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Drodzy Czytelnicy

trzymanie ruchu w fabrykach, podobnie jak kazdy inny aspekt przemystu produk-

cyjnego, podlega gruntownym zmianom. Dotycza one sposobow zarzadzania pro-

cesami produkeji — dzis§ i w przyszloéci. Prawdg jest, Ze systemy oraz instalacje me-

chaniczne i fizyczne, takie jak opisane w naszym artykule z okladki o kompresorach

przemystowych podtaczonych do sieci, beda zasadniczym komponentem zaktadow
przemystowych w przyszlych dziesiecioleciach. Jednak takie technologie jak sztuczna inteligencja
(AI), cyfrowe blizniaki (Digital Twins), Przemystowy Internet Rzeczy (IIoT), uczenie maszynowe
(ML) oraz chmura obliczeniowa (Cloud Computing) juz dzi$ wkraczaja do fabryk, powodujac zasad-
nicze postepy w utrzymaniu ruchu.

Technologia przetwarzania wielkich iloéci roznych i zmiennych w czasie danych, czyli Big Data,
juz udowodnita swojg warto$¢ i koniecznos¢ wykorzystywania w tej transformacji cyfrowej. Dlatego
personel kierowniczy dzialéw utrzymania ruchu w fabrykach poszukuje najlepszych metod taczenia
systemOw technologii operacyjnej (OT), w ktorych zbierane sa olbrzymie iloéci danych, powiaza-
nych z utrzymaniem ruchu, z duzymi systemami informatycznymi (IT) w chmurze obliczeniowej,
ktére je przetwarzaja. W artykule zatytulowanym ,Wykorzystywanie mozliwosci technologii IIoT
do ulepszania operacji realizowanych w przemysle” dyskutujemy o tym, czego specjaliéci z branzy
utrzymania ruchu powinni poszukiwaé w celu podlaczenia swoich systeméw do platformy w chmu-
rze, obstugujacej ich projekty wdrazania IIoT. Artykul ten pokazuje Czytelnikom ,,Model Dojrzalo$ci
Przemystowego Internetu Rzeczy” (The Industrial IoT Maturity Model), ktéry zawiera pie¢ poziomow
postepow podczas digitalizacji proceséw utrzymania ruchu oraz wskazowki dla personelu kierowni-
czego, dotyczace mozliwosci dokonywania ulepszen na kazdym etapie tego procesu.

W czasach, gdy ceny energii gwaltownie rosng, personel kierowniczy dzialéw utrzymania ruchu
w fabrykach zostal zmuszony do dzialan majacych na celu zmniejszanie kosztéw zasilania. W za-
ktadach przemystowych jednymi z najwiekszych konsumentéw energii s3 instalacje pneumatyczne
- kompresory i systemy rozdzialu sprezonego powietrza. Odpowiadajg one za wiele funkeji pra-
cujacej fabryki. W wydaniu z tego kwartalu w artykule z okladki omawiane sg sposoby oszczedza-
nia energii i zmniejszania tym kosztéw funkcjonowania fabryki. Oszczednosci te mozna uzyskac za
pomocy inteligentnego systemu sterowania rozdzialem obcigzent kompresoréw. Nasz artykul mowi
o0 oszczednosciach energii i redukeji kosztow, jakie mozna uzyskaé dzigki inteligentnemu systemowi
sterowania podziatem obciazenia sprezarek. Wdrozenie takiego systemu rozpoczyna si¢ od audytu
w zakladzie i okreslenia mozliwych opcji uzyskania zwigkszenia efektywnosci energetyczne;.

Zajmujac sie tematem energii, nie przegapcie naszej Konferencji Energiatech, dotyczacej ener-
gii i przemyshu, ktéra organizujemy 8 listopada br. w ramach imprezy Warsaw Industry Week
(www.energiatech.trademedia.pl).

Mitej lektury!

Michael Majchrzak, wydawca
michael.majchrzak@trademedia.pl
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BPSC

Cyfryzacja w deklaracjach

Internet Rzeczy to technologia, od ktérej w biznesie nie ma juz odwrotu. Skoro tak, to dlaczego zaledwie 29 proc. firm
w UE wykorzystuje loT? Polska nie zaskakuje — znajdujemy sie w ogonie wspdlnoty. Nowe dane Eurostatu pokazuja, jak
wyglada wykorzystanie tej technologii w UE.

