRATEGY DL-TRB DR-TRB :
0225=-2 3STARTNG PNT 1ST AXIS T s "
0226=-2 3STARTNG PNT 2ND AXIS Bealib et s
0227=+1 3STARTNG PNT 3RD AXIS| NC program
0386=40 JEND ?OINT 3RD AXIS Bicil RLaber I T n
0218=+182 ;FIRST SIDE LENGTH e
Q2184102 :2ND SIDE LENGTH Program name|[TNC:~block_scan.H =R

.
0z02=45 3MAX. PLUNGING DEPTH g
0368=+2 3ALLOWANCE FOR FLOOR
0370=+1 3MAX. OVERLAP .
02@7= AUTO ;FEED RATE FOR MILLNG I
127% F-OVR P2.1 ST| Repetitions
a% ViINml 1{ Ouantity[@
Last sauved program interruption S10e% Q
R
+52.088080 Y Block number 35 @ W
C T 1 5 a 0 B a B Program nanelﬁc:\block«scan.H :IOFF ON
s Point index — 1
File name [ Fleex @
|l
2 e e e oFF] o
ACTL. @: MANCR) T 21 Z|s 3ee F o M5 -8 |—E
eSS PREVUIOUS NEXT LAST LAST
57 i
ELEMENT eLemENT | (i || [ END
ON = P OFF [on]

funkcja 3D-ROT dziata niezaleznie
w trybach manualnych i automatycznych.

Funkcja ,przebieg do” (skan blokéw)
umozliwia operatorowi rozpoczecie
wykonania programu od dowolnego
bloku. Sterowanie symuluje przebieg
programu do wybranego numeru bloku,
wyznaczy potrzebne dane procesowe
i sprawdzi parametry narzedzia we
wrzecionie. Nalezy zawsze uzywaé ska-
nowania blokéw, jesli sytuacja wymaga
rozpoczecia programu od wybranego
bloku.

Przerwanie dojscia do detalu w do-
wolnym momencie i modyfikacja se-
kwencji osi pozwala zmieni¢ trase tego
dojscia. Z funkcji tej mozna korzystaé
w nachylonej, jak i nienachylonej ob-
rébce. Dodatkowo funkcja ta moze zo-
sta¢ polaczona z manualnymi ruchami
osi. Jest to szczegolnie przydatne w ob-
rébee nachylonej, gdy przestrzen robo-
cza jest ograniczona. Nalezy zwrdci¢

szczeg6lng uwage i upewnic¢ sie, ze do-
jazd nastepuje z poprawnego kierunku.
W tym przypadku sterowanie musi mie¢
zaimplementowana pozycje i status
przed wybranym blokiem.

Jesli wystepuje konieczno$é startu
programu z bloku, ktéry znajduje sie
wewnatrz podprogramu, nalezy najpierw
wprowadzi¢ numer bloku wywolujacego
podprogram (formularz wej$ciowy dla
skanowania bloku) i zatwierdzi¢ przy-
ciskiem NC-START. Nastepnie trzeba
wprowadzi¢ numer bloku wewngtrz pod-
programu dla pozycji obrébki i réwniez
zatwierdzi¢ przyciskiem NC-START. Te
procedur¢ mozna rozszerza¢ o dowolng
liczbe krokéw.

APS HEIDENHAIN

e-mail: aps@apserwis.com.pl

www.heidenhain.pl
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Zestaw serwoprasy z Festo jest prostym,
intuicyjnym rozwigzaniem dla przemystu elektronicznego

Systemy pras w erze Przemystu 4.0

Zestaw serwoprasy YJKP do produkcji elektroniki oraz matych elementéw
reprezentuje kluczowe cechy Przemystu 4.0, zapewniajac prosta, intuicyjna
obstuge przy wykorzystaniu standardéw komunikacji OPC-UA. Dzieki
oprogramowaniu sterujgcemu system Festo jest odpowiedzig na gtéwne
wyzwania zwiazane z Przemystem 4.0, takie jak precyzyjny dobdr, adaptacja
do rozwigzan i sterowanie w oparciu o dane w czasie rzeczywistym.

T o proste rownanie: moc kosztuje. Zastosowanie zbyt duzych
pras w przemysle elektronicznym i w produkeji matych ele-
mentdéw moze sporo kosztowaé. W takich sytuacjach znajduje
zastosowanie serwoprasa YJKP Festo: ekonomiczne i proste
zastosowanie elektrycznego prasowania — wtlaczania do 17 kN.

Fabrycznie zainstalowane oprogramowanie
Oprogramowanie operacyjne wymagane w systemie jest
juz zainstalowane, wiec system jest od razu gotowy do uru-
chomienia. Ustawienie parametréw jest prostym, intuicyjnym
procesem - nie wymaga umiejetnosci programistycznych.
Oprogramowanie modulowe w programie CODESYS, posia-
dajace funkeje specyficzne dla zastosowania, moze by¢ uzywane
na komputerach osobistych, iPadach lub innych typach inter-
fejsow czlowiek — maszyna i jest kompatybilne ze wszystkimi
typami platform. Sterownik CECC-X z interfejsem OPC UA
sprawia, ze system jest gotowy do Przemystu 4.0. Serwoprasa
YJKP pozwala w tatwy sposdb w czasie rzeczywistym kontrolo-
wacé zastosowania elektrycznego prasowania — wtlaczania oraz
wiele roznych parametréw, w tym sile, potozenie, kat, moment
oraz faczenie, prasowanie — wttaczanie czy procesy obrotu.

Die Systemkomponenten

Software Steuerungstechnik Hardware

Feldbus

= i Motor

Feldbus | ik EMMS-AS
2 ] s |

— H 1

itroll
controller

CMMP-AS.

Elektrischer

ESBF

T
n
{11

Mensch-Maschine-
L] ] Schnittstelle

o I « WebVisu

* Laptop
+ Externer Datenspeicher

CODESYS

Struktura systemu YJKP. Najwazniejsze cechy serwoprasy: doskonale

dopasowane do siebie oprogramowanie, sterownik i sprzet
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Zestaw serwoprasy

YJKP do produkcji

elektroniki i matych

elementow reprezentu-

je kluczowe cechy Prze-

mystu 4.0, zapewniajac

prosta, intuicyjna "
obstuge przy wyko-

rzystaniu standardow
komunikacji OPC-UA

Serwoprasa Festo jest prostym i fabrycznie zmontowanym
rozwigzaniem systemowym niezaleznie od tego, czy rozwig-
zanie ma prasowal — wtlacza¢ ptytki obwodéw drukowanych
w obudowy, wklada¢ precyzyjne cze$ci w mechanizmy zega-
rowe, uszczelnia¢ obudowy moduléw czy prasowaé — wtlaczaé
i testowal uszczelnienia. Posiada modulowe oprogramo-
wanie operacyjne i dopasowane standardowe komponenty
Festo - elektryczny sitownik ze $ruba ESBE, silnik EMMS-AS,
sterownik silnika CMMP-AS, sterownik CECC-X oraz czuj-
nik sily. Dzieki temu rozwigzaniu systemowemu konstruk-
torzy maszyn oraz zakladéw produkcyjnych w przemysle
elektronicznym czy do produkcji matych elementéw moga
w szybki i fatwy sposéb dokonywac integracji z zastosowaniami
prasowania.
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sprezyny

Zastosowanie prasy. Zestaw serwoprasy YJKP moze by¢ wykorzysty-

Zagniatanie

wany w wielu wymagajacych zadaniach wymienionych w przegladzie

zastosowan

Zindywidualizowane dla zwiekszonych korzysci

Konfigurowalne serwoprasy moga by¢ dostosowane do
potrzeb uzytkownika, gwarantujac elastyczng konstrukcje oraz
redukcje kosztéw inwestycji. Jest to korzystne dla uzytkowni-
kéw, poniewaz w 90% wszystkich przypadkéw uzytkownicy
wykorzystuja zaledwie 10% mocy fabrycznie zmontowanej
prasy uznanego producenta.

System modulowy umozliwia uzytkownikom wybér zakresu
sily miedzy 0,8 a 17 kN, dtugosci skoku 100 do 400 mm oraz
osiowe lub réwnolegte mocowanie silnika. Uzytkownik moze
réwniez wybraé enkoder jednoobrotowy lub wieloobrotowy.
Jednym stowem, uzytkownicy wybierajg tylko te funkcje, ktd-
rych potrzebuja, unikajac tym samym kosztownego zawyzania
parametrow.

Festo Servopresse

FESTO

Freigeben
Ist-Kraft
000N

Ist-Position
000 mm

® Hardware Konfiguration

Hardware konfigurieren

® Referenzfahrt Referenzfahrt starten

® Kalibrierung Kraftsensor Kalibrierung starten

® Messmittelfahigkeit

Messmittelfahigkeit Gberprufen

® Logging Logging konfigurieren

8(“)5
d ;

Software Reset

Software Reset starten

Inbetriebnahme | Programm  Betrieb  Diagnose i}

® Fehler

Ekran startowy oprogramowania prasy. Ekran startowy oprogramowa-

nia operacyjnego GSAY: uruchamianie

Eatwa obstuga

Oprogramowanie operacyjne GSAY ulatwia obsluge. Jest
fabrycznie zainstalowane w sterowniku i gotowe do uzycia po
zakoniczeniu integracji systemu. Zadne umiejetnosci progra-
mistyczne nie s3 wymagane, a parametryzacja prasy jest prosta
iintuicyjna. Oprogramowanie modulowe oferuje szereg funkcji
specyficznych dla zastosowania, ktére moga by¢ wyswietlane
na dowolnej platformie, na komputerze osobistym, tablecie lub
innym typie interfejsu cztowiek — maszyna.

Procesy taczenia mozna szybko konfigurowac i tatwo wdrazaé
dzigki elementom funkcjonalnym w zintegrowanej bibliotece
oprogramowania. Kontrolowanie procesu jest proste, poniewaz
przy pomocy oprogramowania mozna monitorowac i spraw-
dza¢ wszystkie etapy w celu zapewnienia jakosci. Uzytkownicy
moga réwniez w razie potrzeby wezyta¢ wyniki poszczegolnych
etapow. Trzy biezace procedury oceny i kontroli, tj. korytarz
przej$cia, warto$¢ progowa oraz okienkowanie, sg juz wbudo-
wane w oprogramowanie. Co wigcej, innowacyjna serwoprasa
ma wiele inteligentnych, skonfigurowanych fabrycznie funkeji
oraz interfejs OPC UA zgodny z Przemystem 4.0.

FESTO

Festo Sp.z o0.0.

Janki k. Warszawy

ul. Mszczonowska 7

05-090 Raszyn

Contact Center

tel. 22-711 41 00

fax 22-71141 02

e-mail: festo_poland@festo.com

www.festo.pl

Nr 6 ® Czerwiec 2018 r. ® 19



napedy i sterowanie

TwinCAT 3 Building Automation

Nowa generacja sterowania
automatyka budynkowa

D zigki oprogramowaniu TwinCAT 3 Building Automation
uzytkownicy mogg korzystaé z szeregu zalet platformy
automatyki TwinCAT 3 takze w zakresie sterowania automatyka
budynkowa. Najwazniejsze z nich to pelna integracja z Visual
Studio®, zintegrowane $rodowisko inzynierskie, osiem jezykow
programowania z interaktywnymi modufami w jednym §rodo-
wisku uruchomieniowym, mozliwo$¢ ponownego uzycia kodu
zrédlowego oraz pelna skalowalnoé¢ dla réznych platform ste-
rownikéw. Dzieki potaczeniu TwinCAT 3 Building Automa-
tion z réznorodnymi modutami systemu TwinCAT 3 integrator
otrzymuje kompletng ,,skrzynke narzedziowq’, ktdra zawiera
wszystkie funkcje i systemy automatyki budynkowej, a co za
tym idzie — poprawia jako$¢ i ogranicza koszty projektowania.

Korzystajac z modutu TwinCAT HMI, uzytkownicy uzyskuja
szybki dostep do indywidualnego interfejsu, a tym samym
mogg czerpac korzysci z tatwej orientacji i intuicyjnej nawi-
gacji przy obstudze systemu. Wtyczka TwinCAT IoT pozwala
W prosty sposdb uzyska¢ polaczenie z chmurg z poziomu sys-
temu sterowania, dzieki czemu mozliwe jest przeniesienie do
niej poszczegdlnych elementéw automatyki budynkowej lub
korzystanie z ustug w chmurze. Dzieki modutowi TwinCAT
Analytics gromadzone w chmurze dane procesowe moga by¢
analizowane bezposrednio w systemie sterowania. Takie roz-
wigzanie zapewnia maksymalng przejrzysto$¢ danych, ulatwia
realizacje koncepcji predykcyjnego utrzymania ruchu, a takze
ogranicza ryzyko awarii. Za§ modul TwinCAT Scope, czyli
zintegrowany z platforma TwinCAT oscyloskop dla Big Data,
zapewnia przejrzysta wizualizacj¢ duzych zbioréw danych,
a dzieki mozliwosci ich szybkiego poréwnania i analizy zna-
czaco zwieksza ich transparentnos¢.

Firma Beckhoft, oprécz oprogramowania TwinCAT, posiada
w swojej ofercie gotowe rozwigzania dla inteligentej automatyki
budynkowej. Systemy sterowania PC-based, od trzydziestu lat
z powodzeniem stosowane we wszystkich sektorach automatyki
przemystowej, staly sie dzi$ jej integralng czescia. W ostatnich
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Podczas Targéw Light + Building 2018, ktére w marcu odbyty sie we Frankfurcie nad Menem,
firma Beckhoff zaprezentowata nowa generacje oprogramowania do sterowania automatyka
budynkowa. TwinCAT 3 Building Automation moze zosta¢ zintegrowany z modutami HMI,

IoT, Analytics i Scope, tworzac tym samym uniwersalne narzedzie do obstugi wszystkich
istotnych funkcji zwigzanych z automatyka budynkowa. Platforma oferuje szerokie mozliwosci
projektowania i sterowania wszystkimi systemami, jak np. prosta komunikacje IoT, analize
danych budynkowych w chmurze czy szybkie tworzenie indywidualnych interfejsow.

'TvvinCAT 3
; Building
Automation

TwinCAT 3 Building Automation - nowa generacja oprogramowania

do sterowania automatyka budynkowa - w potaczeniu z wtyczkami
TwinCAT HMLI, IoT, Analytics i Scope integruje w jednym narzedziu
wszystkie moduty istotne z punktu widzenia automatyki budynkowej,
a tym samym oferuje szereg nowych mozliwosci w zakresie projektowa-

nia i sterowania wszystkimi komponentami systemu




\

Windows Azure™
Amazon Web Services

A

TwinCAT IoT obstuguje standardowe protokoty do komunikacji zchmu-

ra oraz mechanizmy wysytania powiadomien do urzadzen mobilnych

latach wymagania stawiane tzw. inteligentnym budynkom stale

rosng, przy czym na pierwsze miejsce wérod nich wysuwaja sie
efektywno$¢ energetyczna oraz czas zwrotu z inwestycji (ROI).

Dzigki inteligentnej automatyce budynkowej o szerokim

zakresie aplikacji mozliwo$¢ urzeczywistnienia idei ,,zielonego

budownictwa” - zréwnowazonych, efektywnych energetycz-
nie obiektéw komercyjnych i mieszkalnych - nabiera realnych

ksztaltow. W tej dziedzinie firma Beckhoff oferuje uniwersalny,
wysoce skalowalny system sterowania, obejmujacy peten zakres

komponentéw - od sterowania typu PC-based i Ethernet-based

po modutowy system I/O, umozliwiajacy gromadzenie danych

ze wszystkich punktéw pomiarowych budynku.

BECKHOFF

New Automation Technology

Beckhoff Automation Sp. z 0.0.
Zabieniec, ul. Ruczajowa 15
05-500 Piaseczno

tel. 22-750 47 00

fax 22-757 24 27
info@beckhoff.pl
www.beckhoff.pl
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Rozwiazania Beckhoff idealnie wpisuja sie w restrykcyjne
wymagania odpowiedzialnych aplikacji przemystowych, skutecznie
deklasujac konkurencyjne rozwigzania. Beckhoff sprawdza sie
wszedzie tam, gdzie konieczna jest jednoczesna komunikacja
przez Ethernet czy porty szeregowe. Zapewniajac jednoczesng
komunikacje z systemami nadrzednymi, gazomierzami, czujnikami
dymu, przeptywu, mozna zintegrowac zaréwno dedykowane jak i
otwarte protokoty komunikacyjne wystepujace we wszelkich
aplikacjach gazowych. Istotnym atutem jest takze mozliwos¢ pracy
w temperaturach otoczenia -25° do +60° C, przez co mozliwy jest
montaz komponentdw automatyki w dowolnym miejscu.

BECKHOFF



napedy i sterowanie

ActiveMover: dynamiczny
system transportowy dopasowany
do indywidualnych potrzeb

System ActiveMover jest uzywany miedzy innymi przez klientéw z branzy motoryzacyjnej,
w sterylnych pomieszczeniach stosowanych podczas produkcji systeméw elektrycznych

i elektronicznych oraz w przemysle farmaceutycznym. Potgczenie precyzji, dynamiki

i elastycznosci to rozwigzanie, ktére idealnie sprawdza sie w réznych obszarach produkcji.

Bardzo prosty proces instalacji
Korzystajac z oprogramowania M Tpro
do planowania i projektowania syste-
mow montazu, firma Bosch Rexroth
upraszcza proces instalacji rozwigzania
ActiveMover - bardzo dynamicznego
systemu transportu opartego na silni-
kach liniowych. System ten umozliwia
zwigkszanie produktywnosci réwniez
w przypadku krétkich serii dzigki szyb-
kiemu i precyzyjnemu pozycjonowaniu
palet na przedmioty obrabiane.
Oprogramowanie MTpro umozliwia
uzytkownikom stworzenie zaprojektowa-
nego pod indywidualne potrzeby rozwig-
zania ActiveMover z prostych i wygietych
sekeji z silnikiem liniowym montowa-
nym pionowo bez jakiejkolwiek zna-
jomosci oprogramowania CAD. Tylko
jedno klikniecie w odpowiedni modut
w interfejsie konfiguracji spowoduje, ze
zostanie on umiejscowiony w zamknie-
tym owalnym ksztalcie o zadanych
wymiarach. Co wiecej, listy zamowien za-
wierajace wszystkie niezbedne akcesoria
zostang utworzone automatycznie. Uzyt-
kownik moze wyeksportowa¢ calkowicie
skonfigurowane rozwigzanie ActiveMo-
ver do wielu réznych systeméw CAD.

Wszechstronnosé

Systemu mozna uzywac praktycznie
na wszystkich etapach produkcji - od
napelniania, montazu, prasowania i mo-
cowania, po skoordynowane procesy
testowania.

Po zakonczeniu procesu urucho-
mienia, podczas ktérego firma Bosch
Rexroth dostarcza wylacznie wstep-
nie zmontowane moduly, uzytkownicy
moga indywidualnie zaméwi¢ Active-
Mover w postaci komponentow.
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Elastycznos¢ rozwigzania

Dzigki rozwigzaniu ActiveMover
uzytkownik moze kontrolowa¢ oddziel-
nie dowolng liczbe palet na przedmioty
obrabiane i swobodnie zaprogramo-
wad ich kierunek ruchu, przyspieszenie
oraz pozycje docelowa. Palety na przed-
mioty obrabiane docierajg do pozycji
docelowej z powtarzalng dokladnoscia
+0,01 mm. Dzieki technologii nape-
déw bezposrednich moga bardzo dyna-
micznie przyspiesza¢ az do wartoéci 4 g
i skraca¢ cykle pracy. Uzytkownicy moga
réwniez zaprogramowac bardzo fagodne
sekwencje ruchéw, aby luzno monto-
wane elementy bezpiecznie dotarly do
miejsca nastgpnego etapu produkcji.
Whbudowany asystent kolizji zapobiega
przypadkowym zderzeniom. Dostepny
w dwoch wersjach system transportu
umozliwia przenoszenie przedmiotéw
obrabianych wazacych do 10 kg. Sys-
tem transportu pasuje do wielu zauto-
matyzowanych $rodowisk pracujacych
z wykorzystaniem réznych protokotéw
komunikacyjnych, takich jak PROFI-
NET, Ethernet IP i EtherCat. Wstepnie
zdefiniowane bloki funkcyjne przyspie-
szajg wdrazanie powszechnie stosowa-
nych ukladéw regulacyjnych i zwiekszaja
elastyczno$¢ wymagang do szybkiego
wprowadzania modernizacji.

ActiveMover: kluczowe

dane techniczne
Wysoka powtarzalnos$é: £0,01 mm.
Max. predkosé: 150 m/min.
Przyspieszenie: 4 g dla fadunku 1 kg,
1 g dla tadunku 10 kg.
Obciazenie na palecie: do 10 kg.
Szerokos¢ palety 165 mm, z uchwytem
<500 mm.

ActiveMover - dynamiczny system transportu
oparty na silnikach liniowych

Wytrzymata konstrukcja.

Mozliwy ruch w obydwu kierunkach.
Praca asynchroniczna i synchroniczna.
Wsparcie wigkszoséci standardowych
interfejsow.

Zalety wynikajace ze specjalnych
funkcji produktu
Precyzja: dokladne pozycjonowanie
palety dzieki zintegrowanemu syste-
mowi pomiarowemu, bez dodatko-
wego indeksowania.
Szybkos¢: krotszy czas cyklu dzieki
duzej predkosci i przyspieszeniu oraz
szybszym zmianom palet.
Solidnos¢: mocny naped z sita maksy-
malng do 160 N na palete i wytrzymata
konstrukcja — dla tatwej integracji pro-
cesu i szerokiej gamy zastosowan.
Elastyczno$¢: moze by¢ podlaczony
do dowolnego systemu sterowania,
kazda paleta jest swobodnie progra-
mowalna i tatwa do wymiany.

rexroth

A Bosch Company

Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

www.boschrexroth.pl



Connected Automation

i4

Firma Bosch Rexroth jako wiodacy dostawca komponentdéw i systemdw z zakresu
automatyzacji i zarazem firma produkujgca te komponenty bierze aktywny udziat
w postepujacej kolejnej rewolucji przemystowej pod hastem Przemyst 4.0. Dzieki
zebranym dos$wiadczeniom z wtasnych zaktadéw produkcyjnych z catego swiata
oraz szerokiej ofercie systemowej, jestesmy w stanie zaoferowac rozwigzania

z zakresu automatyzacji i sposobu produkcji poczawszy od produkcji jednostkowej

az po masowa.

Automatyzacja potaczona ze $wiatem cyfrowym prowadzi w produkcji do szybszego

i bardziej elastycznego procesu wytwarzania, zwieksza wykorzystanie materiatéw,

jak réwniez minimalizuje okresy przestoju i zmniejsza zakres i czas koniecznych napraw.
Wprawiamy w ruch: Dotacz z nami do Przemystu 4.0.

The Drive & Control Company Rex rOt h

boschrexroth.com/connected-automation B 0oSC h G rou p
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Zintegrowany system pomiarowy IMS-A firmy Bosch Rexroth
Precyzyjny pomiar polozenia
bezwzglednego metoda indukcyjna

P onowne wlaczanie maszyn po awarii
zasilania moze spowodowaé wysta-
pienie sytuacji krytycznej. W wielu
zastosowaniach sterownik musi natych-
miast zna¢ pozycje kazdej osi. W takim
wypadku przyrostowe systemy pomia-
rowe muszg najpierw wykona¢ prébne
uruchomienie. Wydtuza to czas urucha-
miania, a w przypadku niektérych proce-
s6w moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
wyrob6w i narzedzi. Nowy, zintegro-
wany system pomiarowy IMS-A firmy
Bosch Rexroth od razu po wlaczeniu
maszyny precyzyjnie okreéla potoze-
nie bezwzgledne wszystkich osi i prze-
syla je do sterownika bez konieczno$ci
wykonywania probnego uruchamia-
nia. System nie wymaga do tego baterii
buforujacych, ktére trzeba regularnie
wymieniac.

Indukcyjny system pomiarowy,
ktory sie nie zuzywa

Dzi¢ki pomiarom wykonywanym
metodg indukcyjng system IMS-A dziala
bez koniecznosci fizycznego kontaktu,
dzieki czemu konstrukeja ta nie ulega
zuzyciu. Skala pomiarowa nie pod-
lega zakléceniom i niszczeniu przez
zewngtrzne pole magnetyczne. System
IMS-A nie jest wrazliwy na wibracje
o sile do 10 G i wstrzasy do 50 G. Czuj-
niki i analizujace uktady elektroniczne
s3 umieszczone w ochronnej obudowie
po przeciwnej stronie wozka prowadza-
cego. Nawet gdy w $rodowisku pracy
znajduja si¢ chlodziwa, pyl, widry lub
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inne rodzaje zanieczyszczen, system
IMS-A nie wymaga instalowania sys-
temdéw oczyszczania powietrza, ktore
zuzywaja duzo energii i muszg by¢ cze-
sto konserwowane. Nawet pola zakl6-
cen elektrycznych i magnetycznych nie
wplywajg na uzyskiwane wyniki pomia-
réw. Dzigki temu system IMS-A mozna
takze napedza¢ silnikami liniowymi. Sys-
tem ten faczy precyzje z wymaganiami
w zakresie dynamiki i duzej wydajnosci,
pozwalajac uzyska¢ pelna dynamike sys-
temoéw prowadnic waleczkowych i kul-
kowych firmy Bosch Rexroth. Mozliwe
do uzyskania przyspieszenie wynosi
500 m/s*, a maksymalna predko$¢ to
5 m/s (na zyczenie nawet 10 m/s).

Obrébka precyzyijna

Dzigki systemowi pomiarowemu
IMS-A pomiar potozenia odbywa si¢
bardzo blisko centralnego punktu
narzedzia, co stanowi istotny waru-
nek wstepny do uzyskania duzej precy-
zji i odpowiednej jako$ci powierzchni
podczas procesu obrdébki. Zdolnos¢
rozdzielcza pomiaru polozenia systemu
IMS-A to nawet 0,025 pm. Ta niezwykle
niska warto$¢ rozdzielczosci umozliwia
uzyskanie dynamicznego ukladu stero-
wania w petli zamknigtej o doskonatych
parametrach, a co za tym idzie - krétkich
czasow reakgji. Dokladnos¢ systemu na
poziomie +4 pm/m to wynik poréwny-
walny z uzyskiwanym przy zastosowaniu
liniatu optycznego. Oznacza to powta-
rzalnos$¢ na poziomie +0,25 um.

W obrébce materiatéw, druku 3D oraz w systemach obstugi urzadzen elektronicznych wymaga sie coraz
wiekszej precyzji i dostepnosci. Nowy system pomiarowy IMS-A firmy Bosch Rexroth, wbudowany

w prowadnice liniowe, ulatwia spelnienie tych wymagan. System wykrywa potozenie bezwzgledne

z doktadnoscia do +4 mikrometréw. Co wiecej, system pomiarowy jest odporny na zanieczyszczenia,
wibracje, wstrzasy i interferencje pola magnetycznego. Nie potrzebuje takze baterii buforujagcych

w przypadku wystapienia awarii zasilania. Dzieki catkowitej integracji czujnikéw i analizujagcych
ukladow elektronicznych w wézkach systeméw prowadnic kulkowych i rolkowych projektanci nie
musza dodawac zewnetrznych systeméw oczyszczania powietrza oraz systeméw pomiarowych.

Funkcje prowadzenia i wykonywania pomiaru

w jednym urzadzeniu: zintegrowany system
pomiarowy IMS-A bardzo precyzyjnie odczy-
tuje polozenie bezwzgledne metoda indukcyj-
nga, nawet jesli jest poddawany obcigZzeniom
mechanicznym w zanieczyszczonym srodowi-
sku. System ten zostal wyposazony w prowad-
nice liniowe z mozliwoscia zapisu wartosci
bezwzglednej, o doktadnosci poréownywalnej
zprecyzyjnym liniatem optycznym. Jest on za

to bardziej wydajny

Funkcje zintegrowane

Integracja funkcjonalna prowadze-
nia i wykonywania pomiaréw w pro-
cesie montazu skraca czas instalacji.
Nie jest konieczna zadna regulacja sys-
temu pomiarowego. Dzieki systemowi
IMS-A inzynierowie moga niezaleznie
i bez zadnych ograniczen w zakresie
dokladnosci korzysta¢ z kilku woz-
kéw na szynie profilowanej o dlugosci
nawet 4500 mm. Jesli zajdzie potrzeba
naprawy, wszelkie komponenty, np.
szyna, wozek, plyta adaptacyjna i ska-
ner, sa wymieniane oddzielnie. Obniza
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to koszty serwisowania. Ta catkowicie
wymienna konstrukcja firmy Bosch
Rexroth dodatkowo zmniejsza praco-
chlonnosé¢. Wszystkie wozki o tej samej
wielkosci pasuja do szyn profilowanych
odpowiednich rozmiaréw bez zadnych
ograniczen. System pomiarowy prze-
syla dane za posrednictwem interfejséw
HIPERFACE®*, a takze za posred-
nictwem SSI/1Vp-p do inteligentnych
napedéw i sterownika. Wkrétce beda
dostepne interfejsy DRIVE-CLiQ**
i FANUC.

Gotowy na koncepcje
Przemystu 4.0

Integracja dodatkowych czujnikéw
ruchu i temperatury przygotowuje sys-
tem pomiarowy na przyszle wymagania
koncepcji Przemystu 4.0. Dodatkowe
czujniki umozliwiaja projektantom
maszyn na przyklad odczytanie tem-
peratury oraz rzeczywistego poziomu
dynamiki. Dane z czujnikdéw stanowia
réwniez podstawe przyszlych rozwia-
zan w zakresie prewencyjnej konser-
wacji. Uzytkownik moze rejestrowal

i analizowa¢ stany operacyjne online.
Jesli akcelerometry wykryja zmiany,
takie jak narastajace wibracje, wska-
zuje to na zuzycie materialu lub inne
problemy. Mozna woéwczas wykonaé
zaplanowane prace konserwacyjne,
zanim konieczne bedzie wylaczenie
maszyny.

* HIPERFACEO jest zastrzezonym znakiem

towarowym firmy Sick Stegmann GmbH.

** DRIVE-CLIQ jest zastrzezonym znakiem
towarowym firmy Siemens.

Nowy wizerunek firmy Bosch Rexroth

Nowe logo firmy Bosch Rexroth, zaprezentowane po raz pierwszy na targach w Hanowerze, podkresla
zakonczong sukcesem transformacje firmy w liczacego sie dostawce rozwigzan w zakresie Przemystu 4.0.

d 2016 roku firma Bosch Rexroth

podlegala procesowi doglebnej
zmiany - od struktur wewnetrznych,
po strategie biznesowa, wedlug kto-
rej firma Bosch Rexroth angazuje si¢
przede wszystkim w nowe rozwiazania
technologiczne, wykorzystywanie efektu
synergii zaréwno na rynku, jak i w obre-
bie Grupy Bosch, a takze w rozwdj kon-
cepcji Fabryki Przyszlo$ci. Na te ostatnia
sktadaja si¢ przede wszystkim oprogra-
mowanie i rozwigzania do automatyzacji
oraz polaczenia sieciowego. Poza trady-
cyjnie juz mocng pozycja w dziedzinie
hydrauliki przemystowej oraz hydrau-
liki mobilnej, firma Bosch Rexroth
zostala kluczowym dostawcg rozwigzan
w zakresie Przemystu 4.0. Transforma-
cja firmy przynosi efekty: firma Bosch
Rexroth stale zwigksza swojg konkuren-
cyjnos$¢ i udzial w rynku.

Stoisko firmy Bosch Rexroth na tegorocznych
Hannover Messe

- Mobilno$¢ naszej
firmy wzrasta dzieki
wprowadzeniu przej-
rzystych i elastycznych
struktur organizacyj-
nych. To przygotuje nas
na stawienie czofa zmia-
nie cyfrowej w $wiecie,
w ktérym cykle pro-
jektowania i produk-

Kiedys i dzi$ - nowe logo firmy Bosch Rexroth

rexrot h

4 Bosch Company

¢ji beda coraz kroétsze.
Nowa tozsamos¢ marki
ukazuje zakonczong sukcesem trans-
formacje firmy calemu $wiatu — powie-
dzial Rolf Najork, prezes zarzadu firmy.
- Nasze pionierskie rozwigzania, ktdre
sg bezpieczne, wydajne, inteligentne i ce-
chuja si¢ duzg moca, gwarantuja sukces.
To jest istota obietnicy sktadanej partne-
rom i klientom: ,We move. You win”

Najwazniejsze elementy

nowego wizerunku marki
Wizerunek marki jest wizytéwka

firmy. Ostatni raz firma Bosch Rexroth

wprowadzata zmiany w swoim znaku

graficznym w 2001 roku. Nowa marka

»Rexroth — A Bosch Company” symbo-

lizuje nowoczesnos¢, niezalezno$¢ i ela-
styczno$¢, a takze przynaleznoé¢ firmy
do mocnej grupy.

Kombinacja czcionek i koloréw sym-
bolizuje istote¢ marki Bosch Rexroth:
wprawianie w ruch.

Nowy projekt logo firmy zostal spe-
cjalnie dostosowany do wymagan pro-
jektowych cechujacych media cyfrowe.
Kolor niebieski symbolizuje przemyst,
a historycznie rzecz biorac, kolor ten
jest rozpoznawany jako symbol firmy
Bosch Rexroth. Dodatkowo ,,A Bosch
Company” odzwierciedla powigzanie
z firmg Bosch.

rexroth

A Bosch Company

Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

ul. Jutrzenki 102/104

02-230 Warszawa

tel. 2273818 00

fax 22-758 87 35

e-mail: info@boschrexroth.pl

www.boschrexroth.pl
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Doswiadczenie, kompetencje
i iInnowacje - 30 lat NORD
Electronic DRIVESYSTEMS

Jednq ze sktadowych inteligentnego
systemu napedowego jest elektronika
napedowa. Na poczatku lat 80. XX wieku
NORD rozpoczal produkeje wlasnych
przetwornic czestotliwo$ci w Aurich,
w Dolnej Saksonii. Z biegiem lat gama
falownikéw, softstartow silnikowych
iinnych produktéw elektronicznych roz-
wijala sie nieustannie i pokrywa obecnie
zakres mocy do 160 kW. Placéwka byla
ciagle rozszerzana i obecnie zatrudnia
130 os6b i produkuje ponad 100000
sztuk rocznie na powierzchni 5000 m?.
Niezaleznie od tego, czy chodzi o pro-
dukcje seryjna, produkty konfigurowane
indywidualnie czy elementy wyko-
nywane jednokrotnie - nowoczesna,
zautomatyzowana i elastyczna struktura
produkcyjna w Aurich umozliwia pro-
dukcje dowolnych wielkos$ci urzadzen.
Nawet pojedyncza partia produktu moze
by¢ przygotowana bez dalszej konfigura-
¢ji. Zapotrzebowanie na indywidualne
wykonania wzrasta, a obecny wysoki
odsetek dostosowywanych urzadzen
stale ros$nie. Kolejny wzrost produk-
¢ji 2017 roku wynikat z pomyslnego
wprowadzenia dystrybutora polowego
NORDAC LINK. Sterownik napedu do
elastycznej, zdecentralizowanej insta-
lacji jest swobodnie konfigurowalny
zgodnie z okre§lonymi wymaganiami
aplikacji i oferuje znacznie wiecej opcji
dostosowywania niz poprzednie pro-
dukty. Specjalnie dla tej serii w ubie-
gtym roku oddano do uzytku nowsg
linie montazows, powierzchnia pro-
dukeyjna zostata rozszerzona o 400 m?,
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Oprocz swojej doskonatej jakosci i niezawodnosci, rozwigzania napedowe oferowane przez
NORD DRIVESYSTEMS charakteryzuja sie rowniez duza glebig produkcji. Specjalista w dziedzinie
napedéw produkuje wszystkie komponenty we witasnych obiektach, majac pelng kontrole nad ich jakoscia.

30 lat kompetencji - NORD DRIVESYSTEMS produkuje elektroniczna technologie napedu

w Aurich, w Dolnej Saksonii, od poczatku lat 80. ub w.

a powierzchnia magazynu o kolejne
1000 m?.

NORD nie tylko wykorzystuje najnow-
sze technologie w swoich produktach.
Sama technologia produkcji jest réw-
niez najnowoczeéniejsza. Cel to maksy-
malna predkos¢ i efektywno$¢, sprawny
fancuch logistyczny i produkcja w duzej
mierze pozbawiona papieru. Caly proces
produkgji jest kontrolowany za pomoca
centralnego zlecenia. Na potwierdzeniu
kazda paczka otrzymuje kod 2D i dlatego

moze by¢ ciagle §ledzona. Zautomatyzo-
wany magazyn drobnych czeéci z 2000
szesciokrotnie segmentowanych kon-
tenerdw jest centralnie zintegrowany
z procesem produkcyjnym i stuzy do
przechowywania nie tylko komponen-
tow, ale takze polproduktéw. Nastepnie
moduly s3 montowane w dziale SMD
(Surface Mounting Device) i zwracane
do AKL, skad sg kierowane do dalszego
przetwarzania THT (montaz przewle-
kany, z ang. Through-Hole Technology).
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i przechowywanie. Szeroki i rygorystyczny proces kontroli
gwarantuje wysoka jakos$¢ i niezawodno$¢ produktéw NORD.

NORD nieustannie pracuje nad usprawnieniem swoich
proceséw. Od ubiegtego roku do transportu z departamentu
towaréw przychodzacych do AKL wykorzystywany jest auto-
nomiczny system transportu bez kierowcow (FTS). Celem na
2018 r. jest réwniez zwigkszenie poziomu automatyzacji pro-
dukcji THT do poziomu sekcji SMD. Ponadto NORD pla-
nuje dalsza cyfryzacje procesu zamdwienia, aby klienci mogli
w pelni skonfigurowaé swoje urzadzenia samodzielnie.

Kor?

DRIVESYSTEMS

Nowy dystrybutor polowy NORDAC LINK jest produkowany bezposred-
nio na zamoéwienie przez klienta. W ubiegtym roku fabryka w Aurich

zostata ponownie rozbudowana, aby rozpocza¢ jego produkcje seryjna

NORD Napedy Sp. z 0.0.
ul. Krakowska 58

32-020 Wieliczka
To implementuje automatyczng procedure FIFO (First In-First tel. 12-288 99 00
Out) w procesie produkcyjnym. Poniewaz prawie wszyst- fax 12-288 99 11
kie produkty sa produkowane bezposrednio na zamodwie- e-mail: biuro@nord.com
nie klientéw, potrzebny jest jedynie krotki czas na realizacje www.nord.com
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NORD Napedy oRP
Inteligentne systemy napedowe N

tel: 12 288 99 00, biuro@nord.com, www.nord.com DRIVESYSTEMS
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Przyciski do montazu wpuszczanego,
przeznaczone do paneli sterowania
o nowoczesnym wygladzie

Nowa gama przyciskéw i sygnalizatoréw dZzwieku Harmony firmy Schneider Electric
oferuje nowoczesny wyglad i bardziej odporna konstrukcje z tworzywa.

irma RS Components (RS), marka

handlowa Electrocomponents
plc (LSE:ECM), globalnego dostawcy
produktéw dedykowanych inzynie-
rom, wprowadzila do oferty ponad 150
nowych linii przyciskéw do montazu
wpuszczanego firmy Schneider Electric
z gamy Harmony XB5F. Oferta przyci-
skow przeznaczonych do paneli sterowa-
nia skierowana jest do oséb budujacych
panele i urzadzenia oraz inzynierdéw zaj-
mujacych sie utrzymaniem ruchu. Pro-
dukty z nowej gamy maja nowoczesny
wyglad i wykonane sg z tworzywa, co
w zaden sposob nie pogarsza ich para-
metréw pracy.

Nowa gama przyciskow XB5F firmy
Schneider Electric zostala zaprojek-
towana z naciskiem na niezawodnos¢.
Produkty z tej rodziny przeznaczone sg
do réznych zastosowan przemystowych,
od branzy chemicznej, przez spozyw-
cz3, opakowan i motoryzacyjng, az po
rozwigzania automatyki w budynkach.
Przy ich projektowaniu szczegdlng wage
przywigzywano do spelnienia wymogow
maszyn i elektrycznych paneli sterowa-
nia, dziatajgcych w trudnych warunkach,
wiec sg one zgodne z wymaganiami
miedzynarodowych norm IEC i UL.
Produkty z tej gamy maja takze lepsza
wytrzymalos¢ mechaniczng i odpornosé
na wstrzasy, zapewniaja klase ochrony
IP66, IP67, IP69 lub IP69K i rozszerzony
zakres temperatur roboczych od -40 do
+70°C.

Lepsze parametry pracy to nie jedyna
zmiana w gamie Harmony. Najnowsze
produkty stanowig takze udoskonalong
wersje pod wzgledem estetyki i cechujg
si¢ bardziej nowoczesnym wygladem.
Produkty z serii XB5F dostepne sg
w wersji z korpusem z tworzywa sztucz-
nego i utrzymane s w zywych kolorach.
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Przyciski bez pod$wietlenia majg teraz
niebieskie i zielone nakfadki, co pozwala
nada¢ interfejsom sterujacym bardziej
nowoczesny wyglad. Solidng konstruk-
cje polaczono z materialami wysokiej
jako$ci. Dzieki temu mozna bez znacza-
cego podnoszenia kosztéw sprawi¢, ze
interfejsy maszyn i panele maja lepsze
wykonczenie.

Oprocz serii XB5F firma Schneider
Electric wprowadzita takze na rynek
nowg linie podswietlanych sygnaliza-
torow dzwigku. Sa one zaprojektowane
do uzytku w systemach alarmowych
dla operatoréw oraz przeznaczone sg
do montazu w standardowych otwo-
rach o $rednicy 22 mm. Sygnalizatory
z serii XB5K majg klase ochrony IP69
i sg dostepne w wersji z podswietleniem
lub bez, w kolorze czerwonym lub poma-
rannczowym. Moga by¢ zasilane napie-
ciami roboczymi 24 V, 120 V AC/DC
lub 230 V AC i zaleznie od okablowa-
nia moga wspolpracowaé z systemami
sygnalizacji akustycznej lub wizualnej,

pracujagcymi w trybie ciaglym lub
przerywanym.

Nowe produkty w gamie Harmony
firmy Schneider Electric umozliwily
firmie RS stworzenie najbardziej kom-
pleksowej oferty przyciskow, prze-
tacznikéw i lampek kontrolnych do
zastosowan przemyslowych. Wszyst-
kie nowe przyciski Harmony do paneli
sterowania mozna juz zamawiaé w fir-
mie RS w regionach EMEA oraz Azji
i Pacyfiku.

RS Components Sp. z 0.0.
ul. Putawska 303

02-785 Warszawa

tel. 222231111

fax 22-22311 00

e-mail: bok@rspoland.com

pl.rs-online.com
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Kim chciates zostac, bedgc dzieckiem?

Twoja ambicja zaprowadzita Cig do Swiata inzynierii, a Twoje pomysty ksztattujq
jego przysztoéé. Jednak by robi¢ to, co robisz najlepiej, potrzebujesz czasu na
skupienie sie na tym, co naprawde sie liczy.

JesteSmy dystrybutorem produktéw dla automatyki, elektroniki i utrzymania
ruchu i od 80 lat pomagamy naszym klientom osiggnqgé ich cele.

Wspieramy wszystkich petnych inspiracji. Wspieramy inzynierdéw jutra.

We’re here
for the jnspired

Profesjonalna pomoc techniczna | Wiodgey dostawey | Dostawa do 2Lth lub do 48h




Czy wiesz, ile moze zyskac
Twéj zaklad na prawidlowej
gospodarce smarowniczej?

Analiza oleju jest jedyng technologia, ktéra moze faktycz-
nie monitorowac stan sprzetu — zanim wystapig uszko-
dzenia. Obejmuje to mozliwo$¢ monitorowania obecnosci
stalych zanieczyszczen, wilgoci i smaréw. W poréwnaniu do
wigkszo$ci innych narzedzi do monitorowania stanu, analiza
olejowa wykrywa problemy zaréwno w cieczy, jak i w maszynie.
Ponadto moze wykrywa¢ defekty wcze$niej niz inne technolo-
gie, takie jak termografia i ultradzwigki. Analiza oleju moze by¢
wiec Twoja pierwsza linig obrony! Wazne jest zatem zadbanie
o prawidtowg gospodarke smarownicza w przedsiebiorstwie
w celu minimalizacji przyczyn awarii i optymalizacji kosztowej
Zwigzanej ze smarowaniem.

Powszechnymi bledami, jakie spotykaja wsréd swoich
Klientéw profesjonalne Serwisy Olejowe, sa:

olej zle dobrany do warunkéw eksploatacji maszyny, bledy
unifikacji;

nieprzestrzeganie jakosci i lepkosci stosowanego oleju do wa-
runkow eksploatacji i wskazan DTR;

uzupelnianie stanu oleju w ukladzie innym olejem niz zasto-
sowany i wymagany;

niesprawdzanie poziomu oleju w ukladzie;

otwarty, niezabezpieczony uktad smarowania (otwarte wlewy,
braki filtréw oddechowych itp.);

nieszczelny uklad (wycieki, niedokrecone przewody olejowe,
usterki uszczelnien);

niesprawne czeéci ukladu smarowania (brak lub wadliwe
chtodnice, zle podtgczone chlodnice);

zle dobrane filtry oleju i powietrza do warunkéw eksploatacji;
zle przeprowadzona wymiana oleju (szczegdlnie po stanach
awaryjnych - nieusuniete ze zbiornikéw osady i zanieczysz-
czenia awaryjne i historyczne);

przeciagniety interwal wymiany oleju;

smar Zle dobrany do warunkéw pracy tozyska;
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Olej spetnia trzy podstawowe funkcje w ukladzie smarowania: smaruje, przez co chroni czesci
maszyny przed zuzyciem i zmniejsza tarcie; czydci, czyli zmywa powierzchnie i transportuje
zanieczyszczenia; chtodzi - odprowadza cieplo i chroni przed korozja. W wyniku speiniania
tych funkcji mozemy uznaé, ze olej jest elementem konstrukcyjnym maszyny. Okazuje

sie jednak, ze najstabszym, z uwagi na wysoka wrazliwosé i podatnos¢ na uszkodzenia we
wszystkich fazach ,zycia”, najszybsze zuzycie czy wysokie narazenie na destrukcje. Z uwagi na
jego cene w stosunku do innych elementéw maszyny jest réwniez poddawany najwiekszej ilosci
eksperymentow. Najistotniejsze jest jednak, ze pomimo swoich stabosci pojawia sie w obiegu
kazdej czesci urzadzenia i jest najprostszym nosnikiem informacji o jego stanie technicznym.

zbyt obfite napelnienie lozyska smarem przy pierwszym na-
pelnieniu;

zle dobrana czestotliwo$¢ dosmarowania smarem tozysk i zta
dawka smaru;

zta jakos¢ olejow i smardw;

wiele innych.