Wielu
ze w ciggu nastepnej de-

ekspertéw uwaza,

kady urzadzenia Internetu
Rzeczy (IoT) moga stac sie
wszechobecne w produkgji,
potwierdzaja to tez progno-
zy. GlobalData szacuje, ze
$wiatowy rynek IoT osiggnie
1,1 biliona dolaréw przycho-
du do 2024 roku, co stanowi
znaczny wzrost w stosunku
do 622 miliardéw dolaréw
w 2022 roku.

- Internet Rzeczy moze
wiele

przynies¢ korzysci:

bezpieczniejszy i czystszy
transport, wydajniejsza pro-
dukcja, tansza i bardziej
zrownowazona energia, czy
lepsze podejmowanie decy-
zji. — wylicza Arkadiusz Dolinski, Dyrektor
Pionu Uslug i Utrzymania Oprogramowania
z BPSC i dodaje: - Jesli firma chce przejs¢ do bar-
dziej elastycznej produkcji, oznacza to, ze musi
efektywnie wykorzystywac moce produkcyjne.
Rozwigzania IoT pozwalajg na monitorowanie
stanu produkcji. Sledzenie poszczegdlnych towa-
row umozliwia producentom latwe odtworzenie
procesu produkcyjnego i rozwigzywanie proble-
mow w odpowiednim czasie. — opisuje ekspert
ze $lgskiej spotki IT.

Jednak pomimo korzysci, o jakich wspo-
mina Arkadiusz Dolinski, w 2021 roku tylko
29 proc. przedsigbiorstw w UE wykorzystywalo
urzadzenia Internetu Rzeczy.

Presja na ROI

Z najnowszych danych Eurostatu dowiadujemy
sie, ze w 2021 r. tylko co trzecie unijne przed-
siebiorstwo wykorzystywalo Internet Rzeczy.
Oczywiscie im firma wigksza, tym chetniej in-
westuje w IoT. W segmencie MSP érednia unij-
na roénie do 37 proc., a gdy pod lupe wezmiemy
najwiekszych, czyli przedsigbiorstwa zatrudnia-
jace 250 i wigcej, usrednione nasycenie wynosi
48 proc. Wartosci rosna, ale nie s spektakular-
ne. Tym bardziej, ze w Europie IoT czgéciej po-
maga w monitorowaniu przestrzeni za pomoca
sprzetu wizyjnego (72 proc.). W mniejszym zas
stopniu uzywany jest do optymalizacji zuzycia

energii (30 proc.) lub do monitorowania stanu

urzadzen w czasie rzeczywistym (24 proc.).

Zapytany o przyczyny, ekspert z BPSC,
wskazuje na finanse:

- Wielu producentow deklaruje, Ze choc sta-
rajg sie nadgzyc za trendami technologicznymi
to czgsto zbyt mocno koncentrujg sig na uzyska-
niu zwrotu z inwestycji i to w jak najkrotszym
czasie. To moze zniechecic do dlugoterminowych
wydatkéw w najnowsze zaawansowane techno-
logie. — zauwaza Arkadiusz Dolinski.

Najwiecej przedsiebiorstw w Unii, kto-
re wykorzystujg IoT jest w Austrii (51 proc.).
Niewiele mniej w Stowenii (49 proc.) oraz Fin-
landii i Szwecji (w obu przypadkach 40 proc.).
Po drugiej stronie sg kraje Europy Wschodniej:
Rumunia (11 proc.), Bulgaria (15 proc.) i Es-
tonia (17 proc.). Gdzie jest Polska? Niestety
zdecydowanie blizej konca stawki. Z danych
Eurostatu wynika, ze nad Wisla z rozwigzan
IoT korzysta co piata firma (19 proc.).

- Tak, jak szybkie zmiany technologiczne
mogq przyspieszy¢ postep, tak brak inwestycji
moze pozostawic niektére kraje w trudnym po-
tozeniu. Cyfrowe wycofanie moze sporo koszto-
waé. — komentuje Arkadiusz Dolinski.

Przemyst zaskakuje, na minus
Przemyst 4.0, o ktérym tyle méwi sie w Euro-
pie, odnosi si¢ do ,inteligentnych" i polaczo-

nych systeméw produkeyj-
nych, zaprojektowanych tak,
aby monitorowa¢, przewidy-
wac i wchodzi¢ w interakcje
ze $wiatem fizycznym, aby
moc  podejmowaé  decy-
zje wspierajace produkcje
W czasie rzeczywistym.

- Digitalizowanie zakla-
déw produkcyjnych pozwala
zwigkszy¢  produktywnosé,
redukuje  czas  przestojow
i koszty utrzymania parku
maszynowego, a takze po-
zwala efektywnie wykorzy-
stac  energie energetyczng,
a to dzisiaj jest bardzo waz-
ne. — tlumaczy Arkadiusz
Dolinski z BPSC.

Okazuje si¢, ze europej-
ski sektor wytworczy az tak ochoczo nie patrzy
naloT. Jak podaje Eurostat, tylko 5 proc. przed-
siebiorstw produkcyjnych wykorzystuje Inter-
net Rzeczy. W Polsce nawet mniej (3 proc.).
Najchetniej z IoT produkuje si¢ w Stowenii (12
proc.) oraz Wloszech, Belgii i Finlandii (w kaz-
dym po 8 proc.).

Gdy ponownie zawezimy zestawienie do
firm malych i $rednich, nasycenie Internetem
Przedmiotéw wzrosnie do 9 proc. Na czoto-
wych trzech miejscach znajduja si¢ przedsie-
biorstwa ze Stowenii (21 proc.), Wloch (15
proc.) i Czech (13 proc.). Polska znajduje sie
w tyle, na 22. pozycji ze $rednig 7 proc. Naj-
lepiej wypadamy w najciezszej kategorii, czyli
firm zatrudniajacych powyzej 250 pracow-
nikéw. JesteSmy powyzej unijnej $redniej (18
proc.), poniewaz co pigta duza firma produk-
cyjna (20 proc.) w naszym kraju wykorzystu-
je ToT. Krajami liderujacymi sa Stowenia (34
proc.), Finlandia ( 28 proc.) oraz Czechy i Wio-
chy (po 27 proc.).

Sila napedowa czwartej rewolucji prze-
mystowej sa cyfrowa transformacja i inteli-
gentna automatyzacja. Patrzac na dane Euro-
statu, Przemyst 4.0 w Europie zdecydowanie
lepiej wypada w deklaracjach niz w realizacji.
Polsce tradycyjnie blizej to unijnych przeciet-
niakéw niz lideréw, od ktérych coraz bardziej
odstajemy. L]
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AKTUALNOSCI

Zielona transformacja

w transporcie drogowy

m

— czy Polska jest na nig gotowa?

Zmniejszenie emisji gazow cieplarnianych w
sektorze samochoddw dostawczych o 55 % do
2030 roku i zakonczenie 2035 z zerowg emisja
GHG - takie cele stawia przed transportem
drogowym pakiet reform Fit for 55, dazacy do
radykalnych zmian w zakresie polityki klima-
tycznej Unii Europejskiej. Zmiany to koniecz-
nos¢, ale czy branza TSL bedzie w stanie spro-
sta¢ tak wySrubowanym wymaganiom? Na to
pytanie odpowiada Maciej Maroszyk, Dyrek-
tor Operacyjny w TC Kancelaria Prawna.

Pakiet Fit for 55 to zestaw aktow prawnych
stworzony przez Komisj¢ Europejska, ktorych
celem jest osiagniecie przejsciowego celu re-
dukeji emisji gazéw cieplarnianych na pozio-
mie 55 % do 2030 roku. Oznacza to zmiane
prawa we wszystkich sektorach gospodarki
emitujacych CO,, obejmujacy reforme aktu-
alnego systemu handlu emisjami. Jedna z klu-
czowych jest objecie uprawnieniami do emi-
sji CO, nowych sektorow gospodarki, w tym
transportu ladowego, dla ktdrego stworzono
odrebny system handlu - ETS 2. Co istotne,
w tym systemie nie bedzie certyfikatow dar-
mowych, a jedynie odpfatne. Konsekwencje
s3 oczywiste — ,brudny” transport stanie si¢
jeszcze drozszy, co ma zmobilizowa¢ sektor do
proekologicznych zmian.