Aby unikna¢ tego typu bleddw, zalecane jest powierzenie

gospodarki smarowniczej wyspecjalizowanym ekspertom w tej

dziedzinie, w postaci serwisow olejowych dziatajacych na zasa-
dzie doraznej lub TFM, takich jak Serwis Olejowy LOTOS Oil.
Dzieki temu otrzymujemy gwarancje redukcji kosztow i recepte

na ciagloé¢ produkgji.



ANALIZA OLEJU MOZE BY

B

TWOJA PIERWSZA LINIA
OBRONY!

Srodki smarowe to nasza pasja. Dla Ciebie to fundament realizacji istotnych funkcji w systemie
technicznym Twojego parku maszynowego. Powierz Serwisowi Olejowemu LOTOS Oil zarzadzanie
gospodarky smarowniczg. Korzystaj z naszego doswiadczenia, tak jak wiele renomowanych firm
w kraju i za granicg. Zyskaj gwarancje najwyzszej jakosci produktéw, bezawaryjnosé¢ maszyn
i minimalizacje kosztéw eksploatacji. Wykorzystaj analize olejowg do monitorowania stanu maszyny
i Srodka smarowniczego i zabezpiecz swoje interesy!

Oferta dostosowana do Twoich potrzeb:

bezptatny audyt gospodarki smarowniczej w przedsiebiorstwie;

pomiary online za pomocg bezposredniego prébkowania z maszyn u klienta;

pielegnacje uktaddw olejowych (filtry, pompy);

profesjonalny serwis srodkéw smarowych: napetnianie i oczyszczanie uktadéw, filtracje olejow
i cieczy roboczych;

pomiary wtasnosci oleju: klasa czystosci (ISO, NAS, SAE, GOST), stopien nasycenia woda,
temperatura oleju, lepkos¢ oleju w danej temperaturze i 40C, liczba kwasowa, zasadowa, ilos¢
osadoéw, zawartosé Scieru Feiinne;

mikroskopowe pomiary klasy czystosci oleju (ISO, NAS, GOST) z raportem sktadu
granulometrycznego czastek zanieczyszczen oraz zdjeciami

i opisami rodzajow czgstek;

szczegdtowe analizy laboratoryjne olejéw, zawierajgce pomiary podstawowych wtasnosci
fizykochemicznych, powierzchniowoczynnych, zawartosci pierwiastkow od zuzycia dodatkéw
wraz z komentarzem i oceng stanu oleju;

komentarze do badan;

e doradztwo techniczne w zakresie olejéw smarowych, problemoéw eksploatacyjnych i serwisu;
e szkolenia pracownikéw w tematyce olejowe;j.

Zaden test nie méwi catej historii. Interpretacja wynikéw testu wymaga
umiejetnosci. LOTOS LUBRICATION SERVICE - nasza wiedza, Twoja pewnosc.

S LOTOS Oil Kontakt bezposredni:
tel. +48 32 32374 82

LUBRICATIDN kom. +48 500 148 593

SERVICE fa kom. +48 505 050 099

e-mail: lotosoil.serwis@lotosoil.pl
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Rob proefektywne zakupy - analiza oleju pozwala na jedno-
znaczne stwierdzenie stanu $rodka smarnego, a prawidlowe
jego dobranie do maszyny przedluzy¢ jego zywotno$¢, dzieki
czemu nigdy nie trzeba go zmienia¢ przedwczesnie. Moze
to w niektdrych przypadkach dwukrotnie zmniejszy¢ koszty
zakupu $rodkéw smarowych i wymiany filtra. Wyeliminowa-
nie nawet jednej wymiany oleju rocznie pozwala zaoszczedzi¢
znaczgce pienigdze.

Ogranicz nieplanowane wydatki na nowa maszyne - analiza
oleju zapewnia optymalne smarowanie maszyn, a takze moni-
torowanie probleméw, takich jak zuzycie i zanieczyszczenie.
Analiza zuzycia czasteczek — kamien wegielny analizy oleju -
jest niezwykle skuteczna w zakresie sygnalizowania i przewi-
dywania problemdw, zanim zaczng negatywnie wplywaé na
trwalo$¢ sprzetu.

Zwieksz wartos¢ maszyny przy odsprzedazy - nic nie méwi
lepiej o nienagannym stanie odsprzedawanego sprzetu niz seria
raportéw demonstrujacych regularna analize oleju.

Zapobiegaj taniej zamiast naprawiac¢ drozej - awaria maszyny
to koszty cze$ci, dostaw, roboczogodzin przy naprawie, czasu
postoju i kar umownych za niedotrzymanie terminu. Koszty
regularnych badan stanu maszyny przy pomocy analiz oleju
to inwestycja wyrazona w przyszlych, znaczaco wyzszych
oszczednosciach.

Zniweluj koszty pracy i szkolen - Serwis Olejowy LOTOS Oil
to wykwalifikowana kadra pracownikéw z mozliwoscia statego
oddelegowania do wykonania zadan w ramach ustugi. Istnieje
réwniez mozliwos¢ outsourcingu pracownikéw zleceniodawcy,
a co za tym idzie — przejecie kosztow zatrudnienia.

Ogranicz wydatki na sprzet analityczny — Serwis LOTOS Qil
do wykonania analiz zapewnia swoj sprzet i laboratoria badaw-
cze w Gdansku i Czechowicach Dziedzicach.

Otrzymuj korzystniejsze warunki ubezpieczen - ubezpiecze-
nie maszyn od lat nalezy juz do podstawowego kanonu ubezpie-
czen duzych ryzyk. Miej wplyw na lepsze wyniki oceny ryzyka
i korzystniejsza oferte ubezpieczyciela.
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Zredukuj przestoje sprzetu — analiza oleju umozliwia wykry-
wanie i rozwigzywanie probleméw, zanim spowodujg one awa-
rie urzadzenia.

Monitoruj lepkos¢ i kwasowos¢ — analiza lepkosci oleju
pozwala stwierdzié, ze srodek smarowy wiasciwie smaruje cze-
$ci. Numer bazowy (BN) i numer kwasowy (AN) w raporcie
analizy oleju wskaza, czy olej nadal chroni maszyne.

Dostosuj prace konserwacyjne do potrzeb biznesowych -
wyeliminuj wiekszo$¢ nieplanowanych czynno$ci konserwa-
cyjnych. Dzieki systematyczno$ci monitoringu stanu oleju
ustalisz odpowiedni czas konserwacji — niekoligujacy z planem
produkgji.

Miej gwarancje stalosci dostaw najwyzszej jakosci sSrodkow
smarowych - LOTOS Oil to najwyzszej jakosci $rodki sma-
rowe, posiadajace aprobaty czotowych producentéw maszyn.
Dzigki temu masz gwarancje, ze o Twoje maszyny dba specjali-
styczny i prawidlowo dobrany olej, a w przypadku koniecznosci
jego wymiany nie martwisz si¢ o dostawe.

Oferta kompleksowego serwisu olejowo-smarowniczego
LOTOS Oil dla zaktadéw przemystowych i zeglugi jest pelnym
pakietem rozwigzan techniczno-organizacyjnych, zapewnia-
jacych najbardziej optymalne warunki smarowania maszyn
i urzadzen. Proponujemy szereg niezaleznych produktow, na
ktore skladaja si¢ ustugi serwisowe oraz ustugi diagnostyczne
wykonywane m.in. na podstawie badan laboratoryjnych, badan
optycznych i innych serwisowych - wlasnych i badan mierni-
kami automatycznymi.

Oferta obejmuje:

o bezplatny audyt gospodarki smarowniczej w przedsiebior-
stwie;

e pomiary online za pomocg bezposredniego probkowania
z maszyn u Klienta;

o pielegnacje ukladéw olejowych (filtry, pompy);

o profesjonalny serwis $rodkéw smarowych: napelnianie
i oczyszczanie uktadéw, filtracje olejow i cieczy roboczych;

“otos o

GLoros’
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o pomiary wilasnoéci oleju: klasa czystosci (ISO, NAS, SAE,  rozwiazan przewyzszajacych najbardziej rygorystyczne normy
GOST), stopien nasycenia woda, temperatura oleju, lepkos¢  technologiczne. Dzigki uzupelnieniu oferty sprzedazowej
oleju w danej temperaturze 40 st. C, liczba kwasowa, zasa-  ustugg Serwisu Olejowego dostajemy gwarancje prawidlowego

dowa, ilo§¢ osadow, zawarto$¢ Scieru Fe i inne; doboru produktéw do zalecen producentéw, gwarancje naj-
o mikroskopowe pomiary klasy czystosci oleju (ISO, NAS,  wyzszej jakosci produktéw i minimalizacje kosztéw zakupu
GOST); $rodkéw smarowych.

e raport sktadu granulometrycznego czastek zanieczyszczen ze
zdjeciami i opisami rodzajow czastek;
o szczegblowe analizy laboratoryjne olejow, zawierajace

pomiary podstawowych wlasnosci fizykochemicznych, ‘(’ lOTos Oll

powierzchniowo czynnych, zawarto$ci pierwiastkéw od

zuzycia dodatkéw wraz z komentarzem i oceng stanu oleju;

o komentarze do badan;
o doradztwo techniczne w zakresie olejéw smarowych, proble- LOTOS 0il Sp. zo.0.
mow eksploatacyjnych i serwisu; ul. Elblaska 135
o szkolenia pracownikéw w tematyce olejowe;j. 80-718 Gdarisk
tel. 32-32374 82
LOTOS Oil to zadowoleni klienci w 84 krajach $wiata kom. 500 148 593
i tysigce ton olejow rocznie, ktore trafiaja nawet do najbar- kom. 505 050 099
dziej wymagajacych odbiorcéw. Oleje i smary LOTOS Oil sg e-mail: lotosoil.serwis@lotosoil.pl
synonimem sprawdzonych, wysokiej jakosci i nowoczesnych www.lotosoil.pl

reklama

Ktore wydanie jest dla Ciebie?
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Platforma PLCnext Technology z nowa architektura firmowga

Idealnie przygotowana do obecnych
i1 przysztych wyzwan

Andre Brand, Andreas Weichelt

Jezeli uzytkownik decyduje sie na nowa technologie lub nowe urzadzenie, powinno by¢ ono tatwe

w obstudze i zorientowane na przysztosé. Wiasnie tutaj na pierwszy plan wysuwa sie platforma PLCnext
Technology. Programisci sg w stanie dalej programowac¢ w swoich ulubionych jezykach, podczas gdy kod

jezyka wysokiego poziomu jest przetwarzany synchronicznie w czasie rzeczywistym. Ale technologia ta

nie zatrzymuje sie w tym miejscu - ma ona takze wiele innych zalet.

bok klasycznych jezykéw IEC 61131-3, tzn. schematu

blokéw funkcyjnych (FBD), schematu drabinkowego
(LD), sekwencyjnego schematu funkcjonalnego (SFC) i tekstu
strukturalnego (ST), programowalne sterowniki logiczne (PLC)
beda w przyszloséci programowane coraz czgsciej w jezykach
wysokiego poziomu, np. C++ czy C#. Ponadto programowanie
oparte na modelu, np. Matlab Simulink, jest uzywane w szcze-
golnosci w aplikacjach techniki sterowania. Jednak czasami
inzynierowie automatycy moga nie bra¢ pod uwage jedynie tych
jezykow, ktore czgsto sa dla nich nowe z powodu tzw. czwar-
tej rewolucji przemystowej (Industry 4.0) i Internetu Rzeczy,
muszg oni takze mie¢ $wiadomo$¢ dodatkowych wymagan
w dziedzinie lacznosci. Tym postegpom towarzyszy fakt, ze bez-
pieczenstwo danych staje sie jeszcze wazniejsze. Aby umozliwi¢
przyjecie tych zmieniajacych sie warunkéw ramowych, Phoenix
Contact opracowalo platforme PLCnext Technology, na pod-
stawie ktorej powstaja sterowniki nowej generacji. Pierwsze
urzadzenie, Axiocontrol PLC AXC F 2152, zaprezentowano na
Targach SPS IPC Drives 2017 w Norymberdze (rys. 1).

Wykonanie kodu mieszanego w czasie rzeczywistym
PC Worx Engineer to nowe otoczenie inzynieryjne dostepne

dla programistéw, ktérzy chca dalej pisa¢ kod sterujacy zgod-

nie z IEC 61131-3. Narzedzie to umozliwia zaréwno wygodne
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Rys. 1. Nowy sterownik I | 35
AXC F 2152 Axiocontrol, l—,‘ : i
tu razem z podiaczo- [ ;
nym modutem Axioline, ‘
o |
jest dostepny od konca 3 e

2017 roku
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programowanie w kla-
sycznych jezykach PLC,
jak i konfiguracje ste-
rownika i podtaczonych
magistrali obiektowych.
Ponadto mozna stwo-
rzy¢ system wizualizacji
dzialajacy na sterow-
niku, ktéry moze by¢
wyswietlany na odpo-
wiednim terminalu
operatorskim za pomocg przegladarki internetowej (rys. 2).
Jesli chodzi o aspekt programowania jezyka wysokiego
poziomu (C++ lub C#), Phoenix Contact przywigzuje wielka
wage do narzedzi, ktére juz sprawdzily sie wérod uzytkowni-
kéw. Dla tych narzedzi wtyczki do Eclipse i Visual Studio beda
dostepne bezplatnie. Programisci jezyka wysokiego poziomu
moga wiec dalej pracowa¢ w swoim ulubionym otoczeniu.
Generowany przez nich kod bedzie albo zintegrowany jako
biblioteka z PC Worx Engineer, albo bezpo$rednio przestany
do sterownika przez odpowiednie narzedzia. Sklada si¢ on
z programéw EC 61131-3 i jezyka wysokiego poziomu, z kté-
rych kazdy ma przypisany réwny status. Instancje programow
sg tworzone za posrednictwem PC Worx Engineer lub przy

C Ll e — -omm
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Rys. 2. Sterowniki PLCnext sa programowane za pomoca narzedzia

oprogramowania PC Worx Engineer




zastosowaniu prostych plikéw XML. Réwnie atwe jest for-
mulowanie zadan, ktdre sg nastepnie przydzielane instancjom
programu celem ich przetworzenia. Nastepnie Execution and
Synchronization Manager (ESM) sterownika wykonuje kod
w czasie rzeczywistym. PLCnext Technology umozliwia nawet
taczenie programéw z réznych dziedzin w jedno zadanie (rys. 3).

PC Worx
Engineer

MATLAB
Simulink

Microsoft
Visual Studio

o]
|

PLCnext Ttet:hnnlog).'[n
Designed by PHOENIX CONTACT

Rys. 3. Rézne dziedziny programowania sa dostepne w jednym sterowni-
ku PLCnext

Polaczenie wszystkich sterownikow
PLCnext z Proficloud

Global Data Space (GDS) odpowiada za przekazywanie
danych miedzy instancjami programu. Komunikacja, ktéra
takze jest konfigurowana, jest synchroniczna dzigki zastoso-
waniu inteligentnych mechanizméw buforowych. Oznacza to,
ze warto$¢ obliczana w ramach szybkiego zadania o wysokim
priorytecie, a nastepnie wykorzystana przez kod wolnego zada-
nia o niskim priorytecie, nie zmienia si¢ w ciggu cyklu zadania
o niskim priorytecie. Dlatego PLCnext Technology gwarantuje,
ze zapytanie o warto$¢ na poczatku cyklu zapewnia takg sama
warto$¢ na jego koncu, nawet jezeli zadanie o wysokim priory-
tecie obliczy w miedzyczasie nowg warto$¢ (rys. 4).
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Rys. 4. Platforma technologiczna zawiera Global Data Space (GDS)

i Execution and Synchronization Manager (ESM)

PLCnext Technology zawiera takze rejestrator danych, za
pomoca ktérego dane mogg by¢ cyklicznie zapisywane. Dane
mogga by¢ zapisywane w stalych odstepach czasu lub w sposob
zsynchronizowany z okreslonymi zadaniami PLC. Warto$ci sa
przechowywane w sterowniku lub na jego karcie SD, a stam-
tad przekazywane do komputera osobistego, np. na potrzeby
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Silny sygnat

Najlepsze rozwigzanie WLAN
dla producentéw maszyn

Uzyj nowego modutu
bezprzewodowego WLAN 1100
firmy Phoenix Contact do fatwej,
szybkiej i stabilnej instalacji sieci
bezprzewodowej na Twoich
maszynach. Urzadzenie wyposazone
jest w dwie zintegrowane anteny

i wyjatkowo wytrzymata obudowe,
a niewielkie rozmiary zapewniaja
oszczedno$é miejsca. WLAN 1100
zostat zaprojektowany w kazdym
szczegdle do zastosowan w budowie
maszyn.

Wiecej informacji www.phoenixcontact.pl
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napedy i sterowanie

diugoterminowej archiwizacji. Alternatywnie mozliwe jest
rejestrowanie warto$ci w buforze pier§cieniowym, w ktérym
zapis moze zostaé zatrzymany za pomocg przerzutnika w celu
dokonania oceny postepu danych przed i po punkcie urucho-
mienia przerzutnika.

Kolejng cecha PLCnext Technology jest zintegrowane
polaczenie kazdego sterownika PLCnext z Proficloud. To
rozwigzanie chmurowe, opracowane przez Phoenix Con-
tact, wspiera przedsiebiorstwa przy przejéciu na technologie
cyfrowe. Jako otwarta i skalowalna platforma Internetu Rzeczy,
Proficloud - poza inteligentng komunikacja i sieciowg techno-
logia sterowania — wyrdznia si¢ skutecznymi ustugami w chmu-
rze i kompleksowa analizg danych. Ponadto wysoki poziom
bezpieczenstwa danych jest zapewniony przez caly czas. Umoz-
liwia to uzytkownikowi pelne korzystanie ze wszystkich zalet
i swobody podczas przejscia na ere cyfrowa.

Dostep do sterownika wylacznie po odpowiednim
uwierzytelnieniu

W ostatnich kilku latach hakerzy wybierali sobie za cel nie
tylko rézne komponenty IT, ale i sterowniki specyficzne dla
danej branzy. Dlatego podczas opracowywania PLCnext Tech-
nology Phoenix Contact potozyto szczegdlny nacisk na kwe-
stie bezpieczenstwa. Oznacza to, ze nikt nie uzyska dostepu do
poszczegdlnego sterownika bez odpowiedniego uwierzytelnie-
nia. Zamawiajac urzadzenie, ktdre wczeéniej nie bylo uzywane,
uzytkownik musi najpierw okresli¢ za pomocg interfejsu siecio-
wego, ktdrzy uzytkownicy moga obstugiwac sterownik, i ustali¢
ich uprawnienia. Aby to zrobi¢, uzywajac niepowtarzalnego
hasta nadrukowanego na PLC, uzytkownik loguje si¢, a nastep-
nie okresla uzytkownikéw zgodnie z procedurg RBAC (kontrola
dostepu oparta na rolach). W wigkszych systemach, w ktérych
instaluje sie kilkanascie sterownikéw lub w ktérych rézni uzyt-
kownicy pracujg na jednym sterowniku, nadanie uprawnien
za pomocg indywidualnych interfejséw sieciowych okazuje si¢
niezwykle czasochlonne lub nawet niemozliwe. W takich przy-
padkach administrator sieci wykorzystuje protokét LDAP (pro-
sty protokdt dostepu do katalogdw), aby z serwera centralnego
z uzyciem réwnie bezpiecznego protokotu sieciowego dotarty
do rozdysponowanych sterownikéw dane do logowania do nich.

Caly system zabezpieczenia dostepu opiera sie na zintegro-
wanym uktadzie TPM (Modul Zaufanej Platformy), chipie
zintegrowanym ze sterownikiem, ktory zapewnia urzadzeniu
dodatkowe podstawowe funkcje bezpieczenstwa. Takiemu
»sejfowi” podczas produkcji PLC nadawany jest unikatowy
certyfikat. W ten sposob zapewnia sig, ze tylko komponenty
oprogramowania firmowego oznaczone przez Phoenix Contact
i program rozruchowy moga zosta¢ uruchomione. Mechanizm
ten wyklucza manipulacje ze strony osdb trzecich, poniewaz
nie s3 one w stanie odpowiednio oznaczy¢ zmanipulowanych
komponentéw oprogramowania, co oznacza, ze komponenty
te nie zostang uruchomione.

Dodawanie kolejnych programéw i modutow
oprogramowania do systemu operacyjnego

PLCnext Technology wykorzystuje powszechny wbudowany
system operacyjny Linux, ktéry moze by¢ zdolny do pracy
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w czasie rzeczywistym dzieki sprawdzonej latce czasu rze-
czywistego zapewnionej przez stowarzyszenie OSADL (Open
Source Automation Development Lab). Z tego powodu Linux
moze w sposob niezawodny przeja¢ zadania sterowania. Luki
bezpieczenstwa sg naprawiane we wlasciwym czasie przez stale
powigkszajaca si¢ spolecznoé¢ Linuxa, nawet zanim hakerzy
wykorzystaja je do potencjalnych atakéw. Dlatego Phoenix
Contact w przyszlosci bedzie udostepnia¢ fatki niemal natych-
miast po tym, jak uzyska wiedzg o takich zagrozeniach. Linux
umozliwia takze dodanie do systemu operacyjnego innych
ciekawych i pozytecznych narzedzi, stosownie do potrzeb, za
pomoca narzedzi do zarzadzania pakietami. Ponadto moduty
oprogramowania i biblioteki utworzone na miejscu mogg zosta¢
udostepnione innym uzytkownikom przez Proficloud. Phoenix
Contact udostepni réwniez tym kanalem swoje sprawdzone
biblioteki blokéw funkcyjnych.

Kolejng integralng czescia PLCnext Technology jest ser-
wer OPC UA (zunifikowana architektura OPC), dzialajacy
na sterowniku, ktéry, przykladowo, umozliwia komunikacje
z systemem wizualizacji. Stad wymiana danych moze takze
nastepowa¢ miedzy réznymi sterownikami lub innymi urzadze-
niami opartymi na OPC UA. Korzystanie z transmisji znorma-
lizowanym OPC UA zapewnia wysoki poziom bezpieczenstwa
danych, poniewaz tylko uprawnieni uzytkownicy moga uzy-
ska¢ dostep do komponentéw. Dzieki opisanemu zakresowi
dziatania PLCnext Technology spelnia rézne wymagania pro-
gramistow i uzytkownikow. Ponadto dzigki otwartosci i prze-
strzeganiu norm mozna realizowaé przyszle trendy i zadania.

Uwzglednienie opinii podczas procesu
opracowywania oprogramowania

Od Targéw w Hanowerze w 2017 roku liczne przedsiebior-
stwa zajmujace si¢ automatyka korzystaja z mozliwosci zdoby-
cia wstepnego, praktycznego doswiadczenia w pracy z nowsa
platformg PLCnext Technology na probkach programu i wer-
sjach beta. W ramach calej aktywnej wymiany zdan ze spo-
tecznoscig pierwszych uzytkownikéw i obszernego wsparcia
$rodowiska lokalnego Phoenix Contact gromadzi cenne infor-
macje zwrotne i uwzglednia je w procesie tworzenia programu.

Ogromne zainteresowanie miedzynarodowe i wyrazane
opinie potwierdzaja fakt, ze PLCnext Technology zapewnia
rozwigzania dla przysztych probleméw, ktdre sprawiaja, ze uzyt-
kownicy obecnie testuja ograniczenia systeméw zamknietych
(wlasnos$ciowych). Specjalisci praktycznie z kazdej branzy moga
czerpad korzysci z otwartej platformy. Jej czesto wymieniane
zalety obejmuja tatwa integracje otwartego oprogramowania
oraz polaczenie i skalowalno$¢ wielu funkeji w jednym urza-
dzeniu poprzez zastosowanie jezykow wysokiego poziomu lub
Matlab Simulink.

IE' Dypl. inz. Andre Brand i dypl. inz. Andreas Weichelt, pracownicy
Marketing PLC, Phoenix Contact Electronics GmbH, Bad Pyrmont
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Robot MOBOT®
AGV FlatRunner MW
Produktem Roku 2017!

Mobilnos¢ to istotny element fabryk przysziosci, w ktérych odchodzi
sie od statycznych stanowisk na rzecz wspétpracujacych ze soba,
elastycznych struktur, automatycznie wypelniajacych zatozone cele.
Do realizacji takich zadan stworzony zostat robot mobilny MOBOT®
AGV FlatRunner MW, ktory otrzymat tytut Produktu Roku 2017.

owy robot mobilny w rodzinie

MOBOT® AGV to pierwszy model
charakteryzujacy si¢ nieograniczong
swoboda poruszania si¢, mozliwg dzieki
opracowaniu ukladu napedowego wypo-
sazonego w kola typu Mecanum. Umoz-
liwia on wykonywanie ruchu zaréwno
w przdd i w tyl, jak réwniez przemiesz-
czanie sie do boku, a takze pod skosem,
bez koniecznosci wykonywania manew-
roéw zawracania czy nawet obracania. Tej
nieograniczonej mobilno$ci towarzyszy
bardzo wysoka precyzja pozycjonowa-
nia, pozwalajaca na dojazd do wyznaczo-
nego punku z dokladnoscig do +1 mm,
nawet w ograniczonej przestrzeni. Jest
to rowniez najwiekszy jak dotad robot
o wymiarach 1,054x1,973x0,42 m,
ktéry pozwala na transportowanie masy
do 1500 kg. Pelnie mozliwosci rucho-
wych robot uzyskuje przy zastosowaniu
systemu nawigacji LMS (Laser Mapping
System), cho¢ jest réwniez przystoso-
wany do nawigowania za pomocg linii
kolorowej, odczytywania kodéw QR czy
znacznikéw RFID.

Podobnie jak pozostatle roboty
z rodziny MOBOT® AGYV, FlatRun-
ner MW jest wyposazony w skanery
laserowe, ktore maja konfigurowalne
strefy bezpieczenstwa. Juz najbardziej
podstawowa konfiguracja pozwala na
prace robota w bezposrednim kontak-
cie z ludZzmi.

MOBOT® AGV FlatRunner MW
wyposazony jest w akumulatory pozwa-
lajace na wydajng prace do 8 godzin,
w zaleznosci od obcigzenia i ich wyko-
rzystania. Akumulatory s umieszczone
w specjalnych kasetach, umozliwiajg-
cych ich szybka wymiane. Robot moze
by¢ tadowany réwniez za pomoca stacji
tadujacej. Opcjonalnie istnieje mozli-
wo$¢ zastosowania automatycznej stacji
tadujace;.

Nowy robot w rodzinie MOBOT®
AGV przeznaczony jest do zastoso-
wan w $rodowisku przemyslowym,
a jego konstrukcja zostala wyposazona
w zawieszenie, ktére niweluje nierdéw-
noéci powierzchni, zapewniajac stabilny
transport nawet duzych obcigzen. Jego
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Samojezdne roboty
transportowe

MOBOT® AGV
eRunner

MOBOT® AGV
CubeRunner

MOBOT® AGV
FlatRunner MW
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bezpieczna transportowana
wspatpraca masa
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konstrukcja jest wyposazona w specjalne
elementy mocujace, pozwalajace na
montaz dodatkowego stelaza lub hakéw
ulatwiajgcych transport.

Podobnie jak inne roboty z rodziny
MOBOT® AGV, FlatRunner MW moze
by¢ doposazony w dedykowane wazki,
np. z automatycznymi przenosnikami
rolkowymi czy z kotami skretnymi.
Nowoscig jest mozliwos§¢ transporto-
wania detalu na sobie, w tym np. prze-
noszenia ramienia robotycznego. Daje
to szerokie mozliwosci zastosowania
w réznorodnych aplikacjach - np. do

WYDARZENIA

® Robot pomoze sie ubraé

Naukowcy opracowali robota wypo-
sazonego w system sztucznej inteligen-
cji, ktéry nauczyt sie pomagac ludziom
wkiada¢ odziez. Maszyna moze okazac
sie niezwykle pomocna osobom z ura-
zami lub niepelnosprawnosciami.

Robot PR2 swojego zadania nauczyt
sie w jeden dzien, analizujac prawie 11
tysiecy symulacji zakladania rekawa
szpitalnej koszuli na ludzkie ramie. Nie-
ktore z przykladéw bytly bezblednym
odwzorowaniem potrzebnych ruchéw,
podczas gdy inne symulowaty sytuacje
niebezpieczne, w ktérych manipulator
przyktada do ramienia czlowieka zbyt
duze sity. Na ich podstawie sie¢ neuro-
nowa PR2 dowiedziala sie, w jaki sposéb
szacowac sity dziatajace na cztowieka
podczas dokonywanej operacji.

- Ludzie ucza sie nowych umiejetno-
$ci na podstawie prob i btedéw. DaliSmy
naszemu robotowi taka sama mozli-
wos¢ - powiedzial Zackory Erickson,
doktorant na Georgia Institute of Tech-
nology w USA. - Wykonanie tysiecy
préob na czilowieku byloby niebez-
pieczne, nie méwiac o tym, ze przy tym
niemozliwie nuzace. Jednak wystarczyt
jeden dzien, by dzieki symulacjom robot
nauczyt sie tego, co odczuwa osoba pod-
czas ubierania sie.

Manipulator jest teraz w stanie réw-
niez przewidywac¢ konsekwencje réz-
nych przesunie¢ materiatu. Niektore
ruchy sprawiaja bowiem, ze koszula
jest napieta, mocno przylegajac do ciata
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transportu detali pomiedzy magazynem
a produkcja czy w produkcji just-in-time,
just-in-sequence coraz popularniejszej np.
w branzy motoryzacyjne;j.
Zastosowanie robotéw z rodziny
MOBOT® AGV wplywa na poprawe
bezpieczenstwa, wydajnosci i pozwala
w bardzo przejrzysty sposob zaprojekto-
wac i zaplanowa¢ cykl dostaw w zakla-
dzie produkcyjnym, zaréwno w zakresie
gospodarki materialowej, jak i trans-
portu wyrobdéw gotowych. Aby uzy-
ska¢ wiecej informacji o MOBOT® AGV
oraz o innych robotach przemystowych

danej osoby, inne z kolei pozwalaja ja
gltadko przesuwac¢ wzdtuz ramion. Po
treningu robot wykorzystuje te przewi-
dywania, aby moéc wybieraé ruchy, ktore
pozwola zapewnic¢ odpowiedni poziom
komfortu.

Udane symulacje pozwolity na reali-
zacje testow na ludziach. Cata operacja
trwata okoto 10 sekund. Badacze pod-
kreslaja, Ze trening sztucznej inteligencji
stanowi zaledwie pierwszy krok w kie-
runku opracowania technologii, ktéra
pozwoli ubiera¢ cztowieka w sposéb
kompletny.

Zrédto: economictimes

® Microsoft przejmuje Semantic
Machines

Microsoft przejat kalifornijska firme
Semantic Machines, ktéra opracowata
nowe podejsécie do budowania konwer-
sacyjnej sztucznej inteligencji.

Naukowcy zajmujacy sie ta technolo-
gia wciaz staraja sie nauczy¢ komputery
rozumienia pelnego kontekstu ludzkiej
komunikacji. Wiekszos¢ dzisiejszych
botéw i inteligentnych asystentéw
reaguje na proste polecenia i zapytania,
ale nie jest w stanie zrozumie¢ pelnego
znaczenia wypowiedzi ani prowadzi¢
nienagannych rozmoéw. Aby zapew-
ni¢ bogata i efektywna komunikacije,
sztuczna inteligencja musi by¢ w stanie
realizowaé naturalny dialog, zamiast
reagowac wytacznie na polecenia.

Praca Semantic Machines wykorzy-
stuje mozliwosci uczenia maszynowego.

produkowanych przez WObit, zapra-
szamy na stron¢ www.wobit.com.pl.

P.P.H. WObit E.K. J. Ober s.c.
Deborzyce 16, 62-045 Pniewy
tel. 61-222 74 22

fax 61-22274 39

e-mail: wobit@wobit.com.pl

Www.wobit.com.pl

Badacze chca dac szanse uzytkownikom
na odkrywanie, uzyskiwanie dostepu
oraz interakcje z informacjami i ustu-
gami w znacznie bardziej naturalny
sposo6b i przy mniejszym wysitku niz
dotychczas.

Firme prowadzi przedsiebiorca tech-
nologiczny Dan Roth wraz z dwoma
najbardziej znanymi badaczami zwigza-
nymi z technologia sztucznej inteligencii,
profesorem Danem Kleinem oraz profe-
sorem Percy Liangem. Towarzyszy im
byty gtéwny naukowiec ds. technologii
mowy z Apple, Larry Gillick.

Microsoft juz od ponad dwudziestu
lat prowadzi badania nad fundamen-
talnymi elementami konwersacyjnej
sztucznej inteligencji, takimi jak rozpo-
znawanie mowy i rozumienie jezyka
naturalnego. Celem giganta od zawsze
byto rozszerzenie interakcji ludzi i kom-
puteréw. W 2016 roku spétka wpro-
wadzita platforme do opracowywania
botéw i udostepnienia gotowych ustug
Cognitive Services.

Microsoft rozwija obecnie swoje prace
w dziedzinie konwersacyjnej sztucznej
inteligencji w oparciu o cyfrowego asy-
stenta Cortany, a takze bazuje na chat-
botach spotecznosciowych, takich jak
Xiaolce. Przeprowadzit on dotychczas
ponad 30 miliardéow rozmoéw, trwaja-
cych érednio do 30 minut. Odbytly sie
one z 200 milionami uzytkownikéw
z Chin, Japonii, Stanéw Zjednoczonych,
Indii oraz Indonez;ji.

Zrédto: cdrinfo



Enkodery absolutne firmy

napedy i sterowanie

Leine & Linde z certyfikatem
ATEX/IECEx dla strefy 1/21

Mamy przyjemno$¢ poinformo-
wa¢é Panstwa, ze enkodery abso-

lutne z interfejsem EtherNet/IPTM
firmy Leine & Linde uzyskaly certyfikat
ATEX/IECEx dla strefy 1/21. Dzieki
temu mogg by¢ stosowane w przemysle
paliwowo-energetycznym, a w szcze-
gblnosci w aplikacjach majacych stycz-
no$¢ z paliwem w stanie cieklym lub
gazowym. Enkodery absolutne firmy
Leine & Linde zapewniaja bezpieczng
prace w obszarach, gdzie wymagany jest
bardzo wysoki poziom ochrony przed
zagrozeniami wystepujacymi w atmos-
ferze z gazem i fatwopalnym pylem.
Urzadzenia, oznaczone jako Ex
647 oraz Ex 648, dostepne s3 w wersji
z walkiem lub otworem na walek, jako
enkoder absolutny jednoobrotowy oraz
wieloobrotowy. Stanowigcy wlasno$é
firmy ODVA INC. protokét EtherNet/
IPTM zostal wybrany, poniewaz jest
jednym z najbardziej rozpowszechnio-
nych protokotéw komunikacyjnych dla

reklama

rozwigzan branzowych, w ktérych naj-
wazniejsze s3 doktadno$¢, elastycznosé
oraz wysoka wydajno$¢. Przykladowym
zastosowaniem prezentowanych enko-
deréw jest beben linowy, stanowiagcy
element dZwigu umieszczonego na plat-
formie wiertniczej. Enkoder pozwala na
plynna regulacje dlugosci liny w ekstre-
malnie trudnych warunkach pracy.
Niezawodno$¢ enkoderéw firmy
Leine & Linde jest dobrze ugrunto-
wana i doceniona, szczegdlnie posréd

najbardziej wymagajacych aplikacji.
Efektem jest wstepne zakwalifikowanie
firmy Leine & Linde jako dostawcy pod-
zespotow dla firm Achilles FPAL oraz

JQs.

Ponizej krotka charakterystyka

techniczna enkoderéw serii Ex 647

iEx 648

o Watek J10 mm.

o Nieprzelotowy otwér na walek
@14 mm lub 16 mm.
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Srednica zewnetrzna 78 mm.
Obudowa ze stali nierdzewnej A4, EN
1.4404/AISI 316L.

19 bitéw - wersja jednoobrotowa.

IP66/67 wg IEC 60529.
Odporno$¢ na wibracje <
55-2000 Hz.

Obcigzenie watka - osiowe 50 N,

20 g,

31 bitéw - wersja wieloobrotowa. boczne 60 N. TERM Tomasz Sobczak
Indukcyjna metoda pomiaru. Masa 3000 g. ul. Opolska 22/8
Zasilanie 9-30 V DC. 41-500 Chorzéw
Maksymalna predko$¢ obrotowa 500 Serdecznie zapraszamy Panstwa do tel. 32-249 8599
obr./min. zapoznania si¢ ze szczegéltowq oferta fax 32-249 9289

e-mail: info@term.pl

firmy TERM, ktéra znajduje si¢ pod
adresem www.term.pl.

10 pin terminal z boku.
Temperatura pracy od -40 do 60°C.

www.term.pl

WYDARZENIA

® 5 wyzwan menedzeréw produkcji

Kazda fabryka posiada swoja specy-
fike, tworzong zaréwno przez czynniki
wewnetrzne, jak i otoczenie biznesowe.
Pomimo réznic, niektére z wyzwan,
jakie napotykaja przedsiebiorstwa pro-
dukcyjne w swojej dziatalnosci, zdaja sie
by¢ na tyle uniwersalne, Ze sa obiektem
zainteresowania niemal kazdego mene-
dzera dzialu produkcji. Dla wsparcia
przedsiebiorstw w radzeniu sobie z tymi
wyzwaniami, producenci oprogramo-
wania stworzyli kategorie wyspecjali-
zowanych narzedzi - systemy realizacji
produkcji (MES - Manufacturing Exe-
cution System). Jaka pomoc moga one
zaoferowac kierownikom produkcji?

1. Aktualne i wiarygodne informacje
z hali produkcyjnej. System MES, pobie-
rajac dane pochodzace ze sterownikéw
PLC, modutéw kontrolno-pomiarowych
i ze zgloszen pracownikow, tworzy roz-
legla i aktualizowana w czasie rzeczywi-
stym baze wiedzy o przebiegu procesu
produkcji. Btyskawiczny przeptyw infor-
macji, wraz z dostosowanym do indywi-
dualnych potrzeb zestawem kokpitow
i powiadomien, pozwala kierownikom
na biezaco orientowac sie w sytuacji na
hali produkcyjne;j.

2. Logistyka produkcji. Jednym
Z najwazniejszych aspektéw sprawnej
realizacji produkcji jest zapewnienie
odpowiedniej ilosci materiatéw i kompo-
nentow na stanowiskach produkcyjnych.
Ich brak powoduje przestoje, natomiast
nadmiar generuje zbedne koszty. Dla-
tego tez nieoptymalny poziom surow-
coéw zawsze negatywnie przekiada sie
na wyniki finansowe przedsiebiorstwa.

W ustalaniu ilosci potrzebnego
zaopatrzenia, opartego o zestawienie
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materiatlowe BOM, czesto spotykanym
problemem jest rozdzwiek pomiedzy
zuzyciem teoretycznym a faktycznym.
System MES dzieki biezacej kontroli
stanu i przeplywéw surowcéw pozwala
zdefiniowaé¢, a nastepnie utrzymac
wlasciwg ilo$¢ surowcéw na kazdym
stanowisku. System MES dostarcza
informacji o rzeczywistym zuzyciu
materiatéw dzieki raportom operatorow,
zglaszanym bezposrednio ze stanowisk
pracy za pomoca terminali stacjonar-
nych lub mobilnych.

3. Jakos$¢ produktow. Niska jakosc
produktow to wieksze koszty zwigzane
z reklamacjami i utrata zaufania odbior-
céw. W niektérych branzach, takich jak
farmaceutyczna, spozywcza czy moto-
ryzacyjna, jakos¢ produktu przekitada
sie takze na bezpieczenstwo zdrowia,
a nawet zycia klientéw.

System MES wspiera dziatania zwia-
zane z kontrola jakosci, pobieraniem
probek i utatwia przestrzeganie proce-
dur. W ramach statystycznej kontroli
procesu (SPC) program moze monitoro-
wac kluczowe z punktu widzenia jakosci
parametry procesu produkcji, a w razie
wystapienia nieakceptowalnych odchy-
len - zaalarmowac operatorow lub jezeli
tego chcemy, zatrzymac prace maszyn.

4. Motywacja pracownikéw. Moty-
wowanie pracownikéw nalezy do
najwazniejszych zadan kierownikow
produkcji. Poza podstawowymi narze-
dziami w postaci zarobkéw i dodatko-
wych benefitéw, coraz wazniejsze staja
sie pozaptacowe aspekty motywacji.
Polskie przedsiebiorstwa coraz chetniej
siegaja m.in. po metode Kizen. Zaangazo-
wanie pracownikéw w proces ciggtego
doskonalenia, poza oczywistg korzyscia

w postaci dostarczenia wielu, niekiedy
bardzo kreatywnych pomysiéw na
usprawnienia, pomaga zwiekszy¢ zaan-
gazowanie i identyfikacje z firma.

Innym waznym trendem w moty-
wowaniu pracownikéw jest podnosze-
nie transparentnosci ich pracy. System
realizacji produkcji (MES) pozwala reje-
strowac m.in. czas wykonania poszcze-
golnych operacji, szybkos¢ reakcji na
zdarzenia typu usterka i awaria czy
jakos¢ wykonania produktéow. Program
taczy te parametry z poszczegdlnymi
pracownikami, dajac wiarygodny wglad
w jako$¢ ich pracy. Staty wglad w realizo-
wane zadania dziata mobilizujaco, przy-
czyniajac sie do podniesienia jakosci
i efektywnosci.

5. Raportowanie zarzadowi spéiki.
Dostarczanie raportéw informujacych
o wynikach dziatu produkcji i osigga-
nych w nim wskaznikach efektywnosci
jest jednym z podstawowych obowigz-
kow kadry kierowniczej. Zaawanso-
wane systemy MES posiadajg bogaty
zestaw raportow, a takze narzedzia do
ich samodzielnego tworzenia przez uzyt-
kownikéw. Dzieki temu do minimum
zostaje ograniczony czas potrzebny na
przygotowanie potrzebnych zestawien.
Kilka kliknie¢ wystarczy, aby program
dla dowolnego okresu wskazat OEE
(catkowita efektywno$¢ wyposazenia),
czas realizacji zlecenia (lead time), MTBF
(Sredni czas miedzy awariami) czy jakie-
kolwiek inne stosowane w przedsie-
biorstwie wskazniki. Dzieki temu, ze
pobieranie i przetwarzanie danych
odbywa sie w systemie automatycznie,
raporty sa w znacznie mniejszym stop-
niu narazone na ryzyko btedu ludzkiego

i manipulacji. Zrédto: Quantum
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MCS10 - wieloosiowy przetwornik

sily 1 momentu

Firma HBM wprowadzita do sprzedazy wieloosiowy prze-
twornik sity i momentu o nazwie MCS10, poszerzajacy jej
oferte w zakresie mozliwosci pomiaru tych wielko$ci mecha-
nicznych. MCS10 to przetwornik w wymiarze 3D - dajacy
mozliwos¢ jednoczesnego pomiaru sily i momentu w trzech
réznych osiach (x, y i z). Jest wykonywany w dwdch wersjach:
pierwszej, przeznaczonej do pomiaru wielu sit wzdtuz trzech osi
(Fx, Fy, F,), i w drugiej wersji umozliwiajgcej ponadto pomiar
momentu dziatajgcego wzdtuz tych trzech osi (M,, My, M,).
Tym samym przetwornik MCS10 dostarcza rzeczywisty, troj-
wymiarowy obraz twojego badania i ponadto osiaga wyjatkowo
niskie wartosci bledoéw wynikajacych z wplywu poszczegolnych
kanaléw na siebie, ktore wystepuja w tego typu przetwornikach
wieloosiowych.

W odréznieniu od rozwigzan przetwornikow wieloosiowych
szytych na miare, MCS10 jest standardowym produktem firmy
HBM, dostarczajacym wszystkie zalety zwigzane z jego seryjna
produkcja - takie, jak okreslony czas dostawy, parametry tech-
niczne gwarantowane przez wnikliwe testy i sprawdzenia, jak
réwniez korzystne parametry ekonomiczne, wynikajace z ilo-
$ci produkowanych przetwornikéw. Przetworniki MCS10 sa
dostepne dla zakreséw pomiarowych do 100 kN/2kNm.
MCS10 minimalizuje efekty wzajemnego wplywu poszczegol-
nych kanaléw pomiarowych, zwykle wystepujacych w wielo-
osiowych czujnikach od samego poczatku. To wspomniane
niepozadane i nieodiaczne zjawisko wzajemnego wplywu
poszczegolnych kanatéw pomiarowych, wystepujace, gdy jedna
0§ czujnika jest poddana pojedynczemu obcigzeniu, a niektore
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inne osie nie, zostalo zminimalizowane dzigki specjalnej kon-
strukeji przetwornika. Dodatkowe obliczenia umozliwiajg na
zwigkszenie osiggéw przetwornika. Precyzja i doktadnos¢ to
gltéwne cechy tego przetwornika firmy HBM. Ponadto czuj-
nik cechuje sie pelna przejrzysto$ciag w odniesieniu do swoich
danych technicznych - wystarczy spojrze¢ na karte katalogowa
przetwornika MCS10. Oferujemy bogactwo mozliwosci konfi-
guracyjnych przetwornika MCS10, by umozliwi¢ uzytkowni-
kowi perfekcyjne dopasowanie do jego aplikacji w zaleznosci
od tego, czy wymaga pomiaru jednej, czy sze$ciu skltadowych.
Dostepne sa réwniez rozwigzania tworzone wg wymagan
klienta.

WYLACTNY
E PRZEDSTAWICIEL

FIRMY HBM NA
HBM rerene Ki

HOTIINGER BALDWIN GmbH

BIURO INZYNIERSKIE MACIEJ ZAJACZKOWSKI

ul. Krauthofera 16, 60-203 Poznan
tel./fax: 61 662 56 66

tel. kom. 501 607 400
info@hbm.com.pl
www.hbm.com.pl

- TENSOMETRY OPOROWE | OPTYCZNE

- PRZETWORNIKI WAGI (0,3 - 470 000 KG)

- TENSOMETRYCZNE, ZBIORNIKOWE MODULY WAZACE

- PRZETWORNIKI SI£Y, MOMENTU OBROTOWEGO, DROGI | CISNIENIA

- WZMACNIACZE POMIAROWE O CZESTOTLIWOSCI PROBKOWANIA
NAWET DO 100 000 000 Hz

- OPROGRAMOWANIE DO ZASTOSOWAN LABORATORYJNYCH,
PRZEMYSLOWYCH | POMIAROW DYNAMICZNYCH




napedy i sterowanie

Typowymi zastosowaniami przetwornika MCS10 s3:
monitoring proceséw montazu samolotu;
badanie sit w maszynach wiercacych tunelowo;
testowanie opon i wywazarek;
pomiary w kanatach falowych;
pomiary na stanowiskach testowych, np. sit tarcia i osiowych;
testowanie konstrukcji w aplikacjach przybrzeznych i syste-
mach ogniw stonecznych;
robotyka.