Niechlubny lider w dziedzinie
zanieczyszczen
Decyzja o objeciu kolejnych galezi transportu
regulacjami pakietu Fit for 55 nie dziwi. Zgod-
nie z danymi przytaczanymi przez Parlament
Europejski, transport jest jedynym sektorem,
ktory zwigkszyl emisje gazéw cieplarnianych
w ciagu ostatnich trzydziestu lat, i to o ponad
jedna trzecig. Ogétem odpowiada on za ok. 1/4
calkowitej emisji gazow cieplarnianych w Unii
Europejskiej, z czego — wedlug wyliczen Eu-
ropejskiej Agencji Srodowiska za rok 2019 -
ponad 70% przypada na transport drogowy.
Dla poréwnania transport lotniczy, juz objety
systemem ETS, w tym samym okresie odpo-
wiadat za 13,4 proc. ogétu emisji, natomiast
kolejowy wygenerowat zaledwie 0,4 proc.
Kiedy wigc zmiany wejda w zycie? Ich
ostateczny ksztalt teraz jest w rekach panstw
czlonkowskich wspdlnoty, ktore muszg je za-
akceptowac:

- Parlament Europejski wsparl zawarte
w pakiecie cele, co otwiera pole do negocjacji
jego zapisow z krajami UE, ktére majg potrwac
do 2024 roku. Mozna wigc liczy¢ na modyfika-
cje zalozert nowych przepiséw, ale zmiany sqg
nieuchronne - méwi Maciej Maroszyk, Dyrek-
tor Operacyjny w TC Kancelaria Prawna i do-
daje - Z niecierpliwoscig czekamy tez na dalsze
informacje dotyczgce funkcjonowania systemu
ETS 2 i jego realnych konsekwencji dla branzy
TSL. A czasu jest niewiele - zgodnie z przewi-
dywaniami, nowy system handlu emisjami ma
wejsé w zycie 1 stycznia 2025 roku.

Marzac o BEV-ie
Czy catkowite przeksztalcenie flot ze spalino-
wych na bardziej przyjazne $rodowisku jest
mozliwe do 2035 roku? Na te chwile ten cel
wydaje sie trudno osiagalny w Polsce, z kilku
przyczyn. Pierwsza jest fakt, ze auta zasilane
paliwami alternatywnymi to wcigz nisza — ich
udzial w krajowym rynku motoryzacyjnym
nie przekracza 2 proc., z czego wiekszos¢ sta-
nowig samochody osobowe. Jak podaje Pol-
skie Stowarzyszenie Paliw Alternatywnych,
w 2021 roku po polskich drogach jezdzilo
zaledwie 1800 elektrycznych aut ciezarowych,
w stosunku do ponad 40 tys. osobowych.
Wyzwaniem nadal pozostaja zasiegi aut
elektrycznych, cho¢ sytuacja z roku na rok
sie poprawia. Jeszcze w 2017 roku samochdd
z napedem BEV (czyli w pelni elektryczny)
byl w stanie przejecha¢ maksymalnie 280 km
na jednym ladowaniu, obecnie — nawet po-
nad 500 km, a ten wynik z pewnoécia bedzie
sie poprawial. Maciej Maroszyk z TC Kance-
laria Prawna zwraca uwage, ze warunkiem
powodzenia zielonej transformacji jest row-
niez zwigkszenie liczby ogélnodostepnych
punktéw fadowania — Poprawa ich dostgpnosci
jest kluczowa dla przepustowosci i sprawnosci
transportu drogowego. Mgdre planowanie prze-
wozow uwzgledniajgce te zmienne wplywa na
ich efektywnos¢, rowniez ekologiczng, bo mniej
pustych kilometréw to nizsza emisja CO,,
Warto tez mie¢ na uwadze, ze Polska,
obecny lider transportu drogowego w Europie,
jest na szarym koncu kontynentu, gdy mowa
o popularnoéci aut elektrycznych. Pod tym
wzgledem ustepujemy wigkszo$ci naszej bez-

NOWOSCI

posredniej konkurencji w tym sektorze, w tym
w Hiszpanii, Rumunii czy Lotwie.

Zielona flota w praktyce

Niezaleznie od tego, czy wyznaczone przez UE
cele uda si¢ osiggnaé, 2035 rok bedzie kresem
ery flot spalinowych. Po tej dacie sprzedaz sa-
mochodéw zasilanych konwencjonalnie nie be-
dzie mozliwa. Nie trzeba, a co wigcej, nie warto
czeka¢ ze zmianami we flotach do tego momen-
tu, zwlaszcza ze producenci aut ci¢zarowych
wychodza naprzeciw trendowi zerowych emisji.