MCS10 posiada wbudowany uktad TEDS, tj. elektronicznej
karty danych przetwornika. To oznacza, Ze czujnik jest automa-
tycznie identyfikowany przez wzmacniacz pomiarowy (jak np.
uklady firmy HBM: PMX, QuantumX, digiCLIP) i jest dzigki
temu bezposrednio gotowy do uzycia. HBM dostarcza macierz
kompensacji dla matematycznych obliczen kazdego przetwor-
nika w celu zminimalizowania nieodfgcznych efektéw wzajem-
nego wplywu poszczegélnych kanatéw pomiarowych, ktére
moglyby znieksztatci¢ wynik pomiaru. Wzmacniacze PMX
i QuantumX umozliwiaja automatyczng, wirtualng kompen-
sacje obliczeniowq. To moze zredukowaé wplyw kanaléw na

siebie o wspotczynnik 3 do 5. www.hbm.com.pl

WYDARZENIA

@ Sztuczna inteligencja jak programista

Zespot informatykow z Rice Univer-
sity opracowatl nowga sztuczng inteligen-
cje, ktéra moze pisac kod i przewidywac
rozwigzania dla programistéw, ktorzy
muszg poruszac sie po licznych labiryn-
tach interfejséw programowania apli-
kacji (API), poszukujac odpowiedzi na
swoje pytania.

Od lat naukowcy badaja, w jaki spo-
séb programy generuja natychmiastowa
informacje zwrotng, do ktérej mozna
od razu sie odnies¢. Informatycy z Rice
odkryli ostatnio sposéb, w jaki progra-
misci moga otrzymywacé informacje na
temat swojego kodu, proponujac rozwia-
zania dla swoich programoéw - wszystko
za sprawa sztucznej inteligencji.

Vijay Murali, czlonek zespotuy,
powiedziat:

- Nowoczesne oprogramowania opie-
raja sie na APIL S3 to specyficzne dla
systemu reguly, narzedzia, definicje
i protokoty, ktére pozwalajg fragmen-
towi kodu na interakcje z okreslonym
systemem operacyjnym, baza danych,
platforma sprzetowa lub innym syste-
mem oprogramowania. Istniejg setki
interfejséw API, a poruszanie sie po nich
jest bardzo trudne dla programistéw.
Spedzaja duzo czasu na stronach z pyta-
niami i odpowiedziami, proszac innych
programistéw o pomoc.

Rozwiazaniem tego problemu jest
jedno stowo: Bayou. Jest to system do
nauki, ktéry moze pisa¢ kod dla pro-
gramistow i generowaé¢ idiomy API
dla zlozonych baz danych. Moze on
interpretowaé i rozpoznawac¢ wzorce
wysokiego poziomu w setkach tysiecy
programoéw Java za pomoca sztucznej
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sieci neuronowej o nazwie Neural
Sketch Learning. Komponent kodujacy
oprogramowanie pozwala uzytkowni-
kowi przypisa¢ zadania programistyczne
w ich kodzie, wysylajac zapytanie do
Bayou. Pobiera on podpowiedzi i inter-
pretuje oczekiwany program, oferu-
jac rozwigzania programowe. Pozwala
to zidentyfikowaé ten, ktéry moze
wykonaé¢ zadania okreslone przez
programiste.

Moze réowniez przekazywac informa-
cje zwrotne dotyczace kodowania, ktére
obejmuje wiele aplikacji API. Wiele razy
programisci spotykaja sie z zadaniem
poruszania sie po nieznanych API. Moze
to zaburzy¢ produktywnosé i przeptyw
pracy, narazajac na szwank ptynnosc
dziatania programu. Bayou moze wyko-
rzysta¢ Al do nauki syntezy kodu dla
konkretnych API oprogramowania.

Gléwnym celem zespotu z Rice Uni-
versity jest rozwijanie Bayou i wyproé-
bowanie systemu.

- Im wiecej informacji posiadamy na
temat tego, czego ludzie oczekuja od
naszego systemu, tym lepiej mozemy go
zrealizowac - powiedziat Murali.

Zrédlo: engineering.com; eurekalert.org

® Zywe tkanki jak drukowane
Naukowcy z University of Califor-
nia w Los Angeles opracowali technike,
ktoéra wykorzystuje specjalnie dostoso-
wanga drukarke 3D do tworzenia bio-
materiatéw terapeutycznych. Stwarza
to szanse na wykorzystanie ich w prze-
szczepach i wielu innych operacjach, by¢
moze juz w niedalekiej przysztosci.
Zaprojektowanie sztucznych wer-
sji tkanek wymaga odtworzenia ich

skomplikowanej struktury. Drukarka
opracowana przez kierujacego badaniem
Aliego Khademhosseiniego ma dwa klu-
czowe elementy, ktére to umozliwiaja.
Pierwszym jest zbudowany na zamé-
wienie ukiad mikroprzeptywowy, obstu-
gujacy przepltyw cieczy. Ma wiele wyjsc,
z ktérych kazde ,drukuje” inny materiat.
Drugim elementem jest cyfrowy mikro-
metr - ukiad ponad miliona poruszaja-
cych sie niezaleznie od siebie drobnych
zwierciadel.

Jak dziata taka drukarka? Wykorzy-
stuje ona proces zwany zautomatyzo-
wang biopoligraficzna stereolitografia.
Mikrolusterka kierujg swiatlo na po-
wierzchnie drukowania, a oswietlone
obszary wskazuja obrys drukowanego
obiektu 3D. Swiatto wyzwala réwniez
wigzania molekularne, ktére tworza sie
w réznorodnych ,biotuszach” hydroze-
lowych, dzieki czemu zele przechodza
w materiat staty. Podczas drukowania
mikrometr zmienia wzor swiatta, uka-
Zujac W ten sposéb ksztalt kazdej nowej
warstwy. Jest to pierwszy raz, kiedy
w tym procesie wykorzystano do dru-
kowania kilka materiatéw. Co prawda,
tylko cztery, ale zdaniem Khadem-
hosseiniego mozna ich uzy¢ znacznie
wiecej.

W swoich badaniach naukowcy z Uni-
versity of California najpierw wydruko-
wali proste ksztalty, a nastepnie przeszli
do ztozonych struktur, nasladujacych
tkanke 1aczng miedni i szkieletu 1acza-
cego tkanki miesniowe. Przetestowali
nawet te struktury na szczurach, a testy
wyszlty pozytywnie. Wszczepione
wydruki nie zostaly odrzucone.

Zrédlo: myscience.org; 3ders.org
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Podwojne liczniki -

timery LDN

do monitorowania produkc;ji

Podw()jne liczniki - timery LDN - moga znalez¢ rézno-
rodne zastosowanie do monitorowania procesu produkcji.
Dzieki nim mozna nie tylko liczy¢ sztuki, ale tez mierzy¢ czas
taktu, czas przestoju, wydajno$¢ oraz inne wielkosci. Na dwéch
duzych, trzykolorowych wyswietlaczach LED, czytelnych nawet
z odlegloséci dwudziestu metréw, sa pokazywane dwa parametry
jednoczesnie. Najczestszym zastosowaniem jest wyswietlanie
liczby sztuk wraz z planowg iloécig do wykonania. Plan moze
by¢ wyswietlany jako ilo$¢ zadana na zmianeg (target) lub ilos¢
oczekiwana w danej chwili. Ta druga wielko$¢ jest aktualizo-
wana z uplywem czasu i narasta stosownie do zadanego czasu
taktu. Licznik z podwdjnym odczytem jest wtedy prostym
narzedziem kontroli wydajnosci pracy.

Podwdjny odczyt daje jeszcze inne mozliwosci, kiedy wyko-
rzysta si¢ funkcje timera. Na jednym polu wy$wietlacza moze
by¢ pokazywana ilo§¢ wykonanych sztuk, a na drugim uptyw
czasu. Zaleznie od potrzeby, moze to by¢ czas taktu, czas od
poczatku zmiany, czas przestoju albo czas innych operacji, np.
przezbrojenia. Przest6j zostaje wykryty automatycznie, kiedy
interwal miedzy kolejnymi impulsami z czujnika ilo$ci sztuk
przekracza ustalony limit. Czas taktu moze by¢ zaprogramo-
wany, a wtedy urzadzenie bedzie, jak metronom, wyznacza¢
tempo pracy, czyli taktowaé produkgje.

WYDARZENIA

Liczniki LDN, produkowane przez SEM, moga by¢ zapro-
gramowane wedlug Zyczenia zamawiajacego do pomiaru
i wyswietlania jeszcze innych parametréw, jak na przyktad
wydajnoé¢, suma liczby impulséw z kilku Zrédel, lub pokazy-
wania wybranych wielkosci w procentach.
|E| Marcin Swietliniski Producent: sem@sem.pl, www.sem.pl
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® Czlowiek najlepsza inwestycja.
Jak finansowac rozwéj swoich
inzynierow?

Szybkos¢ i dynamika wspotczesnych
zmian technologicznych mobilizuja
ambitne firmy do wielotorowego roz-
woju. Nie chodzi wylacznie o rozbudowe
infrastruktury czy modyfikacje proce-
séw produkcyijnych, ale takze o rozwaj
pracownikéw. Ten z kolei wymaga zdo-
bywania nowych umiejetnosci i posze-
rzania kompetencji, ktéore wigza sie
z ponoszeniem kosztow. Jak zatem pozy-
ska¢ $rodki na szkolenia?

Tym przedsiebiorcom, ktérzy stoja
przed dylematem, czy zainwestowac
w szkolenie swoich pracownikéw, a co
za tym idzie - we wzmacnianie pozycji
swojej firmy na rynku, z pomoca przy-
chodza programy, ktére w czesci lub
nawet w caloséci pokrywaja wydatki
zwigzane z kursami. Mozliwosci otrzy-
mania pieniedzy jest kilka.

Pierwsza z nich sa Fundusze Unijne.
Na lata 2014-2020 Polska otrzymata
ponad 80 mld euro na realizacje wyzna-
czonych zadan tematycznych polityki
spojnosci. Proces uzyskania srodkow
skupia sie na okresleniu celu, na ktory
przeznaczone maja by¢ pieniadze; znale-
zieniu programu operacyjnego, osi prio-
rytetowej oraz dziatania, ktére wybrany
cel moga sfinansowad; odszukaniu pod-
miotu, ktéry oglosi konkurs w ramach
wybranego dziatania i w konicu ztozenia
wniosku o dofinansowanie.

Druga metoda jest skorzystanie z Kra-
jowego Funduszu Szkoleniowego, dzieki
ktéremu mozna uzyskaé¢ nawet do 100%
zwrotu kosztow poniesionych na rozwéj
pracownikéw. Kazdego roku KFS oglasza
kalendarium konkurséw w poszczegdl-
nych wojewddztwach oraz pule fundu-
szy, jaka dysponuje. Pieniadze mozna
przeznaczy¢ zaréwno na okreslenie
potrzeb szkoleniowych firmy, kursy,

studia podyplomowe czy egzaminy
umozliwiajgce uzyskanie dyplomow
potwierdzajacych nabycie umiejetno-
$ci oraz koszty posrednie wynikajace
z udziatu w szkoleniach.

Trzecia opcja jest skorzystanie z Pro-
gramu Bonéw Szkoleniowych. Przed-
siebiorca sam wybiera instytucje oraz
odpowiadajace mu ustugi, jak na przy-
kiad szkolenia, doradztwo, coaching,
mentoring, e-learning czy studia pody-
plomowe, i rozlicza je za pomocg wspo-
mnianych bonéw szkoleniowych.
Wszystkie kursy dostepne w tym sys-
temie znajduja sie w Bazie Ustug Roz-
wojowych, prowadzonej przez Polska
Agencje Rozwoju Przedsiebiorczosci. Aby
tam zaistnie¢, firmy szkoleniowe musza
uzyska¢ akredytacje, potwierdzajaca
najwyzszy poziom swiadczonych ustug
i przekazywanej wiedzy.

Zrédio: Imago Public Relations
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Mega Trend Przemyst 4.0

F irma SCHUNK juz dzi$ pozwala swoim Klientom na wyko-
rzystanie pelni potencjatu ich produkcji dzieki redukeji

kosztow produkcji i czasu przezbrojenia maszyn przy wyko-

rzystaniu komponentéw mechatronicznych z najwiekszego na
$wiecie portfolio produktéw. Jest to takze nasz cel dla Przemy-
stu 4.0. Synergia SCHUNK, oparta na doskonatej wspotpracy
technologii mocowan i systeméw chwytakowych, pozwala na
nowe podejécie do projektowania bardziej wydajnych i zauto-
matyzowanych proceséw produkcyjnych.

Zréwnowazona technologia mocowan i systemy
chwytakowe

Jako partner dla Klientéw koncowych, integratoréw syste-
moéw automatyki i konstruktoréw maszyn, SCHUNK oferuje
najwiecksza game inteligentnych komponentéw dla elastycz-
nej produkcji i automatyzacji. Wilasciwo$ci komponentéw
SCHUNK pozwalajg na dostosowanie aplikacji do indywidu-
alnych potrzeb procesu:

Elastyczno$¢ — dowolne pozycjonowanie komponentdw,
szybkie i intuicyjne dopasowanie.

Komunikacja/Interfejs - komponenty SCHUNK dostepne sg
z szerokg gamg interfejséw komunikacyjnych dla sieci.
Rozproszona/zintegrowana inteligencja - SCHUNK kiadzie
nacisk na tematy przyszlosci, jak I0-Link, czy NFC.
Mobilnoé¢ - energooszczedne napedy opracowane z mysla
o lekkiej konstrukgji.
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Okresdlenie Przemyst 4.0 oznacza wzajemne przenikanie sie produkcji i technologii informatycznej

w nowoczesnych fabrykach, pozwalajace na powstawanie nowych form wytwarzania doébr.

Swiat wirtualny nieustannie ewoluuje, systemy sa coraz szybsze, bezpieczniejsze, bardziej skuteczne

i niezalezne. Rozwdj ten postepuje coraz szybciej takze w $wiecie produkcji i wytwarzania, a rosnaca liczba
niestandardowych rozwigzan stawia nowe wyzwania dla proceséw produkcyjnych. Metody produkcji

w przyszlosci beda wszechstronne, wydajne i zintegrowane, a procesy szybko i tatwo adaptowalne

do nowych produktéw. W tym celu maszyny, komponenty fabryki i ustugi zostang potaczone, by
komunikowac sie i reagowaé w autonomicznym systemie Smart Factory w Przemysle 4.0.

Mechatronizacja - komponenty moga by¢ stosowane nie-
zwykle elastycznie, co pozwala na duzg liczbe inteligentnych
funkeji.

Wspolpraca czlowieka z maszyng — komponenty SCHUNK
pozwalajg na intuicyjne uruchomienie i prostg konfiguracje.
Bezpieczenstwo — bezpieczenstwo funkcjonalne zapewniajg
certyfikowane bezpieczne komponenty SCHUNK.
Monitorowana kontrola jakosci - komponenty SCHUNK
dostarczaja dokladnych informacji pozwalajacych na kon-
trole jakosci oraz monitorowanie parametréw systemowych
i przetwarzanie danych.

Mozliwo$¢ konwersji — mozliwosci konfigurowania pozwa-
lajg na adaptacje komponentéw SCHUNK do indywidual-
nych wymagan Klienta.

Przemyst 4.0 - inteligentne procesy produkcyijne
dzieki komponentom SCHUNK

1. Mechatronika - alternatywa. Zamiennik 1:1 komponen-

tow pneumatycznych przez mechatroniczne komponenty
SCHUNK.

Jednostka chwytakowo-obrotowa EGS - najbardziej

kompaktowy elektryczny modut
chwytajaco-obrotowy na swiecie \
Cechy produktu:
mate wymiary: 58 x 45 x 89 mm;
czas skretu: 0,18 s/180°%
czas chwytu: 0,05 s/skok;
dowolnie definiowalny kat obrotu
w zakresie 40-290°%
bezszczotkowy silnik: 24 V DC;
4 wejscia cyfrowe (otwarcie chwytaka,
zamkniecie chwytaka, obrét w lewo,
obrét w prawo);
sterowanie z 24 V.

al 0B B

Sizes Weight Gripping force Stroke per jaw Torque
25 0.45Kkg 30N 3mm 0.04 Nm




Equipped
by

SCHUNK e
2. Mechatronika - inteligencja. Inteligentne mechatroniczne

komponenty SCHUNK - dla budowy inteligentnej fabryki.

reklama

Chwytak réwnolegly WSG - najmniejszy inteligentny
chwytak dwupalczasty ze sterowaniem poprzez
Ethernet TCP/IP

. DI

Cechy produktu: )
opcjonalnie dostepny P’
z interfejsem: Profinet, ]
CAN lub Ethernet; /ﬂ) . \

sterowanie chwytaka ik s ‘
zintegrowane z serwe-

rem WWW, a w nie-
ktérych przypadkach
karta Mikro SD;
zintegrowane w palcach
porty czujnikéw dla opcjonal-
nego pomiaru sity chwytania
w typach 321 50;
zintegrowane monitorowanie chwytanego detalu.

am BB B M

Sizes Weight Gripping force Stroke per jaw Workpiece weight
25..50 0.32.. L.6kg 20..80N 32..105 mm 0.1..04kg

3. Mechatronika - elastyczno$¢. Adaptowalne mechatroniczne
komponenty SCHUNK pozwalaja na elastyczng produkgeje.

Modutl liniowy ELP - nowy standard dla mechatro- ®
nicznych moduléw liniowych ze zintegrowang elek- ‘ H u N K .
tronika i napedem bezposrednim 24 V

gy ‘;’ Superior Clamping and Gripping

S

o

ISR )

Wszystko dla
powtarzalnosé: £0,01 mm; TWOj ego ro bOta

24 V liniowy naped bezposredni;
sterowanie cyfrowe dla fatwej i szybkiej integracji z istnieja-

Cechy produktu:

Ponad 600 komponentow

cymi systemami; do ObSI'ugi i montazu.
kompaktowa budowa dzieki zintegrowanemu sterowaniu;
funkcja samouczenia kompensuje bledne konfiguracje pred- schunk.com/equipped-by
kosci.
Sizes Weight max. driving force max. stroke Repeat accuracy

SCHUNK Intec Sp.z 0.0. ' )
. B,
e-mail: info@pl.schunk.com : 22 Z
www.pl.schunk.com ‘ ‘.7 \ -~
Y I

ens Lehmann, legendarny bramkarz
niemiecki, od 2012 r. ambasador marki SCHUNK,
reprezentuje bezpieczne i precyzyjne

chwytanie i trzymanie.
schunk.com/Lehmann
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Emparroé67 Hybrid
Nowy wymiar

zdecentralizowanego zasilania

Nowatorski zasilacz impulsowy Emparroé67 Hybrid jest wszechstronny i ma wiele zalet:
nie tylko wyprowadza zasilanie z szafy sterowniczej do odbiornika, ale tez monitoruje
obciazenie przez dwa zintegrowane kanaty 24 V DC tak, by zapewni¢ wysoka
niezawodnosc. Interfejs IO-Link umozliwia szeroka i przejrzysta komunikacije.

asilacze impulsowe IP67 z serii Emparro sa przeznaczone

do stosowania poza szafg sterowniczg. Wszystkie ich kom-
ponenty sa chronione przed uszkodzeniami mechanicznymi.
Zwarta i wytrzymata obudowa metalowa jest catkowicie szczelna,
dzieki czemu chroni przed zanieczyszczeniami wystepujacymi
w $rodowisku przemystowym. Charakteryzuje sie wysoka efek-
tywnoscig energetyczng na poziomie 93,8%. Niska temperatura
na powierzchni urzagdzenia umozliwia jego dotykanie nawet
przy pelnym obcigzeniu. Zasilacze impulsowe sg wszechstronne
i doskonale nadajg sie do réznych zastosowar.

Wielka zaleta tego zdecentralizowanego rozwigzania: prze-
ksztalcenie napiecia 230 V AC na 24 V DC nie odbywa sie juz
w szafie sterowniczej, ale bezposrednio przy odbiorniku. Tym
samym straty mocy s3 zredukowane do minimum, a koszty
energii maleja. Szafy moga by¢ mniejsze, a w przypadku nie-
ktorych aplikacji mozna z nich catkowicie zrezygnowac.

Elektroniczne monitorowanie pradu zapewnia
wysoki stopien bezpieczenstwa eksploatacji

Nowy zasilacz impulsowy Emparro67 Hybrid posiada dwa
zintegrowane kanaly Mico do elektronicznego monitorowania
pradu, np. z oddzielnych podzespotéw, czujnikéw, elementéw
wykonawczych lub - co szczegdlnie interesujgce — z moduldéw
sieciowych. W razie przerwania zasilania elementéw wyko-
nawczych, np. z powodu zwarcia, przeciazenia lub uszkodze-
nia przewodu, modut sieciowy jest nadal zasilany. Oznacza to
mozliwo$¢ wysyltania komunikatéw o bledach oraz danych dia-
gnostycznych do sterownika.

W kanatach Mico do monitorowania dwoch obwodow
obciazenia 24 V DC mozna ustawia¢ rézne warto$ci pradu (za
pomocy przycisku bezposrednio na urzadzeniu lub za poséred-
nictwem interfejsu komunikacyjnego). Opatentowane zasila-
nie kaskadowe Mico realizuje zasadg: ,, Tak szybko, jak trzeba;
najpozniej, jak to mozliwe”. Po osiggnieciu 90% ustawionej
warto$ci pradu wysytane jest wstepne ostrzezenie, ktdre umoz-
liwia odpowiednio wczesng reakcje. Odlaczone kanaly mozna
ponownie wlaczy¢ za pomoca przycisku lub sygnatu.

Szeroka komunikacja

Emparro67 Hybrid posiada interfejs IO-Link (zlacze
M12) i moze komunikowac¢ si¢ jako urzadzenie z modulem
I0-Link master. Dzieki temu mozna go stosowaé we w pelni

46 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

usieciowionych, inteligentnych aplikacjach. Konkretnym
przykladem jego zastosowania jest monitorowanie trwatosci:
Emparro67 Hybrid udostepnia bardzo precyzyjne informacje
o statusie urzadzenia. Konstruktorzy maszyn mogg wykorzy-
stywa¢ tego typu funkcje do opracowywania nowych modeli
dzialalnosci gospodarcze;.

FY"AMURR
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Murrelektronik Sp. z o.0.

ul. Jordana 11

40-056 Katowice

tel. 32-730 00 20

fax 32-730 00 23

e-mail: info@murrelektronik.pl
www.murrelektronik.pl

shop.murrelektronik.pl
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® Frost & Sullivan: W najblizszych latach dojdzie
do przelomu na rynku samochodéw elektrycznych

Frost & Sullivan w swoim raporcie podsumowu-
jacym stan rozwoju rynku samochodéw elektrycz-
nych, ktory zostat przygotowany dla Obserwatorium
Rynku Paliw Alternatywnych, szacuje, iz taczna
sprzedaz EV na $wiecie przekroczy w 2018 r. poziom
1,6 min sztuk.

Elektromobilnos¢ w ujeciu globalnym rozwija sie
bardzo dynamicznie. Z salonéw wyjezdza coraz wie-
cej nisko- i zeroemisyjnych pojazdéw, spada popular-
no$¢ Diesla, a koncerny motoryzacyjne zapowiadaja
liczone w miliardach euro inwestycje w nowe modele
EV. Z danych Frost & Sullivan wynika, ze w 2017 r.
sprzedaz samochodow elektrycznych na $wiecie po
raz pierwszy w historii przekroczyta granice 1 mln
egzemplarzy. Odnotowano wzrost o prawie 60 proc.
r/r. Gléwnymi czynnikami, wptywajacymi w ubieg-
tym roku na wzrost popularnosci EV, byty spada-
jace ceny baterii litowo-jonowych, coraz ostrzejsze
regulacje z zakresu norm emisji spalin oraz polityka
rzadu w Pekinie, dla ktérego elektromobilnos¢ sta-
nowi jeden z najwyzszych priorytetow.

- Od czterech lat Chiny pozostaja najwiekszym ryn-
kiem EV z udzialem w globalnej sprzedazy docho-
dzacym do 50 proc. - méwi Maciej Mazur, Dyrektor
Zarzadzajacy Polskiego Stowarzyszenia Paliw Alter-
natywnych. - Panistwo Srodka w ciagu kolejnej
dekady utrzyma pozycje lidera. Na drugim miejscu
znajduje sie Europa, ktérej udziat wynosi ponad
25 proc. Kolejne miejsca zajmuja Ameryka Péinocna
(17,7 proc.), Japonia (4,5 proc.) oraz Korea Potudniowa
(1,1 proc.).

Wzrost sprzedazy EV idzie w parze z intensywnym
rozwojem infrastruktury tadowania. Co ciekawe,
w 2017 r. najwiecej szybkich tadowarek DC znajdo-
wato sie w Japonii (ponad 7 tys.). Dla poréwnania,
w calej Europie liczba urzadzen tego typu wynosita
ok. 6,8 tys. szt.

- Wraz z pojawieniem sie w sprzedazy coraz wiek-
szej liczby nowych modeli EV i na tle rozbudowy
infrastruktury tadowania oraz spadajacych cen bate-
rii litowo-jonowych w ciggu kolejnej dekady mozemy
spodziewac sie globalnego przetomu w zakresie elek-
tromobilnosci - uwaza Ivan Kondratenko, konsultant
dziatu Mobility w firmie Frost & Sullivan.

Wedtug oceny Frost & Sullivan, pomiedzy 2022
a 2023 r. skumulowana sprzedaz samochodéw zelek-
tryfikowanych przekroczy granice 10 mln sztuk,
do 2025 r. 23 mln szt., natomiast ich tgczny udziat
w rynku pojazdéw pasazerskich siegnie 22 proc.

Zrédto: Frost & Sullivan
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stay connected

INDYWIDUALNE
GRAWEROWANIE
RAMEK MODLINK MSDD

Najwyisza jakos¢:
Logo na szafie sterowniczej

m Interfejsy panelu czotowego Modlink MSDD s3 dobrze
widoczne na szafach sterowniczych.

m |dealnie nadaja sie do umieszczania etykiet systemowych,
kodow kreskowych i ostrzezen.

= To rowniez doskonate miejsce na reklame
i prezentacje logotypu.

m Bezpfatnie i niezaleznie od zamawianej ilosci.

A murrelektronik.pl
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Firma igus zaprezentowala potencjalne zastosowania
wysoko wydajnych polimerow w wozkach widlowych

Obniz koszty utrzymania oraz
eksploatacji wozkow przemystowych
dzieki motion plastics

Aby unikna¢ przestojéw, niezbedne jest stosowanie elementéw charakteryzujacych sie wytrzymatoscia
oraz trwatoscig. Tu bezsmarowne i bezobstugowe tworzywa sztuczne o duzej wydajnosci od igus
pokazuja swoje najwieksze zalety. Firma igus zaprezentowata produkty i rozwigzania do ruchu, ktére
maja zastosowanie w waézkach do transportu wewnetrznego. Lozyska slizgowe iglidur mozna znalez¢é
na wszystkich mocno obcigzonych czopach wykonujgcych wahliwe ruchy. Ponadto przewody chainflex
oraz e-prowadniki o bardzo matym promieniu giecia mozna znalezé m.in. w masztach.

warie, naprawy lub czeste prace kon-

serwacyjne generujg niepotrzebne
koszty zwigzane z przestojami, czyli nie-
mozliwoscig eksploatacji wozkéw. Aby
unikna¢ tego typu przestojow, niezbedne
jest korzystanie z wysokiej jakosci czesci
o duzej wytrzymaloéci i niezawodno$ci.
Wrtasnie w takich aplikacjach stosowane
sg motion plastics od igus, jako ze zostaly
opracowane pod katem aplikacji rucho-
mych, a to, co je charakteryzuje, to dluga
zywotno$¢, ktorg mozna wyliczy¢ online.
Spodziewany czas eksploatacji mozna
policzy¢ m.in. dla wysoce elastycznych
przewodoéw chainflex, instalowanych np.
w regulowanych siedziskach lub w roz-
suwanym maszcie. Przewody sg odporne
na dziatanie promieni UV i oleju, sa
ognioodporne oraz zostaly poddane
kompleksowym testom wytrzymaloscio-
wym w laboratorium firmy igus. Prze-
wody chainflex sg objete 36-miesieczng
gwarancja i sa idealnym rozwigzaniem
do miejsc poddanych ciagtemu ruchowi.

Bezpieczne prowadzenie
przewodow nawet
W najmniejszych przestrzeniach

W wozkach przemystowych przewody
nalezy prowadzi¢ bezpiecznie w mozli-
wie najmniejszej przestrzeni. Specjal-
nie do tego celu zostaly opracowane
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Od tozysk slizgowych do e-prowadnikéw: bezsmarowne i bezobstugowe tworzywa sztuczne

o duzej wydajnosci od igus stosowane sa w wielu punktach konstrukcji wézkow widlowych

(Zrédto: igus GmbH)

e-prowadniki. Posiadaja nie tylko
wysoka odpornos¢ na skrecanie i zgina-
nie, ale réwniez umozliwiajg uzyskanie
najmniejszych promieni giecia. Ich kon-
strukcja jest modutowa, co utatwia mon-
taz i sprawia, ze sa lekkie. Zaokraglone

ksztalty wnetrza e-prowadnikéw sg
bezpieczne dla przewodéw. W wozkach
widlowych e-prowadniki stosowane
s m.in. do regulacji siedzenia lub na
masztach, gdzie chronig przewody przed
wplywami zewnetrznymi.
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Elastycznie regulowana kabina
dzieki systemowi prowadzenia
liniowego drylin

Oprocz e-prowadnikéw do regulacji
siedzenia stosowane sa réwniez pro-
wadnice liniowe. Rézne punkty w kabi-
nie wozka przemystowego musza by¢
indywidualnie regulowane, aby zapewni¢
operatorowi ergonomiczng prace. Doty-
czy to zwlaszcza zagtéwka, podlokietni-
kow, jak réwniez element6w sterujacych
i drzwi wejéciowych. Prowadnice liniowe
drylin umozliwiaja fatwa i cichg regula-
cje nie tylko na prostych odcinkach, ale
réwniez z uzyciem zakrzywionych szyn.
Mozliwe jest tez rozwiazanie z predefi-
niowanymi punktami, w ktérych wozek
si¢ zatrzymuje. Realizowane jest to na
zasadzie zapadek w specjalnie przystoso-
wanym do tego celu wézku. Technologia
liniowa drylin jest bardzo lekka. Wozki
przesuwaja si¢ bardzo gladko, gdyz
zastosowano w nich polimery iglidur,

ktére cechuja si¢ bardzo niskim wspot-
czynnikiem tarcia. Prowadnice liniowe
w tym systemie nie wymagaja dodatko-
wego smarowania, a ich dtuga zywotnos¢
sprawia, Ze s3 tanie w utrzymaniu.

Lozyska slizgowe iglidur
do bezsmarownego
i bezobstugowego uzycia

Wszystkie punkty tozyskowe w wodz-
kach widlowych muszg sprosta¢ wyso-
kim wymaganiom, takim jak m.in.
bardzo duze obcigzenia. Zalety bezob-
stugowych tozysk slizgowych iglidur
mozna dostrzec réwniez w tym obsza-
rze. Klienci majg mozliwos¢ wyboru
z szerokiej gamy rozmiaréw i materia-
téow. Lozyska $lizgowe iglidur produ-
kowane sg z ponad 50 trybopolimeréw
o szczegdlnych wlasciwosciach. Nie-
ktore z nich charakteryzujg si¢ wysoka
obcigzalnoscig, dochodzacg nawet do

200 MPa. Inne cechuja si¢ bardzo niskim
wspdlczynnikiem tarcia, co sprawia, ze
sa3 wykorzystywane w lozyskowaniu
kolumny kierownicy lub w pedalach.
Jednakze wszystkie fozyska §lizgowe igli-
dur majg wspdlne cechy: dluga zywot-
no$¢, bezsmarownosé, dobry stosunek
jakosci do ceny, niska masa i dobre ttu-
mienie drgan. ]

igus Sp. z o.0.

ul. Dziatkowa 121 C
02-234 Warszawa
tel. 666 842 679

fax 22-863 61 69
e-mail: info@igus.pl

www.igus.pl
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igus® — prowadzenie energii w ruchu staje si¢ prostsze

e 3-komorowy system dla duzych, sztywnych wezy
i wielu przewodoéw elektrycznych

¢ katwo otwierane Srubokretem

e katwo skracane lub wydtuzane

¢ Rozmiary instalacyjne @ 65, 85,100

Odwiedz nas:
MACH-TOOL, Poznan
Pawilon 5 Stoisko 97
Automatica, Miinchen
Hala A4 Stoisko 103

Gwarancja @ plastics for longer life°

igus chainflex

36

gwarancja

igus® Sp.zo.0. Tel.228635770 info@igus.pl




Precyzyjne sterowanie w czasie rzeczywistym
funkcjami sterowanymi hydraulicznie
w maszynach samojezdnych niedrogowych

Nowe sterowniki
IQANP® SIL2/PLd firmy Parker

Parker Hannifin, firma stynaca z szerokiej gamy innowacyjnych komponentéw i systemow,
ktére sa nieodtgcznym elementem kazdego ukiadu, gdzie zasadnicza role odgrywa ruch, kazdego
roku dostarcza nowe rozwigzania dla rynkéw przemystowych, mobilnych i lotniczych, majace
na celu wzrost wydajnosci, rentownosci oraz bezpieczenstwa.

iedawno jednostka organizacyjna
Electronic Controls Business Unit
korporacji Parker Hannifin wprowadzita
na rynek nowe funkcjonalne sterowniki
bezpieczenstwa do maszyn samobiez-
nych. Nowe sterowniki IQAN-MC4xFS

z certyfikatem RISE (SP) oferujg wysoka
odporno$¢ i prostg integracje systemu.
Zostaly opracowane w celu zapew-
nienia bardziej oplacalnego sposobu
zapewnienia zgodno$ci z normami bez-
pieczenstwa, obowiazujacymi dla ciez-

Trzy nowe

serie sterow-

nikow serii MC4x
13cza niezawodne wyniki
pracy w czasie rzeczywistym

zlatwa integracja z IQANdesign 5

kich maszyn samojezdnych. Typowe
zastosowanie obejmuje wozki wysiegni-
kowe kontenerowe, podnosniki koszowe,

urzadzenia zasypowe do $mieciarek,
zurawie samojezdne, fadowarki telesko-
powe oraz elektroniczne uktady kierow-
nicze maszyn le$nych i budowlanych.
Sterowniki IQAN-MC4xFS prze-
znaczone sg do sterowania zaworami
hydraulicznymi. Posiadaja certyfikat
IEC 61508 SIL2, dzieki czemu stano-
wia idealny wybdér w zastosowaniach
z maszynami samojezdnymi, w ktérych
funkcje bezpieczenstwa sterownikow
elektronicznych spelniaja wymagania
normy do poziomu SIL2/PLd. Dyrek-
tywa maszynowa mowi, ze systemy ste-
rowania muszg by¢ projektowane pod
katem unikania niebezpiecznych sytu-
acji, a w wyniku aktualizacji normy EN
ISO 13849-1:2015 istnieje teraz dokladna
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granica funkcji bezpieczenstwa, w ktorej
wymagane jest stosowanie wskaznikow
bezpieczenstwa (SIL/PL) przez pro-
ducenta sterownikow. IQAN-MC4xFS
przystosowany jest do pracy w miejscach,
w ktorych wezesniej akceptowane byly
sterowniki bez certyfikatow.

Nowe sterowniki IQAN-MC4xFS, ba-
zujace na sukcesie wezesniejszych wer-
sji MC4x firmy Parker, dzigki pelnej
zgodnosci na poziomie przylaczy elek-
trycznych oraz wielu funkcjom monito-
rowania spelniaja aktualne wymagania
zastosowan. Wprowadzono réwniez
rozszerzone $rodki
diagnostyczne, takie
jak diagnostyka nie-
bezpiecznych uste-
rek podczas pracy
oraz obszerne testy
rozruchowe. Dodat-
kowe funkcje obej-
mujg synchroniczne
uruchamianie funk-
cji bezpieczenstwa
w trybie lockstep,
pamieé Flashi RAM
chroniong przez ko-
dowanie korekcyjne
ECC oraz wdrozony
system operacyjny
pracujacy w czasie
rzeczywistym, certy-
fikowany pod wzgle-
dem bezpieczenstwa.

Parker oferu-
je trzy wersje ste-
rownika MC4xFES:
MCA41FS, przezna-
czony dla jednej
lub dwoéch funk-
¢ji bezpieczenstwa,

oferujacy oszczedne sterowanie zada-
niowe; MC42FS, oferujacy wigksza liczbe
wyj$¢ bezpiecznych dla $redniej wielko-
$ci zastosowan i dystrybucji sygnatow
1/0; a takze MC43FS, duzy centralny
sterownik dla zastosowan obejmujacych
wiele funkeji bezpieczenstwa.

Zapewniajac precyzyjne sterowanie
ukladami hydraulicznymi w czasie rze-
czywistym, sterowniki IQAN-MC4xFS
firmy Parker sg oparte na tym samym
niezawodnym sprzecie, co wersje
standardowe IQAN-MC4x, zoptyma-
lizowane pod katem wydajnosci, wypo-
sazone w najnowoczesniejsze elementy
bezpieczenstwa przemystu samochodo-
wego. Zestawy ze skalowalnymi funk-
cjami, zdolnos¢ przylaczeniowa i taka
sama konfiguracja wyprowadzen ufa-
twiajg zaréwno rozbudowe, jak i reduk-
cje zastosowan.

Parker oferuje rozwigzania od niewiel-
kich samodzielnych elementéw steruja-
cych podsystemu, do pelnego sterowania
maszyng w zintegrowanym systemie
IQAN, z wieloma modutami lub z duzym
centralnym sterownikiem. Za pomoca
zestawu narzedzi IQAN mozliwe jest
tworzenie duzych systeméw przy jedno-
czesnym uniknieciu wysokiej ztozono-
$ci rozwigzan, ktdra moze by¢ z czasem
trudna do opanowania.

Nowe sterowniki IQAN-MC4xFS
zostaly zaprojektowane w celu uprosz-
czenia i ulatwienia implementacji
w zastosowaniach klienta, umozliwiajac
szybszy rozwdj nowych funkcjonalnosci
maszyny. Pomaga w tym petna zgodnos¢
z uznang platformg IQANdesign, ktéra
zapewnia intuicyjne narzedzie stuzace
do programowania, symulacji, testow,
produkgji, konserwacji i przegladdéw.

Parker Hannifin Sales CEE s.r.0. Sp. z 0.0.
Oddziat w Polsce

www.parker.com
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Nowa seria sterownikow
Unistream - US5 firmy Unitronics

Unistream 5" to najnowsza seria sterownikéw o modutowej budowie, na ktéra sklada sie wszechstronny
oraz potezny procesor, dotykowy oraz kolorowy panel HM], a takze wbudowany juz modut I/O.
Dodatkowo sterownik mozna normalnie rozbudowac w bardzo tatwy sposoéb o kolejne moduty
komunikacyjne oraz I/O. W efekcie otrzymujemy kompaktowy sterownik ze zintegrowanym panelem
HMI oraz wbudowanymi wejéciami/wyjsciami, ktore spetnia nawet najwieksze wymagania klienta.

Sterowniki mozna laczy¢ z urzadzeniami innych produ-
centéw przez Ethernet, CANbus lub RS232/485, uzywajac
protokotu Modbus, CANopen lub za pomocg wlasnej ramki.
Dostep mozna uzyska¢ z kazdego miejsca o kazdej porze, taczac
sie bezposrednio przez Ethernet lub USB, ewentualnie uzywajac
VNC w celu podlgczenia do telefonu, tabletu lub PC. Darmowe
oprogramowanie UniLogic i wsparcie techniczne pozwala ogra-
niczy¢ koszty, minimalne okablowanie oszczedza przestrzen,
a intuicyjne oprogramowanie przyspiesza proces tworzenia
aplikacji nawet o 50%.

Sterowniki te posiadajg 5-calowy, dotykowy i kolorowy panel
HMI o wysokiej rozdzielczosci. Tylna czes¢ obudowy wypo-
sazona jest w szyne DIN, w ktéra mozna wpiaé¢ dodatkowe
moduly komunikacyjne. Kazdy panel zawiera: slot microSD,
port USB host typu A, port miniUSB typu B do programo-
wania, port Ethernet RJ45 10/100 Mb/s oraz zlacze zasilania
12/24 V DC. Procesor obstuguje do 2048 wbudowanych, lokal-
nych i zdalnych I/O. Jest wyposazony réwniez w baterie do pod-
trzymania pamieci. Dodatkowo seria ta posiada nastepujace
wladciwosci:

automatyczne strojenie regulatora PID do 48 niezaleznych

petli;

dynamiczne wykresy, tabele danych, eksport danych do pro-

gramu Excel;

obstuga MultiMaster/MultiSlave, RTC, biblioteka string,

alarmy;

(r

CanBus

i o

1/0 Expansion
Adaptor

RS232
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obstuga modeméw w tym GPRS/ GSM, web serwer;

stopient ochrony na szynie DIN (IP20, NEMAL1), przy mon-
tazu panelowym (IP65/66, NEMA4X);

duza biblioteka obrazéw o wysokiej rozdzielczo$ci, setki ekra-
néw uzytkownika i obrazéw na aplikacje, elementy wielowar-
stwowe, w tym format animowanych giféw.

Ponadto urzadzenia sa wyposazone w odtwarzacz plikow
MP3, a takze w USB Flash Drive (aktualizacja aplikacji i opro-
gramowania). Moga pracowa¢ w temperaturze od -20 do +55°C
i posiadaja dwuletnig gwarancje. Kazdy model dzieli si¢ na dwie
wersje:

Standard (USx-B5-...);

PRO (USx-B10-...),
gdzie wersja PRO, poza wszystkimi funkcjami wymienionymi
wyzej (dla wersji standard), posiada takze wbudowany port
Audio Jack, obstuge funkcji Web Server, Video +RTSP oraz
SQL Clienta.

Dzigki specjalnym do tej serii adapterom rozszerzajacym
UAG-CX.... istnieje mozliwo$¢ podlaczenia dodatkowych 16
moduléw do jednego sterownika. Dostepne s3 one z dwoma
przewodami 125 cm lub 300 cm. Gdyby sytuacja wymagata
rozbudowania o kolejne moduly, to wystarczy podlaczy¢ do
sieci CANbus adapter EX-RC1, do ktérego mozna podiaczy¢ do
8 kolejnych moduléw znanych z serii Vision. W sieci CANbus
moze pracowac jednoczesnie do 60 adapteréw EX-RCI.
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Oprogramowanie UniLogic, tak jak caly software firmy Uni-
tronics, jest bezplatne i dostgpne ze strony producenta https://
unitronicsplc.com/software-unilogic-for-programmable-con-
trollers/. Jest to nowe, intuicyjne érodowisko programistyczne

dzigki zastosowaniu do 1 portu CANbus oraz do 2 portéow
RS232/RS485 (dedykowane porty posiadaja oznaczenie zaczy-
najace si¢ od UAC-CX-...). Platforma moze réwniez dostoso-
wywac sie do protokoléw innych firm przez USB Host oraz
tacza szeregowe, ktore moga obstuzy¢ zewnetrzne urzadzenia,
takie jak modemy, drukarki, czytniki kodéw kreskowych czy
inne. Dodatkowo USB pozwala na pobieranie programu przez
uzytkownika (poprzez miniUSB).

Wreszcie, co jest wymagane w dzisiejszym $wiecie, Unistream
moze by¢ zdalnie obstugiwana za posrednictwem kompute-
réw, tabletow czy nawet smartfonéw poprzez VNC, zapewnia-

dla konfiguracji oraz sterowania sprzetu i HMI, ktdre skraca
czas programowania o 50% poprzez przewidywanie intencji
programisty. UniLogic pozwala programiscie budowa¢ wlasne
biblioteki blokéw funkcyjnych zdefiniowanych przez uzyt-
kownika, ktére moga by¢ importowane lub eksportowane do
innych projektéw. Przez oprogramowanie to mozna zaoszczg-
dzi¢ mndstwo czasu poprzez automatyczne definicje I/O, sys-
tem ,,przeciagnij i upus¢” lub automatyczne tworzenie nowych
linii. UniLogic posiada wbudowane rozlegle grafiki, dzieki kt6-
rym programista moze budowa¢ nowe ekrany HMI, ktére moga
wyglada¢ tak, jakby wyszty spod pedzla znanego artysty.
Unistream obsluguje RS485, CANopen, UniCAN,
ModbusRTU, ModbusTCP oraz dowolng ramke transmisyjna

jac uzytkownikowi dostarczenie pelnego rozwiazania, na jakie
zastuguje.

Automatyka s.....

4/;?;) ELMARK.

Elmark Automatyka Sp. z o.0.
ul. Niemcewicza 76

05-075 Warszawa-Wesota
tel. 2277379 37

22-778 99 25

fax 2277379 36

e-mail: elmark@elmark.com.pl

reklama

Unistream 5"

CanBus RS485
1/0 Expansion
RS232 Adaptor

> sterownik PLC + panel HMI + modut I/O w jednym urzadzeniu

> niewielkich rozmiaréw sterownik o niewiarygodnych
mozliwosciach

> panel dotykowy 5"

> mozliwos¢ dodatkowej rozbudowy o kolejne moduty
komunikacyjne lub I/0

> darmowe, potezne oprogramowanie UniLogic

> stopien ochrony IP65

> 2 lata gwarancji

sz uniTRoNICS

www.elmark.com.pl

ELMARK Automatyka Sp. z 0.0.
tel. 22 541 84 60
elmark@elmark.com.pl

W% uniTronics

Automatyka

JEp ELMARK
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Dobra passa Targéw DREMA 2018

D obra passa w branzy drzewnej i meblarskiej przeklada si¢
na sukces zeszlorocznej edycji Miedzynarodowych Targéw
Maszyn i Narzedzi dla Przemystu Drzewnego i Meblarskiego
DREMA 2017, ktéra pod wzgledem kompleksowej ekspozycji,
iloéci wystawcow i prezentacji najnowoczesniejszych rozwigzan
dla przemystu zwigzanego z obrébka drewna byta rekordowal

Przez cztery dni na Targach Drema 2017 mozna byto zapozna¢
sie z ofertg wszystkich firm, ktdre liczg sie w branzy drzewno-
-meblarskiej. Z roku na rok ekspozycja jest coraz bogatsza,
a stoiska coraz wigksze i bardziej pokazne. Edycja targéw 2017
okazala si¢ by¢ bardzo udang - na powierzchni wystawienniczej
23600 m? zaprezentowalo si¢ ponad 380 wystawcOw, a teren
Miedzynarodowych Targdéw Poznanskich odwiedzilo tacznie
15 800 uczestnikéw bloku Targéw DREMA FURNICA SOFAB.
Podane parametry s3 weryfikowane przez niezaleznych audy-
toréw mig¢dzynarodowych, co podkre$la wiarygodno$¢ Targow.
MTP s3 czlonkiem organizacji skupiajacych lideréw targowych
z catego $wiata (UFI - Swiatowe Stowarzyszenie Przemystu Tar-
gowego i Centrex — Miedzynarodowy Zwigzek Statystyk Targo-
wych), jak rowniez Polskiej Izby Przemystu Targowego.