Volvo Trucks juz teraz oferuje samochody
z napedem elektrycznym i zasilane biopaliwa-
mi, a do 2030 roku chce wprowadzi¢ na rynek
modele wytwarzajace energie elektryczng z wo-
doru. Samochody napedzane wodorem sg naj-
czystsze i najbardziej efektywne, ale wprowadze-
nie ich do powszechnego uzytku to nadal piesn
przysztosci, biorac pod uwage, ze na t¢ chwile na
terenie Polski mamy zaledwie kilkanadcie stacji
wodorowych. Bardzo dynamicznie swojg ofer-
te elektrykow rozwija Scania. W czerwcu 2022
firma poinformowata o planach wprowadzenia
zero emisyjnych samochodéw ciezarowych no-
wej generacji o dopuszczalnej masie calkowitej
do 62 ton z przeznaczeniem na regionalne trasy
diugodystansowe. Ich produkcja ma si¢ rozpo-
czg¢ pod koniec 2023 roku. Z kolei w roku 2024
na rynek trafig premierowe, cigzarowe ,elek-
tryki” marki MAN Truck & Bus z napedem
BEV. Pierwsze testy w warunkach drogowych
przejdzie réwniez premierowy model ciezarow-
ki MAN napedzanej wodorem, ktorej projekt
wspieraja wladze Bawarii.

Rewolucja nie nadcigga — ona juz tu jest.
Carlsberg w Szwajcarii, Enride w Szwecji czy
DHL w Polsce to przyklady tylko kilku firm,
ktore juz teraz dynamicznie rozwijaja w pelni
elektryczne floty.

- Zaostrzenie prawa unijnego zmusi sektor
TSL do zmian, ktére juz stajg sig jego udziatem,
co jest dobrym prognostykiem na przysztos¢
- przekonuje Maciej Maroszyk, Operational
Director w TC Kancelaria Prawna - Pozostaje
nam liczy¢ na to, ze krajowa i miedzynarodowa
infrastruktura nadgzy za tempem zmian i umoz-
liwi zielong transformacje w transporcie jak naj-
szybciej.

TC Kancelaria Prawna ™
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NOWOSCI

Hakerzy upodobali sobie przemyst

W ciggu ostatnich 12 miesiecy az 7 na 10 firm produkcyjnych padto ofiarg hakerskich atakéw — a przynajmniej taki
odsetek respondentéw ma tego $wiadomo$é. W rzeczywisto$ci ofiar cyberprzestepstw moze by¢ znacznie wiece;.
Hakerzy szczegdlnie upodobali sobie przemyst ciezki, ktdry w efekcie ich dziatan moze straci¢ krocie. Jak wyliczaja
eksperci z Capgemini, przestdj trwajacy tylko cztery godziny moze kosztowaé firme nawet 2 min dolaréw.

W dobie inteligentnej produkgji roé$nie wy-
ktadniczo liczba urzadzen podiaczonych do
sieci oraz systemow korzystajacych z chmury
obliczeniowej, w tym przetwarzajacych i anali-
zujacych duze zbiory danych. Na niemal tysiac
firm z sektora wytworczego, bioracych udziat
w globalnym badaniu Cybersecurity in Smart
Factories, az 68 proc. deklaruje, ze inwestuje
w produkcje opartg na automatycznej wymia-
nie danych pomiedzy maszynami i urzadzenia-
mi podiaczonymi do sieci.

- Firmy coraz chetniej inwestujg w automa-
tyzacje i cyfryzacje fabryk, bo niesie to
ze sobg szereg wymiernych korzysci.
Podnosimy poziom bezpieczeristwa,
jakosci i efektywnosci energetycznej,
zwigkszamy elastycznos¢ jednoczesnie
zmniejszajgc liczbe bledow ludzkich
- méwi Anna Wujec, dyrektor ds.
cyfryzacji w ABB w Polsce.

Polskim przykladem smart tech-
nologii, ktéra pozwala osiggnac war-
to$¢ dodana, o jakiej moéwi ekspert,
jest inwestycja PKN Orlen w Olefiny
III. Po integracji cyfrowych syste-
moéw w kompleksie, bedzie mozna
monitorowac i analizowa¢ w czasie
rzeczywistym produktywnos$¢ poszczegdlnych
zasobow, zarzadzaé zuzyciem energii i opty-
malizowa¢ procesy produkcyjne. Generowane
na biezaco dane pozwola operatorowi podej-
mowac lepsze decyzje, m.in. w zakresie $cislej
kontroli zuzycia surowcéw, pozioméw ener-
gii czy tez produktéw ubocznych z proceséw.
Przelozy si¢ to na wydajniejsze wykorzystanie
energii elektrycznej i redukcje emisji CO2. Do-
stawca wspomnianej technologii jest ABB, we
wspdlpracy z Hyundai Engineering i Técnicas
Reunidas.

Sie¢ zaleznosci

Wykorzystanie chmury obliczeniowej, czujni-
kéw i systemow analitycznych opartych w pew-
nym zakresie o sztuczng inteligencje, przynosi
wiele korzysci. Jednak do$wiadczenie wielu
przedsiebiorstw pokazuje, ze takich inwestycji
nie mozna przeprowadza¢ zapominajac o cy-
berbezpieczenstwie. Ze wspomnianego juz

badania Capgemini wynika, ze az 40 proc. firm
przemystowych inwestujacych w mniej lub bar-
dziej inteligentng produkcje padlo ofiarg ataku
hakeréw. W ciggu ostatnich 12 miesiecy zaata-
kowano az trzy czwarte zaktadow.

- Udany atak na amerykanskq sie¢ ruro-
ciggow Colonial Pipeline doskonale pokazat, ze
nawet sektory uznawane za krytyczne sq niewy-
starczajgco chronione. Historycznie, infrastruk-
tura produkcyjna byla oddzielona od swiata
zewnelrznego, w ostatnich latach bardzo sig to

zmienilo za sprawg cyfryzacji. Dzisiaj furtkg

moze by¢ dla hakerow zwykla kamera przemy-
stowa podlgczona do sieci a z naszych doswiad-
czent wynika, ze w firmach produkcyjnych liczba
urzgdzen sigga zazwyczaj kilkuset. Kazde z nich
moze by¢ potencjalnie stabym ogniwem w archi-
tekturze cyberbezpieczeristwa — zauwaza Robert
Juszczyk z ICsec S.A.

W ciggu ostatnich 12 miesiecy najwiekszy
odsetek firm, ktére odnotowaty ataki, byt w In-
diach (84 proc.), Niemczech i Wielkiej Brytanii
(po 83 proc.). W najmniejszym stopniu dziatal-
noscig hakeréw zostaly dotknigte zaklady pro-
dukcyjne w Niderlandach (59 proc.), Chinach
(57 proc.) i Wloszech (53 proc.), cho¢ i w tym
przypadku trudno traktowac tak wysoki odse-
tek poszkodowanych firm jako powdéd do opty-
mizmu. Polskie firmy pod wzgledem liczby od-
notowanych cyberatakow znajdujg w pierwszej
dziesigtce w Europie.

Bioraca udzial w badaniu Capgemini kadra
kierownicza zdaje sobie sprawe, ze inteligentne

fabryki sg szczegolnie narazone na ryzyko. Az 8
na 10 pytanych nie ma co do tego watpliwosci,
ale gdy spojrzymy na poszczegolne kraje, za-
uwazymy spore réznice w poziomie §wiadomo-
$ci. W najwigkszym stopniu ze skali zagrozenia
zdaja sobie sprawe ankietowani z potudnia Eu-
ropy — Hiszpanie (93 proc.) i Wlosi (92 proc.).
Najnizsza $wiadomos¢ panuje wsrod Anglosa-
s6w, przy czym Brytyjczycy (74 proc.) wypadaja
lepiej niz Australia i Stany Zjednoczone (oba
kraje po 71 proc.).

Kultura wyzsza

Zdaniem autoréw badania, jednym
z powoddw, dla ktorych inteligentne
fabryki sa wdzigcznym celem ata-
kéw, to fakt, ze przemyst nadal ma
ktopoty z cyfrowa transformacja. Jej
tempo i zakres pozostawiaja wiele do
zyczenia, a im wyzsza kultura cyfro-
wa, tym wieksza §wiadomo$¢ zagro-
zen. W najlepiej ,,zdigitalizowanych”
firmach az 85 proc. menedzeréw de-
Kklaruje, ze ma jasno okre$lone gra-
nice ryzyka. W przedsigbiorstwach
wolniej wdrazajacych nowe techno-
logie tylko 45 proc. ankietowanych
deklaruje, ze posiada zdefiniowane procedury
na wypadek zjawisk niepozadanych.