Targi DREMA sg niczym papierek lakmusowy - odzwier-
ciedlaja sytuacje, jaka panuje w branzy. Organizatorom udato
sie stworzy¢ kreatywna platforme wspotpracy, w ktérg zaanga-
zowane s3g wiodace stowarzyszenia i izby branzowe, branzowe
media oraz wystawcy. Konstruktywna wymiana do$wiadczen
owocuje wzbogaceniem programu wydarzen towarzyszacych
ekspozycji, znaczaco wspomagajac prezny rozwoj — wciaz reali-
zowane s3 nowe pomysly i przedsiewziecia, ktére wpisuja sie
w oczekiwania przedstawicieli rynku.

Targi DREMA, poza czysto biznesowym charakterem, pel-
nig tez liczne funkcje: edukacyjna, prospoteczna/charytatywna,
promocyjng — to wszystko sprawia, ze oferta jest kompleksowa
i przyciaga rzesze os6b zawodowo i hobbystycznie zwigzanych
z obrobka drewna. Funkcja edukacyjna przejawia si¢ w prelek-
cjach i warsztatach, kierowanych zaréwno do Wystawcow, jak
i Zwiedzajacych, obejmujaca m.in. tematyke: ekologicznego
spalania drewna (biomasa/pellet), bezpieczenistwa maszyn
(projekt TeSaMa), procesu powstawania mebli czy podltog
(fabryki mebli na zywo, warsztaty parkieciarskie), strefa wie-
dzy z oferta szkolen, kurséw i literatury branzowej. Podczas
Targéw Drema jest rowniez miejsce na prospoleczne inicja-
tywy — funkcja charytatywna to przede wszystkim idea Drema
Dzieciom, wyjatkowy projekt charytatywny, ktérego celem
jest wykonanie przez 4 dni trwania Targéw DREMA komple-
tow mebli dla dzieci z domoéw dziecka czy rodzin zastepczych.
Funkcja promocyjna to z kolei nacisk na propagowanie branzy,
pokazywanie sity stowarzyszen krajowych, jak i zagranicznych
(Pawilon Promocji Drewna), organizacja konferencji KOOP-
DREW i spotkan b2b.

Idea Pawilonu Promocji Drewna, dzialajacego w ramach
Targéw DREMA 2017, nabrala mocno miedzynarodowego
charakteru dzieki obecnosci branzowych stowarzyszen
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zagranicznych (AHEC - American Hardwood Export Coun-
cil, Malaysian Timber Council, Féreningen Svenskt Tréitekniskt
Forum, QWEB - Quebec Wood Export Bureau oraz Moelven
z Norwegii) i pozwolila zwiedzajacym zdoby¢ wiedz¢ o ryn-
kach zagranicznych oraz nawigza¢ perspektywiczne kontakty
biznesowe.

Projekt DREMA DZIECIOM I SENIOROM ponownie okazat
sie ogromnym sukcesem. Podczas edycji DREMA 2017 dzia-
taty dwie pokazowe fabryki, ktore umozliwily uczestnikom Tar-
gow obserwowanie poszczegdlnych etapéw produkeji mebli dla
dzieci i senioréw. Z roku na rok przybywa Sponsoréw (ponad
40 partneréw akcji w 2017 r.!), co pokazuje, jak istotne i pozy-
teczne jest to przedsiewziecie oraz jak budujace jest pomaganie
najbardziej potrzebujacym. W trakcie trwania Targéw DREMA
2017 wykonano lacznie 15 zestawdw mebli dla dzieci i senio-
réw, ktdre przekazane zostaly Caritas Archidiecezji Poznanskiej
i stamtad trafily do najbardziej potrzebujacych placéwek, m.in.
do Domu Dziecka w Lesznie.

Warto réwniez podkresli¢ nowos¢ podczas Targow DREMA
2017 - Design w Drewnie. To przestrzen zajmujaca ok. 300 m?,
przygotowana we wspétpracy z partnerami: Inkubator InfoTEC
i marka Pla[y]wood, Kronospan Szczecinek wraz z Wydzia-
tem Wzornictwa Politechniki Koszalinskiej, Handicraft, Jagram,
Wigzary Burkietowicz i Polskg Izbg Gospodarcza Przemystu
Drzewnego. Strefa Designu powstata z mysla, aby wspiera¢
projektantéw oraz ludzi z pasjg, aby poméc im wypromowac
nietuzinkowe pomysly i rozwigzania. W trakcie trwania Tar-
gébw DREMA mozna bylo podziwia¢ kreatywne instalacje oraz
wystawe ponad 50 sztuk nieoczywistych eksponatéw — mebli
i przedmiotéw codziennego uzytku — wykonanych z drewna.
Przedsiewziecie wywarlo pozytywne wrazenie na zwiedzaja-
cych Targi i cieszyto si¢ ogromnym zainteresowaniem.

Organizatorzy Targéw DREMA wraz z partnerami branzo-
wymi nie ustaja w poszukiwaniu coraz to nowszych rozwigzan
i ciekawych tematéw, ktére moga zainteresowaé profesjona-
listéw. Nie bez przyczyny moéwi sie, ze Poznan od lat przy-
ciaga lideréw rynku i przez 4 dni staje si¢ stolicg przemystu
drzewnego i meblarskiego, a Migdzynarodowe Targi Maszyn
i Narzedzi Dla Przemystu Drzewnego i Meblarskiego DREMA
s3 wyznacznikiem zmian, trendéw i kierunku rozwoju branzy.

W tym roku rozszerzy si¢ grono dotychczasowych partnerdw,
ktérzy przygotuja w ramach przestrzeni targowej niezwykle
interesujace wydarzenia: studio na zywo Dom i Drewno, Aka-
demia Pelletu, Strefa BHP, warsztaty produkcji mebli InfoTEC
WorkShop. Zapoczatkowana koncepcja z poprzedniej edycji
Wystawa Design w Drewnie przeksztalci si¢ w projekt DREMA
DESIGN, ktéry pozwoli na szersze zaprezentowanie mozliwo-
$ci wykorzystania drewna i materialéw drewnopochodnych do
artystycznych inspiracji.

Zapraszamy! 11-14 wrzeénia 2018, Miedzynarodowe Targi
Maszyn i Narzedzi Dla Przemystu Drzewnego i Meblarskiego
DREMA, Poznan - bedzie sie dziato!
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Sterownik PLC Allen-Bradley Micro870, nowy flagowy produkt
z rodziny Micro800, moze zastapi¢ wiele mikrosterownikéw PLC

Nowy mikrosterownik PLC
pomaga w zmniejszeniu zlozonosci
duzych autonomicznych maszyn

Projektanci maszyn moga uzywac nowego mikrosterownika programowalnego (PLC)
do optymalizacji architektury sterowania w duzych autonomicznych maszynach lub
systemach. Nowy sterownik PLC Allen-Bradley Micro870 moze obstugiwac aplikacje
az do 304 we/wy, 280 kB pamieci oraz 20 000 instrukcji programu.

becnie w projektach automatyki projektanci

wykorzystuja kilka rozmiaréw sterownikow
PLC — powiedzial Andrzej Skowronek, Field
Business Leader A&S w firmie Rockwell Auto-
mation. — Takie podej$cie optymalizuje koszty
aplikacji z zachowaniem tego samego narzedzia
do programowania. Obecnie projektanci moga
uzywa¢ sterownika PLC Micro870, aby rozszerzy¢ zakres sto-
sowania platformy sterowania Micro800. Pomaga to w uprosz-
czeniu architektury, szczegélnie w przypadku producentéw
wielu typéw maszyn.

Sterownik PLC Micro870 opiera si¢ na koncepcji elastycz-
nego projektowania, dzigki ktdrej projektanci maja do dys-
pozycji do trzech moduléw wtykowych i do o§miu modutéw
rozszerzen. Umozliwia to latwe dostosowywanie lub rozsze-
rzanie sterownika w celu spefnienia indywidualnych wymagan
poszczegblnych typéw maszyny.

Pamie¢ sterownika o pojemnosci 280 kB pozwala na modu-
towe programowanie oraz korzystanie ze zdefiniowanych
przez uzytkownika blokéw funkcyjnych, co skraca czas pro-
jektowania. Ponadto konstruktorzy moga wykorzysta¢ pamie¢
o takiej pojemnosci do przechowywania jednego programu dla
wszystkich modeli maszyny, w ktérych uzyto sterownika PLC
Micro870.

Sterownik komunikuje si¢ w standardzie EtherNet/IP i ma
wiele wbudowanych opcji komunikacji, w tym port USB do
programowania, nieizolowany port szeregowy oraz port Ether-
net. Moze on réwniez obstugiwaé dwie osie serwo.

Nowe oprogramowanie Connected Components Work-
bench w wersji 11 zapewnia jedno $rodowisko projektowe do
programowania sterownika PLC Micro870. Oprogramowania
tego mozna uzywac takze do konfigurowania paneli operator-
skich Allen-Bradley PanelView 800, napedéw AC PowerFlex,
serwonapedow Kinetix, kurtyn $wietlnych oraz konfigurowal-
nych przekaznikdw bezpieczenstwa. Dzigki temu inzynierowie
oszczedzaja czas i pienigdze w poréwnaniu z sytuacjg, w ktorej
do kazdego urzadzenia w systemie musieliby uzywaé innego
narzedzia do programowania.

Nowe narzedzie konwertujace w oprogramowaniu Connec-
ted Components Workbench w wersji 11 ulatwia modernizacje
sterownikéw serii MicroLogix do rodziny Micro800. Ponadto
wersja 11 pozwala na fatwiejsza konfiguracje komponentéw
partneréw Encompass w ramach programu PartnerNetwork,
w oparciu o graficzne profile konfiguracji. Profile te obstu-
guja moduly wtykowe Micro800 oraz moduly rozszerzen, co
umozliwia przyspieszenie i zwigkszenie dokladnosci procesu
konfiguracji.

Informacje o programie PartnerNetwork

Program PartnerNetwork Rockwell Automation oferuje glo-
balnym producentom dostep do opartej na wspolpracy sieci
przedsi¢biorstw specjalizujacych sie w rozwoju, wdrazaniu
i wspieraniu najlepszych w swojej klasie rozwigzan w celu opty-
malizacji pracy zakladéw przemystowych, poprawy wydajnosci
maszyn oraz osigganiu celéw dotyczacych zréwnowazonego
rozwoju.

Informacje o firmie Rockwell Automation

Rockwell Automation Inc. (NYSE: ROK) to najwigksza na
$wiecie firma specjalizujaca si¢ w automatyce przemystowej
i rozwigzaniach informatycznych, zapewniajaca swoim klien-
tom wigkszg produktywno$¢ przy zachowaniu zasad zréwno-
wazonego rozwoju. Firma Rockwell Automation, z siedziba
w Milwaukee w stanie Wisconsin, zatrudnia okoto 22 000 os6b
i obstuguje klientéw w ponad 80 krajach.

Rockwell
Automation

@ Allen-Bradley - Rockwell Software
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Polskie MSP daza
do rozwoju technologicznego

kwietniu firma Siemens, we

wspollpracy z Ministerstwem
Przedsigbiorczosci i Technologii, zakon-
czyta kompleksowe badanie ,,Smart
Industry Polska 2018” Zostalo ono
przeprowadzone przez Instytut Kantar
Millward Brown na grupie firm: mikro,
matych oraz $rednich.

- Z badania wylania sie obraz polskiego
przedsiebiorcy, ktéry walczy o utrzyma-
nie swojej firmy na konkurencyjnym
rynku i mierzy si¢ z barierami rozwoju
technologicznego. Konsekwencjg tych
codziennych zmagan jest odkladanie na
drugi plan tematyki innowacji i dtugo-
falowej strategii. Z drugiej strony, wida¢
wzrost $wiadomosci dotyczacy znaczenia
poszczegdlnych technologii dla rozwoju
firm - przedsiebiorcy chcy sie rozwijaé
i to najbardziej cieszy — méwi Tomasz
Haiduk, dyrektor branz przemystowych,
czlonek zarzadu w Siemens Sp. z o.0.

- Zapytani o bariery w rozwoju, przed-
siebiorcy stwierdzili, ze najwigksza jest
biurokratyzacja. Firmy chcg takze, aby
panstwo zapewnialo wlasciwe ksztalce-
nie kadr - przysztych pracownikéw tych
podmiotéw — dodaje Tomasz Haiduk.

Ograniczeniami sa brak
wykwalifikowanych kadr oraz
codzienne obowigzki

W polskich firmach z sektora MSP
malo kiedy jest czas na diugofalowa
dziatalnos$¢ innowacyjna. ,,Brak czasu”
(62% wskazan) to druga z najwigkszych
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barier - zaraz po ,,braku $rodkéw finan-
sowych” (64% wskazan) — hamujacych
procesy rozwojowe w przedsiebior-
stwach. Niedobory $rodkéw finanso-
wych mozna takze powigzac z pogonig za
biezacymi wynikami firmy, a pochodnag
tego jest wspomniany brak czasu na
myslenie $rednio- i dlugoterminowe.

Trzecig istotng barierg w rozwoju pol-
skich matych i §redniej wielkosci przed-
siebiorstw sg problemy z pozyskiwaniem
odpowiednio wyksztalconych kadr
($rednio 53% wskazan). Jest to wazne
ograniczenie szczegdlnie w przypadku
firm $rednich, z ktorych az 61% uznalo
ten fakt za regresywny dla ich rozwoju.

— Brak personelu, pracownikéw o wy-
sokich kwalifikacjach, jest wazng barie-
ra zewnetrzng (71% respondentéw), ale
tez wewnetrzna (prawie 50% responden-
tow) - méwi Tomasz Haiduk.

- Ludzie to przyszlo$¢ i dostrzegaja
to przedsiebiorcy - z ich perspektywy
kapital ludzki ma kluczowe znacze-
nie - dodaje.

Do czynnikéw zewnetrznych (otocze-
nia firmy) hamujacych innowacyjnos¢
zalicza sie, co nie jest zaskoczeniem,
biurokracje. Polskich przedsigbiorcow
istotnie ograniczaja takze: trudnosci
z pozyskaniem kompetentnych pracow-
nikow oraz niewystarczajace wsparcie ze
strony organdw publicznych. Na trudno-
$ci z uzyskaniem dotacji unijnych skarza
sie gtéwnie firmy najmniejsze, tj. zatrud-
niajace do 9 pracownikoéw (jest to az 73%

Firmy przeznaczaja srednio 14,5% przychodéw na wdrazanie nowych technologii. Pomimo
powaznych barier ograniczajgcych innowacyjnosé, polskie przedsiebiorstwa przemystowe z sektora
MSP inwestowaty i nadal planuja inwestowaé w rozwéj technologiczny. Wiekszos¢ z nich podnosita
réwniez kompetencje pracownikéw poprzez szkolenia, a jeszcze wiekszy odsetek planuje podjac
takie dziatania w przysztosci. Od panstwa rodzimi przedsiebiorcy oczekuja w pierwszej kolejnosci
zmniejszania barier biurokratycznych, zachet podatkowych, a takze dostosowania ksztatlconych
przez szkoty i uczelnie kadr technicznych do potrzeb wspdétczesnego przemystu.

takich firm, podczas gdy w calej grupie
MSP odsetek ten wynosi 58%).

Jakie technologie wdrazaja polskie
przedsiebiorstwa przemystowe?

Najpowszechniej stosowane sg: auto-
matyzacja linii produkcyjnych, opro-
gramowanie do analityki danych
i optymalizacji produkcji, a takze to
obnizajace koszty prototypowania. Do
najmniej popularnych obecnie tech-
nologii wdrazanych przez firmy z sek-
tora MSP nalezg: rozwigzania bazujace
na sztucznej inteligencji, analityka Big
Data oraz — co moze by¢ zaskoczeniem -
cloud computing.

Wszystkie te innowacje sg znacznie
czesciej wdrazane w firmach $rednich
(50-250 pracownikow) niz w mniejszych.
W takich podmiotach zostaly one wska-
zane przez 50% lub wigcej badanych.
Przykladowo automatyzacje produkcji
stosuje $rednio 52% MSP, natomiast
w przypadku firm $rednich jest to az
68%. Co interesujace, najmniejsze firmy
czesciej niz male i $rednie stosujg pro-
dukeje addytywna (druk 3D).

Z odpowiedzi respondentéw wynika,
ze relatywnie najtatwiejsza do wdrozenia
w firmie innowacja jest analityka danych.
Zblizona liczba respondentéw uwaza za
bardzo fatwe we wdrazaniu drukowanie
przestrzenne oraz — co wazne w obliczu
postrzeganej wagi tej technologii — auto-
matyzacje linii technologicznych. Za bar-
dzo trudng w implementacji uznaje si¢
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SMART INDUSTRY POLSKA 2018 - PRZEDSIEBIORCY

NA TEMAT INNOWACJI W FIRMACH PRODUKCYJNYCH

Technologie o najwiekszym wplywie
na wzrost zyskow firmy

89% 87%
Automatyzacja linii Analityka danych

produkeyjnych

o

85%
Oprogramowanie
obnizajgce koszty

Srednio firmy przeznaczajg 14,5%

przychodéw n: Zenie

technologii opartych na

informatyzacji i automatyzacji

procesow

prototypowania
i wprowadzania nowych

produktow

Decydenci wdrazania innowacyjnych
technologii w sektorze MSP

LY wiasoiciel

62,5% e

45% mikro, matych

i érednich firm
produkeyjnych nie posiada
dziatow R&D.

sztuczng inteligencje, technologie tzw.
cyfrowego blizniaka oraz robotyzacje.

Jakie technologie przynosza
firmom zyski?

Wedlug respondentéw najwicksze
znaczenie w zwigkszaniu konkurencyj-
nosci i poprawie pozycji rynkowej firmy
ma automatyzacja linii produkcyjnych,
wykorzystanie systeméw do analizy
danych i optymalizacji wytwarzania,
a takze oprogramowania obnizajgcego
koszty prototypowania oraz robotyza-
cji. Najmniej istotne z punktu widzenia
optymalizacji kosztowej sg takie tech-
nologie, jak: cyfrowy blizniak, cloud
computing, sztuczna inteligencja oraz
rozwigzania z obszaru Internetu Rzeczy.
O najwigckszym przelozeniu wdrozenia
technologii na dynamike zyskow firmy
mozna moéwié w przypadku podmiotéw
z branzy przemystu ciezkiego. Dotyczy
to zwlaszcza oprogramowania anali-
tycznego, robotyzacji czy wykorzystania
robotéw wspolpracujacych (collaborative
robots).

- Z badan wynika, Ze po stronie Sie-
mensa jest jeszcze do wykonania mné-
stwo pracy edukacyjnej. Dotyczy to
zwlaszcza u$wiadamiania przedsta-
wicielom firm korzysci wigzacych sie

30,5% QST
21,5% g

z wdrozeniami rozwigzan zaliczanych do
Industry 4.0, zwlaszcza benefitéw zwia-
zanych z cyfrowym blizniakiem (Digital
Twin). Pozwala on unikna¢ wielu puta-
pek projektowania i jest przeciwien-
stwem stosowanej wczesniej w rozwoju
produktéow metody ,,préb i bledow”
Stworzenie cyfrowego modelu produktu
zapewnia komfort praktycznie bezkosz-
towego testowania nowych wersji lub
modyfikacji rozwigzan technicznych
m.in. w maszynach czy urzadzeniach
elektrotechnicznych. Dzieki zastosowa-
niu tej koncepcji proces inzynieryjny
moze obecnie obejmowaé symulacje
systemow, analize ich czesci sklado-
wych i podzespotéw — moéwi Tomasz
Haiduk.

Kto decyduje o rozwoju
technologicznym przedsiebiorstw?

Najczesciej wpltyw na decyzje o wdra-
zaniu innowacyjnych technologii maja
wlasciciele firm. W dalszej kolejnoéci
wplyw ma zarzad, potem dzial produk-
¢ji. Najrzadziej wptyw maja dziaty sprze-
dazy i finansowy. Relatywnie mniejsze
znaczenie dzialéw rozwoju (R&D)
wynika z faktu, ze w wielu firmach,
zwlaszcza najmniejszych, nie ma takiego
departamentu.

Czynniki wewnetrzne hamujace rozwoj
technologiczny MSP produkeyjnych w Polsce

= & %

65% 62% 53%

Brak srodkow

Brak czasu Brak pracownikow

Blisko 100% respondentéw z firm sredniej wielkosci
(50-248 0s6b), posf szg rentownosé produkcji

jako korzyst w zakresie sprzedazy, wynikajaca

z wdrozenia innowacyinych rozwigza

Dzialy produkcyjne i dziaty sprzedazy
czedciej majg wplyw na decyzje o inno-
wacjach w firmach zajmujacych si¢ prze-
mystem lekkim niz przemystem ciezkim.
Wiréd firm dzialajacych w ramach prze-
mystu cigzkiego statystycznie czedciej
decyzje o innowacjach podejmuje zarzad
tirmy. Warto dodac, ze decyzje dotyczace
wdrazania innowacyjnych technolo-
gii nie s scentralizowane - zwlaszcza
w $rednich firmach, gdzie zaangazowa-
nych jest w nie zazwyczaj 3 lub wiecej
0s6b.

- Analizujac wyniki badania, mozna
doj$¢ do wniosku, ze w wielu przed-
siebiorstwach wcigz jeszcze mamy do
czynienia z jednoosobowym modelem
zarzadzania, w ktérym wlasciciel decy-
duje niemalze o wszystkim, zamiast
umiejetnie delegowaé zadania. Wplywa
to takze na zdolnosci do kooperacji
w grupie producentéw. Polscy przedsie-
biorcy potrzebujg takiej wspdtpracy, jak
tez wiekszego poziomu zaufania spotecz-
nego — komentuje Tomasz Haiduk.

- Wspdlpracujac w ramach konsor-
cjum z innymi podmiotami dziatajacymi
w branzy, mozna budowal przedsie-
biorstwo dzialajace globalnie i dzieki
kooperacji osiggac bardziej dalekosi¢zne
cele - dodaje Tomasz Haiduk.
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Oczekiwania wzgledem nowych
technologii

Przedsi¢biorcy spodziewaja sie, ze
dzigki wdrazaniu innowacyjnych roz-
wiazan technologicznych oraz oprogra-
mowania w pierwszym rzedzie poprawi
sie jako$¢ ich produktéw i ustug. Ocze-
kuja takze zwiekszenia wydajnosci pro-
dukeji i obnizenia jej kosztéw. Firmy
$redniej wielkosci czesto tez wskazywaly
na mozliwo$¢ zmniejszenia liczby awarii
i przestojow.

Korzysci, ktdre osiaggnaé¢ moga przed-
siebiorstwa dzieki wdrozeniu innowacyj-
nych technologii, to: wyzsza rentownos¢,
ogolny wzrost przychodéw, zdobycie
nowych klientéw, wigksza sprzedaz
i skala produkcji. Wszystkie one zostaly
wskazane przez blisko 80% respon-
dentéw. Nieco mniej, bo okolo 70%
0s6b, widzialo szanse¢ wejscia na nowe
rynki zbytu. Wiecej po nowych tech-
nologiach i ich wdrozeniach spodzie-
waja sie przedstawiciele firm $rednich.
Nieco mniej entuzjastycznie do inno-
wacji, chociaz poziom oczekiwan jest
takze dos¢ wysoki, nastawieni sg przed-
siebiorcy z firm zatrudniajacych mniej
pracownikow.

Czego przedsiebiorstwa oczekuja
od panstwa?

Najbardziej oczekiwanym wsparciem
sa zachety podatkowe, zapewnienie ram
edukacyjnych powalajacych na dosto-
sowanie ksztalcenie przysztych kadr do
potrzeb firm oraz przejrzysto$¢ regulacji
prawnych. Relatywnie male oczekiwa-
nia przedsigbiorcy wigzg ze wsparciem
panstwa w budowaniu sieci wspdtpracy
(pomiedzy firmami oraz przedsigbior-
stwami i jednostkami naukowymi).

Firmy przeznaczaja $rednio 14,5%
przychodéw na wdrazanie nowych
technologii opartych na informatyzacji
i automatyzacji proceséw produkeyj-
nych. Cze$¢ z nich, gtéwnie przedsie-
biorstw najmniejszych, nie inwestuje
zadnych $rodkéw w omawiane wdroze-
nia. Warto tez odnotowa¢, iz to wlasnie
male firmy inwestuja czesciej powyzej
30% swoich przychodéw w dziatania
innowacyjne. Ma to oczywiscie zwig-
zek z bezwzgledng wielkoscia pono-
szonych nakltadéw na rozwoj, ktére dla

58 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

mniejszych firm stanowig zwykle wyzszy
procent cato$ciowego przychodu i stano-
wia tym samym wieksze obciazenie.

%%

Pomimo istnienia wielu barier ograni-
czajacych innowacyjnosé, polskie przed-
siebiorstwa przemystowe z sektora MSP
inwestuja $rodki w swdj rozwéj tech-
nologiczny. Wigkszos¢ z nich podno-
sita réwniez kompetencje pracownikéw
poprzez szkolenia, a jeszcze wiekszy
odsetek planuje takie dziatania. Podobna
tendencja dotyczy zatrudniania pracow-
nikéw z niezbednymi kwalifikacjami.
Okoto 1/3 firm korzystala z kredytow
lub innych form finansowania diugiem,
aby rozwija¢ sie technologicznie, a bli-
sko 50% planuje to robi¢ w przyszlosci.
Ponad potowa przedsiebiorstw starac sie
bedzie o $rodki w ramach Programéw
Operacyjnych UE wspierajacych inno-
wacyjnos$¢é, cho¢ dotychczas skorzystato
z nich mniej niz 1/3 firm.

O Smart Industry
Smart Industry, podobnie jak Industry
4.0, jest pojeciem, ktore obejmuje swoim
zasiegiem zjawiska zwigzane z cyfryza-
cja gospodarki, w szczegdlnosci przemy-
stu. Smart Industry opiera si¢ na trzech
filarach:
digitalizacji informacji pozwalajacej
na stworzenie bardziej efektywnego
tancucha wartoéci i wydajniejsze
zarzadzanie procesami produkcji na
wszystkich poziomach;
elastycznych i inteligentnych techno-
logiach produkcji;
nowoczesnej komunikacji z wyko-
rzystaniem technologii i mozliwosci
wspolczesnych sieci pomiedzy uczest-
nikami rynku, systemami i uzytkow-
nikami konicowymi.

O badaniu

Badanie Smart Industry Polska 2018
miato na celu zbadanie motywacji
przedsiebiorcéw oraz barier zwigzanych
z wdrazaniem innowacyjnych technolo-
gii w firmach przemystowych (produk-
cyjnych) nalezacych do sektora MSP.

Szczegbdtowe cele badania koncentro-
waly sie wokot takich zagadnien, jak:

okreslenie kluczowych czynnikéw

oraz osOb odpowiedzialnych w fir-
mach za podejmowanie decyzji doty-
czacych wdrazania innowacyjnych
rozwigzan technologicznych;
okreslenie korzysci w zakresie techno-
logii produkcyjnych oraz dziatalnos$ci
biznesu zwigzanych z wdrozeniem
innowacyjnych rozwigzan;
okreslenie barier zewngtrznych

i wewnetrznych hamujacych procesy

wdrazania innowacji w firmie;

zbadanie stopnia wykorzystania
innowacyjnych technologii, takich
jak Internet Rzeczy, analiza Big Data,
robotyzacja i innych, w szczegolnosci

nalezacych do domeny Przemystu 4.0;

okreslenie ich wplywu na powstawa-

nie przewagi konkurencyjnej oraz ren-
towno$ci dziatalnoéci firm;

okreslenie rodzaju wsparcia - ze strony

panstwa i instytucji rzadowych - nie-

zbednego w procesie wdrazania inno-
wacji technologicznych.

W prébie uwzglednione zostaly
mikro-, male oraz $rednie przedsigbior-
stwa w liczebnosciach:

a) N = 60 - mikrofirmy (1-9 oséb
zatrudnionych);

b) N = 90 - male firmy (10-49
zatrudnionych);

¢) N = 50 - $rednie firmy (50-250
zatrudnionych).

Respondentami w badaniu byli decy-
denci/kompetentni informatorzy, czyli
osoby z kierownictwa firmy lub inne
odpowiedzialne za wdrazanie inno-
wacji, nowych technologii czy rozwdj
firmy (dyrektorzy, kierownicy do spraw
produkgji lub rozwoju badz dyrektorzy
zarzadzajacy/wlasciciele firm).

Badanie zrealizowane zostalo w kwiet-
niu 2018 roku przez Kantar Millward
Brown metoda wywiadéw telefonicz-
nych CATI na ogélnopolskiej probie 200
przedsiebiorstw z branzy przemystowej
lub produkcyjnej o liczbie zatrudnio-
nych pracownikéw do 250 osdéb pro-
wadzacych dzialalno$¢ produkcyjng
na terenie Polski, tzn. posiadajacych
dzialajacy w Polsce zaklad lub zakiady
produkcyjne.
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Korzystna przemystowa wiosna

ielecki Salon Technologii Obrobki

Metali STOM, EXPO-SURFACE,
CONTROL-STOM, PNEUMATICON,
WIRTOPROCESY, SPAWALNICTWO
oraz DNI DRUKU 3D zgromadzity
przez 3 targowe dni blisko 12 tysiecy
zwiedzajacych. Na targach prezento-
waly sie najwazniejsze firmy oferujace
narzedzia skrawajace i oprzyrzadowa-
nie technologiczne obrabiarek, pojawili
sie producenci maszyn do obrébki blach
oferujacy najwyzszej klasy maszyny
i urzadzenia. Mozna bylo takze zoba-
czy¢ wiodacych producentéw maszyn
do ciecia. Licznie reprezentowana byta
branza poswiecona technologii szlifowa-
nia. W ofercie prezentowane byly takze
maszyny, urzadzenia i akcesoria spa-
walnicze oraz zagadnienia po$wiecone
technologiom antykorozyjnym i ochro-
nie powierzchni. W tym roku one réw-
niez obfitowaly w ciekawe produkty.
Bogata oferte prezentowali wystawcy
z zakresu pneumatyki, hydrauliki,
napedow, sterowan i przemystu pomia-
rowego. Wiekszo$¢ maszyn i urzadzen
prezentowana byla podczas pracy, co
jest ogromnym atutem kieleckich tar-
gow. O bardzo udanym debiucie moga
moéwic takze wystawcy nowego wydarze-
nia po$wigconego robotom przemysto-
wym - STOM-ROBOTICS.

Wystawcy zachwyceni
zwiedzajacymi

- Po raz pierwszy w historii zabra-
klo nam folderéw, ulotek, katalogow
i nawet wizytowki rozeszly si¢ co do
sztuki - podsumowata Przemystowa
Wiosne Agnieszka Grzelak z firmy
BERND SIEGMUND. - Z punktu widze-
nia eksperta do spraw rozwoju rynku
firmy Bernd Siegmund oceniam te targi
jako najlepsze w Polsce.

Podobne opinie mieli pozostali
wystawcy, wszyscy zgodnie podkreslali,
ze podczas targéw w Kielcach uzyskali to,

na czym im najbardziej zalezalo - zain-
teresowanych konkretnymi rozmowami,
branzowych zwiedzajacych.

Polaczenie historii z technologia
podczas Dni Druku 3D

Dni Druku 3D podczas Przemysto-
wej Wiosny w Targach Kielce tylko
potwierdzily swoja pozycje w branzy,
gdzie uznawane s3 za najwieksza tego
typu impreze w Polsce. Z roku na rok
gromadzi ona coraz wigcej profesjonal-
nych firm zajmujacym si¢ Drukiem 3D.
W targowych halach mozna bylo zoba-
czy¢ szeroka game sposobdw wykorzy-
stania technik szybkiego prototypowania.
Byl drukowany ford mustang, $piewajacy
robot z wydrukowanymi cze¢$ciami czy
motocykl z elementami 3D. Jednym
z najnowszych projektéw realizowa-
nych przy wspotpracy ludzi skupionych
wokot technologii addytywnych jest
przedsiewziecie ,Iworzymy Historie”,
obejmujace szereg akcji tworzonych
przez spoteczno$¢ Druku 3D w Polsce.
Pierwszym z drukowanych ekspona-
tow, ktdrego znaczng cze$¢ mozna bylo
zobaczy¢ w Targach Kielce, jest model
sze$ciometrowego czolgu Panzerkamp-
fwagen VPanther ,,Magda’, ktory zostal
przechwycony przez powstancow w trak-
cie Powstania Warszawskiego w 1944 r.

Merytorycznie o nowoczesnych
technologiach

Cykl wykladéw branzowych pod
wspolnym tytulem ,Technologie obrébki
laserowej”, zorganizowany w ramach
tegorocznych V Targéw Laseréw i Tech-
nologii Laserowych STOM-LASER
w Targach Kielce, przy wspdtpracy z Cen-
trum Laserowych Technologii Metali
Politechniki Swietokrzyskiej i Polskiej
Akademii Nauk, swoja tematyka obej-
mowal szeroko rozumiane mozliwosci
zastosowania technologii obrdbki lase-
rowej w przemysle. Uczestnicy spotkania

Edycja 2018 cyklu potaczonych przemystowych wystaw w Targach Kielce okazata sie dla wystawcow
i zwiedzajacych bardzo udana. Wystawcy w potargowych wypowiedziach podkreslali konkretnosé
prowadzonych rozmoéw, natomiast branzowi zwiedzajgcy docenili oferte 914 firm.

mieli mozliwo$¢ zapoznania si¢ z naj-
nowszymi badaniami, jak i kierunkami
rozwoju tej technologii. Rewolucja
przemystowa HP - addytywne metody
produkgji. ,Technologie 3D w rozwoju
produktéw PIAP”, ,Wykorzystanie druku
3D w fotonice” czy ,Przysztos¢ tech-
nologii spiekania proszkéw polimero-
wych” - to z kolei tylko kilka tematdw,
ktére poruszane byly podczas semina-
rium z wybranych zagadnien druku 3D.

Przemystowa Wiosna z nagrodami

Podczas uroczystej gali, ktora odbyta
sie pierwszego dnia targéw, nagrodzono
najlepsze produkty prezentowane pod-
czas Przemystowej Wiosny. O przy-
znaniu nagréd decydowaly komisje
konkursowe. Tradycyjnie, jak co roku,
specjalnymi statuetkami od Zarzadu
Targow Kielce zostaly wyrdznione firmy,
ktore w tych wydarzeniach uczestniczyly
po raz dziesigty. W czasie uroczystosci
wreczono takze wyrodznienia i medale
Targéw Kielce za oryginalny i nowoczes-
ny styl prezentacji targowej.
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Targi SyMas - tego wydarzenia
nie da sie ominac

Az130 firm na start

Cho¢ do wydarzenia pozostalo prawie
5 miesigcy, to juz ponad 130 firm z kraju
i zagranicy potwierdzilo swoéj udzial
w Targach SyMas oraz towarzyszacych
im 9. Migdzynarodowych Targach Utrzy-
mania Ruchu, Planowania i Optymali-
zacji Produkcji - Maintenance. Po$rod
wystawcOw pojawia sie m.in.: Butti-
mer Polska Sp. z 0.0., Dec Poland Tek-
pro Sp. z o.0., Deric Technik SC, DMN
Schuttguttechnik GmbH, Endress+Hau-
ser Polska Sp. z 0.0., Euro SITEX Polska,
Kreisel GmbH, NetterVibration Polska
Sp. z 0.0., Nord Napedy Sp. z o.0., Tubes
International Sp. z 0.0., WAM Polska
Sp. z o.0. Jubileuszowa edycja Targéw
SyMas odbedzie si¢ 10-11 pazdziernika
2018 roku, jak zwykle w EXPO Krakow.

Zadowoleni Wystawcy

- Udzial w Targach SyMas to gwa-
rancja dotarcia do specjalistycznych
odbiorcéw. Ostatnig edycje odwiedzito
ponad 2600 specjalistow z najwiekszych
polskich przedsiebiorstw zajmujacych
sie obrobka materialéw sypkich. Pod-
czas spotkan z Wystawcami poruszane
$3 jasno sprecyzowane tematy, a zadne
pytanie nie pozostaje bez odpowiedzi.
Widzimy duze zainteresowanie zwie-
dzajacych i nie sg to wizyty kurtuazyjne.
Klienci maja konkretne pytania i szukaja
konkretnych rozwigzan - tak podsumo-
wal swoje spotkania na ostatniej edy-
cji Targow SyMas i Maintenance Piotr
Paczéski, Dyrektor Marketingu firmy
Endress+Hauser Polska.
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Podobng opinie wyrazil Kamil Waltz
z Fenix System Sp. z 0.0.:

- Targi SyMas/Maintenance to targi
krotkie, ale bardzo konkretne, co
potwierdza tegoroczna edycja. Przycho-
dza do nas klienci, ktorzy znajg branze,
i od razu przedstawiajg nam swoje zapy-
tania czy problemy, a my staramy si¢
na miejscu im pomoéc - to ogromna
zaleta tej imprezy. PozyskaliSmy tutaj
wielu nowych klientéw. Nalezy réwniez
doda¢, ze Targi z roku na rok si¢ roz-
rastaja i cieszg si¢ coraz wigksza popu-
larnoscig wéréd zwiedzajacych. Miedzy
innymi to sprawia, ze do Krakowa chce
sie przyjezdzac.

Przestrzen dla specjalistéw

2 strefy tematyczne organizowane
w ramach Targéw SyMas - czyli Strefa
ATEX oraz Strefa Cementowo-Wapien-
nicza - to przestrzen, w ktorej eks-
perci zaprezentuja produkty i uslugi
wychodzace naprzeciw specjalistycz-
nym wymogom. Wystawcy pierwszej
z nich przedstawig zabezpieczenia
przeciwwybuchowe, systemy odpylania
i filtrowentylacji powietrza oraz inne
rozwigzania technologiczne uzywane
w strefach zagrozonych wybuchem mie-
szanin pylowo-powietrznych, gazéw,
par czy mgiel. W Strefie Cementowo-
-Wapienniczej natomiast zaprezento-
wane zostang maszyny i urzadzenia do
obrébki materialéw sypkich, ktdre sg
uzywane w cementowniach, betoniar-
niach, kopalniach kruszyw czy tez przez
producentéw materialéw budowlanych.

Tony surowcéw, produktéw i pétproduktéw - niemal w kazdej firmie codziennie wykorzystuje sie materiaty
sypkie i masowe niezaleznie od tego, czy mowa o branzy spozyweczej, farmaceutycznej czy o przemysle
ciezkim. Kwestia magazynowania i transportu materiatéw sypkich jest istotna w tanicuchu produkcyjnym
w wielu przedsiebiorstwach, a w kazdym z tych przypadkéw niezbedne jest dostosowanie proceséw

do indywidualnych wymogéw. Kazdy materiat sypki ma inng technologie obrébki - jedne urzadzenia
stosowane sg do przerobu zboza, inne do cementu czy chemikaliow w proszku. Zdawac¢ by sie mogto -
mnogo$¢ materialéw i mnogos¢ probleméw. W odpowiedzi na tak duze i zréznicowane zapotrzebowanie
jesienia - juz po raz 10 - w Krakowie odbed3 sie Miedzynarodowe Targi Obrobki, Magazynowania

i Transportu Materiatléw Sypkich i Masowych - SyMas. Pobyt na Targach SyMas to gwarancja znalezienia
produktéw i ustug odpowiadajacych spersonalizowanym potrzebom.

Jeszcze wiecej branzowej wiedzy

Duzym atutem Targéw SyMas s3
wyktady i konferencje prowadzone przez
uznanych specjalistow z branzy prze-
mystowej. Przez dwa dni go$cie Targow
beda mieli okazje wzia¢ udziat w bezptat-
nych seminariach workShops. W prze-
strzeni targowej odbeda sie prezentacje
dotyczace osiagni¢é, nowych produktow
i przyktadéw udanych wdrozen. Semi-
naria sg doskonalg okazja do wymiany
pogladéw i do$wiadczen pomiedzy spe-
cjalistami z branzy. Targom towarzy-
szy¢ bedzie réwniez jubileuszowa, 10.
Konferencja ,,Nowoczesne technologie
w branzy materialéw sypkich’, organi-
zowana przez dlugoletniego Partnera
Targéw SyMas - czasopismo ,,Powder &
Bulk’.

www.symas.krakow.pl
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31. Miedzynarodowe Energetyczne
Targi Bielskie ENERGETAB 2018

ENERGETARB to najwieksze w Polsce targi nowoczesnych urzadzen, aparatury itechnologii dla przemystu
energetycznego. Jest to zarazem jedno z najwazniejszych spotkan czotowych przedstawicieli sektora
elektroenergetycznego. Targom towarzyszyc¢ beda konferencje, seminaria i prezentacje wystawcow - zatem jest
to takze doskonate forum dla rozméw o aktualnych kierunkach rozwoju branzy oraz wdrazanych innowacjach.

T argi ENERGETAB to doskonata oka-
zja do nawigzania bezposrednich
kontaktéw biznesowych miedzy wystaw-
cami a projektantami, dostawcami ustug
i czofowymi przedstawicielami przedsie-
biorstw energetycznych — zaréwno z Pol-
ski, jak i z zagranicy.

Tradycyjnie juz podczas Targéw
odbedzie sie¢ konkurs nagradzajacy
prestizowymi medalami i pucharami

»szczegllnie wyrdzniajace si¢ produkty”

zgloszone przez wystawcow.
W ubiegtym roku Targi ENERGE-
TAB 2017 odwiedzilo ponad 20 tysigcy

reklama

zwiedzajacych z kraju i zagranicy, kto-
rzy mogli zapozna¢ si¢ z ofertami 709
wystawcow z 23 krajow Europy i Azji,
a takze Afryki. Ekspozycje targowe

zajely prawie 4 ha urokliwie potozonego
terenu u stop Debowca i Szyndzielni,
zar6wno w nowoczesnej hali wielo-
funkcyjnej, jak i w pawilonach namio-
towych oraz na terenach otwartych - na
ktérych wystawcy mieli mozliwo$¢ eks-
pozycji wielkogabarytowych i cigzkich
eksponatow.

Warto zatem odwiedzi¢ Targi Energe-
tab 2018 w dniach od 11 do 13 wrze$nia
2018 r.

www.energetab.pl.

MIEDZYNARODOWE ENERGETYCZNE TARGI BIELSKIE

BIELSKO-BIALA INTERNATIONAL POWER INDUSTRY FAIR
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ENERGETAB
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ITII Ogdlnopolska Konferencja Naukowa

Bezpieczenstwo energetyczne
- filary 1 perspektywa rozwoju

zwigzku z szeroko zakrojonym obszarem tematycznym

w czasie Konferencji pojawilo si¢ wiele bardzo cieka-
wych wypowiedzi dotyczacych przyszlosci energetycznej Pol-
ski. Celem wydarzenia byla kontynuacja dyskusji naukowej
z udzialem przedstawicieli srodowisk: akademickich, eksperc-
kich, administracji publicznej oraz branzy energetycznej.

- W czasie obrad reprezentanci najwazniejszych przedsig-
biorstw energetycznych w Polsce oméwili biezacy stan polskiej
gospodarki oraz perspektywy, ktore przed nig stoja. Ich opinie
oraz poglady stanowi¢ beda fundament do dalszych prac nad
rozwojem polskiego sektora energetycznego oraz wzmacnia-
niem bezpieczenstwa narodowego kraju — powiedzial dr hab.
inz. Stanistaw Gedek, prof. PRz, dziekan Wydzialu Zarzadzania
Politechniki Rzeszowskiej.

W czasie sesji plenarnych mialy miejsce debaty na tematy
zwigzane ze strategicznymi surowcami energetycznymi: gazem
ziemnym i ropg naftows, z zagadnieniami elektromobilnosci,
geopolityka dostaw gazu ziemnego, wodorem rozpatrywa-
nym jako paliwo przyszlosci oraz Przemysltem 4.0 w sektorze
energetyki.

- Bezpieczenstwo energetyczne i surowcowe ma olbrzymi
wplyw na stabilno$¢ i polityke panstw. Poruszenie w debacie na-
ukowo-eksperckiej kwestii zwiazanych z ropg naftows, gazem
ziemnym, elektroenergetyka czy zrodtami dostaw surowcoéw
ulatwi zdefiniowanie priorytetéw dla polskiego sektora ener-
getycznego — powiedzial dr Mariusz Ruszel z Instytutu Polityki
Energetycznej im. I. Lukasiewicza.

Poruszone zostaly zagadnienia odnoszace si¢ do lokalnego
kontekstu lokalizacji wojewoddztwa podkarpackiego, ktdre
odgrywa strategiczng role w zakresie dostaw gazu ziemnego na
Ukraine. W 2016 r. Ukraina po raz pierwszy nie zakupita gazu
ziemnego bezposrednio z Federacji Rosyjskiej. Z tego wzgledu
zasadne jest podjecie dyskusji dotyczacej roli: terminalu LNG,
projektu Baltic Pipe, polskich i ukrainskich magazynéw gazu
ziemnego, a takze rozbudowy infrastruktury energetyczne;j.

W kolejnym dniu Konferencji odbylo sie tacznie 12 paneli
tematycznych, w czasie ktérych zaprezentowano rézne
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Majaca miejsce po raz trzeci Ogdélnopolska Konferencja Naukowa ,Bezpieczenstwo energetyczne -
filary i perspektywa rozwoju” na Politechnice Rzeszowskiej im. I. Eukasiewicza zgromadzita liczne
grono czolowych reprezentantéw nauki, polityki i biznesu. W czasie trwajacej w dniach 16-17
kwietnia 2018 r. Konferencji odbyty sie liczne dyskusje na tematy zwigzane z zagadnieniami
energetycznymi, obejmujacymi obszary z nauk polityczno-prawnych, spoteczno-ekonomicznych oraz
inzynieryjnych. Konferencja zostata zorganizowana przez Katedre Ekonomii Wydziatu Zarzadzania
Politechniki Rzeszowskiej, Instytut Polityki Energetycznej im. Ignacego Lukasiewicza oraz Studenckie
Koto Naukowe ,Eurointegracja’. Wzieto w niej udziat ponad 100 prelegentéw z calej Polski, ponad

200 zarejestrowanych uczestnikéw, blisko 1200 uczestnikéw biernych oraz 1300 internautéw.

zagadnienia i ich ujecia z obszaru energetyki: bezpieczenstwo
i efektywnos¢ energetyczna, transformacja systemu energetycz-
nego, klastry energii, odnawialne Zrédla energii i elektromo-
bilnoé¢, nowe technologie i digitalizacja sektora energii, rynek
energii i aspekty ekonomiczne tego sektora, dylematy strate-
giczne i wyzwania energetyki, wydobycie surowcow energe-
tycznych, polskie kompetencje w sektorze ustug energetycznych
oraz przyszloé¢ paliw kopalnych (wegiel kamienny, wegiel bru-
natny, ropa naftowa, gaz ziemny).

W tym roku na Konferencji po raz pierwszy przyznano
nagrode im. Ignacego Lukasiewicza, ktorg wreczyt Rektor Poli-
techniki Rzeszowskiej, prof. dr. hab. inz. Tadeusz Markowski. Jej
laureatem byl Piotr Naimski, Sekretarz Stanu w KPRM, pelno-
mocnik rzadu ds. strategicznej infrastruktury energetycznej, za
projekt dywersyfikacji Zrédet gazu ziemnego do Polski.

- Ta nagroda bedzie na razie stata w depozycie. Projekt, ktory
Panstwo docenili, czyli Baltic Pipe, jest nienowy. Narodzil sie
wiosng 1992 roku. Kilka razy prébowalismy te wizje zrealizo-
wa¢. Czasem bylo bardzo blisko, ale si¢ nie udalo. Dzisiaj jeste-
$my o krok od sukcesu — powiedzial minister. Piotr Naimski
zapowiedzial, Ze budowa Baltic Pipe ma ruszy¢ w 2020 roku,
i poinformowal, ze toczg si¢ juz rozmowy z dostawcami rur
i wykonawcami.
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Z polskich firm w budowe Baltic Pipe zaangazowany jest Gaz-
-System. Jak zauwazyl obecny na Konferencji prezes Gaz-Sys-
temu, Tomasz Stepien, najwiekszym wyzwaniem w realizacji
projektu jest zdobycie odpowiednich pozwolen, ktdre nalezy
uzyska¢ od administracji kilku panstw, m.in. Danii, Szwecji,
Niemiec i innych, ktore potencjalnie moga by¢ zainteresowane
inwestycja.

- Gaz-System, oprécz budowy Baltic Pipe, inwestuje réwniez
w bardzo duzo innych projektéw, w tym ok. 2000 km gazo-
ciagow, kilka tloczni. Kazdy z tych projektéw niesie ze soba
wyzwania realizacyjne i w firnie mamy zespoly ludzi, z ktd-
rych do$wiadczen korzystamy. Korzystaja z nich miedzy soba
zespoly, ktdre realizowaly terminal LNG, teraz pracuja na rzecz
Batlic Pipe — powiedzial Tomasz Stepien.

Prezes PGNIG, Maciej Wozniak, méwil o potencjale gazo-
wym Podkarpacia, jaki pojawil si¢ dzieki nowym technologiom.
W latach 2016-2017 przeprowadzono intensywne badania geo-
fizyczne majace na celu ponowng analize istniejagcych w tym
rejonie zasobow surowcowych.

- Z bardzo duzym prawdopodobienstwem mozemy stwier-
dzi¢, ze w zlozu Przemyd] jest 20 miliardéw metrow szescien-
nych gazu wiecej niz do tej pory przewidywali$émy - powiedzial
Maciej Wozniak.

Z tego powodu podobne badania planuje si¢ przeprowadzi¢
takze w innych rejonach Polski, w tym w Wielkopolsce i na
Dolnym Slasku.

- Okazuje sie, ze technika poszta na tyle do przodu, ze
pozwala nam na jeszcze wieksza produkcje, na doktadniejsze
analizy tego, co pod ziemig. Gaz wlasnej produkeji jest zawsze
najtanszy i zawsze najkorzystniejszy, wi¢c nie zamierzamy tego
zmarnowa¢ — dodal prezes PGNIG.

Innym dziataniem PGNIiG jest wdrazana koncepcja odme-
tanowywania poktadoéw wegla w przysztych urobkowych tere-
nach gérniczych, ktére obecnie nie s3 jeszcze eksploatowane. Te
koncepcje zastosowal PGNiG w zesztym roku w testowym pro-
jekcie w Gilowicach, gdzie odnotowano bardzo dobry poziom
produkgji.

— To jest zreszta bardzo czysty metan 98-99%, wiec bardzo
cenne dla nas paliwo. Jezeli powtdrzymy, a wszystko na to wska-
zuje, tego typu odwierty w kolejnych pokladach wegla, to z tego
mozemy si¢ spodziewaé nawet kolejnego miliarda metréw sze-
$ciennych gazu rocznie, a to bardzo duzo, bo to 25% naszej
rocznej produkji, tutaj, w Polsce — powiedzial Maciej Wozniak.

W odniesieniu do strategii gazowych, prof. dr hab. Przemy-
staw Zurawski vel Grajewski, Doradca Ministra Spraw Zagra-
nicznych, zwrdcit uwage na problem dominujacej roli Rosji
jako dostawcy gazu ziemnego w Europie Srodkowo-Wschod-
niej, w towarzystwie wsparcia ze strony Niemiec, ktore uwi-
dacznia w partnerstwie w ramach projektu Nord Stream 2.
Prof. dr hab. Przemystaw Zurawski vel Grajewski zwrécil uwage
na fakt, ze polska energetyka nie zalezy od rosyjskiego gazu,
poza przemystem ciezkim, ale podkreslit, ze zalezy od niego
energetyka w regionie, a zatem przedmiotem troski jest pozby-
cie si¢ owej dominacji. Z opcji mozliwosci dywersyfikacji
dostaw gazu wskazal kierunek péinocny, czyli projekt Baltic
Pipe, a takze wzrost elastyczno$ci rynku gazowego dzigki termi-
nalowi LNG, poprzez ktéry ulega zmniejszeniu rola ,,twardych

laczy” - gazociggdw. Terminal w Swinoujéciu pozwolit rowniez
Polsce wej$¢ na rynek srodkowo-europejski, co stanowi wazny
element regionalnej wspolpracy energetycznej, celem unieza-
leznienia od rosyjskiego gazu, w ramach koncepcji Tréjmorza.
Uzupelnieniem tej infrastruktury ma by¢ istniejacy litewski ter-
minal gazu LNG oraz przyszle terminale w: Chorwacji, Rumu-
nii i pozostatych panstwach baltyckich.

Rozgrywajacej si¢ na arenie Unii Europejskiej grze o gaz
ziemny towarzyszy transformacja energetyczna. Pawet Turow-
ski z Biura Bezpieczenstwa Narodowego zwrdcit uwage, ze tzw.
Energiewende to inteligentna polityka przemyslowa oparta
o koncepcje geoekonomii, niezalezna od pogladéw politycz-
nych obywateli. Polega ona na budowie trwalych przewag
gospodarki niemieckiej, bowiem tworzone sg liczne miejsca
pracy, jak réwniez powstaja nowe galezie w przemysle i jed-
nostki ekonomiczne (koncerny OZE), rosnie eksport energii,
a poparcie spoleczne dla projektu wzrasta.

— Energia na eksport jest najtansza. Ceny energii sg przerzu-
cone na obywateli, a prad stany na eksport jest po prostu sub-
sydiowany - powiedzial Pawet Turowski.

Zwrdcil takze uwage na fakt, ze najwiekszymi producentami
OZE na $wiecie s3 Niemcy i Chiny, przy czym Chiny korzy-
staja z niemieckiej technologii lub licencji na nig. W ten sposéb
ro$nie niemiecka dominacja i kreowany jest wizerunek Niemiec
jako lidera soft power.

Tak, jak prof. Zurawski vel Grajewski wskazal na coraz silniej-
sz role Niemiec w Unii Europejskiej, podobnie Pawet Turowski
zauwazyl, ze przykladem realizacji polityki Energiewende na
arenie europejskiej jest narzucanie norm w ramach UE. Kon-
cepcja Unii Energetycznej jest budowana w oparciu o kon-
cepcje klimatyczne i stanowi instrument przebudowy rynkéw
wewnetrznych panstw unijnych. Skala wydatkéw na moderni-
zacje i dostosowanie energetyki do polityki klimatycznej sza-
cowana jest na 300-400 mld zt w perspektywie 20 lat. Pawet
Turowski wskazal, Ze wigze si¢ to ze spowolnieniem wzrostu
gospodarczego.

W czasie Konferencji dato sie zauwazy¢ dwa dominujace
podejécia do zagadnien energetycznych, z czego oba w bezdy-
skusyjny sposéb podkreslaly jej wazko$¢. Pierwsze podejscie
stanowilo reprezentacje rozpatrywania transformacji energe-
tycznej i dominujacych w tym sektorze trendéw w sposob pozy-
tywny i rokujacy duze nadzieje na przyszto$¢ w kwestii rozwoju
politycznego, technologicznego, gospodarczego i spotecznego.
Z kolei drugie podejscie charakteryzowal sceptycyzm, wska-
zujacy na wady wdrazanych lub proponowanych rozwiazan,
wysoki poziom trudnosci wyzwan stojacych przed sektorem
energetycznym oraz zagrozenia, szczegdlnie majace odniesienie
do relacji migdzynarodowych, na polu polityki energetyczne;j.
Debaty mialy stad niezwykle interesujacy przebieg, zwracajac
uwage na kompleksowo$¢ poruszanych zagadnien, ale i wska-
zujac na ciekawe rozwigzania.

Konferencja zostala objeta honorowym patronatem: Ministra
Nauki i Szkolnictwa Wyzszego, Ministerstwa Cyfryzacji, Prezesa
Urzedu Regulacji Energetyki, Prezesa Gléwnego Urzedu Staty-
stycznego, Prezydenta Miasta Rzeszowa, Wojewody Podkarpac-
kiego, Marszatka Wojewddztwa Podkarpackiego oraz Rektora
Politechniki Rzeszowskiej im. Ignacego Lukasiewicza.
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Zakladanie nowego przedsiebiorstwa
pod katem dotacji UE?

Anna Szymczak

nstytucje udzielajace wsparcia zainteresowane sg udzielaniem

dotacji wiarygodnym podmiotom, ktdre planujg realizowac
dobre projekty. ,Dobry” podmiot to ten, ktéry ma stabilng
kondycje i nie ma ryzyka bankructwa. ,,Dobry” projekt to ten,
co wpisuje sie w cele i kryteria programowe. Nowo utworzone
podmioty, ktére planujg zakup maszyn, urzadzen, maja zazwy-
czaj problemy z kilkoma aspektami.

Aspekt finansowy

W okresie budzetowania 2007-2013 po raz pierwszy dota-
cje unijne udzielane byly zaliczkowo, tzn. na poczet przysztych
wydatkéw. Polozony zostal nacisk na ocene pomystéw, czyli
projektow, zamiast na dotychczasowq dzialalno$¢ wniosko-
dawcy. Spowodowalo to instytucjom sporo probleméw. Zda-
rzaly sie sytuacje, gdzie beneficjentowi wyptacono zaliczkowo
dotacje, ktéra wykorzystywana byla niezgodnie z przeznacze-
niem, np. na pokrycie biezacych kosztéw dziatalnosci. Final-
nie — nie byto ani zaliczki, ani zakupionego sprzetu, ani firmy.
W zwigzku z tym aktualnie wida¢ w wielu programach dotacyj-
nych polozenie nacisku na kondycje firmy do momentu ztoze-
nia wniosku oraz konieczno$¢ wykazania udokumentowanego
wkiadu wlasnego do projektu (minimum 25%).

Aktualnie najwi¢ksza dotacje na zakupy inwestycyjne przez
przedsiebiorstwa z sektora malych i srednich mozna uzyskaé
w ramach programu ,BADANIA NA RYNEK”, gdzie mini-
malne koszty projektu to 5 mln zl, a dotacja moze wynosi¢ do
20 mln zt. W warunkach programu wskazano, ze w okresie 3 lat
przed zlozeniem wniosku Wnioskodawca powinien osiggnaé
w zamknietym roku obrotowym (12 m-cy) min. 1 min PLN
przychoddw ze sprzedazy. Natomiast w innym programie
krajowym, przeznaczonym dla Polski Wschodniej (,WDRA-
ZANIE INNOWAC]I PRZEZ MSP”) - maksymalna dotacja
7 mln z}, wskazano warunek finansowy i zatrudnienia. Regula-
min narzuca, ze o dofinansowanie mogg ubiega¢ sie wylacznie
mikro, mali i §redni przedsiebiorcy zatrudniajacy co najmniej
5 pracownikéw w ostatnim roku obrotowym, trwajacym

reklama

Czasami przedsiebiorcy rozwazaja zatozenie nowego podmiotu pod katem
pozyskania dotacji unijnej na rozwoj dziatalnosci. Zakladanie firm jest proste, ale
czy faktycznie pomaga w pozyskaniu dotacji? Jakie sa wady i zalety takiej drogi?

przynajmniej 12 miesiecy, oraz osiagajacy przychody ze sprze-
dazy nie mniejsze niz 600 tys. PLN przynajmniej w jednym
zamknietym roku obrotowym w okresie 3 lat poprzedzajacych
rok, w ktérym skladany jest wniosek o dofinansowanie.

Takie zapisy z konkretnymi wymaganiami lub ogélne zapisy
moéwigce o konieczno$ci wykazania srodkéw na realizacje¢ pro-
jektu powoduja, ze nowo powstate podmioty — nieprowadzace
weczesniej dziatalno$ci — moga mie¢ powazne problemy ze spel-
nieniem warunkéw lub mogg by¢ wykluczone z takiej moz-
liwosci. W kontekscie wiarygodnosci finansowej zakladanie
nowego podmiotu jest bezcelowe, bo uniemozliwia wykazanie
sie historycznymi danymi finansowymi.

Gotowos¢ do realizacji

Innym aspektem, ktéry moze mie¢ znaczenie przy ubiega-
niu si¢ o $rodki unijne, jest wykazanie gotowosci do realiza-
¢ji projektu. Mowa tutaj o posiadaniu réznych zgéod i decyzji
administracyjnych, jak decyzja srodowiskowa, pozwolenia
zintegrowane czy pozwolenia na budowe. Specyfika urzedni-
czych procedur - a dokladniej ich czasochlonno$¢ - takze bywa
czasami przeszkoda w mozliwosci pozyskania dotacji. Nowy

ROBOTYRA com

Najnowsze informacje ze $wiata robotyki
katalog branzowy | aplikacje robotéw | targi
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podmiot, ktory startuje od ,,zera’, nie moze czasami wykazaé
sie wymagang gotowoscia.

Potencjal organizacyjny

Ostatnim obszarem, ktéry moze mie¢ znaczenie dla pozyska-
nia $rodkéw unijnych, jest konieczno$¢ wykazania tzw. poten-
cjalu organizacyjnego. Pod tym pojeciem kryje sie zazwyczaj
wskazanie posiadania kadry koniecznej do realizacji projektu,
doswiadczenia w realizacji podobnych przedsiewzie¢ w prze-
szlosci itp. Brak pracownikow etatowych, brak dorobku moze
nie by¢ dobrze oceniony i w efekcie projekt moze by¢ odrzu-
cony z powodu niewystarczajacego potencjatu organizacyjnego,
nie dajacego gwarancji, ze okreslony wnioskodawca nie bedzie
w stanie zrealizowa¢ prawidtowo takiej inwestycji, jaka opisuje
we wniosku o dotacje.

Nowy start/odciecie sie od przeszlosci

Czasami powstanie nowego podmiotu jest nieuniknione,
wtedy nalezy mieé na wzgledzie, aby sprébowaé zadba¢
o jak najlepsze wykazanie si¢ mozliwoscig dostepu do oséb
z doswiadczeniem w branzy, realizacji projektéw unijnych itp.
Wazne tutaj beda rozne listy intencyjne, umowy warunkowe
jako potwierdzenie dobrego przygotowania do realizacji pro-
jektu. Jaka zatem jest zaleta zakladania nowej firmy pod katem
realizacji projektu unijnego? Zdarza sie, Ze projekty unijne sg na

reklama

tyle duze, ze tworzone sa spétki pod tym katem, gdzie od pod-
staw regulowane sg kwestie podzialu praw do zyskéw, udzia-
toéw. A takie kwestie najlepiej realizowa¢ na nowym podmiocie,
u podstaw powstawania.

Reasumujac, ubieganie si¢ o dotacje przez nowy podmiot powo-
duje, Ze wnioskodawca moze nie méc wykazaé sie dorobkiem
obnizajac w ten sposdb swoja wiarygodnosé. Nowo powstate
podmioty muszg znacznie wiecej uwagi po$wieci¢ na wiary-
godne opisanie swoich mozliwosci, niz te ktdre opisuja fakty
z dotychczasowej historii firmy. Innymi stowy - lepszy slaby
dorobek niz zaden... Tworzenie nowego podmiotu jest warte
rozwazenia, ale tylko w bardzo waskiej grupie przypadkow. Nie
jest to sposdb na tatwiejsze pozyskanie dotacji, jak czasami si¢

wydaje.

Anna Szymczak, e-mail: a.szymczak@ms-consulting.pl
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Zagadnienia prawne - odpowiedzialnos¢
prawna w sSwietle dyrektywy maszynowej

Waldemar Zajaczkowski

prawie Unii Europejskiej funk-

cjonuja dwie istotne regulacje
zwigzane z zapewnieniem bezpieczen-
stwa eksploatacji maszyn: dyrektywa
narzedziowa 2009/104/WE (d. 89/655/
EWG) i dyrektywa maszynowa - aktu-
alna 2006/42/WE. Pierwsza dotyczy
maszyn uzytkowanych przez praco-
dawcow/przedsiebiorcow, druga — jest
regulacja zwigzang z produkcja maszyn.
Obydwie zostaly implementowane do
prawa polskiego rozporzadzeniami
Ministra Gospodarki: z 30.10.2002 r.
w spr. minimalnych wymagan doty-
czacych bezpieczenstwa i higieny pracy
w zakresie uzytkowania maszyn przez
pracownikéw podczas pracy (Dz.U. nr
191, poz. 1596 ze zmianami z 2003 r. nr
178, poz. 1745) i z 21.10.2008 r. w spr.
zasadniczych wymagan dla maszyn
(Dz.U. nr 199, poz. 1228 ze zmianami
22011 r. Dz.U. nr 124, poz. 701). W usta-
wodawstwie polskim obowiazuje zakaz
wyposazania stanowisk pracy w maszyny
niespelniajace wymagan bezpieczenstwa
dotyczacych oceny zgodnodci (art. 217
Kodeksu pracy) - bez wzgledu na to, czy
eksploatacja tych maszyn dotyczy pra-
cownikoéw czy tez osob $wiadczacych
prace zarobkowa na rzecz podmiotu
zatrudniajacego na innej podstawie niz
stosunek pracy (art. 304 Kodeksu pracy).
W zwigzku z wymaganiami bezpieczen-
stwa maszyn obowigzujace sa rowniez
ustalenia zawarte w §51+§61 rozporza-
dzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej
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226.09.1997 r. w spr. ogdlnych przepisow
BHP (Dz.U. z 2003 r. nr 169, poz. 1650
ze zmianami).

Procedury oceny maszyn zmienity si¢
po wejsciu Polski do UE w stosunku do
stanu wczes$niej obowigzujacego. Proce-
dury te okresla obecnie tylko i wylacz-
nie ustawa z 30.08.2002 r. o systemie
oceny zgodnosci (Dz.U. z 2017 r. poz.
1226). Koncepcja ksztaltowania bezpie-
czefistwa maszyn zaczyna sie od produ-
centa, ktory zapewnia m.in.: konstrukcje
wewnetrznie bezpieczne, podstawowe
i uzupelniajace $rodki bezpieczenstwa,
instrukcje uzytkowania oraz przepro-
wadzenie oceny zgodnosci wykona-
nia maszyny z dyrektywami nowego
podejscia (w tym 2006/42) i normami
zharmonizowanymi - z ewentualnym
udziatem w procedurze oceny upraw-
nionej do tego jednostki notyfikowa-
nej lub laboratorium akredytowanego.
Udzial pracodawcy/przedsiebiorcy
w tym procesie wigze si¢ m.in. z: orga-
nizacja bezpiecznej pracy, utrzymaniem
ruchu maszyny, szkoleniem operatoréw,
a takze oceng ryzyka zawodowego na
stanowisku pracy. Kontrole organéw
wyspecjalizowanych nadzoru rynku
(inspektoréw pracy PIP) zaczynaja si¢
u uzytkownika maszyny i dotycza gtéw-
nie: budowy maszyny z wymaganymi
zabezpieczeniami stref niebezpiecznych,
jej oznakowania (z polskojezycznymi
napisami i znakiem CE), treéci deklara-
cji zgodnosci i instrukcji uzytkowania,

www.energoelektronika.com.pl

Twoj branzowy serwis z przyszioscig

66 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

wynikéw badan i sprawozdan z badan
maszyny. Nalezy zaznaczy¢, ze produ-
cenci, instytucje badawcze i organy nad-
zoru rynku - s3 niezalezne i nie moga
by¢ ze sobg powigzane w dzialaniu zad-
nymi zobowigzaniami ustugowymi (za
wyjatkiem poradnictwa).

W przypadku, gdy inspektor pracy
PIP podczas kontroli stwierdzi niepra-
widlowosci niepowodujace powaznego
zagrozenia, moze zwroci¢ si¢ do strony
wprowadzajacej wyrdb do obrotu/uzytku
o usuniecie niezgodnosci lub wycofanie
wyrobu oraz przedstawienie dowodow
podjetych dziatan w okreslonym termi-
nie. W przypadku istotnych zagrozen
dla zycia czy zdrowia oséb uzytkuja-
cych maszyne — moze w drodze decyzji
zakazal stronie wprowadzajacej wyrob
do obrotu/uzytku udostepniania wyrobu
na okres nie dluzszy niz 2 miesiace,
a stronie uzytkujacej — wydaé decyzje
wstrzymujaca eksploatacje niebezpiecz-
nej maszyny do czasu usuniecia zagro-
zen. Przy takiej decyzji wstrzymujacej
wszczynane jest w stosunku do praco-
dawcy/przedsigbiorcy postepowanie
wykroczeniowe zwigzane z art. 283 § 2
pkt 3 Kodeksu pracy.

W przypadku braku dziatan koryguja-
cych nieprawidlowosci wszczynane jest
postepowanie okregowego inspektora
pracy. Strona postepowania jest: pro-
ducent lub jego upowazniony przedsta-
wiciel albo importer — moze by¢ takze
dystrybutor, lecz wylacznie w przypadku
wyrobdw przez niego dostarczonych lub
udostepnionych. Okregowy inspektor
pracy powiadamia stron¢ o wszczeciu
postepowania, wydaje postanowienie
z wyznaczeniem terminu na usuniecie
niezgodnosci lub wycofanie wyrobu
z obrotu/uzytku wraz z powiadomie-
niem uzytkownikéw o stwierdzonych
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nieprawidlowo$ciach oraz umarza
postepowanie po usunig¢ciu nieprawi-
dlowosci lub gdy takie postepowanie
stalo sie bezprzedmiotowe. Postepowa-
nie nie moze by¢ prowadzone dluzej
niz przez 4 miesigce, nie wliczajac do
tego czasu wyznaczonego na usuniecie
uchybien. Jezeli strona postepowania
nie podjela dzialan, okregowy inspek-
tor pracy moze nakaza¢ wycofanie
maszyny z obrotu/uzytku, zakaza¢ lub
ograniczy¢ jej udostepnianie, nakaza¢
stronie postepowania powiadomienie
uzytkownikéw wyrobu o stwierdzonych
niezgodno$ciach z zasadniczymi wyma-
ganiami. Przy powaznym zagrozeniu
mozna nakazaé zniszczenie maszyny
na koszt strony postepowania, jezeli
nie mozna inaczej wyeliminowac¢ takiej
wady. Na zadanie osob, ktore faktycz-
nie wladaja maszyna - mozna nakaza¢
jej odkupienie (przepisy o rekojmi za
wady stosuje si¢ odpowiednio). Decy-
zje stosuje si¢ w zaleznosci od rodzaju

niezgodno$ci z zasadniczymi wyma-
ganiami oraz stopnia zagrozenia przez
maszyne. Wymienione decyzje moga
zosta¢ wprowadzone na czas okreslony
lub nieokreslony albo z rygorem natych-
miastowej wykonalnosci. Od wszystkich
decyzji okregowego inspektora przystu-
guje prawo odwotania do Gléwnego
Inspektora Pracy w Warszawie w termi-
nie 14 dni od ich doreczenia. Odpowie-
dzialno$¢ karna z ustawy z 30.08.2002 r.
o systemie oceny zgodno$ci wiaze sie
z mozliwoécig nalozenia grzywny przez
sad powszechny z art. 304 § 2 Kodeksu
postepowania karnego. Karze pod-
lega, kto wprowadza do obrotu/uzytku
maszyne niezgodna z zasadniczymi
wymaganiami (art. 45), umieszcza na
wyrobie oznakowanie zgodno$ci niewla-
$ciwe, podobne do CE, nie nanosi takiego
znaku lub znakuje wyrdb niepodlegajacy
takiemu oznakowaniu (art. 46, 47, 47a
i b) oraz kto uniemozliwia zbadanie
maszyny.

Dyrektywy uchwalone w latach 2013-
2014 i wdrozone do prawa polskiego
w 2016 1. - podlegaja procedurom
postepowania wg postanowien ustawy
z 13.04.2016 r. o systemach oceny zgod-
nosci i nadzoru rynku (Dz.U. z 2017 r.
poz. 1398), za wyjatkiem niezmienio-
nych dyrektyw - jak maszynowa 2006/42/
WE czy dotyczaca emisji hatasu do $ro-
dowiska przez urzadzenia uzywane na
zewnatrz pomieszczen — 2000/14/WE.
Wprowadzony system nowych ram
prawnych zapewne bedzie si¢ wigzal
ze stopniowym wygaszaniem ,,starego’
ukladu wraz z rozwojem prawodawstwa
unijnego, ktére bedzie mie¢ na celu
dostosowanie kolejnych dyrektyw sek-
torowych do nowego systemu.

>

|E| Waldemar Zajaczkowski
nadinspektor Pracy OIP w Kielcach
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Praktyczne aspekty stosowania

dyrektywy maszynowej 2006/42/WE

Marek Kaminski

iorgc pod uwage koszty spoleczne

duzej liczby wypadkéw powodo-
wanych bezposrednio przez uzytko-
wanie maszyn, wytworcy ciagle daza
do projektowania i wykonania maszyn
z samego zaloZenia bezpiecznych oraz
odpowiedniego ich instalowania, obstugi
i konserwacji.

W celu zapewnienia faktu, Ze maszyna
jest bezpieczna, powinny by¢ spel-
nione zasadnicze wymagania w zakre-
sie ochrony zdrowia i bezpieczenstwa.
Wymagania te powinny by¢ stosowane
z wnikliwo$cia, uwzgledniajac aktualny
stan wiedzy w momencie wytworzenia
maszyny oraz wymagania techniczne
i ekonomiczne. Do wymagan tych naleza
m.in. proces oceny zgodno$ci, zawarto$é
dokumentacji towarzyszacej maszynie
oraz maszynie nieukonczonej, ktdre
zostaly przedstawione w ponizszym
opracowaniu.

Ochrona zdrowia i bezpieczenstwa
stanowig podstawowy obowigzek oraz
prerogatywe panstw czltonkowskich
Unii Europejskiej. Dyrektywa w spra-
wie maszyn harmonizuje wymagania
w zakresie ochrony zdrowia i bezpie-
czenstwa w odniesieniu do projektowa-
nia i budowy maszyn na szczeblu UE,
obowigzek panstw czltonkowskich
dotyczacych ochrony zdrowia i bezpie-
czenistwa os6b w odniesieniu do ryzyka
zwigzanego z maszynami. Polega to na
zapewnieniu wla$ciwego stosowania
wymogow okreslonych w przepisach
dyrektywy.

Dyrektywa w sprawie maszyn ma
zatem dwojaki cel: umozliwienie swo-
bodnego przeptywu maszyn w ramach
rynku wewnetrznego, a jednocze$nie
zapewnienie jak najwyzszego poziomu
ochrony zdrowia i bezpieczenstwa.

Zakres stosowania dyrektywy w spra-
wie maszyn okreslony jest w art. 1 ust. 1.
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Niektore produkty odpowiadajace defi-
nicjom okre$lonym w treéci dyrektywy
zostaly wyraznie wylaczone z zakresu
stosowania. Dotyczy to produktéw,
w odniesieniu do ktdrych istniejg inne
dyrektywy, ktére w sposéb bardziej
szczegOtowy obejmuja wszystkie rodzaje
ryzyka zwigzane z przedmiotowymi pro-
duktami. Produkty takie sa w cato$ci
wylaczone z zakresu stosowania dyrek-
tywy w sprawie maszyn.

Panstwa czlonkowskie sa odpowie-
dzialne za wprowadzenie dyrektywy do
prawa krajowego i egzekwowanie jej sto-
sowania celem poprawy bezpieczenstwa
nowych maszyn. Dlatego wiasciwe jest
zapewnienie sobie mozliwosci skutecz-
nego nadzoru rynku (UOKIK - np. PiP).

Nadzér rynku oznacza dziatania orga-
néw panstw czlonkowskich, polegajace
na kontrolowaniu zgodnosci produk-
tow objetych przedmiotowa dyrektywa
po ich wprowadzeniu do obrotu lub
oddaniu do uzytku i podejmowaniu
niezbednych krokéw w odniesieniu do
produktéw niezgodnych z wymaganiami
zasadniczymi.

Dziatania organéw nadzoru rynku,
ktore umocowane s3 na mocy artykutu
4 ust. 1 dyrektywy, obejmuja co najmniej:

sprawdzenie, czy maszyna wprowa-

dzana do obrotu lub oddawana do
uzytku posiada oznakowanie CE

i towarzyszy jej poprawna deklaracja

zgodnos$ci WE;

upewnienie si¢, ze maszyna wprowa-

dzana do obrotu lub oddawana do

uzytku zostala poddana odpowiedniej
procedurze oceny zgodno$ci;
sprawdzenie, czy maszynie wprowa-
dzanej do obrotu lub oddawanej do
uzytku towarzysza odpowiednie infor-
magcje, takie jak instrukcja;

jesli w sklad maszyny wchodzi

maszyna nieukonczona, sprawdzenie,

czy instrukcja montazu producenta
maszyny nieukonczonej zostala prawi-
dfowo zastosowana przez producenta
maszyny finalnej lub zespotu maszyny;
monitorowanie zgodno$ci maszyn
wprowadzanych do obrotu lub odda-
wanych do uzytku, majace na celu
zapewnienie, ze spelniaja one majace
zastosowanie zasadnicze wymagania

w zakresie ochrony zdrowia i bezpie-

czenistwa i nie zagrazajg zdrowiu i bez-

pieczenstwu os6b lub w stosownych
przypadkach zwierzat;

podejmowanie odpowiednich dzialan

w celu zapewnienia, ze produkty nie-

zgodne beda doprowadzane do zgod-

nosci lub wycofane z rynku.

Wprowadzenie do obrotu oznacza
udostepnienie maszyny lub maszyny nie-
ukonczonej po raz pierwszy we Wspol-
nocie z zamiarem jej dystrybucji lub
uzytkowania, za wynagrodzeniem lub
bezplatnie.

Wprowadzenie do obrotu odnosi si¢ do
kazdej konkretnej maszyny lub maszyny
nieukonczonej, a nie do modelu lub typu.

Oddanie maszyny do uzytku odnosi
sie jedynie do uzywania maszyny zgod-
nie z jej przeznaczeniem lub zastoso-
waniem, ktére mozna w uzasadniony
sposob przewidziec.

Dyrektywa w sprawie maszyn ma
zatem zastosowanie do wszystkich
nowych maszyn wprowadzanych
do obrotu lub oddanych do uzytku
w UE, bez wzgledu na to, czy takie nowe
maszyny sg produkowane w UE czy
poza UE. Dyrektywa ta zasadniczo nie
ma zastosowania do wprowadzania do
obrotu maszyn uzywanych. W niektd-
rych panstwach cztonkowskich wpro-
wadzanie do obrotu maszyn uzywanych
jest regulowane szczeg6lowymi przepi-
sami krajowymi ( korzystanie z urzadzen
roboczych - 2009/104/WE).



Maszyna nie
wymieniona w

Procedura oceny zgodnosci z wewnetrzng

Zataczniku IV

Kategoria
PRODUCENT maszyny

Maszyna
wymieniona w
Zataczniku 1V, ktora
nie jest wytwarzana
zgodnie z normami
zharmonizowanymi

. (2)

Producent
wybiera

A
Maszyna
wymieniona w
Zataczniku IV i

Procedura petnego zapewnienia jakosci o
> ktérej mowa w Zataczniku X (4) (6)

kontrolg wytwarzania o ktérej mowa w
ZAFACZNIKU VIII (3)

Procedura badania typu WE o ktérej mowa w
zafgczniku IX (3), jak rowniez wewnetrzna
kontrola wytwarzania o ktérej mowa w
ZALACZNIKU VIIL, punkt 3

Procedura oceny zgodno$ci z wewnetrzng,

wytwarzana zgodnie

;/ Producent
Ll N
wybiera
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| . . . :
P kontrolg wytwarzania o ktérej mowa w
ZALACZNIKU VIII (3)

Procedura badania typu WE o ktérej mowa w
zafgczniku IX (3), jak réwniez wewnetrzna

kontrola wytwarzania o ktérej mowa w
ZALACZNIKU VIII, punkt 3

z normami
zharmonlz(ci\;vanyml Procedura petnego zapewnienia jakosci o
ktorej mowa w Zataczniku X (4) (6)

(1): o ktérych mowa w artykule 7, § 2 o ile normy te obejmujg catos¢ odnosnych wymagan zasadniczych dotyczacych zdrowia i bezpieczenstwa

(2): o ktérych mowa w Artykule 7, § 2 lub tylko czesciowo lub jezeli normy zharmonizowane nie obejmujg catosci odnosnych wymagan zasadniczych dotyczacych zdrowia i
bezpieczenstwa lub jezeli nie istniejg normy zharmonizowane dla danej maszyny

(3) producent ustanawia dokumentacje techniczng o ktdrej mowa w Zataczniku VII, cze$¢ A (5)

(4) Producent sktada w jednostce notyfikowanej wniosek o przeprowadzenie oceny swego systemu jakosci, obejmujacy w szczegdlnosci dokumentacje techniczng opisang
w Zataczniku VII, czesc A (5)

(5) Dokumentacja techniczna obejmuje w szczegélnosci dokumentacje konstrukcyjng, ktdra zawiera deklaracje zgodnosci WE opisang w Zataczniku II, 1. A; deklaracja
zgodnosci WE powinna by¢ dotaczona do maszyny

(6) W przypadku zastosowania procedury petnego zapewnienia jakosci, bezposrednio za oznakowaniem "CE" powinien nastepowa¢ numer identyfikacyjny jednostki
notyfikowanej

Graf procedury oceny zgodnosci

Dyrektywa 2006/42/WE w sprawie
maszyn przedstawia zakres stosowa-
nia w bardziej przejrzysty sposob oraz
zawiera definicje najwazniejszych termi-
now i pojec.

Nowym pojeciem w odniesieniu do
poprzednich wydan dyrektywy maszy-
nowej jest ,maszyna nieukonczona’,

czyli zespdl, ktory jest prawie maszyna,
ale nie moze samodzielnie stuzy¢ do
konkretnego zastosowania. Nalezy
zauwazy¢, ze maszyny nieukonczone
naleza do produktéw okreslonych termi-
nem ,,maszyny’, stosowanym w szerokim
znaczeniu tego stowa. Maszyna nieukon-
czona podlegajaca przepisom dyrektywy

w sprawie maszyn to produkt przezna-
czony do wykonania maszyny, ktora jest
objeta zakresem stosowania przedmioto-
wej dyrektywy po wbudowaniu takiego
produktu. Maszyna nieukonczona jest
zatem ,prawie maszyng.

Aby wprowadzi¢ do obrotu lub odda¢
do uzytku maszyne, producent lub jego
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upowazniony przedstawiciel ma obo-
wiazek spelnienia zapiséw dyrektywy.
Wymagania te dotyczg producenta lub
jego upowaznionego przedstawiciela,
ktéry powinien zapewnié przeprowa-
dzenie oceny ryzyka maszyny, ktérg
zamierza wprowadzi¢ do obrotu. Osoba
produkujaca maszyne na wlasny uzytek
uwazana jest za producenta i musi spet-
ni¢ wszystkie obowigzki przewidziane
w artykule 5. Réwniez osoba tworzaca
zespot maszyn uznawana jest za pro-
ducenta. Moze to by¢ producent jednej
jednostki lub wigkszej liczby, wyko-
nawca lub uzytkownik. Jesli uzytkownik
zestawia lub konfiguruje zesp6t maszyn
do wlasnego uzytku, uznawany jest za
producenta zespotlu. Producent moze
wskazaé upowaznionego przedstawiciela,
ktory bedzie wypetnial calos¢ lub czes¢
obowigzkéw wymienionych w artykule 5.

W artykule 12 dyrektywy zawarte
sa procedury oceny zgodnosci (patrz
tabela). Odpowiednig z nich musi prze-
prowadzi¢ producent maszyny lub jego
upowazniony przedstawiciel przed wpro-
wadzeniem danej maszyny do obrotu
lub oddaniem jej do uzytku. Procedura
oceny zgodnosci jest obowigzkowa, jed-
nak w przypadku niektorych kategorii
maszyn producent moze wybraé spo-
$réd alternatywnych procedur. Proce-
dura oceny zgodnosci wraz z analizg
ryzyka jest juz na etapie projektu,
poprzez wytworzenie, az do wystawie-
nia deklaracji zgodnosci i oznakowaniu
maszyny znakiem CE. Dyrektywa w zal.
IV wymienia maszyny szczegdlnie nie-
bezpieczne, dla ktorych procedura oceny
zgodnosci jest bardziej rygorystyczna.

Dla maszyn niewymienionych w za-
taczniku IV wart. 12 ust. 2 okreslona jest
procedura oceny zgodnosci, ktéra nalezy
stosowac. Jest to procedura oceny zgod-
nosci polaczona z kontrolg wewnetrzng
w fazie wytwarzania. Procedura ta nie
wymaga udziatu jednostki notyfikowa-
nej. Producent lub jego upowazniony
przedstawiciel moze jednak zwrdci¢ si¢
o niezalezne doradztwo lub pomoc, po-
trzebng w celu przeprowadzenia oceny
zgodno$ci maszyny, traktujac to jako
warto$¢ dodang (gorna czes¢ grafu).

Dla maszyn wymienionych w zalgcz-
niku IV i zaprojektowanych na podstawie
norm zharmonizowanych, obejmujacych
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wszystkie majace zastosowanie zasadni-
cze wymagania w art. 12 ust. 3, okreslone
sg trzy alternatywne procedury oceny
zgodnosci, ktdre nalezy stosowac:

przedmiotowa maszyna musi by¢
objeta zakresem stosowania co naj-
mniej jednej szczegdéltowej normy
zharmonizowanej typu C;
przedmiotowe normy zharmonizo-
wane musza obejmowac¢ wszystkie
zasadnicze wymagania w zakresie
ochrony zdrowia i bezpieczenstwa,
ktére majg zastosowanie do maszyn
zgodnie z oceng ryzyka;

maszyna musi by¢ zaprojekto-

wana i zbudowana w petnej zgod-

nosci z przedmiotowymi normami
zharmonizowanymi.

Jezeli zostang spelnione powyzsze trzy
warunki, producent moze wybra¢ proce-
dure, o ktérej mowa w art. 13 ust. 3 lit a)
(dolna czes¢ grafu):

procedura oceny zgodno$ci pota-

czona z kontrolg wewnetrzng w fazie

wytwarzania;

procedura badania typu WE, o ktérej

mowa w zalgczniku IX;

procedura pelnego zapewnienia jako-

$ci, o ktdrej mowa w zatgczniku X.

Dla maszyn wymienionych w zalacz-
niku IV, ktére nie zostaly wykonane
zgodnie z normami zharmonizowa-
nymi obejmujacymi wszystkie majace
zastosowanie zasadnicze wymagania lub
brak jest norm zharmonizowanych dla
tej kategorii maszyny, okreslone sa dwie
alternatywne procedury oceny zgod-
nosci, ktére nalezy stosowaé. W takim
przypadku nie mozna zastosowaé pro-
cedury oceny zgodnosci polaczonej
z kontrola wewnetrzna w fazie wytwa-
rzania, w zwigzku z czym musi zosta¢
przeprowadzona jedna z dwdch proce-
dur z udziatem jednostki notyfikowa-
nej w sposob posredni lub bezposredni
($rodkowa czes$¢ grafu).

Dla maszyny nieukonczonej proce-
dure oceny zgodnosci okre§lono w art.
13 ust. 1. W art. 13 ust. 2 wskazane sg
obowiazki producenta, ktére maja na
celu dopilnowanie, aby instrukcja mon-
tazu i deklaracja wlaczenia sporzadzone
przez producenta maszyny nieukon-
czonej zostaly udostepnione producen-
towi maszyny gotowej do uzytku, do
ktérej maszyna nieukoriczona ma by¢

wbudowana, aby modgt on stosowaé
instrukcje montazu oraz zalaczy¢ takie
instrukcje wraz z deklaracja wlaczenia
do dokumentacji technicznej komplet-
nej maszyny.

Wykaz aktualnych norm zharmonizo-
wanych publikowany jest w Dzienniku
Urzgdowym UE w formie komunikatu
Komisji w ramach wdrazania dyrektywy
W Sprawie maszyn.

W zalgczniku I wskazane sg zasad-
nicze wymagania w zakresie ochrony
zdrowia i bezpieczenstwa odnoszace
sie do projektowania i wykonywania
maszyn. Wymagania te przedstawione
sa w postaci ogolnych zasad.

Pierwsza dotyczy oceny ryzyka, wyja-
$nia zawarte w zalgczniku I zasadni-
cze wymaganie okre§lenia zagrozenia
i oszacowania ryzyka, jakie moze stwa-
rza¢ maszyna, w celu zidentyfikowania
i zastosowania odpowiednich zasad-
niczych wymagan w zakresie ochrony
zdrowia i bezpieczenstwa.

Druga zasada ma zastosowanie wtedy,
gdy dla danej maszyny istnieja odpo-
wiednie zagrozenia. W celu identyfikacji
tych zagrozen, uwzgledniajac wszyst-
kie etapy mozliwego do przewidzenia
okresu eksploatacji maszyny, producent
lub jego upowazniony przedstawiciel
muszg zapewnic, ze ocena ryzyka prze-
prowadzana jest zgodnie z procesem ite-
racyjnym. Polega to na tym, Ze oceniony
musi zosta¢ kazdy $rodek zmniejszajacy
ryzyko przewidziany do konkretnego
zagrozenia w celu sprawdzenia, czy
jest odpowiedni i nie generuje nowych
zagrozen. Jesli podczas oceny wystapia
nowe zagrozenia, proces ten musi zosta¢
przeprowadzony na nowo.

Inne zasady ogdlne sa bardzo wazne
dla zrozumienia statusu i wplywu zasad-
niczych wymagan w zakresie ochrony
i bezpieczenstwa.

Kazda maszyna musi by¢ zaprojekto-
wana i wytworzona z uwzglednieniem
wszystkich wynikow oceny ryzyka.

Reasumujac powyzsze, do obowigz-
kéw producenta lub upowaznionego
producenta maszyny naleza:

zaprojektowanie bezpiecznej maszyny

z samego zaloZenia;

przeprowadzenie odpowiedniej pro-

cedury oceny zgodnosci polaczonej

z analizg ryzyka;



e przygotowanie dokumentacji tech-
nicznej zgodnie z zalgcznikiem VII,
cze$¢ A (konstrukeyjnej);

o przygotowanie instrukeji eksploatacji;

o wystawienie deklaracji zgodno$ci;

o oznakowanie maszyny znakiem CE.
Dla maszyny nieukonczonej dodat-

kowo nalezy:

e przygotowanie dokumentacji tech-
nicznej zgodnie z zalgcznikiem VII,
cze$¢ B (konstrukcyjnej);

e opracowanie instrukcji montazu opi-
sanej w zalgczniku VI;

e sporzadzenie deklaracji wlaczenia opi-
sanej w zalgczniku II, cze$¢ 1, sekcja B.
Dokumentacja techniczna tworzona

na etapie projektowania traktowana jako

informacja handlowa:

e powinna obejmowaé wszystkie
rysunki, obliczenia, protokoty oceny
ryzyka, wykaz stosowanych norm,
wyniki badan, raporty techniczne, cer-
tyfikaty, atesty, kopie instrukcji obstugi
i deklaracji;

e musi by¢ przechowywana przez co naj-
mniej 10 lat od ostatniego dnia pro-
dukcji maszyny;

e musi by¢ przedlozona na zadanie
uprawnionych wladz (UOKIK - organ
nadzoru rynku).

Do kazdej maszyny wprowadza-
nej do obrotu na terenie UE powinna
by¢ dostarczana instrukcja eksploata-
cji. Instrukcja eksploatacji maszyny
powinna zawiera¢ wszystkie informa-
cje niezbedne eksploatujgcemu w zlo-
zonym okresie eksploatacji maszyny,
tj. zwigzane z jej transportem, prze-
chowywaniem, montazem, obsluga
i konserwacja.

Instrukcja musi byé opracowana
w przynajmniej jednym oficjalnym
jezyku Wspolnoty. Zwrot ,,Instrukcja
oryginalna” musi by¢ umieszczony na
wersji lub wersjach jezykowych zwery-
fikowanych przez producenta lub jego
upowaznionego przedstawiciela.

Jezeli ,Oryginalna instrukcja” nie ist-
nieje w jezyku lub jezykach oficjalnych
kraju, w ktéorym maszyna bedzie uzyt-
kowana, tlumaczenie na ten jezyk lub
jezyki musi zosta¢ dostarczone przez
producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela lub przez osobe wprowa-
dzajaca te maszyne na dany obszar jezy-
kowy. Tlumaczenie musi by¢ opatrzone

zwrotem ,Tlumaczenie

oryginalne;’”.

Projektowanie maszyn, nawet przy
wnikliwej analizie ryzyka, pozostawia
tzw. ryzyko resztkowe. W przypadku
ryzyka resztkowego, ktorego nie mozna
wyeliminowaé poprzez zaprojekto-
wanie maszyny bezpiecznej z samego
zalozenia lub za pomocy technicznych
$rodkéw ochronnych, nalezy zapewni¢
osobom narazonym informacje w formie
ostrzezen, znakow i informacji na temat
maszyny oraz uzytkownikom odpo-
wiednie zapisy w instrukeji eksploatacji.
Do uzytkownikéw nalezy wtedy podje-
cie koniecznych $§rodkéw ostroznosci.
Préba niekonsekwencji przy wyznacza-
niu wspdlczynnika oceny ryzyka (WOR)
moze powodowac¢ brak eliminacji zagro-
zen za pomocy $rodkéw technicznych,
a co za tym idzie — powstawanie sytu-
acji potencjalnie niebezpiecznych. Do
przykladéw takich ostrzezen i informacji
mozemy zaliczy¢ m.in.:

o symbole lub piktogramy;

o optyczng lub dzwiekows sygnalizacje
ostrzegawczg;

o wskazanie mas poszczegolnych czeéci
maszyny, ktérych obstuga wymaga
uzycia urzadzen podnoszacych;

o ostrzezenie przed uzytkowaniem
maszyny przez okreslone grupy oséb,
np. osoby mlode;

o okreslenie koniecznosci obstugi
maszyn przez wykwalifikowany per-
sonel;

o okredlenie na temat dodatkowych
$rodkéw ochronny dla obstugi.