- Bez procedur, ktére pozwalajqg zidentyfiko-
wac i rozpoznac zagrozenie, trudno o skuteczng
odpowiedz na takie zachowania, a z naszych
obserwacji wynika, ze ogrommnym problemem
jest brak wiedzy firm, jakie urzgdzenia wlasne sq
w ogole podigczone do sieci i ile ich de facto w tej
sieci jest. Trudno w takiej sytuacji reagowac na
zagrozenia — podkresla Robert Juszczyk.

Zmapowanie zagrozen to najlepsza odpo-
wiedz na cyberataki. 80 proc. cyfrowych lide-
réw badanych przez Capgemini deklaruje, ze
potrafi reagowa na zagrozenia cybernetyczne.
W grupie przedsiebiorstw posiadajacych cy-
frowe braki ta liczba jest duzo nizsza i wynosi
51 proc. Jednoczesnie 72 proc. najlepiej zdigi-
talizowanych firm przyznaje, ze jest w stanie
minimalizowa¢ skutki udanych atakéw. Dla po-
réwnania, w drugiej grupie ten odsetek wynosi
41 proc.
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Kogo lubia hakerzy?

Cyberprzestepcy maja swoje ulubione cele ata-

$ciej z cyberatakami mierzg si¢ firmy dziatajace

7 tego sektora bylta celem ataku. Do$wiadczyto
go réwniez 44 proc. producentdw z sektora far- :

maceutycznego i biotechnologicznego.

oraz wéréd dostawcow pétprzewodnikow i za-
awansowanych technologii. W obu przypad- :
kach odsetek przedsigbiorstw zaatakowanych :
wynosi 39 proc. W branzy kosmetycznej 38 :
proc. firm odnotowato prébe wlamania do sys- :

temu.

Najrzadziej atakowani

z branzy automotive (36 proc.) i przemystu lot-
niczego oraz obronnego - 33 proc. W poréwna-
niu z innymi to zaskakujaco niski poziom préb :

wlaman.

Przestdj wart miliony

53 proc. respondentéw twierdzi, ze wydatki :
na cyberbezpieczefistwo zaktadéw przemysto- :
wych okredla centrala firmy, i to ona alokuje :

$rodki na konkretne inicjatywy. Te dane mogg :

sugerowat, ze cyfrowe bezpieczenistwo nie ma : Od lewej: Adam Mrzyglod, Gates VP Operations EMEA, Anna Duvialard, MD

wysokiego priorytetu i jest odsuwane na bok, . Gates Business Services Center EMEA, Jakub Mazur, Deputy Mayor Wroctaw, Josef

e ) o . Parzhuber, Gates EMEA President, Tom Pitstick, Gates Chief Marketing Officer, Macie]
podkrésla) 3 cksperd oc#povnedmalm “ (.)praT— © Borkowski, Vice President ABSL
cowanie raportu. — Wazne jest, aby organizacje
we wlasciwy sposob okreslily odpowiedzialnos¢
za ryzyko zwigzane z bezpieczeristwem cyberne- -
tycznym i to juz na wczesnym etapie, poniewaz

wplyw biznesowy jest ogromny — méwi Robert

Juszczyk z firmy ICsec S.A.

Wtéruje mu ekspert z ABB: - Ocena ryzy-
ka, kt6ra jest istotnym wymogiem kazdego planu
zarzgdzania bezpieczeristwem cybernetycznym,
moze pomdc organizacji w jak najlepszym wyko-
rzystaniu dostgpnych zasobéw; zaréwno finanso-
wych, jak i ludzkich. Aby chronic¢ aktywa, procesy
i ludzi przed nieuchronnym zagrozeniem, firmy -
muszq takze opracowal szczegotowq i solidng
i wielowarstwowq strategie bezpieczeristwa cy-
bernetycznego i zintegrowaé srodki bezpieczer-
stwa z aktualnymi procesami — kwituje Anna

Wujec.

Capgemini  wylicza,

To najlepsza ilustracja tego, jak wazne jest od- :
powiedzialne podejscie do kwestii cyberbezpie-
: bylo bardzo przyjazne. To bardzo ekscytujacy

B okres dla GBSE, a nowa przestrzen biurowa jest

czenstwa.

sg producenci :

7e  nieplanowany :
przestdj trwajacy tylko cztery godziny moze :
kosztowa¢ firme nawet 2 milionéw dolaréw. :

AKTUALNOSCI

- GATES

Gates powieksza swoja siedzibe

ku. Jak wynika z badania Capgemini, najcze- :

- we Wroctawiu

w przemysle cigzkim. Co druga firma (51 proc.) :

NOWOSCI

Obecnosc firmy Gates w Polsce wzmacnia sie dzieki dodatkowej powierzchni

biurowej
Ataki cybernetyczne sg rzadziej spotykane :
w przemysle chemicznym i petrochemicznym : |

Gates, $wiatowy producent kompleksowych
rozwigzan przemystowych w zakresie uktadow
przeniesienia napedu i hydrauliki sitowej, stawia
na rozwoj, rozszerzajac swoja dzialalno$¢ we

 Wroctawiu.