Préby wprowadzenia do obrotu lub
oddania do uzytku maszyn niespelnia-
jacych wymagan zasadniczych sa coraz
czestsze. Decyduje o tym aspekt ekono-
miczny, czyli cheé szybkiego i z pozoru
tatwego zarobku. Maszyny importowane
spoza terytorium UE i wprowadzane
na jej terytorium poprzez upowaznio-
nego przedstawiciela niejednokrotnie
nie spelniajg zasadniczych wymagan
w zakresie ochrony zdrowia i bezpie-
czenstwa. W wiekszosci przypadkéw
nie jest to zwigzane z préba ominiecia
przepisu dyrektywy maszynowej lecz
z brakiem znajomosci zawartych w niej
wytycznych. Zdarzaja si¢ réwniez przy-
padki wprowadzenia do obrotu maszyn
stwarzajacych zagrozenia na poziomie

instrukeji

reklama

LITE(\|

279 zt

0,75kW, 1-faz.

EV0 000

FALOWNIKI WEKTOROWE

EVO6000: filtr EMC, Modt/)yis;,‘

nfEnu /RESET ‘
7o e
€U0 6000

469 zi

1,5kW, 3-faz.

zeldar

tel. 77 442 04 04, 77 453 22 59, eldar@eldar.biz

Nowoczesne rozwigzania w zakresie
bezdotykowego pomiaru przemieszczen
liniowych i kagtowych. Wiecej na stronie:
www.blog.eldar.biz/enkodery-liniowe-lika

Zakupy online: ¢ ECZUINIKILPL



napedy i sterowanie

wysokim z niewlaciwymi oznaczeniami, =~ Wysoka kultura techniczna spoleczen- Dyrektywa maszynowa jest zatem
bez instrukcji eksploatacji w jezyku pol-  stwa wymusza na producentach lub  pewnym standardem bezpieczenstwa,
skim, bez oznaczenia lub z niewlasci- upowaznionych przedstawicielach uzy-  ktéry producenci maja obowigzek sto-
wym oznaczeniem znakiem CE orazbez ~ skanie coraz to wyzszego poziomu bez-  sowal. Dla zapewnienia domniemania
deklaracji zgodno$ci wystawionej zgod-  pieczenistwa, a co za tym idzie — wiekszej ~ zgodno$ci nalezy stosowaé normy zhar-
nie z dyrektywa maszynowa wystawiong  eliminacji zagrozen na etapie projektu.  monizowane. Nalezy réwniez pamietad,
przez uprawniony podmiot. Producenci maszyn coraz czgéciej korzy-  ze dobra praktyka inzynierska, specyfi-
Duzym problemem dla panstw czlon-  staja z sugestii ptynacych od uzytkowni-  kacje techniczne i inne normy zwigzane
kowskich sa maszyny, ktére zostaly = kéw w celu ciaglego doskonalenia przy  z produktem powinny by¢ nieodtaczne
importowane na teren UE bez towarzy-  projektowaniu maszyn. przy projektowaniu maszyn. W proce-
szacych im dokumentdéw, ktdre powinny W naszym kraju istnieja jednostki  sie oceny zgodno$ci udzial jednostki
by¢ dostarczone zgodnie z wymogami  certyfikujace, np. UDT CERT, ktére  notyfikowanej producenci traktujg jako
dyrektywy maszynowej, i pozostaja  dzialajac jako strona trzecia, poma-  wartos¢ dodang do swojego produktu,
w ciaglej eksploatacji. Maszyny te stwa-  gaja producentom lub upowaznionym  a nie tylko obowigzek. Finalny doku-
rzaja bardzo duze ryzyko dla zdrowia  przedstawicielom przy projektowa-  mentetapu wytwarzania, czyli deklaracja
i bezpieczenstwa i powinny by¢ nie-  niu maszyn. Zakres dziatalnosci UDT  zgodnosci, powinien by¢ zawsze dostar-
zwlocznie doprowadzone do zgodnosci  CERT to m.in.: certyfikacja systeméw  czany z gotowym produktem.
lub wycofane z rynku. Duza §wiadomo$¢  zarzadzania, certyfikacja wyrobow — cer-
uzytkownikéw maszyn powoduje to, ze  tyfikacja oséb, ocena zgodnosci i ozna-
nieuczciwi producenci lub upowaznieni ~ kowanie CE, badania i ekspertyzy [ Marek Kamiriski

przedstawiciele s eliminowani z rynku.

WYDARZENIA

® Inzynieria w glebi morza

Morskie glebiny to miejsca, o ktérych
nauka wie niewiele. Nowoczesna inzy-
nieria moze to zmienic dzieki nowej tech-
nologii, ktéra pozwala nam dowiedzie¢
sie wiecej niz kiedykolwiek wczesniej.

By¢ moze przestrzen kosmiczna jest
uwazana za najbardziej niezbadang dla
ludzkosci, ale tak naprawde nie trzeba
opuszczaé naszej planety, aby zapuscic¢
sie w obcy krajobraz. Morza pokrywaja
71% powierzchni Ziemi. Jednak wedtug
niektérych danych az do 99,5% ich po-
wierzchni pozostaje nieodkryte. Eks-
ploracja tego srodowiska jest bowiem
niezwykle droga.

Jednak potrzeba jak matka wynalaz-
kow. W ostatnich dziesiecioleciach inzy-
nierowie opracowali wiele technologii,
ktére umozliwilty naukowcom badanie
oceanow.

W 1964 r. uruchomiono pierwszy na
Swiecie glebinowy statek podwodny
zdolny do przewozenia pasazeréw. Na-
zwano go Alvin i byl zdolny nurkowac na
gleboko$¢ okoto 30-50 stép. To na jego po-
kladzie badacze odkryli pierwsze hydro-
termalne otwory w Oceanie Spokojnym.
W 1966 roku Alvin pomégt zlokalizowacé
i odzyskac utracona bombe wodorowa.

Statek wazacy 35200 funtéw i mie-
rzacy 12 stop wysokosci jest wyposazony
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techniczne.

w kamery wideo. Ma réwniez dwa ra-
miona hydrauliczne na swej przedniej
czesci, ktére moga rozciggac sie do 75
cali i podnies¢ ciezar az do 200 funtéw
kazdy. Czujniki elektrodowe rejestruja
chemiczne odczyty otoczenia, podczas
gdy zewnetrzne lampy Zarowe i sodowo-
-skandowe umozliwiaja pilotowi i obser-
watorom wejscie w czarne srodowisko
oceanu. Alvin zawiera réwniez kompu-
ter, system nawigacji i §ledzenia, czujni-
ki temperatury, sondy przeptywu ciepta
i magnetometr. Mimo uptywu ponad
pét wieku od jego stworzenia wciaz jest
W uzyciu.

Nie da sie jednak ukry¢, Ze schodzenie
w glab morza moze by¢ niebezpieczne
dla zatogi. Dlatego tez stosuje sie pojazdy
zdalnie sterowane (ROV). S3 one w sta-
nie wykonac wszystkie czynnosci, takie
jak: zbieranie fotografii i filméw, probek
biologicznych i geologicznych oraz ana-
lizowanie wody. Przykitadami takich ro-
botéw ROV s3 Ventana i Jason II/Medea.

Inna klasa urzadzen stuzy z kolei do
tworzenia map dna ocenaéw. AUV (au-
tonomiczne pojazdy podwodne), jak np.
Sentry, sa zdolne do poruszania sie po
glebokim morzu i gromadzenia danych
naukowych bez jakiejkolwiek ludzkiej
kontroli. Tworza szczegélowe mapy
dna morskiego, wykorzystujac rejestr

- Urzad Dozoru Technicznego

predkosci dopplerowskiej i system na-
wigacji bezwladnosciowej, wspomagany
przez akustyczne systemy nawigacyjne
i komunikacyjne (USBL lub LBL).

Oba typy pojazdéw sa w stanie zapew-
ni¢ niezréwnany wglad w dziatalnos¢
dalekomorska. Nie s3 jednak w stanie
stale monitorowac zasoboéw wody. Ist-
nieje jednak oprzyrzadowanie do nich,
ktére to zapewnia. Zestaw czujnikéw
moze monitorowac temperature wody,
mierzy¢ predkosci pradéw, a nawet ob-
razowac plankton.

W badaniu dna morskiego problem
stanowi takze bardzo wysokie cisnienie
obcigzajace potencjalnych badaczy. Roz-
wigzanie tego problemu stanowi specjal-
ny kombinezon do nurkowania o nazwie
ExoSuit. Zapewnia on nurkom elastycz-
ne, cisnieniowe srodowisko, ktére sy-
muluje warunki atmosferyczne. Posiada
takze naped umozliwiajacy poruszanie
sie, a co wiecej, kabel swiattowodowy,
ktory zapewnia komunikacije.

Przytoczone tutaj przykiady udo-
wadniaja, Ze innowacje inzynieryjne,
umozliwiajac spojrzenie na niezbadane
terytoria, daja mozliwos¢ zdobywania
wiedzy do niedawna jeszcze niedostep-
nej dla cztowieka.

Zrédlo: machiningnews.com;

blogs.solidworks.com
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Droga do urzeczywistniania
wizji Przemystiu 4.0

Andrzej Soldaty

Wizja Przemystu 4.0 oznacza grun-
towne zmiany paradygmatow
zwigzanych z produkcjg przemystowa
ijej otoczeniem. Istotne zmiany dotyczy¢
beda systeméw wytwarzania, modeli
biznesowych, architektury produktéw.
Przyszlos¢ przemystu to znacznie wiecej
niz typowa dla trzeciej rewolucji prze-
mystowej automatyzacja pojedynczych
maszyn czy proceséow. Wyrdznikiem
nowej rzeczywistosci bedzie cyfrowa
integracja produktéw, podmiotéw, pro-
cesOw, systemow wzdluz calego tancucha
budowania warto$ci, w oparciu o sys-
temy cyber-fizyczne. Zmieni si¢ sposob
postrzegania podmiotéw realizujacych
procesy wytworcze. Nastapi odejscie
od stereotypéw myslenia w kategorii
wyodrebnionych zakladéw produkeyj-
nych i przestawianie na eksponowa-
nie wspoldziatania w sieciach wartosci,
w ktérych zacierajg si¢ granice pomiedzy
przedsiebiorstwami. Nowa rzeczywisto$¢
w przemysle opieraé si¢ bedzie na funk-
cjonowaniu ekosystemoéw charaktery-
zujacych sie silnymi, ale réwnocze$nie
elastycznymi powigzaniami wewnetrz-
nymi, ktérych efekt oddzialywania na
rynek bedzie zdecydowanie silniejszy
niz pojedynczych przedsigbiorstw.

Ta wizja nowej rzeczywistodci przy-
ciaga coraz wigcej zwolennikéw. Liczba
firm deklarujacych zainteresowanie
wdrazaniem zmian sukcesywnie roénie,
jednak dotychczas tylko niewielki pro-
cent przedsigbiorstw moze potwierdzi¢
wprowadzanie zmiany w pelnym zakre-
sie. Badanie przeprowadzone przez
firme PwC wéréd ponad 1100 mana-
gerow firm w 26 krajach pod haslem
»2018 Global Digital Operations Study”
wykazalo, ze obecnie tylko 10% global-
nych firm wytwoérczych charakteryzuje
sie stopniem zaawansowania transfor-
macji pozwalajacym na okreélenie ich
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mianem ,,Cyfrowych Mistrzow”. Wedlug
oceny przedstawionej przez PwC, firmy
te potrafiag dokonywa¢ efektywnej inte-
gracji poprzez wszystkie warstwy eko-
systemow, od poziomu: ,,Technologie
i Ludzie” i ,Dzialalno§¢ Operacyjna’
az do ,,Rozwiazan dla Klienta”, generu-
jac dzieki temu warto$ci na poziomie
dotychczas nieosiagalnym.

Efekty widoczne w skokowych wzro-
stach przychodéw, ponadprzecietnych
wzrostach produktywnosci, korzyst-
niejszym pozycjonowaniu w globalnych
fancuchach wartosci wywotuja rosnace
zainteresowanie rynku wzorowaniem
si¢ na liderach. Przedsi¢biorstwa przed
wejsciem na droge transformacji staja
jednak przed kluczowym wyzwaniem
sprowadzajacym sie do pytania: w jakie
zmiany zainwestowaé, Zeby przynios-
ty oczekiwany efekt. W dynamicznie
ksztaltujacej sie nowej rzeczywistosci nie
powstaly jeszcze jednoznaczne wzorce
mowigce, ktore dziatania w odniesieniu
do sytuacji konkretnej firmy wplyna na
istotne umocnienie przewag konkuren-
cyjnych i uzyskanie wlasciwej pozycji
w nowych, skomplikowanych sieciach
powiazan, a ktére bedg mialy tylko zna-
czenie kosmetyczne.

Problem jest tym powazniejszy, ze
transformacja przewaznie oznacza dla
przedsiebiorstwa konieczno$¢ wyjscia
z obecnej strefy komfortu i zmiang
modelu biznesowego. Dotyczy to zwlasz-
cza malych i $§rednich przedsi¢biorstw
(MSP) o aktualnie utrwalonej pozycji
w istniejacych liniowych lancuchach
warto$ci. Taki dotychczasowy uktad
sztywnych powiazan i jednoznacznego
pozycjonowania w procesie wytwarzania
moze w nieodleglej perspektywie stac si¢
niewystarczajacy dla efektywnego funk-
cjonowania na rynku i grozi wyklu-
czeniem z biznesu. Pomimo rosnjcej

$wiadomosci zagrozen przedsiebiorcom
trudno jest odej$¢ od modelu dziatania,
ktory dobrze znajg i ktéry stanowil pod-
stawe dotychczasowego rozwoju.

Wejscie w obszar nieznany, w kto-
rym mechanizmy dopiero si¢ ksztal-
tujg, w ktérym brak jest ugruntowanych
wzorcodw zmian, obarczone jest ryzykiem
nieuzyskania zamierzonego efektu, przy
réwnoczesnej utracie obecnego bezpie-
czenstwa biznesu. Z drugiej strony ocze-
kiwanie na ustabilizowanie si¢ sytuacji
grozi opdznieniem, ktére bedzie nie do
nadrobienia zaréwno w skali pojedyn-
czych przedsiebiorstw, jak i w skali kra-
jowych gospodarek.

Swiadomo$¢ tego zagrozenia, zwlasz-
cza w krajach, w ktérych udziat produk-
cji przemyslowej w PKB jest znaczacy,
prowadzi do uruchamiania na pozio-
mie centralnym mechanizméw stymu-
lowania transformacji. Mechanizmy
te w szczeg6lnosci zorientowane s3 na
wsparcie dla matych i §rednich przedsie-
biorstw, poniewaz ten segment ma naj-
wigksze problemy w pokonywaniu barier
na drodze do Przemystu 4.0.

W krajach europejskich funkeje ini-
cjujaca opracowanie i uruchamianie
mechanizmdéw wsparcia podejmuja
organizacje okreslane mianem Platform
Przemystu 4.0. Platformy powstaja z ini-
cjatywy instytucji rzadowych oraz przy
wspoétudziale przedstawicieli przemystu,
biznesu, nauki. Funkcjonujg na zasa-
dzie integrowania interesariuszy trans-
formacji i wypracowania w ramach grup
roboczych koncepcji oraz rekomendacji
dla dziatan centralnych i regionalnych.
Istotne znaczenie dla kreowania wartosci
przez Platformy stanowi udzial w nich
lideréw technologicznych, wskazuja-
cych trendy dotyczace przyszlosci prze-
mystu i zwigzane z nimi uwarunkowania
wymagajace mechanizméw wsparcia.
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Rys. 1. Srodki wspomagania transformacji w cyklu ksztattowania Przemystu 4.0

Pierwsza taka platforma pod nazwa
»Plattform Industrie 4.0” zostata utwo-
rzona w Niemczech w 2014 roku. W §lad
za nig w kolejnych krajach europejskich
powstaja platformy o podobnym profilu.
W marcu 2017 roku w Rzymie, podczas
pierwszego Europejskiego Digital Day,
wysokiej rangi przedstawiciele panstw
cztonkowskich Unii Europejskich
podpisali porozumienie o utworze-
niu europejskiej platformy integrujacej
inicjatywy na rzecz cyfryzacji europej-
skiego przemystu.

Wachlarz mechanizméw stymulowa-
nia transformacji do poziomu Przemy-
stu 4.0 jest szeroki. Dotyczy wszystkich
etapéw wprowadzania zmian, od etapu
informacji i uswiadamiania potrzeby
transformacji, poprzez identyfikacje
potrzebnych zmian, ukierunkowanie na
drodze transformacji, przygotowanie
kompetencyjne, projektowanie i wdra-
zanie rozwigzan, az do etapu funkcjono-
wania w nowej rzeczywisto$ci. Obejmuje
zaréwno $rodki w obszarach ,,miekkich’,
czyli ksztaltowania $§wiadomosci, wie-
dzy, umiejetnosci, jak i srodki ,,twarde™:
techniczne, organizacyjne, finansowe.
Zalozony efekt uzyskuje si¢ poprzez
synergiczne tgczenie powyzszych srod-
kéw, przy czym udzial obydwu kategorii
w poszczegdlnych fazach zaawansowania
transformacji jest zroznicowany (rys. 1).

W pierwszym etapie wsparcia prowa-
dzone s3 dziatania informacyjne i uswia-
damiajace. Wykorzystywane sg rézne

kanaly przekazu informacji, np. dedy-
kowane webinaria, konferencje, targi
i ,road show”, organizowane w oparciu
o mobilne ekspozycje rozwigzan Prze-
mystu 4.0. W zakresie pomocy przed-
siebiorcom w identyfikacji potrzebnych
zmian oraz ich ukierunkowania na dro-
dze do Przemystu 4.0 istotna role odgry-
waja tzw. apostotowie transformacji,
czyli specjalisci, ktérzy w bezposrednim
kontakcie z przedsiebiorstwem potra-
fig zainspirowa¢ do zainteresowania si¢
potrzebg zmian i zainicjowa¢ stosowne
dzialania.

Dzialania te podejmowane s3 w po-
szczegolnych krajach w réznych formach
rozwigzan organizacyjnych. Ponizej
przedstawionych jest kilka przyktadow.

W Niemczech uruchomiony zostat
program ,,Mittelstand 4.0”, inspirowany
przez krajowa Platforme Industry 4.0
i realizowany we wspotpracy z regional-
nymi Izbami Handlowo-Przemystowymi.
Obejmuje serie dedykowanych wydarzen
organizowanych lokalnie z firmami
partnerskimi, w ktérych prezentowane
sg kluczowe zagadnienia Przemystu 4.0
i prowadzony jest dialog z ekspertami
odnosnie do koncepcji zmian. Udziat
w wydarzeniach jest otwarty i bezplatny.
W nastepstwie wzbudzonego zaintereso-
wania przeprowadzane sg indywidualne
wizyty ekspertéw w firmach.

Podobne dziatanie we Francji prowadzi
Syntec Numérique - najwieksze we Fran-
¢ji zrzeszenie branzowe, liczace 1800 firm
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z sektora e-gospodarki, bedace czton-
kiem Stowarzyszenia na Rzecz Przemy-
stu Przyszlosci (Alliance pour I'Industrie
du Futur). SYNTEC udostepnia wltadzom
regionalnym wtasng baze ekspertow stu-
zacych doradztwem dla MSP. Na kazdy
region przypada 3 ekspertéw ds. mecha-
niki, robotyki i cyfryzacji, prowadzacych
w terenie dzialalno$¢ ,,apostolsky”

W Austrii program ,SME DIGITAL
realizowany jest przez Austriacka Izbe
Handlowa we wspoétpracy z Federalnym
Ministerstwem Spraw Gospodarczych.
Dla upowszechnienia tematyki prowa-
dzone sa webinaria z réznych tematéw
dotyczace Przemystu 4.0. W ramach
programu przeprowadzono przygoto-
wanie i certyfikacje ponad 200 konsul-
tantow cyfryzacji funkcjonujacych na
terenie kraju. Ich zadaniem jest mie-
dzy innymi przeprowadzenie indywi-
dualnie w przedsiebiorstwach wstepnej
analizy przygotowania do zmian. Efek-
tem analizy jest przedstawienie firmom
rekomendacji przedsiewzie¢ ukierunko-
wanych na Przemyst 4.0. Ta ustuga jest
$wiadczona nieodplatnie dla matych
i $rednich przedsiebiorstw.

W Polsce w pazdzierniku ubiegtego
roku - na mocy porozumienia pomiedzy
Ministerstwem Rozwoju a Politechni-
kami: Slgska, Poznanska i Warszawska —
uruchomiony zostal pilotazowy projekt
pod nazwa Inkubatory Lideréw Prze-
mystu 4.0, ktorego celem jest przygoto-
wanie kadr do dziatalnosci apostolskie;j.
Po kilkumiesiecznym ksztaltowaniu
wymaganych kompetencji ,,apostolowie”
rozpoczynaja aktualnie praktyczne roz-
wijanie i weryfikowanie oddzialywania
na rynek w bezposrednich kontaktach.
Nabyte do$wiadczenia beda stanowily
baze do przygotowania ogélnokrajowego
programu ksztaltowania $wiadomo-
$ci rynku w odniesieniu do budowania
Przemystu 4.0.

Przedstawione powyzej dzialania pro-
wadzg do rozbudzenia zainteresowa-
nia przedsiebiorstw przeprowadzeniem
transformacji i poszukiwania wla-
$éciwej drogi do Przemystu 4.0. Srod-
kami wsparcia s3 narzedzia samooceny
stopnia cyfryzacji przedsi¢biorstw
i ukierunkowania na dalszy rozwdj,
z wykorzystaniem rozwigzan demon-
stracyjnych i referencyjnych.
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W przypadku narzedzi samooceny
i ukierunkowania cze$¢ z kilkunastu
znanych modeli oceny dojrzatosci cyfro-
wej przedsiebiorstw stanowi komponent
kompleksowych programéw wsparcia
transformacji w danym kraju. Przykfa-
dem moze by¢ austriacki KME Digital
Status Check, stanowigcy komponent
programu SME Digital, niemiecki Readi-
ness Check Digitalisierung w ramach
programu Mittelstand 4.0 czy tez hisz-
panski HADA - Self diagnostic digital
tool on-line jako komponent programu
Industria Conectada 4.0. Wiasciwa dia-
gnoza stanu zaawansowania i ukierun-
kowanie przedsiebiorstwa na dzialania,
ze wskazaniem mozliwych do wykorzy-
stania mechanizméw wsparcia, to $rodek
redukcji ryzyka dla przedsiebiorstw we
wkraczaniu na nieznany grunt.

W Polsce, w ramach wspomnianego
projektu ,,Inkubator Lideréw Przemystu
4.0”, opracowany zostal model narzedzia
do samooceny przedsiebiorstw bazu-
jacy na koncepcji drzewa decyzyjnego.
W zalezno$ci od zidentyfikowanego
poziomu zaawansowania wirtualny
asystent wskazuje dalsza droge poste-
powania. Rozwigzanie bedzie obecnie
testowane podczas drugiej fazy projektu
»Inkubator”

Waznym komponentem wsparcia dla
przedsigbiorstw zainteresowanych wej-
$ciem na droge Przemystu 4.0 jest moz-
liwo$¢ poznania dostepnych rozwigzan
i ich praktycznych wdrozen. Niemiecka
Plattform Industrie 4.0 prowadzi baze
opiséw wzorcowych aplikacji rozwigzan
Przemystu 4.0. Baza obejmuje ponad 300
przyktadéw z Niemiec, 150 najlepszych
praktyk z Francji i tyle samo opisow use
cases z Japonii. To wynik porozumienia
miedzy krajowymi instytucjami lide-
réw Przemystu 4.0 o wymianie infor-
macji wspomagajacej prowadzenie
transformacji.

Pomocg w zrozumieniu zasad Prze-
mystu 4.0 s demonstratory, wystepu-
jace zaréwno w wersji wirtualnej, jak
i w formie fizycznych instalacji demon-
stracyjnych. Aktualnie istnieje wiele
przyktadow instalacji i linii demonstra-
cyjnych, funkcjonujacych przede wszyst-
kim w specjalistycznych jednostkach
wsparcia dla Przemystu 4.0, gdzie zain-
teresowani moga pozna¢ funkcjonalne

rozwigzania digitalizacji proceséw pro-
dukeyjnych w powiazaniu z digitalizacja
produktéw i wykorzystanie technologii
charakterystycznych dla Przemystu 4.0.

Nalezy podkresli¢, ze funkcja demon-
stracyjna to w zdecydowanej wigkszo$ci
przypadkow tylko fragment wykorzysty-
wania takich instalacji. Stuzg one gtow-
nie do prowadzenia testow rozwigzan
Przemystu 4.0 oraz przygotowywania
i weryfikowania aplikacji tych rozwigzan.

Takie instalacje demonstracyjno-
-testowe stanowia czesto komponent
strategii marketingowej duzych firm -
dostawcoéw rozwigzan - i sa wykorzy-
stywane przy wspolpracy z klientami
tych firm.

Réwnolegle uruchamiane sa demon-
stratory integrujace rozwigzania réznych
dostawcéw w ramach sieci Digital Inno-
vation Hubs (DIH). Wedtug definicji
podawanej przez Komisje Europejska
DIH stanowi one stop shop, gdzie przed-
siebiorstwa, a zwlaszcza MSP, moga
otrzyma¢ pomoc w rozwijaniu i dosko-
naleniu przedsiewzig¢ biznesowych,
procesow produkcyjnych, produktow
i ustug w oparciu o cyfrowe innowacje.
Kluczowa role w DIH odgrywaja Centra
Kompetencji Przemystu 4.0 dysponujace
infrastrukturg i zasobami intelektual-
nymi dla prowadzenia transferu wie-
dzy oraz przygotowywanie i wdrazanie
rozwigzan. Partnerami Centrum Kom-
petencji w DIH s3 miedzy innymi uczel-
nie wyzsze, stowarzyszenia branzowe,
osrodki badawcze, jednostki zwigzane
z rozwijaniem i transferem technologii,
inkubatory i akceleratory biznesu, agen-
cje rozwoju regionalnego i inni dyspo-
nenci instrumentéw wsparcia. Dzieki
temu kompleksowa oferta DIH obejmuje
zaréwno dostep do cyfrowych techno-
logii i kompetencji, infrastrukture do
prowadzenia testow cyfrowych innowa-
¢ji, jak i doradztwo biznesowe, dostep
do instrumentéw wsparcia finansowego,
a takze mozliwos¢ budowania powigzan
kooperacyjnych.

Dla finansowania dziatalnosci DIH
wykorzystywane sg krajowe i regionalne
fundusze wsparcia, natomiast Komisja
Europejska inwestuje rocznie okoto 100
mln euro w laczenie DIH w sie¢ obej-
mujaca wszystkie kraje Unii Europejskiej
w ramach programu Horyzont 2020.
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Aktualnie sie¢ ta roztozona jest
w Europie bardzo nieréwnomiernie.
W krajach, ktére sg zaawansowane na
drodze transformacji, przecigtna ilo§é
funkcjonujacych DIH wynosi kilka-
dziesiat, podczas gdy w pozostatych
krajach s3 to pojedyncze przypadki. Dla
poprawy tej sytuacji w Europie Srod-
kowo-Wschodniej uruchomiony zostat
przez Komisje Europejska program przy-
gotowania kompetencyjnego dla jed-
nostek kandydujacych do statusu DIH.
Z Polski uczestniczy w tym programie
osiem podmiotow.

Przedstawiona powyzej gama mecha-
nizméw wsparcia na drodze transforma-
¢jiiredukcji ryzyka jest odpowiedzig na
poziom wyzwan stajacych przed przed-
siebiorcami, zwtaszcza MSP, na drodze
do Przemystu 4.0. Swiadomos¢ tych
wyzwan, ale réwniez zagrozen i szans,
jakie niesie czwarta rewolucja przemy-
stowa, motywuje instytucje publiczne
na szczeblu krajowym i europejskim do
uruchamiania stosownych dziatan.

Opisany powyzej proces mozna
nazwaé przygotowaniem przedsie-
biorstw w zakresie kompetencyjnym
i technologicznym do tworzenia eko-
systemu Przemystu 4.0, co zwiazane jest
z ksztaltowaniem powigzan sieciowych.
Zgodnie z zalozeniem efektem dziala-
nia sieci jest maksymalizacja warto$ci
tworzonej przez uczestniczace w niej
podmioty, przy czym wielko$¢ efektu
sieciowego jest silnie zalezna od stopnia
rozbudowania sieci i w wigkszosci przy-
padkéw ro$nie w miare wzrostu liczby jej
uczestnikéw. Dlatego jednym z kluczo-
wych wyzwan dla osiagniecia efektu sie-
ciowego jest zapewnienie instrumentow
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stymulujacych wyjscie podmiotéw ryn-

kowych z wyniszczajacej walki konku-

rencyjnej i wejécie w logike sieci. Innymi
stowy, chodzi o tworzenie mechanizméw
szeroko rozbudowanych interakcji

i oparcie na nich dziatalnosci biznesowej,

ktéra zaowocuje optymalizacja zasobdw,

zdolnoscig do podejmowania bardziej
skomplikowanych projektéw, a osta-
tecznie wyraznie wigkszg marzg. Takim
$rodkiem wspomagajacym powstawanie

i efektywne funkcjonowanie ekosyste-

mow sg platformy.

Pojecie ,,platforma” ma szeroki zakres
znaczeniowy, wystepuje w rdéznych
kontekstach i dotyczy réznych funkcji.
W odniesieniu do tematyki omawia-
nej w niniejszym artykule brane sg pod
uwage dwie funkgje:

o ,Platforma” jako przedsiewzigcie
faczace interesariuszy, dedykowane
do budowania relacji, wymiany infor-
macji, publicznej dyskusji, kreowania
opinii, rekomendacji, tworzenia bazy
wiedzy. Te funkcje pelnig wspomniane
krajowe i europejskie platformy Prze-
mystu 4.0.

o ,Platforma” jako system opera-
cyjny, ktory integruje technologie
cyfrowe, aplikacje i serwisy w $wie-
cie biznesu. Te platformy otwieraja
dostep do danych pochodzacych np.
z maszyn czy produktéw, umozliwiajg
ich przetwarzanie w dedykowanych
aplikacjach, jak réwniez stanowig
infrastrukture dla twércéw aplikacji.
W tej funkcji platforma buduje war-
to$¢ nie tylko przez taczenie uzytkow-
nikéw rozwigzan z dostawcami, ale
réwniez poprzez umozliwienie inter-
akcji wewnatrz spolecznosci zaréwno

dostawcow, jak i odbiorcoéw. Przykla-
dowo instalowane na platformie apli-
kacje inzynierskie pozwalaja matym
firmom podejmowa¢ wspoélnie kom-
pleksowe projekty i uzyskiwaé wieksza
warto$¢ dodang poprzez zaawanso-
wanie produktéw. Platformy sa wigc
srodkiem do wzmacniania i efektyw-
nego wykorzystywania potencjatu
ekosysteméw, prowadzac do efektow,
ktére sa nieosiggalne w indywidual-
nych dziataniach.

Polski projekt: ,,Platforma Przemystu
Przysztoéci” zaklada wykorzystywa-
nie obydwu wymienionych funkgcji dla
ksztaltowania efektywnie dzialajacych
ekosystemoéw biznesowych i osiggniecia
przewag konkurencyjnych krajowego
sektora przemystowego.

A wiec z jednej strony Platforma jest
przedsiewzieciem skupiajacym inte-
resariuszy transformacji dla wypraco-
wywania stosownych rozwigzan i ich
promowania, a takze koordynatorem
dziatan na rzecz wspomagania trans-
formacji. Z drugiej strony Platforma to
inicjator i jesli to konieczne, réwniez
operator cyfrowej platformy przemysto-
wej, ktora bedzie katalizatorem zwigk-
szania warto$ci dodanej krajowego
przemystu.

Projekt stanowi przedsiewziecie admi-
nistracji publicznej przy wsparciu pod-
miotéw sektora przemystowego, biznesu
i nauki. Funkcjonowaé bedzie w formule
fundacji Skarbu Panstwa. Interwencja
Panstwa w pierwszej fazie jest typowa
dla tego typu przedsiewzieé réwniez
w innych krajach. Budowanie $§wiado-
moéci rynku odnosnie do koniecznosci
wychodzenia z obecnej strefy komfortu,

FOR S.p.A oferuje peten zakres

i h, np.
hydraulicznych ztaczy rurowyc

ZLACZA 0¥RFS, JIC, DIN BSP, NPT, .I|1§Y, ‘;gmﬂ%zw%
WTYCZKI, ZAWORY ZWROTNE, PUNK -
r_= a |

ia zarowno stand_ardowe czesci, jaK
ll:(?iRm:t')':\.eAl{t\zjav‘\)l;‘l'(v:r:ywane na indywidualne zamowiej\|e.
L JAKOSCE - ELASTYCZNOSE - INNOWACYJNOSC |

, p
P42
B o v

FOR S.p.a. « Strada Comunale Segadizzo, 2/A « 44028 Poggio Renatico « Ferrara « (ltaly) Tel +39 0532 825211 « sales@forfittings.it -« www.forfittings.it



PROGRAMY | INSTRUMENTY WSPARCIA

POZIOM CENTRALNY

DYSPONENCI

POWIAZANE ZE STYMULOWANIEM TRANSFORMACI

|

|

|

I

|

v
s A
O =

Bank TS

I e —

Firmy
partnerskie

ZE STYMULOWANIEM TRANSFORMACII
POZIOM REGIONALNY

PROGRAMY | INSTRUMENTY WSPARCIA POWIAZANE

Wspétdziatanie,
Inicjowanie,
Rekomendowanie,
Koordynacja

FUNDACIA-PLATFORMA PRZEMYSLU PRZYSZLOSCI
Fundator

LED! Zerand G bocz
ada e rupy rol e

Specjaliéci (narzedzia, komunikacja, analiza)

+Apostotowie”
-

T

Wspétdziatanie

Informacja,, Uswiadamianie, ,
fer wiedzy, ukierunkowywanie, P ie potrzeb,
{aczenie, integrowanie ukierunkowywanie

4 |

¥ 1

Demonstrowanie,
Rozwijanie
kompetenciji
Doradzanie,
Testowanie,
Dostegp do
wsparcia
finansowego

Dl

p
= ooo
O om0

S
; QQD
(u)

<

1 U=uiyth

icy rozwigzan, D=d y EY

Rys. 2. Schemat Fundacji Platforma Przemystu Przysziosci w fazie ksztaltowania funkcjonalnosci rynkowej

biGiTAL INNOVATION HUB
v b4
: Lab A iy n

- T~

Bank e

by

Regionalne
Centrum
Kompetencji

¥ g
Firmy ==rs ¥
=

ZE STYMULOWANIEM TRANSFORMACII
POZIOM REGIONALNY

PROGRAMY | INSTRUMENTY WSPARCIA Wspéidziatanle,
POWIAZANE ZE STYMULOWANIEM ¢ Nicjowanle,
TRANSFORMACII Rekomendowanie,
DYSPONENCI

PROGRAMY | INSTRUMENTY WSPARCIA POWIAZANE

FUNDACJA-PLATFORMA PRZEMYStU PRZYSZtOSCI

Zarzad -
o rupy robocze
Eksperci, Infrastruktura

Platforma cyfrowa

\

4

Koordynacja,
Wspéldziatanie

| |
Wymiana informacji
Integrowanie, Rozwijanie rozwigzan, Aplikacje

hd |

Inspirowanie,
‘Wspomaganie,
Wspétuczestniczenie

Usuiytk

-

. . < n

Y

J
PO
{ o8 &

Rys. 3. Schemat Fundacji Platforma Przemystu Przysztosci w fazie pelnej funkcjonalnosci rynkowej

ktéra w nieodleglej perspektywie moze
przestac istnie¢, przygotowanie otocze-
nia formalno-prawnego dla nowych
modeli biznesowych, budowanie
instrumentdw wsparcia czy tez srodkow
obnizajacych ryzyko wejscia na $ciezke
transformacji, nie jest mozliwe do reali-
zacji samodzielnej, nawet przez najwiek-
sze firmy, stad konieczno$¢ inicjowania
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i rozpoczynania procesu zmian w opar-
ciu o §rodki publiczne. Praktyka lideréw
transformacji potwierdza réwniez, ze tak
zapoczatkowany proces zostaje stosun-
kowo szybko wzmocniony dzialaniami
prywatnymi, z racji rozwijajacego sie¢
zapotrzebowania rynku.

Realizacja projektu Fundacja Plat-
forma Przemystu Przyszlosci podzielona

jest na etapy. W 2017 roku rozpoczat sie
proces legislacyjny, ktéry ma doprowa-
dzi¢ do formalnego powotania Fundacji.
Réwnolegle z tym procesem urucho-
mione zostaly dziatania przygotowaw-
cze, obejmujace pakiet dedykowanych
przedsiewzie¢, ktére maja zapewnié
rozpoczecie statutowej aktywnosci Plat-
formy niezwlocznie po jej powotaniu



i uzyskaniu osobowosci prawnej. Dzialania
przygotowawcze, bazujace na rekomendacjach
wypracowanych przez Grupy Robocze Zespotu
Transformacji Przemystowej przy ministrze
wlasciwym ds. gospodarki, obejmuja miedzy
innymi przygotowanie kadr dla Platformy oraz
wyspecjalizowanych narzedzi, a takze zainicjo-
wanie procesu tworzenia Regionalnych Cen-
tréow Kompetencji.

Harmonizacja prac przygotowawczych
z procesem legislacyjnym stwarza warunki
do uruchomienia funkcjonowania Platformy
w drugim pétroczu 2018 roku zgodnie ze sche-
matem przedstawionym na rys 2.

Planowane w tej fazie rozwigzania organi-
zacyjne dla realizacji statutowych zadan Plat-
formy to:

utworzenie i uruchomienie dziatalno-
$ci zespotu specjalistow rekrutujacych sie
z uczestnikow Inkubatoréw, zatrudnionych
przez Platforme do bezposrednich kontak-
tow z rynkiem, analizy i uswiadamiania
potrzeb, rekomendowania dziatan i piloto-
wania przedsiebiorcy w kolejnych krokach
transformacji;
prowadzenie i rozwijanie przez Funda-
cje wortalu Platformy zawierajacego funkcje:
informacyjng, oceny przygotowania przedsie-
biorcy do transformacji, rekomendacji $ciezki
transformacji z wykorzystaniem wirtualnych
asystentow, faczenia dostawcdw i uzytkowni-
kéw rozwigzan, szkolen online, dostepu do
dedykowanych narzedzi wspomagania trans-
formacji (SaaS);

utworzenie zespotu eksperckiego w Plat-

formie do obstugi Wortalu, analiz rynku

i przygotowywania rekomendacji, koordy-

nacji wspotdziatania z Centrami Kompeten-

cji i Dysponentami instrumentéw wsparcia,
udzialu w projektach migdzynarodowych;

uruchomienie przedsigwzig¢ promo-
cji i wsparcia technicznego transforma-
cji, w tym opracowanie i utworzenie
demonstratora Fabryki Przysztosci do prezen-
tacji stacjonarnej + online + wersja mobilna;
inicjowanie i pomoc w utworzeniu Centréw

Kompetencji Przemystu 4.0, koordynacja

dzialan;

porozumienie z Dysponentami instrumen-

tow wsparcia o uruchomieniu dedykowanych

produktéw dla przedsiebiorstw podejmuja-
cych przedsiewziecia w zakresie transforma-
cji;

uruchomienie funkcjonowania Grup Robo-

czych dla kluczowych zagadnien Przemystu

Przysztosci.

W fazie tej, ktérg mozna okresli¢ jako ksztal-
towanie funkcjonalnosci Platformy, gtéwnymi
$rodkami bezposredniego oddzialywania na
rynek jest aktywnos¢ ,,apostotéw Przemystu
4.0” oraz funkcjonowanie wortalu. W rezulta-
cie tego intensywnego oddzialywania nastapi
pobudzenie indywidualnego zapotrzebowania
przedsiebiorstw na wprowadzanie rekomendo-
wanych zmian. Pomoc w realizacji $wiadczy¢
beda Centra Kompetencji, a wypracowane
centralnie instrumenty wsparcia oferowane
beda przez regionalne instytucje. Rozwinie
sie wiec potencjal rynku na dedykowane roz-
wigzania Przemystu Przyszto$ci, stymulujac
rozwdj bazy dostawcow rozwigzan. W efekcie
oczekiwane jest przekroczenie ,masy krytycz-
nej” dla efektywnego wdrazania modeli plat-
formowych funkcjonujacych w ekosystemach
biznesowych.

Platforma Przemyslu Przyszlosci bedzie
mogta w takiej sytuacji wkroczy¢ w kolejna
faze funkcjonalnosci (rys. 3). Kluczowa
zmiana dotyczy¢ bedzie przeobrazenia wor-
talu w platforme cyfrowa przyciagajaca deve-
loperéw aplikacji inzynierskich, otwierajaca
droge do budowania efektywnych powigzan
sieciowych i umozliwiajaca maksymalizacje
wartosci tworzonej przez uczestniczace w sieci
podmioty.

Przedstawiony scenariusz budowy eko-
systemu Przemystu 4.0 w $rodowisku kra-
jowego sektora przemystowego stworzony
zostal na podstawie analiz: zachowan rynku,
doswiadczen lideréw transformacji cyfrowej
oraz trendow w ksztaltowaniu przewag kon-
kurencyjnych w przemysle. Wykorzystane
zostaly wnioski i rekomendacje Grup Robo-
czych Zespolu Transformacji Przemystowej,
natomiast opracowanie koncepcji wykonane
zostato przez dedykowany zespot projektowy
powolany w Ministerstwie Przedsiebiorczos$ci
i Technologii.

IEI Andrzej Soldaty - tworca Inicjatywy dla Polskiego
Przemystu 4.0
Lider Projektu ,Platforma Przemystu Przysztosci”

w Ministerstwie Przedsiebiorczosci i Technologii
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Zapewnienie ciaglosci edukacji technicznej
w kontekscie wymagan Przemystu 4.0

Jarostaw Panasiuk, Wojciech Kaczmarek

Czwarta Rewolucja Przemystowa i wyzwania
z niej pltynace

Czwarta Rewolucja Przemystowa (Przemyst 4.0), podobnie
jak kazda rewolucja, przyniosta ze sobg fale zmian, ktdre doty-
kaja praktycznie kazdej galezi naszego zycia. Jesli spojrzymy
wstecz, na poprzednie rewolucje przemystowe, jakie mialy
miejsce w naszej historii, fatwo zauwazy¢, ze wiazaly si¢ one
zaréwno ze zmiang struktury zakladéw produkcyjnych oraz
fabryk, jak i ze zmiang wymagan w stosunku do zatrudnionych
pracownikéw. Zmiany te, poczawszy od pierwszej rewolucji,
ktéra uzyta wody i pary do mechanizacji produkcji, poprzez
drugg, ktéra wykorzystala energie elektryczng do zwigkszenia
jej skali i zmiany kierunkéw rozwoju, oraz trzecia, ktora dzieki
postepowi w dziedzinie elektroniki i technologii informatycz-
nych doprowadzita do upowszechnienia automatyzacji, robo-
tyzacjii cyfryzacji produkeji, spowodowaty powstanie nowych
zawodow, specjalnosci, jak i oczekiwan ze strony zaréwno pra-
codawcow, jak rowniez klientow.

Czwarta rewolucja w stosunku do poprzednich niesie ze
sobg potrzebe jeszcze wigkszych zmian polegajacych na inte-
gracji poszczegdlnych elementéw systeméw produkeyjnych,
jak réwniez zatarciu granic miedzy tym, co fizyczne, cyfrowe
i biologiczne, oraz spojrzeniu na procesy produkcyjne z innego
punktu widzenia, jesli chodzi o postrzeganie horyzontu
zaréwno czasowego, jak i przestrzennego. Kazdej z dotychcza-
sowych rewolucji towarzyszyly protesty o réznym charakterze,
a strach cztowieka przed maszyna oraz tym, co niewidoczne

i nieznane, jest gleboko zakorzeniony w naszej naturze. Podob-
nie obecnie wiele os6b deklaruje niecheé wobec sztandarowych
technologii zwigzanych z Przemystem 4.0, takimi jak wszech-
obecny przeptyw danych, robotyzacja czy elementy sztucznej
inteligencji.

Spogladajac na ewolucje proceséw produkcji na przestrzeni
wiekoéw, mozna zauwazy¢, ze przeszlismy droge od samodziel-
nego wytwarzania dobr, poprzez wytwarzanie ich za posrednic-
twem wykwalifikowanej kadry, ktore to kadry zostaty nastepnie
wsparte przez mechanizacje produkeji, a obecnie kadry te
sa wypierane przez robotyzacje i automatyzacje, powigzane
z globalnym przeplywem idei i rozwigzan technicznych - to
wszystko sprawia, ze czlowiek staje si¢ coraz bardziej margina-
lizowany, co w szczegdlnosci dotyczy oséb o niskich kwalifika-
cjach. Odzwierciedleniem tego sg wyniki prowadzonych badan
i analiz, ktére jednoznacznie wskazuja zmierzch ery pracow-
nikéw niewykwalifikowanych, ktérych miejsce zajmuja coraz
cze$ciej maszyny i roboty.

Tam, gdzie dotychczas potrzebny byl cztowiek, pojawia sie
maszyna, ktora potrafi produkowaé wiecej, szybciej, precyzyj-
niej, a dodatkowo jest bardziej przewidywalna. Wszystko to
sprawia, ze wymagania w stosunku do ludzi, ktérzy beda praco-
wali w takim silnie ,,zdygitalizowanym” srodowisku, typowym
dla Przemystu 4.0, bedg bardzo wysokie.

Obecnie wymagania stawiane pracownikom ze wzgledu na
poziom automatyzacji i robotyzacji niosg ze sobg potrzebe
ustawicznego ksztalcenia i podnoszenia kwalifikacji. Z tego tez
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Rys. 1. Przemiany zwigzane z rewolucjami przemystowymi

Poczatek Ery Robotyzacji

(Zrodio wiasne)
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wzgledu konieczne jest budowanie wysoko wykwalifikowanych
kadr dla przemystu, ktére beda w stanie z jednej strony zrozu-
mie¢ klasyczne technologie produkeji, za$ z drugiej okietzna¢
najnowsze rozwigzania i technologie informatyczne wystepu-
jace coraz powszechniej w przemysle.

Rosngce wymagania i specjalizacja zwigzane z czwartg rewo-
lucjg sprawia, ze pracy, jaka dzi§ znamy, bedzie coraz mniej,
jednak coraz czesciej bedzie brakowaé specjalistow gotowych
do pracy w $wiecie zaawansowanych technologii. Trzeba by¢
$wiadomym, ze automatyzacja i robotyzacja oraz obstuga tych
wszystkich technologii zwigzanych z przeptywem danych, jak
réwniez uelastycznieniem produkcji, niesie ze soba potrzebe
pozyskiwania z rynku i utrzymania kompetentnego personelu.
Nowoczesne technologie nie wyeliminujg jednak w pelni roli
czlowieka, dobrym przyktadem jest tutaj robotyzacja. Mozna
przyjaé, ze na jedno stanowisko zrobotyzowane w zaleznos$ci
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10 zawodéw najbardziej dotknietych niedoborem talentéw

Lp. Polska Europa* Swiat
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10 Niewykwalifikowani | Niewykwalifikowani Operatorzy
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*Ranking dla regionu EMEA (22 paristwa Europy + Izrael + Republika Potudniowej Afryki)

(Zrédto: ManpowerGroup, analiza ,Niedobér talentéw”, 2016 r.)

od jego zlozonosci, musi przypada¢ minimum jeden pracownik,
zapewniajacy wsparcie w zakresie utrzymania ruchu. Wprowa-
dzanie kolejnych robotéw wiaze si¢ z wykladniczym wzrostem
liczby robotéw w stosunku do iloéci wymaganego wykwalifiko-
wanego personelu do ich obstugi. Eksperci z Oxford University
szacujg, ze do 2034 roku zniknie 47 proc. obecnie istniejacych
zawodow. Same roboty przemystowe do 2020 roku zabiora
5 mln miejsc pracy na $wiecie. Pie¢ lat pdzniej zastapiag 1/3
pracownikow.

akademickie i zawodowe

Zmiany w strukturze szkolnictwa branzowego
w Polsce

Starajac si¢ dostosowal do zmieniajgcego sie rynku pracy,
konieczne jest wprowadzenie zmian w procesie ksztalcenia
zawodowego. Obecne ksztalcenie zawodowe byto realizowane
w szkolach ponadgimnazjalnych:

e 3-letniej zasadniczej szkole zawodowej;

o 4-letnim technikum;

o szkole policealnej o okresie nauczania nie dtuzszym niz 2,5
roku.

Dodatkowo ksztalcenie zawodowe byto takze prowadzone na
kwalifikacyjnych kursach zawodowych oraz na kursach umie-
jetnosci zawodowych w formach pozaszkolnych, realizowanych
czesto przy udziale firm branzowych, ksztalcacych przysztych
pracownikow w zakresie $cisle okreslonych umiejetnosci.

Projekt zmian w zakresie szkolnictwa branzowego, jaki
zostal zapoczatkowany w roku 2017, ma na celu podniesie
rangi edukacji zawodowej, zrywajac z powszechnym nega-
tywnym okreéleniem ,,zawodéwki”, jak rdwniez odtworzenie
grupy zawodowej, posiadajacej poszukiwane na rynku umie-
jetno$ci praktyczne. W zalozeniach ustawodawcy nie bedzie si¢
juz méwito o szkotach zawodowych, a o szkofach branzowych,
majacych ksztalci¢ profesjonalistow dla potrzeb przemystu
i ustug. Uczniowie klas szdstych szkot podstawowych na zakon-
czenie roku szkolnego 2017 otrzymali $wiadectwa promocji
do klasy siédmej, a nie $wiadectwa ukonczenia szkoly, jak byto
to dotychczas. Skonczyl sie nabér do gimnazjéw i rozpoczeto
przygotowania do uruchomienia ksztalcenia w ramach szkot
branzowych sformowanych w postaci:

o trzyletniej Branzowej Szkoly Zawodowej I Stopnia (BS I);

o dwuletniej Branzowej Szkoty Zawodowej II Stopnia (BS II);
o piecioletniego Technikum (T);

e co najwyzej dwuipotrocznej Szkoty Policealnej (SP).

Formowanie szkoé! branzowych docelowo ma si¢ wigza¢
z wigkszym zaangazowaniem przedsiebiorcéw w procesy edu-
kacji i szkolenia praktycznego, co ma wigzac si¢ z:

e modernizacja podstaw programowych poprzedzong konsul-
tacjami z pracodawcami;

Uczelnie wyisze
A+, A, B+, B

Szkota branzowa
| stopnia

Szkota branzowa
Il stopnia

Technikum

Egzamin hranzowy
Matura

Studia |
stopnia

Egzamin inzynierski

max 4 lata

Studia lll
stopnia

1,5 roku

Studia Il
stopnia

Egzamin magisterski Egzamin doktorski

14 lat

1# lat

Obowigzel

24|lat Wiek ucznia/studenta

Wprowadzany obecnie model ksztatcenia zawodowego.

Rys. 3. Wprowadzany model ksztalcenia zawodowego
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o mozliwoscig wlgczenia sie przedsiebiorcéw w ksztalto-
wanie zakresu wymagan stawianych podczas egzaminéw
praktycznych.

W branzowej szkole I stopnia realizowane bedzie ksztalce-
nie w zakresie jednej kwalifikacji. II stopien szkoly branzowej
bedzie funkcjonowal w zawodach, ktére majg kontynuacje na
poziomie technika (np. mechanik pojazdéw samochodowych
i technik pojazdéw samochodowych, magazynier i technik logi-
styk, mechatronik i technik mechatronik itd.).

Technika prowadzi¢ bedg ksztalcenie w zawodach, w ktérych
wyodrebniono maksymalnie dwie kwalifikacje.

Dla celéw ksztalcenia, zgodnie z przyjeta klasyfikacja zawo-
dow szkolnictwa zawodowego, wskazano obszary ksztalcenia,
do ktorych s przypisane poszczegélne zawody. Obszary ksztal-
cenia obejmuja zawody pogrupowane pod wzgledem wspdl-
nych efektow ksztalcenia wymaganych do realizacji zadan
zawodowych. Wyodrebniono tu 8 obszaréw ksztalcenia:

o administracyjno-ustugowy (AU);

e budowlany (BD);

o elektryczno-elektroniczny (EE);

mechaniczny i gérniczo-hutniczy (MG);

rolniczo-le$ny z ochrong $rodowiska (RL);

turystyczno-gastronomiczny (TG);

medyczno-spoteczny (MS);

artystyczny (ST).

Nalezy jednak pamiegtaé, ze szkolnictwo zawodowe ma sens

tylko wtedy, jesli jest wspierane przez pracodawcow. Ich zada-

niem z jednej strony jest pomoc w ksztaltowaniu podstawy
programowej, tak aby byla ona adekwatna do potrzeb, z dru-
giej za$ strony wsparcie finansowe, mogace tez mie¢ charakter

w postaci wyposazenia szkdt w najnowsze maszyny, narzedzia

i materialy. Nie osiggnie si¢ bowiem zakladanego poziomu,

uczac zawodu na maszynach sprzed 40-50 lat, jak ma to miej-

sce w wielu szkotach zawodowych. Nalezy przy tym zda¢ sobie
sprawe z tego, ze w przypadku mniejszych firm takie wspar-
cie jest mozliwe na znacznie mniejszym poziomie, nizeli ma
to miejsce np. w przypadku firm motoryzacyjnych. Nie zmie-
nia to jednak faktu, ze wspotpracujac z placéwka dydaktyczna,
mniejsze firmy, oferujac praktyki, réwniez majg mozliwos¢
zaznajomienia absolwentéw z mozliwoécig pracy w zawodzie.

Problemem pozostaje jednak wcigz migracja absolwentéw po

zdobyciu zawodu. Rozwiazaniem moze by¢ w tym przypadku

podpisywanie uméw z pracodawcami jeszcze na etapie ksztal-
cenia, kiedy pracodawca uzupetniatby oferte szkoly branzowej

o pakiety dodatkowych szkolent finansowanych przez praco-

dawce, podnoszacych umiejetnosci absolwentow.

Uczelnie wyzsze techniczne

Zmiany w zakresie ksztalcenia zawodowego dotyczy¢ beda
réwniez uczelni wyzszych. Zostaly one sformutowane w kon-
stytucji dla nauki, przygotowanej przez rzad. Wséréd waznych
kierunkowych zmian jest podzial na uczelnie akademickie
i zawodowe. Uczelnia, aby mogta by¢ zakwalifikowana jako
akademicka, bedzie musiala mie¢ co najmniej jedng z kate-
gorii naukowych A+, A albo B+ (to najwyzsze oceny w przy-
jetej skali). Uczelnie te beda mogly jako jedyne prowadzié
ksztalcenie doktorantéw w szkotach doktorskich. Dodatkowo

Uczen

Angazowanie studentéw
w realizacje projektdéw ,
Uczelnia [K____ N Pracodawca

Zlecanie prac badawczych i 2leconych
Realizowanych przy wspétudziale studentéw

Organizacja przez firmy praktyk
\rzed ostatnim semestrem studiéw

Rys. 4. Wspodtpraca uczelnia - pracodaweca - uczen

uczelnie akademickie ocenione w danej dyscyplinie najlepiej
(na A+ lub A) bedg mialy mozliwo$¢ nadawania stopni dok-
tora i doktora habilitowanego, jak réwniez uzyskaja mozliwos¢
samodzielnego tworzenia w tej dyscyplinie nowych kierun-
kéw studiéw i filii pozamiejscowych. Uczelnia, ktéra w danej
dziedzinie uzyska jedynie kategorie B+, bedzie mogta nada-
wacé jedynie stopien doktora, za$ na nowe kierunki studiéw
bedzie musiata uzyskac zgode ministra. Uczelnie o najnizszych
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Rys. 5. Laboratorium Massachusetts Institute of Technology (MIT)

Rys. 6. Laboratorium Johns Hopkins University

kategoriach (B lub C) nowe kierunki studiéw beda mogly
otwiera¢ w danej dyscyplinie tylko na profilu praktycznym i to
za pozwoleniem ministra.

Jesli chodzi o uczelnie zawodowe, zyskaja one mozliwo$é
prowadzenia kurséw i szkolenn umozliwiajacych uzyskanie
kwalifikacji na poziomie 5. Polskiej Ramy Kwalifikacyjnej, co
oznacza, ze bedg mogly oferowa¢ cykle ksztalcenia krétsze niz
studia pierwszego stopnia. W wyniku tego rozwigzania pojawi
sie mozliwo$¢ uzyskania wyksztalcenia posredniego pomiedzy
maturg a dyplomem licencjata — co pokrywa sie z rozwiaza-
niami w wielu krajach. Proponowane rozwigzanie sprawi, ze
uczelnie zawodowe nie beda konkurowaly z akademickimi
o finansowanie, gdyz budzety $rodkéw dla tych dwoch grup
uczelni bedg osobne.

Niezaleznie od zmian formalnych, przygotowanych przez
rzad, konieczne sg tez zmiany praktyczne, jesli chodzi o spo-
sob ksztalcenia na uczelniach w kierunkach zawodowych.
Gléwnym zadaniem, jakie stoi przed uczelniami, jest przyspo-
sobienie inzynieréw do rozwigzywania probleméw technicz-
nych oraz umiejetnoéci planowania i projektowania nowych
rozwigzan przy wykorzystaniu zaawansowanych technologii
projektowania i wytwarzania.

Ksztalcenie kadry technicznej na wszystkich poziomach
edukacji wymaga zmiany podejscia i wigkszego zaangazowa-
nia zaréwno ze strony uczelni (zmiany w sposobie ksztalce-
nia), jak i pracodawcéw (zapewnienie dostepu do projektow,
nowych technologii). Uczelnie wyzsze réwniez powinny przy-
gotowa¢ swoich studentéw do elastycznego my$lenia, a takze
nauczy¢ ich, jak zastosowaé wiedze teoretyczng w roznych
sytuacjach praktycznych. Dobrym wzorcem moze by¢ tutaj
program opracowany przez szweckie uczelnie Chalmers Uni-
versity of Technology, Linkoping University, Kungliga Tekni-
ska Hogskolan oraz amerykanske Massachusetts Institute of
Technology i Johns Hopkins University. Uczelnie te wdrozyly
program CONCEIVE - DESIGN - IMPLEMENT - OPE-
RATE (CDIO). Filozofie CDIO wyraza zalozenie, ze ksztal-
cenie powinno rozwija¢ u studentéw wiedze, umiejetnosci
i postawy potrzebne do kierowania i udzialu w projektowaniu
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oraz uzytkowaniu przemystowych produktéw, proceséw i syste-
moéw. Ksztalcenie przyszlych inzynieré6w powinno obejmowac
caly cykl zycia produktu, poczawszy od Conceive (identyfika-
cja potrzeb klienta; rozwazenie technologii, strategii i regulacji
prawnych przedsigbiorstwa, kreowanie rozwigzan, opraco-
wanie biznesplanu), poprzez Design (opracowanie projektu;
plandéw, rysunkéw, algorytmow, ktore opisuja, co bedzie wdra-
zane), Implement (transformacja projektu w produkt, obejmu-
jaca produkcje, kodowanie, testowanie i walidacje¢), Operate
(uzycie wdrozonego produktu dla dostarczenia zamierzonej
wartoéci, obejmujace marketing, utrzymanie w dobrym sta-
nie, rozwdj i utylizacje). Podejscie takie posiada gteboki sens
w $wietle zatozen Przemystu 4.0, gdzie istotnym elementem jest
wlasnie wielopoziomowa integracja i ciaglos¢ dzialan zwigza-
nych z naszym Zyciem.

Nalezy tutaj jednak zauwazyc¢, ze ksztalcenie w tej formie jest
drogie i wymagajace zaréwno dla uczelni, jak i dla studentow.
MIT i inne uczelnie amerykanskie, ksztatcac inzynieréw, ofe-
rujg swoim studentom przestrzen konstrukcyjng w postaci — hal
ze sprzetem laboratoryjnym oraz maszynami przeznaczonymi
do wszelkiego rodzajow obrobek kazdego rodzaju materialow,
jak réwniez wytwarzania gotowych obiektéw technicznych,
a wigc z frezarkami, tokarkami, spawarkami, podno$nikiem
itd. Studenci maja dostep do tego sprzetu 7 x 24 godz. Rozwig-
zania tego typu bytyby niezwykle trudne i kosztowne do wpro-
wadzenia w warunkach polskich. Zmiany podejécia wymaga sie
réwniez od ucznia, ktérego celem ma nie by¢ ukonczenie szkoty
lub uczelni, ale uzyskanie kwalifikacji. W Polsce ksztalcenie
zgodnie z programem CDIO jest realizowane tylko na Politech-
nice Gdanskiej. Inne uczelnie starajg sie realizowac ksztalcenie
na miar¢ wymogow ministerialnych i posiadanego zaplecza.

W Polsce, korzystajac z funduszy unijnych, wiele uczelni
rozbudowuje obecnie swoje laboratoria. Dobrym przykladem
moze by¢ tutaj Wojskowa Akademia Techniczna w Warsza-
wie, ktéra w 2015 roku uruchomifa najwigksze laboratorium
robotyki i automatyki w Polsce i tej cze$ci Europy, wyposazone
w zrobotyzowane stanowiska sortowania, pakowania, paletyza-
¢ji, montazu, klejenia, obstugi maszyn, spawania MIG/MAG,



Rys. 7. Laboratorium robotyki na Wojskowej Akademii Technicznej

w Warszawie

spawania laserowego i zgrzewania na 15 robotach 4 firm (ABB,
FANUC, KUKA, MITSUBISHI).

Studenci majg do dyspozycji roboty o udzwigu od 0,5 do
150 kg czterech firm. Systemy wizyjne 2D i 3D zintegrowane
z robotami i jako niezalezne stanowiska. Systemy bezpieczen-
stwa wykorzystujace bariery $wietlne, kurtyny oraz skanery
laserowe, jak réwniez dynamiczne systemy bezpieczenstwa zin-
tegrowane ze stanowiskami zrobotyzowanymi (DCS, SafeMove)
oraz zautomatyzowane systemy wymiany narzedzi. Podczas
zaje¢ uczg sie zaréwno pracy w srodowiskach wirtualnych do
modelowania i projektowania stanowisk zrobotyzowanych, jak
réwniez zdobywajg praktyczng wiedze i umiejetnosci z zakresu
zautomatyzowanych i zrobotyzowanych proceséw przemysto-
wych. Integruja elementy stanowisk, programujg i uruchamiajg
procesy zrobotyzowane, zapoznajac sie ze wszystkimi niuan-
sami technicznymi dotyczacymi programowania robotéw.
Aby mozliwe bylo uruchomienie, wdrozenie i prowadzenie
tego typu studiéw, konieczna byla wspélpraca z dostawcami
sprzetu, jak réwniez z firmami, ktére widzac zaangazowanie
uczelni i wyktadowcdw, coraz czesciej widza korzyséci wynika-
jace z mozliwo$ci prowadzenia wspolnych projektow, w kto-
rych biorg udzial réwniez studenci. Trudno jest jednak sobie
wyobrazi¢ prowadzenie tego typu zajec i udostgpnianie stano-
wisk w cyklu 7x24. Wigze sie to nierozerwalnie z koniecznoscig
zabezpieczenia stanowisk ze strony wykwalifikowanej kadry,
dbajacej zaréwno o sprzet, jak i bezpieczenstwo uzytkownikéw.
To z kolei wigzaloby si¢ z drastycznym wzrostem kosztow ze
strony uczelni.

Przed szkotami branzowymi, technikami i wyzszymi uczel-
niami jeszcze daleka droga do osiggniecia standardéw zachod-
nich. Wigze si¢ to z duzymi kosztami, jakie trzeba ponies¢ dla
zapewnienia ksztalcenia, ktére polaczy wiedze z umiejetnoscia.
Miejsce pracy bedzie wtedy miejscem, w ktdrym absolwenci nie
beda juz si¢ uczyli, ale beda sie rozwijali i zdobywali do$wiad-
czenie.

|E| dr inz. Jarostaw Panasiuk,
ppik dr inz. Wojciech Kaczmarek
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napedy i sterowanie

Wybrane algorytmy sterowania silnikami

Z magnesami trwatymi

Rafal Nowak

1. Wstep

Silniki z magnesami trwaltymi, ze wzgledu na wysoka spraw-
nos¢, prosta budowe oraz duzg gestos¢ mocy, sa obecnie naj-
cze$ciej wykorzystywanymi rodzajami maszyn elektrycznych
w réznego rodzaju pojazdach elektrycznych [1]. Dominuja
wérod nich dwie konstrukcje: silniki synchroniczne z magne-
sami trwalymi PMSM (ang. Permanent Magnet Synchronous
Motor) o sinusoidalnym rozktadzie sily elektromotorycznej oraz
bezszczotkowe silniki pradu statego (ang. BrushLess Direct-Cur-
rent motor) o trapezoidalnym rozkladzie sity elektromotorycz-
nej [2, 3].

Wybér konkretnego uktadu napedowego do danej aplika-
cji podyktowany jest wzgledami technicznymi, takimi jak moc
silnika, mozliwe do zaakceptowania oscylacje momentu elek-
tromagnetycznego czy wlasciwosci regulacyjne, oraz ograni-
czeniami ekonomicznymi. Konsekwencja podjetych decyzji
projektowych staje sie wybdr ukltadu sterujacego pracg napedu.
O ile konstrukcje czesci silnopradowych przeksztaltnikow
energoelektronicznych dedykowanych do zasilania tego typu
maszyn w obu przypadkach s do siebie zblizone, to w przy-
padku algorytméw sterowania juz tak nie jest.

2. Topologia przeksztaltnikéw stosowanych do
sterowania silnikow z magnesami trwatymi

Zaréwno silniki synchroniczne z magnesami trwatymi, jak
i bezszczotkowe silniki pradu statego s maszynami elektrycz-
nymi sterowanymi za posrednictwem przeksztaltnika energo-
elektronicznego. Rozwazajac klasyczne konstrukcje trdjfazowe,
w obu przypadkach magnesy trwate umiejscowione sg zazwy-
czaj na wirniku maszyny, natomiast uzwojenia stojana podla-
czane sg do przeksztattnika, ktérego typowa czes$¢ silnopradows
stanowi sterowany mostek tréjfazowy, zbudowany z tranzysto-
réw IGBT lub MOSFET. Przeksztaltnik jest ukltadem o cha-
rakterze dyskretnym, zatem zadanie wytworzenia okreslonej
wartosci napiecia jest w nim realizowane poprzez zalaczenie
okreslonej sekwencji sygnaléow sterujacych jego kluczami.
Kazdy ze stanow kluczy tranzystorowych odpowiada zwieraniu
odpowiedniej fazy silnika do dodatniego lub ujemnego zacisku
obwodu zasilania [4].

Schemat typowego przeksztaltnika wykorzystywanego
w uktadach napedowych z silnikami z magnesami trwatymi
przedstawiono na rysunku 1.

3. Sterowanie silnikami BLDC

Silnik BLDC mozna przyréwna¢ do klasycznego silnika
pradu stalego wzbudzanego magnesami trwalymi, w ktérym
za odpowiednie przefaczanie zasilania uzwojenia twornika
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Streszczenie: W artykule przedstawiono wybrane algo-
rytmy sterowania silnikami z magnesami trwatymi: silnikami
bezszczotkowymi pradu statego BLDC oraz silnikami synchro-
nicznymi z magnesami trwatymi PMSM. Maszyny takie, pomimo
zblizonej konstrukcji mechanicznej, diametralnie réznig sie pod
wzgledem opisu modelu matematycznego, a co za tym idzie —
sposob ich sterowania jest inny. W publikacji ukazano analogie
opisywanych metod do strategii sterowania komutatorowego sil-
nika pradu statego. Zaprezentowano wyniki badan symulacyj-
nych opisywanych algorytméw. Omoéwiono kwestie dwustrefo-
wego sterowania predkoscig kgtowa watu. Podano wytyczne dla
konstruktoréw uktadéw sterowania utatwiajace podejmowanie
decyzji dotyczacych wyboru danego rozwigzania, jak i jego p6z-
niejszej implementacji. Omoéwiono wybrane aspekty konstrukcji
przeksztattnikow energoelektronicznych wykorzystywanych do
sterowania silnikow z magnesami trwatymi.

Stowa kluczowe: silniki synchroniczne z magnesami trwa-
tymi PMSM, silniki bezszczotkowe pradu statego BLDC, ste-
rowanie wektorowe

El2 SELECTED CONTROL ALGORITHMS OF
PERMANENT MAGNET MOTORS

Abstract: The paper presents the selected control algorithms
of permanent magnet motors: brushless direct-current motors
BLDC and permanent magnet synchronous motors PMSM.
Such machines despite their similar mechanical structure have
an entirely different mathematical model and therefore their con-
trol algorithms are different. The publication shows the anal-
ogy between the described methods and the control strategy of
a brushed DC motor. The results of the simulation tests of the
described algorithms were presented. The issue of two-zone
control angular velocity of the shaft is discussed. The article
provides guidance for designers of control systems to facilitate
decision-making regarding the selection of the solution and its
subsequent implementation. It discusses some selected aspects
of the construction of power converters used to control perma-
nent magnet motors.

Keywords: permanent magnet synchronous motors PMSM,
brushless direct-current motors BLDC, vector control

odpowiada komutator mechaniczny. Moment rozwijany na
wale takiego silnika zalezny jest od konstrukcji maszyny, uzy-
tych do jego budowy magneséw trwaltych (decyduja one
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Rys. 1. Schemat napedu z silnikiem tréjfazowym z magnesami trwatymi

o warto$ci uzyskiwanego strumienia magnetycznego) oraz
pradu przeplywajacego przez uzwojenie twornika.

W przypadku konstrukeji bezszczotkowej role komutatora
pelni przeksztaltnik energoelektroniczny noszacy nazwe ste-
rownika silnika. Informacja o biezacym potozeniu wirnika,
konieczna do poprawnego zataczenia kluczy sterownika, uzy-
skiwana jest na podstawie sygnaléw z czujnikéw Halla, rozto-
zonych na obwodzie stojana silnika co 120°.

Dokonujac podziatu strategii sterowania silnikiem BLDC, ze
wzgledu na wielko$¢ regulowang mozna wyrézni¢ dwie kate-
gorie. Do pierwszej zaliczane s metody napigciowe (wéwczas
wielko$cig regulowang jest napiecie zasilajace uzwojenie sto-
jana silnika), do drugiej metody pradowe (wowczas wielkoscia
regulowang jest prad plynacy przez poszczegolne fazy silnika)
[5,6,7].

Wykorzystujac sterowanie napigciowe, koniecznym staje sie
rozbudowanie przeksztaitnika energoelektronicznego o prze-
twornice DC/DC, zasilajaca obwdd posredniczacy sterownika
silnika. Nierzadko istotne jest odzyskiwanie energii podczas
hamowania. Sytuacja taka jest powszechna w przypadku pojaz-
déw elektrycznych zasilanych z baterii akumulatoréw. Wéwczas
wspomniana przetwornica musi charakteryzowa¢ si¢ dwukie-
runkowym przeplywem energii, co dodatkowo komplikuje jej
strukture i podnosi koszty budowy urzadzenia.

Schemat blokowy napigciowego algorytmu sterowania
zostal przedstawiony na rysunku 2. Wykorzystano kaskadowe
polaczenie regulatora momentu z nadrzgdnym regulatorem
predkosci. Pomiar pradu dokonywany jest na wyjsciu obwodu
posredniczacego, natomiast do pomiaru predkosci wykorzy-
stano czujnik umieszczony na wale silnika.

Uklad taki charakteryzuje si¢ dobrymi wlasciwosciami dyna-
micznymi — przebiegi wybranych wielko$ci fizycznych zamiesz-
czono na rysunku 3.

Pradowe metody sterowania silnikiem BLDC wypadaja
korzystniej pod katem zlozonosci uktadu. Nie jest konieczna
dodatkowa rozbudowa czesci silnopradowej sterownika, a funk-
cje regulacyjna pelnia klucze uzyte do budowy tréjfazowego
mostka sterowanego.

Schemat blokowy pradowego algorytmu sterowania silnikiem
BLDC przedstawiono na rysunku 4.

Réwniez w tym przypadku wykorzystano kaskadowe pota-
czenie podporzadkowanego regulatora momentu z nadrzed-
nym regulatorem predkosci.
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Rys. 3. Przebiegi wybranych wielkosci fizycznych (predkosci zadanej,
predkosci mierzonej na wale silnika oraz momentu elektromagnetyczne-
go), bedacych wynikiem badan symulacyjnych napieciowego algorytmu

sterowania silnikiem BLDC

W przypadku sterowania pradowego, w zaleznosci od tego,
przez jaki czas tranzystory mostka sterowanego pelnia funkcje
regulacyjna, mozna dokona¢ jego podzialu na podkategorie:
strategia C60Q+, C60Q-, C120Q+, C120Q- oraz sterowanie
bipolarne, w ktoérym role regulacyjng pelnig zaréwno klucze
z grupy zawor6éw dodatnich, jak i ujemnych, w chwilach, gdy
s one zalgczone przez uklad sterowania komutatora elektro-
nicznego. Gléwnym powodem stosowania roznych strategii
sterowania kluczami jest ograniczenie strat dynamicznych
w tranzystorach, co dokfadnie opisano w artykule [5].

Pewng trudno$cia w przypadku fizycznej realizacji prze-
ksztaltnika jest dokonywanie pomiaru pradu plynacego
w obwodzie posredniczacym. Wynika to z konstrukeji polaczen
mechanicznych pomiedzy gléwnym kondensatorem obwodu
posredniczacego a biegunami zasilania mostka tréjfazowego.
Newralgiczng kwestig jest tutaj uzyskanie potaczen bezinduk-
cyjnych, dzieki czemu podczas przelaczen kluczy nie wystepuja
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Rys. 4. Schemat blokowy pradowego algorytmu sterowania silnikiem
BLDC

przepiecia, ktore sg grozne dla przyrzadéw potprzewodniko-
wych. Kazda ingerencja w to polaczenie powoduje wzrost
indukcyjnoéci. Mozna jednak zrezygnowa¢ z klopotliwego
pomiaru, a w zamian dokonywa¢ obliczania pradu pobieranego
z obwodu posredniczacego na podstawie pomiardéw pradéw
fazowych i zastosowania prostownika fazoczutego [8]. Kosz-
tem, jaki trzeba w tym przypadku ponie$¢, jest zwiekszenie zto-
zonosci ukladu oraz iloéci uzytych czujnikéw pomiarowych
(w przypadku silnika tréjfazowego trzeba wéwczas wykorzystaé
przynajmniej dwa czujniki pomiaru pradu).

Wyniki badan symulacyjnych, obrazujace jakos$¢ sterowania
ukfadem napgdowym z silnikiem BLDC sterowanym z wyko-
rzystaniem algorytmu pradowego, zaprezentowano na rys. 5.

W przypadku sterowania silnikiem BLDC nie ma mozliwosci
ostabienia strumienia wzbudzenia maszyny, a co za tym idzie -
efektywnej pracy w drugiej strefie sterowania predkoscia (gdy
moc przeplywajaca przez maszyne jest stata). Aby mdc uzyskaé
wieksze predkosci katowe walu silnika, konieczne jest zwiek-
szenie napiecia zasilajacego obwdd posredniczacy przeksztalt-
nika. Nie nalezy przy tym oczywiscie przekracza¢ wartoéci
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Rys. 5. Przebiegi wybranych wielkosci fizycznych (predkosci zadanej,
predkosci mierzonej na wale silnika oraz momentu elektromagnetycz-
nego), bedacych wynikiem badan symulacyjnych pradowego algorytmu

sterowania silnikiem BLDC

maksymalnych poszczegélnych wielkosci fizycznych wynika-
jacych z dopuszczalnego obszaru pracy napedu [9].

Waznym aspektem w przypadku stosowania silnikdéw bez-
szczotkowych pradu statego jest minimalizacja kosztéw
napedu. Czesto do pomiaru predkosci katowej watu silnika,
zamiast dedykowanego czujnika pomiarowego, wykorzystuje
sie informacje z czujnikéw Halla umieszczonych na obwodzie
stojana maszyny. Pomiar taki jest wiarygodny jedynie w zakre-
sie duzych predkosci.

4. Sterowanie silnikami PMSM

Tak jak w poprzednim punkcie sterowanie silnika BLDC
przyréwnano do sterowania silnika pradu stalego z komutato-
rem mechanicznym, tak tez mozna uczyni¢ z silnikiem PMSM.
Nalezy wowczas skorzystaé ze sterowania wektorowego. Sche-
mat blokowy jednego z wariantéw takiego algorytmu, tzw. ste-
rowania polowo zorientowanego, przedstawiono na rysunku 6.

Sterowanie polowo zorientowane osadzone jest w wirujacym
ukladzie wspolrzednych, ktérego oé rzednych oznaczana literg
d pokrywa si¢ z wektorem strumienia pola magnetycznego.
Prad stojana w takim ukladzie wspélrzednych usytuowany
jest pod pewnym katem w stosunku do osi rzednych i mozna
dokonac jego rozktadu na dwie ortogonalne sktadowe I, oraz I.
Dzieki takiej dekompozycji uzyskuje sie¢ dwa niezalezne tory
sterowania poszczegdlnymi skladowymi. Zalezno$¢ pozwala-
jaca obliczy¢ moment elektromagnetyczny generowany w sil-
niku synchronicznym z magnesami trwalymi przedstawia si¢
nastepujaco:

3
M= p: 1+, -2,),1,]
Natomiast zalezno$¢ na strumien stojana:

v, =l - (1,7 +(,1,)] @)
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Rys. 6. Schemat blokowy wektorowego algorytmu sterowania silnikiem PMSM

gdzie:

M, - moment
silnika;

p - liczba par biegunéw;

I; -pradwosid;

I, -pradwosig;

L; - indukcyjno$¢ w osi d;

L, -indukcyjno$¢ w osi g;

Yy - strumien skojarzony pochodzacy
od magneséw trwatych;

Yy, - strumien skojarzony stojana.

elektromagnetyczny

Z powyzszych formul wynika, iz bez-
posrednie sterowanie poszczegdlnymi
sktadowymi nie zapewnia przetozenia
na niezalezne sterowanie momentem
elektromagnetycznym i strumieniem
magnetycznym, gdyz struktura taka
nie jest odsprzezona, wystepuja
w niej tzw. sprzezenia skrosne. Aby

zyska¢ mozliwo$¢ niezaleznej regula-
¢ji momentu elektromagnetycznego
i ,wzbudzenia” silnika, konieczne jest
dodanie kolejnych sprzezen pomiedzy
torami regulacji pradéw w osi d i g, co
zaprezentowano na rysunku 6.

Silnik synchroniczny z magnesami
trwalymi wypada duzo korzystniej od
silnika bezszczotkowego pradu sta-
tego pod wzgledem oscylacji momentu
elektromagnetycznego. Dodatkowo
umozliwia dwustrefowa regulacje pred-
kosci katowej watu poprzez odpowiednia
regulacje sktadowych pradu stojana [10].
Dzigki takiemu podejsciu nie jest wyma-
gane dodatkowe rozbudowanie struktury
falownika, rozbudowa funkcjonalnosci
sprowadza si¢ do rozbudowy oprogra-
mowania sterownika przeksztattnika
energoelektronicznego.
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Rys. 7. Przebiegi wybranych wielkosci fizycznych (predkosci zadanej,
predkosci mierzonej na wale silnika oraz momentu elektromagnetyczne-
go), bedacych wynikiem badan symulacyjnych wektorowego algorytmu

sterowania silnikiem PMSM

5. Implementacja algorytmow sterowania silnikami
Z magnesami trwalymi

Praktyczna realizacja opisanych algorytmoéw sterowania
wymaga wykorzystania jednostek obliczeniowych zdolnych do
przeprowadzenia stosownych wyliczen w czasie rzeczywistym.
Oznacza to, iz wyniki bedace efektem realizacji petli regula-
cji musza by¢ uzyskane w czasie krotszym niz okres impul-
sowania wynikajacy z czestotliwo$ci pracy przeksztaltnika
energoelektronicznego.

W przypadku silnikéw BLDC kwestia implementacji algo-
rytméw wyglada korzystniej, struktury sterowania sg prostsze,
przez co naklad obliczeniowy jest mniejszy. Dzieki temu mozna
wykorzysta¢ mikrokontrolery o stosunkowo niewielkiej mocy
obliczeniowej.

Silniki PMSM sa pod tym wzgledem bardziej wymagajace.
Struktury sterowania sg duzo bardziej rozbudowane. Aby im
sprosta¢, mozna wykorzysta¢ staloprzecinkowe procesory
sygnalowe. Nalezy wowczas przeprowadza¢ obliczenia jedynie
w arytmetyce staloprzecinkowej, a gdy tylko jest to mozliwe,
to wykona¢ je offline i wyniki zaimplementowa¢ w pamieci
programu (tzw. look-up table) [11].

W celu dokonania implementacji najbardziej wyrafinowa-
nych algorytméw sterowania silnikami z magnesami trwatymi,
w tym sterowania bezczujnikowego oraz sterowania odpornego,
ktérych prezentacja wykracza poza ramy niniejszego arty-
kutu, konieczne jest wykorzystanie mikroprocesoréw zmien-
noprzecinkowych oraz ukladéw rekonfigurowalnych FPGA
[12, 13].

6. Podsumowanie

W artykule opisano jedynie wybrane algorytmy sterowa-
nia silnikami z magnesami trwatymi. Starano si¢ ukaza¢ ich
analogie do sterowania silnika pradu stalego z komutatorem
mechanicznym. Pelen przeglad metod sterowania tego typu
maszynami elektrycznymi wykracza poza zakres artykulu,
natomiast przeglad pozycji monograficznych [14, 15] stanowi
bogate zrddlo informacji z zakresu sterowania silnikéw opisy-
wanych w niniejszej publikacji.
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napedy i sterowanie

Trzy rozne podejscia do sterowania
nawilzaczem centrali wentylacyjnej

Grzegorz Nosek, Marcin Hatczynski

Wstep

W obiektach, gdzie znajduja sie pomieszczenia przeznaczone
do pracy ludzi oraz specjalistycznego sprzetu, bardzo czesto
stawiane s3 wymagania uzyskania odpowiedniej wilgotnosci
powietrza w ciggu calego roku. W klimacie, w jakim znajduje
sie Polska, projektanci muszg zmierzy¢ si¢ zardwno z przekra-
czaniem tej wartosci ponad wymagane parametry w okresie
wysokich temperatur latem, jak i przekraczaniem wartosci
ponizej wymaganych parametréw w okresie niskich tempera-
tur zimg. Podejscie do rozwigzania obu przypadkéw proble-
mowych jest odmienne - dla zbyt duzej wilgotnosci stosuje sie
osuszanie, natomiast dla zbyt malej — nawilzanie.

W tym artykule zajmiemy si¢ drugim zagadnieniem, czyli
poprawa parametréw powietrza przez zwiekszenie zawarto-
$ci pary wodnej, oméwimy mozliwe sposoby sterowania, jakie
mozliwe sg przy wykorzystaniu dostepnych rozwigzan na rynku,
dokonamy ich poréwnania oraz analizy wad i zalet kazdej z nich.

Jak powstaje problem ze zbyt niska wilgotnoscig?

Jezeli powietrze chtodne ulega podgrzaniu, zwieksza sie jego
zdolnos¢ do akumulacji pary wodnej. Powoduje to zmniejszenie
sie wilgotno$ci wzglednej wyrazonej w %. Wartosci tych zmian
mozemy odczyta¢ z wykresu Moliera, jednak zapewne prost-
szym rozwigzaniem jest skorzystanie z gotowych kalkulatoréw.

Dla przyktadu przyjmijmy, Ze powietrze zewnetrzne czer-
pane do ogrzania posiada parametry: temperatura —-10°C oraz
wilgotnos¢ wzgledna 80%, po ogrzaniu do 20°C spada ona do
poziomu 9% - wymagajac nawilzania w celu osiagniecia satys-
fakcjonujacego nas poziomu powyzej 40%.

Rozwigzania zwiekszajace wilgotnosé powietrza
Analizujac lokalny rynek, w przewazajacej czesci daje si¢
zauwazy¢ duzy wzrost inwestycji budynkéw biurowych klasy
A. Obiekty te s3 odpowiednie do przedstawienia problema-
tyki sterowania wilgotno$cia powietrza poprzez nawilzanie.
W tym celu zastosowania znajdujg liczne urzadzenia nazywane
nawilzaczami. Zasada dzialania opiera si¢ na wstrzykiwaniu
pod ci$nieniem pary wodnej, powstajacej w procesie gotowa-
nia wody w przypadku nawilzaczy parowych lub dostarczania
chlodnej wody do przeptywajacego porywajacego jej czasteczki
powietrza w przypadku nawilzaczy adiabatycznych.
Wzbogacanie zawarto$ci pary wodnej odbywa si¢ kanatach
wentylacyjnych, dostarczajacych powietrze do pomieszczen
za pomocg wyspecjalizowanych urzadzen technologicznych
nazwanych centralami wentylacyjno-klimatyzacyjnymi. W tym

Streszczenie: W budynkach biurowych, ze wzgledu na
potrzebe poprawy komfortu termicznego uzytkownikéw, coraz
czesciej stosowane sg rozwigzania, umozliwiajgce kontrolowa-
nie poziomu wilgotnosci. W artykule opisano trzy ré6zne podej-
Scia do sterowania pracg nawilzaczy, uprzednio wyjasniajac
sposoéb i zasadnos¢ ich wykorzystania. Podejsciem wspot-
czesnym jest stosowanie protokotéw komunikacyjnych tgcza-
cych za pomocg magistrali komunikacyjnej odpowiednie sek-
cje procesow technologicznych. Taki sposdb realizacji instalac;ji
pozwala na dostosowanie pracy systemu nawilzania w zalezno-
$ci od wymagan i znacznie zwieksza funkcjonalno$¢ zaréwno
pod katem sterowania, jak i monitoringu. W artykule oméwiono
zagadnienie poprawy parametréw powietrza przez zwiekszenie
zawartosci pary wodnej, sposoby sterowania, jakie mozliwe sg
przy wykorzystaniu wybranych, dostepnych na rynku rozwigzan
oraz dokonano poréwnania i analizy wad i zalet kazdego z nich.

Stowa kluczowe: centrala wentylacyjno-klimatyzacyjna, wil-
gotnos¢ powietrza, automatyka budynkowa, protokoty komu-
nikacyjne
£ Abstract: In new office buildings humidify control is used
increasingly. This solution improves the comfort of its occupants.
The article describes three different approaches to controlling
the work of humidifiers, previously explaining the method and
validity of their use. Using the possibilities of modern products,
the advantages resulting from the use of open protocols to con-
necting appropriate sections of technological processes was
describing. The advantages and disadvantages resulting from
the application of classical and modern control methods as well
as their principle of operation were also presented, as well as
an indication of where each of them works best.

Keywords: AHU, air humidity, building automation, commu-
nication protocols

przypadku mozemy rozrézni¢ dwie gtéwne grupy sposobu
nawilzania - pierwsza, gdy odbywa sie ono bezposrednio przy
centrali wentylacyjnej, nawilzajac dostarczane do wszystkich
pomieszczen powietrze, lub lokalnie, gdy nawilzane jest powie-
trze tylko na jednym konkretnym doptywie do pomieszczenia -
np. serwerowni.
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DANE WEISCIOWE WYNIK OBLICZER

(® obliczenia na podstawie temperatur Ty - temperatura powietrza TS -10,0 *C

‘--:'Obhuema na podstawie mocy Ta - temperatura powietrza na wylocie 20,0 °C
V - natezenie przeplywu powietrza 600 |mimf P wilgotnosc wzgledna na wlocie 80,0 %
[T1 - temperatura przed nagrzewnica l-10 [=c | Ria wilgotnos¢ wzgledna na wylocie 89 %
o, - wilgotnoié wzgledna przed nagrzewnica siuilw %) - wilgotnos¢ bezwzgledna na wlocie 1.3 g/kg
Ir2 - temperatura za nagrzewnica ;27077:1 Xz - wilgotnos¢ bezwzgledna na wylocie 1,3 g/kg
. - wigotiost za neorewnicy os | ||| - entaipia na wiccie 69 kg
Ty - temperatura wiotowa czynnika a0 [sc ||z - entalpia na wiyocie 233 kifkg
Twz - temperatura wylotowa czynnika 70 _f=c P - moc nagrzewnicy 36,3 kw
P - moc nagrzewnicy 363 7ikw NWEHCC cRiis 043 ka/s
Rodzaj czynnika Woda v

Obliczenia dia ciénienia 1013hPa
|  obiz_ |

——— wilgomoié wagledna

temperatura

Rys. 1. Przykladowe obliczenia z kalkulatora dostepnego na stronie

dobory.pl

Zdarza sig, ze wystepuje ono na ukladach zamknietych, cyr-
kulujacych powietrze w ramach jednego pomieszczenia, jednak
z punktu widzenia systeméw automatyki mozemy je przydzieli¢
do drugiej grupy. Jednak opisane tutaj elementy ukladéw wen-
tylacyjno-klimatyzacyjnych nie beda przedmiotem rozwazania,
nie bedzie nim réwniez sposob uzyskiwania zgdanej wielko$ci -
bedzie natomiast sposéb przesylania i przetwarzania informa-
cji niezbednych do poprawnej pracy algorytmoéw sterujacych
praca nawilzacza.

Sygnaly biorace udzial w pracy nawilzacza
Z punktu widzenia automatyki — dla poprawnej, optymalne;

i bezpiecznej pracy nawilzacza niezbedne jest dostarczenie do

przetwarzania nastepujacych sygnatow:

a) poziomu wilgotnosci wzglednej na kanale nawiewnym
przed nawilzaczem*;

b) poziomu wilgotnosci wzglednej na kanale nawiewnym za
nawilzaczem?*;

¢) poziomu wilgotnosci wzglednej na kanale wywiewnym;

d) informacji o przeplywie powietrza umozliwiajacym bez-
pieczne nawilzanie (zabezpieczenie przed efektem zale-
wania kanaléw, gdy plynace powietrze nie jest w stanie
przenosi¢ dostarczanej pary wodnej);

92 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

Y

> Wydajnos¢ nawilzacza >

I

Pozwolenie na prace >

Wilgotnos¢ nawiew
za nawilzaczem

> Wilgotno$¢ wywiew >

[
> Przeplyw powietrza >—
[

 Zoytduza wiigotnose  >—
[

> Produkcja pary >

4

Rys. 2. Sygnaty biorace udzial w procesie nawilzania

e) informacji o przekroczeniu wilgotno$ci maksymalnej;

f) informacji o pracy nawilzacza - statusie produkgji pary;

g) informacji o btedach nawilzacza i/lub konieczno$ci wyko-
nania przegladu/wezwania serwisu;

h) sygnalu sterujacego moca/wydajnoscia nawilzacza lub
sygnalu nastawy poziomu wilgotnosci zadanej.

* sygnaly te s opcjonalne i mozna bez wiedzy o tych warto-
$ciach wykona¢ skuteczng petle regulacji utrzymujaca wil-
gotno$¢ na zadanym poziomie. Sg one jednak bardzo istotne
w przypadku koniecznosci szybkiej diagnozy probleméw
z nawilzaniem.

Sygnaly opisane w podpunktach a, b, ¢ uzyskiwane sa za
pomocy przetwarzania sygnaléw pomiarowych z czujnikéw
wilgotnosci, sygnal d moze zosta¢ uzyskany na skutek sygnatu
z detektora ci$nienia — presostatu (nastawiana fizycznie war-
toé¢ bezpieczna), czujnika ci$nienia w wyniku przetwarzania
zmierzonej warto$ci lub analogicznie detektoréw/czujnikéw
przeptywu.

Informacji o przekroczeniu wartosci maksymalnej wymie-
nionej w punkcie e dostarczajg nam wyspecjalizowane detek-
tory progowe — higrostaty o nastawianej wartosci - w praktyce
na poziomie 90-95%. Sygnat ten informuje nas o wilgotnosci
mogacej powodowaé wykraplanie si¢ pary wodnej powstalej
wskutek nadmiernego nawilzania lub zbyt matego przeptywu
niezdolnego do transportu podawanej pary wodnej. Nalezy
przy tym pamietaé, ze urzadzenia typu higrostat sg urzadze-
niami, ktérych dziatanie w zaawansowanych uktadach regulacji
nalezy traktowac¢ jako usterke uktadu nawilzania i dawac jasny
sygnat do konieczno$ci zmiany nastaw i parametréw zwiaza-
nych z nawilzaniem.

Sygnaly przedstawione w punktach £, g, h nalezy kwalifiko-
wac jako sterujgco-kontrolne, §cisle powigzane z pracg samego
urzadzenia nawilzajacego.
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Rys. 4. Graficzne przedstawienie sterowania zdalnego sygnatowego

Podzial sposobu sterowania ze wzgledu na lokalizacje
programu sterujacego

Powszechng praktyka jest stosowanie wydzielonej niezaleznej
szafy sterujaco-zasilajacej dla potrzeb centrali wentylacyjnej
posiadajacej swobodnie programowalny sterownik wraz nie-
zbednymi modutami wej$¢ — wyjsé. Pozwala to na wydzielenie

W rozproszonej sieci sterujacej strefy regulacji, odpornej na pro-

blemy calej sieci budynkowej. W przypadku jej awarii proces

dopasowania parametréw powietrza przez centrale jest lokal-
nie nadzorowany lokalnie, co powoduje ciagto$¢ pracy ukladu.

Niezaleznymi, w pelni funkcjonalnymi urzadzeniami, ktd-
rych nie mozna kwalifikowa¢ jako detektory/czujniki czy ele-
menty wykonawcze, sa nawilzacze. Z funkcjonalnego punktu
widzenia mogg one zosta¢ potraktowane jako niezalezne uktady
od catosci automatyki centrali wentylacyjno-klimatyzacyjnej.

W zwigzku z tym pojawia sie problem, w jaki sposéb wykonaé

petle regulacji odpowiedzialng za zapewnienie odpowiedniej

wilgotnosci powietrza — z punktu widzenia miejsca wykony-
wania sie programu oraz sposobu przekazywania do programu
sygnatéw kontrolno-sterujacych.

Ze wzgledu na lokalizacje programu sterujacego rozwazy¢
mozemy trzy sposoby:

a) program umieszczony jest w sterowniku centrali wentyla-
cyjno-klimatyzacyjnej, parametry zadawane s3 poprzez ana-
logowo-cyfrowe sygnaly sterujace z moduléw sterownika
centrali wentylacyjno-klimatyzacyjnej, w tym przypadku
wszystkie sygnaly z detektoréw i czujnikdw podiaczone sg
do modultéw wejs¢ — wyjs¢ centrali wentylacyjno-klimaty-
zacyjnej — sterowanie zdalne sygnalowe;

b) program umieszczony jest w sterowniku centrali wentyla-
cyjno-klimatyzacyjnej, sygnaly zadawane sa poprzez magi-
strale komunikacyjng, w tym przypadku wszystkie sygnaty
z detektoréw i czujnikéw podlaczone sg do modulow wejsé -
wyj$¢ centrali wentylacyjno-klimatyzacyjnej lub do sterow-
nika nawilzacza - sterowanie zdalne obiektowe;

) program umieszczony jest w sterowniku nawilzacza, para-
metry zadawane sa poprzez magistrale komunikacyjna,
w tym przypadku wszystkie sygnaly z detektoréw i czujni-
koéw podlaczone sa do sterownika nawilzacza — sterowanie
lokalne autonomiczne.
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Rys. 6. Graficzne przedstawienie sterowania lokalnego - autonomicznego

Wszystkie wymienione powyzej sposoby pozwalaja na osiag-
niecie zadowalajacych parametréow i kazda z metod posiada
szereg wad i zalet, co zostanie omdéwione w dalszej czesci
opracowania.

Sterowanie zdalne sygnalowe

W przypadku tego typu sterowania mamy do czynienia z bar-
dzo prostym przykladem centralnego zarzadzania pracg cen-
trali wentylacyjnej i jej urzadzeniami pomocniczymi - w tym
przypadku z nawilzaczem. Niewatpliwa zaletg takiego rozwia-
zania jest prostota samej funkcjonalnosci, tatwos¢ diagnostyki
(z reguly najprostszym multimetrem), szeroki zakres nawilzaczy
dostosowanych do sterowania tego typu.
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Caly program umieszczony jest w sterowniku swobodnie
programowalnym samej centrali wentylacyjno-klimatyzacyjnej
i poprzez fizyczne wysterowania wej$¢ w jego modutach naste-
puje sterowanie pracg i kontrola jednostki samego nawilzacza.
Jednak takie rozwigzanie ma szereg wad - jest na pewno najbar-
dziej kosztowng opcja z wszystkich wymienionych, poniewaz
wymaga wykonania okablowania dla wiekszej ilosci sygnatow —
zazwyczaj do monitoringu awarii, produkcji pary, wezwania
serwisu, pozwolenia na prace i sygnatu analogowego wyko-
nanego przewodem ekranowanym, okreslajacego oczekiwany
poziom wydajnosci.

W praktyce wigkszos$¢ central umieszczonych jest na dachach
budynkéw, co powoduje konieczno$é zastosowania przewodow
odpornych na zewnetrzne warunki srodowiskowe — generu-
jac kolejny koszt. Innym czynnikiem zwigkszajacym koszt jest
konieczno$¢ rozbudowy samej rozdzielnicy zasilajaco-steru-
jacej systemu automatyki o moduly obstugujace odpowiednia
ilo$¢ wejs¢ — wyjs¢ oraz niezbedna praca inzynierska.

Czujniki i detektory w tym przypadku s podtaczone do szafy,
co z jednej strony jest zaletg, poniewaz pozwala na bezposredni
odczyt parametréw nawet podczas awarii lub wytaczenia nawil-
zacza, z drugiej strony, podobnie jak sygnaly sterujace, zwiek-
sza ilo§¢ niezbednych wejs¢ — wyjs¢ nawilzacza. Kolejng wada
jest bardzo mata liczba informacji o procesie funkcjonowania
samego nawilzacza — w praktyce posiadamy jedno wejscie awa-
rii, ktére doktadng diagnoze umozliwia dopiero po pojawieniu
sie obstugi przed panelem nawilzacza.

W przypadku, gdy mamy do czynienia z calg kaskada
nawilzaczy - blad jednego powoduje zatrzymanie calej sekgji,
a osoba nadzorujaca nie jest w stanie okregli¢ z ekranu kom-
putera BMS, ktéra z jednostek powoduje problem. W tym
przypadku funkcjonalno$¢ systemu automatyki budynkowej
do zdalnego nadzoru ograniczona jest do minimum. Ograni-
czona iloé¢ sygnaléw ma tez znaczenie przy sterowaniu samym
nawilzaczem. Do czynienia mamy tylko z dwoma sygnatami -
pozwoleniem na prace oraz poziomem wydajnosci — nie mogac
wplywaé na jego wewnetrzne algorytmy i wprowadza¢ dodat-
kowych ograniczen lub modyfikacji.

Podsumowujac, rozwigzanie jest proste, popularne, jednak
posiada szereg ograniczen i nie pozwala na pelne wykorzystanie
funkcjonalnosci systemow automatyki. Centralizuje tez stero-
wanie i zwieksza koszty wykonania uktadu.

Sterowanie zdalne obiektowe

Opisany tutaj rodzaj sterowania jest duzo bardziej nowoczesny
od poprzedniego przede wszystkim ze wzgledu na wykorzysta-
nie mozliwos$ci, jakie daje samo uzycie magistrali komunika-
cyjnej. Niezaprzeczalng zaletg jest na pewno przesyl i odczyt
tych parametréw, ktore sg istotne ze wzgledu na konkretng
aplikacje technologii. Ilo$¢ i rodzaj informaciji jest tutaj wpro-
wadzany przez programiste i moze by¢ modyfikowany na p6z-
niejszym etapie, nie powodujac nakladéw zwigzanych z fizyczng
instalacja.

Dodatkowo istnieje mozliwo$¢ przesylania szczegdtowych
danych o jednostce nawilzacza — a nawet kazdej jednostki,
gdy mamy do czynienia z ukladem kaskadowym, niezalez-
nego wplywu na prace kazdego z nich, a w przypadku awarii
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wylaczenia z pracy tylko uszkodzonej jednostki. Obstuga tech-
niczna moze bardzo szybko dokonywaé szczegdtowej oceny
i podejmowa¢ odpowiednie kroki.

Program umieszczony w programowalnym sterowniku
centrali wentylacyjno-klimatyzacyjnej pozwala doswiadczo-
nemu programi$cie na szerokie spektrum dzialania w zakre-
sie sterowania procesem nawilzacza. Jednakze w przypadku,
gdy nie mamy szczegdlnych wymagan co do procesu nawilza-
nia, moze by¢ dodatkowym kosztem i problemem. Podobnie
sytuacja wyglada z czujnikami i detektorami - jezeli sg one
podlaczone bezposrednio do sterownika nawilzacza, a dane
o0 ich wartosciach przesylane s3 za pomocg magistrali komu-
nikacyjnej. Powoduje to oszczednosci zwigzane z rozbudowa
samej rozdzielnicy zasilajaco-sterujacej centrali wentylacyjnej,
ale w przypadku awarii samego nawilzacza - brak informacji
o tych sygnatach.

Podsumowujac, model ten jest bardzo uniwersalny i posiada
szereg zalet, jakich brakowalo w poprzednim przypadku.
Obniza on koszt urzadzen, jednak zaleca si¢ pewng ostroznosé
przy dokonywaniu wyboru, gdzie podlaczone sa elementy
obiektowe, i zdecydowaniu, czy w przypadku awarii nawilzacza
beda one istotne dla catosci ukladu. Daje on duze mozliwosci
programistyczne w zakresie algorytmu sterujacego procesem
nawilzacza, lecz réwniez moze by¢ niepotrzebnym kosztem
w przypadkach, gdy mamy do czynienia z malymi wymaga-
niami. W takim przypadku nalezy rozwazy¢ zastosowanie
metody opisanej w dalszym ciggu artykutu.

W odniesieniu do protokotéw komunikacyjnych zaleca sie
uzywanie protokoléw otwartych, takich jak LON, MODBUS,
BACNET, a w szczegdlnosci wersji uzywajacej jako no$nika
danych TCP/IP.

Sterowanie lokalne

Ostatnim opisywanym na tamach tego artykulu sposobem
sterowania nawilzaczem jest uzycie wbudowanych w niego
algorytméw sterujacych. W tym przypadku uktad funkcjo-
nuje jak autonomiczny, a rola nadrzednego systemu automatyki
organiczna sie do zadawania parametréw kontroli zgtaszanych
komunikatéw poprzez magistrale komunikacyjng. Posiada on
zalety ukladu sterowania zdalnego, takie jak brak dodatkowych
kosztéw okablowania, zmniejszona ilo$¢ wejs¢ — wyjs¢ w modu-
tach sterownika swobodnie programowalnego centrali wen-
tylacyjno-klimatyzacyjnej, szczegotowe informacje o statusie
poszczegdlnych jednostek.

W przypadku, gdy wymagania co do samej realizacji nawil-
zania nie zmieniaja sie w czasie i algorytmy wbudowane w sam
sterownik nawilzacza sg wystarczajace — pozwala na urucho-
mienie ukfadu duzo mniejszym nakladem prac inzynierskich,
co moze by¢ istotne nie tylko z punktu widzenia kosztéw, ale
i czasu uruchomienia. W tym przypadku wszystkie detektory
i czujniki sg podpiete do jednostki nawilzacza, co pociaga za
sobg opisywang juz wczesniej wade braku danych w przypadku
awarii lub wylaczenia jednostki nawilzacza.

Dla sterowania lokalnego, jak i zdalnego obiektowego pro-
blemem moze by¢ sytuacja wérdd producentdw; niestety nie
wszyscy dysponuja szeroka bazg protokotéw komunikacyjnych
stuzacych do zdalnego sterowania/nadzoru.
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Podsumowanie

W artykule opisano trzy rézne podejscia do sterowania praca
nawilzaczy, uprzednio wyjasniajac sposéb i zasadno$¢ ich
wykorzystania. Po przeprowadzonej analizie nasuwa si¢ wnio-
sek, ze sterowanie, jakie jest najpowszechniej stosowane, jest
najbardziej kosztowne, wymaga specjalistycznej wiedzy osoby
tworzacej oprogramowanie sterujace oraz udostepnia nam bar-
dzo matlo danych, nie pozwalajac na wykorzystanie systemow
automatyki w szerszym zakresie.

Podejs$ciem wspolczesnym jest stosowanie protokotéw komu-
nikacyjnych Iaczacych za pomocg magistrali komunikacyjnej
odpowiednie sekcje proceséw technologicznych. Pozwala nam
dostosowac sposéb w zaleznosci od wymagan i znacznie zwiek-
sza funkcjonalnos¢ zaréwno pod katem sterowania, jak i moni-
toringu. Pozostaje tylko mie¢ nadzieje, ze wsrdd producentéw
zacznie przybywac takich rozwiazan i w niedlugim czasie stang
sie one standardem automatyki budynkowe;j.
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Analiza zuzycia mediow w systemach
zintegrowanej automatyki budynkowej BMS

Marcin Halczynski, Grzegorz Nosek

Wstep

Mozna zaryzykowac stwierdzenie, ze energia elektryczna stala
sie w XXI wieku jedng z podstawowych potrzeb wspolczes-
nego czlowieka. Malo kto wyobraza sobie dzien bez telefonu,
komputera czy ekspresu do kawy, a zasilania wymagaja niemal
wszystkie $rodki transportu, ale réwniez budynki. Jak podaje
Glowny Urzad Statystyczny, zuzycie energii elektrycznej w Pol-
sce w 2016 r. wyniosto juz 156,2 TWh (bez zuzycia bezposred-
niego na ogrzewanie i o§wietlenie w podmiotach zaliczanych
do sekgji D). Przy aktualnych stawkach rzedu 0,48-0,60 z1 za
kWh daje to wartos¢ siegajaca nawet 75-94 mld z1.

Ilo$¢ zuzywanej energii elektrycznej jest ogromna i stale
ro$nie, a jej wytworzenie wigze sie ze zuzyciem paliw statych
oraz zanieczyszczeniem §rodowiska.

Jednym z rozwigzan s3 odnawialne zrodta energii, ktore
w 2016 r. w Polsce zaspokajaty okolo 5,3% zapotrzebowania
na energie wedtug metodologii BP. Drugim rozwigzaniem moze
sie okazac kontrola ilo$ci zuzywanej energii, a w szczegolnosci
zastosowanie inteligentnej automatyki budynkowej BMS. Auto-
matyke budynkowa oraz integracje systemoéw stosuje sie dzisiaj
nie tylko w budynkach przemystowych, ale réwniez w budyn-
kach biurowych.

Powierzchnia biurowa w 2017 r. w samej stolicy Malopolski
przekroczyla 1 mln m* Natomiast w stolicy kraju powierzchnia
biurowa przekroczyta w 2017 r. 5,12 mln m?, a przewidywana
podaz w Warszawie w najblizszych latach szacowana jest na
300 tys. m* rocznie.

Przy rosnacym zapotrzebowaniu na powierzchnie biurowe
zintegrowana automatyka budynkowa zyskuje coraz wigksze
znaczenie.

Czym charakteryzuja sie zintegrowane systemy
automatyki budynkowej BMS?

Jak wskazuje norma PN-EN 15232 wydana w 2012 r. instala-
cje technologiczne budynkéw decydujace o jego efektywnosci
energetycznej to przede wszystkim:

a) instalacja grzewcza;

b) instalacja cieplej wody uzytkowej;
c) instalacja chlodnicza;

d) instalacja wentylacji i klimatyzacji;
e) o$wietlenie;

f) przestony przeciwstoneczne.

Systemy BMS w obecnej chwili stuzg przede wszystkim do:
a) monitoringu stanu pracy urzadzen zamontowanych
w budynku;
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Streszczenie: Budynki wraz z rozwojem techniki oraz wzrostem
wymagan dotyczgcych komfortu termicznego uzytkownikéw
zuzywajg coraz wiecej energii. Obecnie duzo uwagi po$wieca
sie zagadnieniom dotyczgcym optymalizacji zuzycia ener-
gii i ogolnej poprawy efektywnosci energetycznej budynkow.
W wiekszosci przypadkow jest to wymag okreslony w obowig-
zujgcych aktach prawnych. Zwieksza sie rowniez liczba obiek-
téw, gdzie inwestor — Swiadomy korzysci wynikajacych z zasto-
sowania systemdéw monitorujgcych zuzycie energii — decyduje
sie na ich wykorzystanie bez koniecznosci spetnienia jakichkol-
wiek wymogow. Wazny jest aspekt zapewnienia komfortu uzyt-
kowego, ale tez efektywne zuzycie energii poprzez optymalne
sterowanie pracy systemow technicznych przez system BMS.

Stowa kluczowe: efektywnos¢ energetyczna, monitoring
zuzycia energii, optymalne sterowanie, inteligentny budynek
EI= Abstract: Along with the development of technology and
the increase of thermal comfort requirements of users, build-
ings consume more and more energy. Currently, a lot of atten-
tion is devoted to issues related to the optimization of energy
consumption and the general improvement of the energy effi-
ciency of buildings. In most cases, this is a requirement set out
in existing legal acts. The number of facilities is also growing,
where an investor aware of the benefits of using energy moni-
toring systems decides to use them without having to meet any
requirements. The aspect of providing comfort for users is as
important as effective energy consumption provided by optimal
process control of technical systems by the BMS.

Keywords: energy efficiency, energy consumption monitoring,
optimal control, intelligent building

b) monitoringu sygnatu awarii z urzadzen oraz informowa-
niu o tym obstugi za pomocg komunikatéw na stanowisku
komputerowym oraz za posrednictwem wiadomosci SMS
lub e-mail;

c) sterowania r¢cznego lub automatycznego, zdalnego oraz
czasowego wentylacja, klimatyzacja, o$wietleniem i urza-
dzeniami technologicznymi;

d) odczytem zdalnym licznikéw wody, ciepta technologicznego
i energii elektrycznej.
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LWEB-803 Client Wiasnie potencjat funkcjonalnosci z ostatniego podpunktu
jest czesto niewykorzystywany. Inwestorzy oraz instalatorzy
przewaznie korzystaja jedynie z mozliwosci zdalnego odczytu
wskazan licznikéw na potrzeby rozliczen z najemcami. Forma
przedstawienia odczytanych danych przybiera wtedy ksztalt
jak na rysunku 3.

Intranet
Internet ~ )
o g Potencjal integraciji licznikéw z systemem BMS

Trendy rynkowe wskazujg jednak na koniecznos$¢ rozwoju

tego dzialu automatyki. W wiekszo$ci budynkéw montuje sie
analizatory energii na gléwnych liniach zasilajacych, a dodat-
kowo wiele nowoczesnych licznikéw montowanych jako sub-
A ! liczniki, takich jak iEM 3150, pozwala na odczyt calej gamy
I E ¥ ; parametréw zasilania.
- - D x Dzigki temu parametry takie, jak moc chwilowa wraz z alar-
mem czy moc szczytowa kazdego opomiarowanego odplywu
moga zosta¢ wykorzystane do wizualizacji aktywnego schematu
zasilania obiektu. Wskazania na takim schemacie przedstawiaja
Rys. 1. Przyktadowy schemat systemu BMS W przystepny sposob zapotrzebowanie na moc urzadzen i np.
w przypadku ogloszenia 20 stopnia zasilania obstuga ma wie-
dze¢ na temat aktualnego obcigzenia. Dodatkowo dane te moga
postuzy¢ do optymalizacji proceséw zaréwno w istniejacym
budynku, jak i w przyszlych inwestycjach.

Rysunek 5 przedstawia schemat zasilania, na ktérym
widoczne sg nie tylko moc chwilowa oraz zuzycie energii elek-
trycznej, ale réwniez procentowy udzial danego odbioru wzgle-
dem poboru calego budynku.
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Dodatkowa funkcjonalno$¢

Stan komunikacji z licznikiem mozna wykorzysta¢ réwniez
do prezentacji stanu zasilania podrozdzielni w budynkach,
w ktdrych nie przewidziano urzadzen kontroli faz czy moni-
toringu zabezpieczen.

Na rysunku 6 zielone znaczniki rozdzielni oznaczajg komu-
nikacje z licznikiem znajdujacym si¢ w tej rozdzielni oraz alar-
mem w przypadku zbyt duzej asymetryczno$ci napie¢ fazowych.
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Rys. 2. Przyktadowy schemat podiaczenia licznikéw do systemu BMS
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J Rys. 4. Wizualizacja parametrow licznika
Rys. 3. Wizualizacja BMS tabeli z odczytami licznikéw energii elektrycznej iEM 3150
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Rys. 5. Wizualizacja rozptywu energii elektrycznej w budynku biurowym
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Rys. 6. Wizualizacja schematu zasilania budynku z wykorzystaniem licznikéw jako kontroli napiecia zasilajacego

Analiza energetyczna

Odczyty wskazan licznikéw mozemy réwniez zapisywaé do
tabeli na potrzeby pdzniejszych analiz energetycznych, ale nie
tylko. Funkcjonalno$¢ automatycznej analizy zuzycia mediéow
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moze zosta¢ zaimplementowana w wizualizacji systemu BMS,
dzieki czemu wlasciciel obiektu w kazdym momencie i bez
ponoszenia dodatkowych kosztéw moze otrzymac raport doty-
czacy aktualnego oraz historycznego zuzycia energii.
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Rys. 7. Ekran wizualizacji BMS - automatyczny raport zuzycia energii elektrycznej

Podsumowanie

Zastosowanie prawidlowo zaprojektowanego ukladu opomia-
rowania mediéw w budynku pozwala nie tylko na skuteczne
rozliczenie najemcow oraz administracji, ale réwniez na opty-
malizacje kosztu zaréwno instalacji elektrycznej, jak i instalacji
BMS. Graficzna prezentacja tych pomiaréw pozwala natomiast
na analize zuzycia mediéw wewnatrz kompleksu i przygotowa-
nie scenariuszy na wypadek probleméw z dostawg tych medidéw.
Ustandaryzowana graficzna prezentacja pozwala réwniez na
tatwe poréwnanie zuzycia mediéw pomiedzy réznymi budyn-
kami bez ponoszenia dodatkowych kosztéw oraz daje wsparcie
inwestorowi przy wyborze systeméw na kolejne inwestycje.

Jednak gléwnym argumentem zastosowania takiej analizy
jest wiedza o mozliwoéci optymalizacji czasu pracy urzadzen
w budynku w zaleznosci od harmonogramu pracy obiektu.
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B3 mgr inz. Marcin Hatczynski - Absolwent AGH w Krakowie (2016 1),
mgr inz. elektrotechniki w specjalizacji automatyka przemystowa
i automatyka budynkow. Obecnie wiasciciel firmy Halpro Electric,
zajmujacej sie automatyka budynkowsa, oraz doktorant Politechniki
Krakowskiej na Wydziale Inzynierii Elektrycznej i komputerowe;.
Jego gléwne zainteresowania naukowe dotycza zagadnien
optymalizacji proceséw automatyki budynkowej oraz rozwoju
branzy BMS;
mgr inz. Grzegorz Nosek - Absolwent AGH w Krakowie (2009 r.),
mgr inz. elektrotechniki w specjalnosci inzynieria komputerowa
w przemysle. Obecnie wspétwiasciciel i wiceprezes firmy General
Automatic oraz doktorant Politechniki Krakowskiej na Wydziale
Inzynierii Elektrycznej i komputerowej. Jego gtéwne zainteresowania
naukowe dotycza zagadnien zwigzanych ze sterowaniem
urzadzeniami komfortu uzytkowego w zintegrowanych systemach

automatyki oraz optymalizacji zuzycia energii.
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Doktor Dariusz Mazany - inzynier uniwersalny

Krystian Leonard Chrzan

1. Wstep

Kariera dra inz. Dariusza Mazany byla nietypowa. Po obro-
nie rozprawy doktorskiej dalsze awanse naukowe niezbyt go
interesowaly. Nie lubil typowego w Polsce stylu, dokumento-
wania wynikéw pracy naukowej przez pisanie licznych publika-
cji. Dopiero w firmie ABB Dolmel mégl poswigci¢ si¢ twdrczej
pracy inzyniera. Jego dokonania, linia Mazanego w ABB Dolmel,
obecnie w General Electric Wroctaw, czy cho¢by stanowisko do
nasycania prézniowego izolacji elektrycznej w Dolnoslaskiej
Fabryce Maszyn Elektrycznych i wreszcie on sam - zastuguja
na ocalenie od zapomnienia. Obecnie duzo méwi si¢ o koniecz-
nosci zwiekszenia innowacyjnosci polskiej gospodarki, nauki
iinzynieréw. Dariusz Mazany byl i jest najlepszym przykladem
innowacyjnego inzyniera.

2. Edukacja

Dariusz Marek Mazany urodzit si¢ 02.10.1952 r. w Zawadz-
kiem, powiat Strzelce Opolskie. Gdy mial 7 lat, jego rodzice
(Rajmund, inzynier elektryk, i Czestawa z d. Korcz) przenie-
§li sie¢ do Ozimka, gdzie ojciec pracowal w hucie Malapanew
jako glowny energetyk. Dariusz mial siostre Aldone i brata
Stawomira.

Dariusz Mazany ukonczyt Technikum Elektryczne im. T.
Kosciuszki w Opolu. Po maturze, w latach 1972-1977, studiowat
na Wydziale Elektrycznym Politechniki Wroclawskiej. W czasie
studiéw mieszkat na kwaterach studenckich na ul. Swierczew-
skiego 44/2 (obecnie Pilsudskiego) i Jaworowej 41/2. Wspdlnie
z kolega Tomaszem Jantg wykonal magisterska prace dyplo-
mowa pt: ,Obrdbka termomagnetyczna spiekéw o wlasciwo-
$ciach magnetycznie migkkich”. Promotorem pracy byl dr inz.
Bogumit Wegliniski, a konsultantem dr inz. Jerzy Ciekot. Ponizej
zamieszczony jest fragment z bardzo pochlebnej charakterystyki
pracy napisanej przez promotora [1]:

. Rys. 1.
Dariusz
Mazany,
absolwent
Politechniki
Wroctawskiej
(a) [1]i w wie-
ku 50 lat (b)

100 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

Streszczenie: W referacie przedstawiono nietypowa kariere
zawodowg dra inz. Dariusza Mazanego. Juz podczas przygo-
towywania pracy magisterskiej zwrécit uwage opiekunéw swym
zaangazowaniem i samodzielnoscig. Wspdlna praca doktor-
ska, wykonywana wraz z Tomaszem Jantg, zostata ukonczona
bardzo szybko, zaledwie po 3 latach. Po obronie doktoratu
nastepne 11 lat pracy na Politechnice Wroctawskiej nie byty
najlepszym okresem. Dopiero po przejsciu do ABB Dolmel
w 1992 r., poczatkowo jako stazysta, nastgpit najbardziej twor-
czy okres w zawodowym zyciu Dariusza Mazanego. Do dzisiaj
jest on wspominany w tej firmie jako genialny inzynier.

Stowa kluczowe: materiaty magnetyczne, maszyny elek-
tryczne, generatory

B2 DOCTOR DARIUSZ MAZANY - UNIVERSAL
ENGINEER

Abstract: In this paper the unconventional professional career
of Dariusz Mazany Ph.D. was described. His angagement in the
work and self-dependence were noticed by supervisers. The
doctor thesis worked out together with Tomasz Janta was fin-
ished very quickly, only just after three years. After getting Ph.
D. title, the next 11 years work at Wroclaw University of Tech-
nology were not the best period in his professional career. It is
only when he joined the ABB Dolmel in 1992, initially as occu-
paing junior, the most creative period in Dariusz Mazany’s live
began. Till now he is remembered in this company (now Gen-
eral Electric Wroclaw) as an engineer of genius.

Keywords: magnetic materials, electrical machines, power
generators

»Postawiona teza pracy potwierdzona zostala rezultatami
badan. Uzyskane wyniki (okolo 15% poprawa wiasnosci
magnetycznych) zachecaja do kontynuowania badan nad ta
problematyka. Student Dariusz Mazany charakteryzuje si¢ duza
samodzielnoscia, inicjatywa, zdolnoscia syntetycznego spojrze-
nia na problemy, jakimi si¢ zajmuje, oraz duza umiejetnoscia
wnioskowania. Systematycznie rozszerza swoja wiedz¢ ponad
obowigzujace minima”

Temat pracy magisterskiej byl dalej badany przez duet
Mazany - Janta w ramach doktoratu o nieco zmodyfikowanym
temacie: ,,Ksztaltowanie wlasciwosci magnetycznie miekkich
kompozytéw proszkowych do elektroprzetwornikdw za pomoca
pola cieplnego i magnetycznego” Promotorem pracy byt prof.



Andrzej Kordecki, a jej recenzentami doc. dr hab. inz. Jacek
Gieras, Akademia Techniczno-Rolnicza im. Jana i Jerzego Snia-
deckich w Bydgoszczy, prof. dr inz. Stanistaw Stolarz, Instytut
Metalurgii Proszkéw w Gliwicach i prof. dr hab. inz. Zbigniew
Matheisel, Instytut Elektrotechniki, Oddzial we Wroctawiu.
W dniu 25.09.1981 r. Dariusz Mazany i Tomasz Janta uzyskali
tytul doktora nauk technicznych.

3. Praca na Politechnice 1978-1992

W dniu 1.10.1982 r. Dariusz Mazany zostal mianowany przez
Rektora Prof. Tadeusza Zipsera na adiunkta ,,az do odwotania”
Natomiast 1.10.1982 r. Prorektor doc. Andrzej Hatas mianowat
go adiunktem ,,tylko” na 5 lat, do 30.09.1987 [1]. Na poczatku
lat 90. XX w. okresowe komisje powotane do oceny pracow-
nikéw Instytutu I-29 wysuwaly zastrzezenia co do zbyt matej
aktywnosci publikacyjnej doktora Mazanego. Jednocze$nie
podkreslano duza wiedze fachowa ocenianego. Rzeczywiscie,
udokumentowany w bazie danych DONA dorobek publika-
cyjny Dariusza Mazanego w okresie 1978-1991 liczyt 23 pozy-
cje. Nie jest zatem zbyt imponujacy. Warte podkreslenia sa dwa
wzory uzytkowe [2, 3], patent [4], dwa artykuly w czasopismach
[5, 6] i ciekawe referaty konferencyjne [7, 8].

W 1992 r. Dariusz Mazany uzyskat roczny urlop bezptatny na
odbycie stazu zawodowego w firmie ABB Dolmel. Ten roczny
urlop zostal przedtuzony do 1994 roku.

W dniu 10.08.1994 r., w zwigzku z niestawieniem si¢ do pracy
Dariusza Mazanego po wykorzystanym urlopie bezptatnym,
nastagpilo wygasniecie stosunku pracy z Politechnika Wro-
clawska w trybie porzucenia pracy [1]. Odpowiednie pismo
zostalo podpisane przez Rektora Politechniki Wroctawkiej, prof.
Andrzeja Wiszniewskiego. Dariusz Mazany postanowil praco-
waé dalej w ABB Dolmel, nie tylko z powodu znacznie wyz-
szych zarobkdw, ale tez dlatego, ze ta prawdziwie inzynierska
praca byta dla niego o wiele bardziej interesujaca niz pisanie
publikacji na Politechnice Wroctawskiej.

4. Dolnoslaskie Zaklady Wytworcze Maszyn
Elektrycznych Dolmel

W 1832 r. powstata fabryka , Maschienenbauanstalt Breslau®,
a w 1839 r. ,Waggonfabrik von Gottfried Linke”. W latach 60.
XIX wieku fabryke Linkego przeniesiono na teren obecnego
Dozamelu. W 1912 r. nastgpila fuzja z konkurencyjng Wag-
gonfabrik Gebriider Hofmann. Kolejna zmiana nazwy nasta-
pita w 1928 r. po przejeciu Waggon- und Maschinenfabrik
AG, vorm. Busch, Bautzen [9]. Juz po przejeciu wladzy przez
nazistow, w 1935 r. koncern Junkersa przejal fabryke Lin-
ken-Busch-Hofmann-Werke (LHB), tworzac Fahrzeug-und
Motoren-Werke GmbH (FAMO). W przemianowanej firmie
rozpoczeto produkeje wojskowa, m.in. artyleryjskich ciagni-
koéw gasienicowych Boxer i gasienicowo-kolowych pojazdéw
specjalnych FAMO F3 o 18-tonowe; sile ciagu [10].

Dopiero 01.06.1947 r. pierwsza grupa pracownikéw Polakéw
przejeta teren fabryki i rozpoczeta odbudowe zniszczonych i zde-
wastowanych zakltadéw. Pierwsza hale produkcyjng A oddano
do uzytku w 1948 r. Prowadzono tam naprawy silnikéw i pro-
dukeje czesci zamiennych. Hale D i E wyremontowano w 1954 r.,
a w latach 1974-1979 wybudowano nowg hale produkcyjng ,G”

Rys. 2.

Widok ogdlny
® automatycznej
y linii Mazanego
do formowa-
& niatzw. ,zielo-
nych” pretéw
generatorow

Rys. 3.
Automa-

tyczna linia

Mazanego do
formowania
tzw. ,zielo-
nych” pretéw
generatorow

Dolmel poczatkowo remontowat i produkowatl silniki réz-
nych mocy, dla przemystu i dla trakeji, tramwajéw i lokomotyw
elektrycznych. Pierwszy turbogenerator o mocy 25 MW wypro-
dukowano w 1956 r. Waznym osiagnieciem byly turbogenera-
tory o mocy 200 MW, dostarczane od 1967 r. do elektrowni
Turéw, Dolna Odra i innych. Pierwszy generator 360 MW na
licencji szwajcarskiej firmy BBC wyprodukowano w 1980 roku
dla elektrowni Belchatow [11].

W 1990 r. rozpoczatl sie nowy okres dla 43-letniego Dolmelu,
polegajacy na podziale na trzy sp6tki ABB Dolmel Ltd (pro-
dukcja generatoréw), Dolmel Drives Ltd (produkcja silnikow)
i Dozamel Sp. z o.0.

Kolejne zmiany przyniosta przeprowadzona w 1999 r. fuzja
tirmy ABB Dolmel Ltd z francuskim koncernem Alstom,
w wyniku ktérej powstata firma ABB Dolmel Ltd - Alstom
Power. Podmiot stal si¢ producentem generatoréw, turbin ener-
getycznych i przemystowych, a odbiorcami wyrobow fabryki
w 60% stali si¢ klienci zagraniczni. Powstaly takze inne pod-
mioty kontynuujace dzialalnos¢ w branzy, jak np. DEME (Dol-
noslaska Fabryka Maszyn Elektrycznych Sp. z 0.0.) [12]. Pod
koniec 2015 r. amerykanska firma General Electric (GE) prze-
jela Alstom Power; powstata firma GE Power Sp. z o.0. Firma
GE zostala zalozona w 1892 roku w Shennectady w stanie Nowy
Jork. Jej zatozycielem byt m.in. stynny Thomas Edison.

Obszerny opis generatoréw produkowanych w Polsce przed
i po II wojnie §wiatowej oraz stosowanych rozwigzan konstruk-
cyjnych zawiera 15-stronicowy artykul zamieszczony w ,,Ene-
getyce” w 2003 r. [13]. Jednym z najwazniejszych osiagnie¢ byto
zastosowanie nowych materialéw izolacyjnych, a zwlaszcza
izolacji nasycanej prézniowo pod nazwa Micadur. Wdrozono
réwniez nowy system diagnozowania stanu izolacji oparty na
pomiarze wyladowan niezupelnych. Pozwolilo to zrezygnowa¢
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z prob wykonywanych przy bardzo wysokim napieciu, zagraza-
jacych przyspieszong degradacjg izolacji elektrycznej i awarig
w czasie eksploatacji.

Praca w ABB Dolmel Ltd, 1992-2006
Ponizej przytoczone sg ciekawe wypowiedzi wspotpracowni-
kéw Dariusza Mazanego.

WypowiedZ Kazimierza Karasia,
menedzera w firmie Alstom

- Darek Mazany byt moim super kumplem. Wedlug mojej
opinii bylem jedynym facetem, ktérego on nigdy nie ochrzanit.
Mieli$my dla siebie niesamowity respekt, a zaczelismy wspodt-
prace w roku 2000, kiedy ja wystartowatem jako konsultant
dyrektora, wtedy Janusza Dolnego, a on juz nim byt. Znako-
micie si¢ z Darkiem uzupelniali$my, mysmy sie bardzo cze¢sto
sprzeczali, ale niesamowicie twdrczo i to powodowalo, ze gene-
rowali$my niesamowite pomysty, bo Darek miat dusze niesamo-
wicie niepokorng, on
e e byl trudnym charak-
Dolnego Slaska . terem. Wlasnie dzieki
temu, Ze ja jestem

konsyliacyjny, bard:
DYPLOM 0L e
= dogadywalismy sie

i robota posuwala
sie do przodu. Darek
mial ten wielki walor,
a moze dzigki temu, ze

dr. inz. Dariusza Mazany

Za opracowanie

Nowatorskie zastosowanie sprezonego powietrza
w technologii wycinania laserowego
segmentéw generatoréw”

ktdre otrzymalo tytul
Dolnoélaskiego Mistrza Techniki
za rok 2004

Rys. 6. Dyplom NOT
dla Dariusza Mazanego,

Komi \Imnd“imbl i r!?uo‘m“!‘l:’
omisf dis Koghdma iy p . .

7 e “ ,57";' Dolnoslaskiego Mistrza
fpm:,,mﬁ s dr ink. Maclej Pawlowski

Techniki za rok 2004

102 ® Nr 6 ® Czerwiec 2018 r.

Rys. 7.
Dariusz Maza-
ny ,odstania”
pierwszy ge-
nerator TOP
AIR o mocy
300 MVA
wyproduko-
wany w ABB
Generators

1 w roku 1995

byt taki niepokorny, wcigz mial nowe pomysly, czasami szalone,
czasami troche niewyobrazalne, bo na te nasze projekty to ja
musialem zdoby¢ pieniadze, nie on. Dla mnie fakt, Ze on nie
zyje, to jest szok. Odkad sie dowiedziatem, ze Darek nie zyje, nie
moge si¢ pozbieraé, poniewaz to jest kosmiczna strata. To byt
facet, ktdry nie ograniczal si¢ w swoich wizjach naukowo-inzy-
nierskich. Bo trzeba pamieta¢, ze on byl genialnym inzynierem
i powymyslat dla nas rzeczy niesamowite. Zrobilimy wspdlnie
bardzo wiele inwestycji. Pomijam fakt, ze on byt niepokorny,
ze byt niezalezny w swoich pogladach, ale byl niesamowicie
tworczy. To po prostu kosmiczna strata dla nas wszystkich, dla
tego $rodowiska.

Wypowiedz Franciszka Zeleznika, wtasciciela firmy
Dolnoslaskiej Fabryki Maszyn Elektrycznych

— Darka Mazanego znam od poczatku jego kariery w ABB
Dolmel, potem w Alstomie. Poczgtkowo razem pracowali-
$my w biurze konstrukcyjnym, potem nasze drogi troche sie
rozeszly. Darek byl znany z tego, ze byt czlowiekiem nietuzin-
kowym, ktérego sprawy, ktére mial do rozwiazania, bardziej
interesowaly niz cale otoczenie tych spraw. Stad wspolpraca
z nim byla nierzadko trudna. Jakkolwiek wszyscy ci, ktérzy sie
prawdopodobnie zetkneli z panem Darkiem, powinni raczej
pozytywnie odnosi¢ sie do jego dzialan. W Dolnoslaskiej
Fabryce Maszyn Elektrycznych Darek pracowal dwa lata. Zaj-
mowal sie nasycarnig, ktdéra tworzyliSmy od podstaw w ramach
projektu generatora wiatrowego. Zbudowalismy stanowisko
do nasycania prézniowego. Darek byt tym, ktéry koordyno-
wal wszystkie te prace i projektowatl. Wielka szkoda, ze odszedt
czlowiek, ktory wiele zrobil dla catego obszaru przemystowego,
w ktdrym tutaj pracujemy. Dzisiaj jako$ trudno znalez¢ takich
ludzi, takich omnibuséw, ktérzy maja wiedze bardzo rozle-
gla nie tylko z zakresu swojego obszaru, ale réwniez wiedze
z innych dziedzin. Darek takim byt i niech taki pozostanie
W naszej pamieci.
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5. Okres po Dolmelu, 2006-2011

Po Dolmelu Dariusz Mazany pracowat 1,5 roku w kuzni
w Oles$nicy (09.2006-02.2008), w ktérej produkowano elementy
do samochodéw. Nastepnie byl zatrudniony przez ponad dwa
lata w Dolno$laskiej Fabryce Maszyn Elektrycznych we Wro-
clawiu (02.2008-09.2010), ktérej whasciciel, Franciszek Zelez-
nik, pracowal wczesniej w Dolmelu. W tym czasie opracowat
i nadzorowal wykonanie stanowiska do nasycania prézniowego
izolacji maszyn elektrycznych (rys. 8, 9). Proces technologiczny
jest sterowany przez specjalnie w tym celu opracowany program
komputerowy.

Ostatnim miejscem pracy Dariusza Mazanego byl Instytut
Elektrotechniki Oddziat we Wroclawiu, ul. Sklodowskiej-Curie
(10.2010-11.2011). W tym czasie stan jego zdrowia znacznie
sie pogorszyl.

Najwiekszymi dokonaniami Darjusza Mazanego sa:

o generator TOP AIR o mocy 300 lub 480 MVA;

e linia ciecia blach magnetycznych za pomoca laseréw;

e linia automatycznego nawijania ta$m izolacyjnych na prety
generatorow;

e linia automatycznego formowania pretéw generatoréw. Byt

cztonkiem SEP od 10.12.1973 [14].

Dariusz Mazany zmart 14.11.2011 r. Pozostawit zong¢ Alicje,
syna Bartosza, absolwenta Instytutu Telekomunikacji Politech-
niki Wroclawskiej, i corke Agate, absolwentke Wydzialu Nauk
Biologicznych Uniwersytetu Wroctawskiego.

Spoczywa na cmentarzu komunalnym w Jerzmanowie, osie-
dlu Wroctawia, przy alei numer 8.
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BIBLIOTEKA

Wojciech Kaczmarek

Robotyzacja proceséw produkcyjnych
Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN
Rok wydania: 2017

Unikatowa publikacja, kolejna z serii ksigzek o ROBOTYCE, ktéra
w przystepny sposob przedstawia praktyczne aspekty wykorzy-
stania najnowszych technologii automatyki i robotyki w procesach
przemystowych.

Czytelnik znajdzie w niej m.in. nastepujgce informacje:

zastosowanie robotéw i proceséw automatyzacji w przemysle;

dziatanie efektorow robotéw;

dziatanie czujnikéw robotéw przemystowych;

wykorzystanie robotéw w produkcji przemystowej — np. w aplikacjach

taczenia i cigcia, aplikacjach transportowych, montazowych, obrébki

maszynowe;j itd.

Publikacja skierowana jest do szerokiego grona odbiorcéw: zaréwno
do studentéw uczelni technicznych, studiujgcych na kierunkach typu:
Automatyka i robotyka, Mechatronika, Zarzadzanie i inzynieria produk-
cji, Informatyka przemystowa itp., jak tez do praktykdéw — inzynieréw,
integratoréw automatyki, programistow robotéw, specjalistow z branzy
motoryzacyjnej, spozywczej i wielu innych.

Witold Biaty

Podstawy maszynoznawstwa

Il Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN
Rok wydania: 2017

A Podstawy
maszyfoznawstwa

W

Konstruowanie maszyn jest procesem bardzo ztozonym, a powstanie
odpowiednio dziatajgcego i bezpiecznego urzgdzenia wymaga znajo-
mosci podstaw projektowania jego poszczegodlnych elementéw. Nie-
zwykle istotne jest tez to, aby kazdy inzynier posiadat podstawowg
wiedze o aktualnie dostepnych materiatach i rozumiat ich zachowanie
sie w warunkach eksploatacyjnych.

Niniejsza publikacja pomaga przysztym projektantom w opanowaniu
zagadnien zwigzanych z podstawami konstrukcji, budowy i dziatania
podstawowych urzadzen mechanicznych i ich struktur. Zostaty w niej
omoéwione zasady projektowania najwazniejszych elementéw maszyn,
takich jak: osie i waty, tozyska, przektadnie zebate czy sprzegta.

Autor w przejrzysty sposob opisuje najwazniejsze warunki konstruk-
cyjne, ktére powinna spetnia¢ maszyna, czyli niezawodnos¢, trwatosc,
lekkos$¢, ergonomicznos$¢ i ekologicznos¢. Przybliza takze tematyke
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dotyczgcg poszczegodlnych grup maszyn, w tym zwiaszcza budowy
maszyn przeptywowych i wyporowych, sitowni i kottow. Przyszli inzy-
nierowie dowiedzg sie, w jaki sposob dobra¢ odpowiednig metode pro-
jektowania, w zaleznosci od rodzaju i charakteru obcigzen, statecznosci
konstrukgji, a takze wymogoéw optymalizacyjno-ekonomicznych oraz jak
poréwnywac warunki pracy danego elementu z wtasciwosciami réznych
materiatéw uzytych do wykonania konstrukcji tak, aby odpowiadaty
wymaganiom technicznym postawionym przez konstruktora.

Ksiazka bedzie szczegdlnie przydatna studentom takich kierunkéw,
jak: zarzgdzanie i inzynieria produkcji, inzynieria materiatowa czy logi-
styka i transport oraz wszystkim osobom, ktérym niezbedna jest ogélna
wiedza inzynierska dotyczgca teorii budowy maszyn.

Andrzej Jaskulski

Autodesk Inventor Professional 2018PL / 2018+ /
Fusion 360. Metodyka projektowania z plyta CD
Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN

Rok wydania: 2017

Podrecznik przeznaczony jest dla osob pragnacych efektywnie nauczy¢
sie projektowania wyrobow (obejmujgcego takze symulacje, obliczenia
MES i analizy klasyczne) i zarzgdzania ich dokumentacjg za pomoca
programow: Autodesk Inventor Professional 2018 (lub nowszej) oraz
Autodesk Fusion 360. Pozwala przygotowac sie do egzaminu certyfi-
kacyjnego Inventor Certified Professional.

Dlaczego warto wybra¢ ten podrecznik?

Autor jest jednym z najlepszych specjalistéw w Polsce w dziedzinie

metodyki i dydaktyki projektowania 2D i 3D. Miat status Autodesk

Authorized Author do konca istnienia tego programu. Jego pod-

reczniki mogg by¢ stosowane na kursach autoryzowanych przez

Autodesk.

Zaprezentowane zostaty metody modelowania hierarchicznego

(FBM) i swobodnego (SFM) realizowanego klasycznie oraz metodg

Przetwarzania w chmurze — Cloud Computing.

Czytelnik znajdzie tu przede wszystkim starannie przemyslane éwi-

czenia, oparte na wieloletnim doswiadczeniu Autora zaréwno dydak-

tyczno-badawczym, jak i zdobytym w przemysle.

Zawiera omoéwienie obiektéw inteligentnych wraz z technikg iCopy

oraz jezykiem programowania iLogic, a takze moduty automatyzu-

jace proces projektowania typowych czesci i zespotéw — Design

Accelerator.

Na dotgczonej do ksigzki ptycie (CD) znajdujg sie przyktady, zada-

nia i elementy konfiguracyjne niewystepujace w oryginalnym

programie.
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Miesiecznik ,Napedy i Sterowanie” mozna zaprenumerowac,

wykorzystujgc:

— druk zaméwienia pobrany z naszej witryny internetowej,
www.nis.com.pl/nis/prenumerata;

— poczte elektroniczng, e-mail: prenumerata@drukart.pl.

lub za posrednictwem:

— Wydawnictwa SIGMA NOT, tel./fax 22-840 35 89;

— RUCH SA, tel. 801 800 803 lub 22-693 70 00 (godz. 7°0-17°0)
www.prenumerata.ruch.com.pl, prenumerata@ruch.com.pl;

— GARMOND PRESS SA, tel./fax 12-412 75 60;

— KOLPORTER SA, tel. 22-355 04 10.

Informacje na temat prenumeraty oraz numeréw archiwalnych
mozna uzyska¢ pod numerem tel./fax: 32-755 15 74.
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Portal liniowy EXCT: wysoka dynamika i kompaktowos¢

Szybki system manipulacyjny typu Pick & Place dziatajacy w uktadzie kartezjahskim

charakteryzujacy sie dynamika pracy na poziomie przekraczajacym 90 cykli na minute,

duza elastycznoscig i kompaktowa konstrukcja. Jest to kompletne rozwigzanie, stanowiace

najlepsza alternatywe dla konwencjonalnych systemoéw kartezjanskich. www.festo.com/exct