Firma wynajmuje dodatkowa przestrzen
biurows, aby sprosta¢ rosngcemu zatrudnieniu
w zwigzku z rozbudowg oddzialu Gates Busi-
ness Services Europe (GBSE).

GBSE odpowiada za wiele waznych proce-
sow biznesowych, takich jak Finanse, I'T, Pricing
oraz HR. W 2022 roku skupiono si¢ na two-
rzeniu funkgji Customer Experience, Analityki
Biznesowej i Prawnych. W przedsiebiorstwie
znajduje si¢ réwniez Centre of Excellence, jed-
nostka zajmujaca si¢ ciagtym doskonaleniem,

. zarzadzaniem zmiang i transformacja biznesu.

Anna Duvialard, Dyrektor Zarzadzajacy
Business Services Center Europe, tak komen-
tuje otwarcie nowej czgéci biura: ,Cieszymy sie
z mozliwoséci dalszego rozwoju naszej dzialal-
nosci we Wroctawiu, miescie, ktére od poczatku

tego symbolem. Jako zespdt stale sie rozwijamy;,

a nasze kompetencje biznesowe rosng i staja
bardziej strategiczne. Dlatego tez jako praco-
dawca poszukujemy 0sob z pasja, ktére chcg by¢
czedcig sukcesu tej transformacji”

Nastepnie dodaje: ,,Nasze srodowisko jest
dynamiczne, wielonarodowosciowe i napedza-
ne przez miedzyfunkcjonalne zespoly pracu-
jace w oparciu o najnowsza wiedze i procesy
biznesowe. Dla 0s6b chcacych realizowac petna
wyzwan, a zarazem satysfakcjonujacg kariere -
aktywnie rekrutujemy!”

Gates staje si¢ kluczowym pracodawcg re-
gionu Dolnego Slaska w Polsce. Prowadzi dzia-
talnos$¢ nie tylko z Wroclawia, ale takze posiada
hub produkeyjny i dystrybucyjny w polozonej
niedaleko Legnicy.

Z okazji rozbudowy biura, 9 wrzesnia firma
Gates organizuje uroczyste przeciecie wstegi, na
ktére zaprosita Wiceprezydenta Wroclawia Ja-
kuba Mazura, Wiceprezesa ABSL Macieja Bor-
kowskiego oraz innych przedstawicieli lokal-
nego biznesu. Obecni beda réwniez Dyrektor
ds. Marketingu firmy Tom Pitstick oraz Prezes
Gates na region EMEA Josef Parzhuber.

|
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.FIRMA PREZENTUJE

Nowoczesne pomiary poziomu
z dostepem zdalnym w chmurze

Globalne megatrendy, jak cyfryzacja, urbanizacja, zmiany demograficzne czy klimatyczne wptywaja
na nasze zycie prywatne, nie omijajgc rowniez rzeczywistosci przemystowej. Tam, gdzie licza sie
szybkosc¢ reakcji, bezpieczenstwo procesu, a planowanie produkcji odbywa sie przy uwzglednieniu
duzej ilosci danych, do gtosu dochodza rozwigzania chmurowe. Jakie nowe mozliwosci wigzg sie

z wykorzystaniem technologii obliczeniowych w przypadku urzadzen do pomiaru poziomu?

Dlaczego mierzy sie poziom réznych substanc;ji?

Poziom jest jednym z najczesciej mierzonych parametrow w proce-
sach przemystowych. Informacje o iloéci danego produktu sg wy-
korzystywane do regulagji i sterowania procesem, moga by¢ pod-
stawg do rozliczen, a przeliczajgc poziom na objeto$é lub mase
otrzymujemy niezbedne informacje o ilodci surowca czy produk-
tu koncowego, co jest wykorzystywane do zarzadzania stanami ma-
gazynowymi. W wielu przypadkach pomiar poziomu to podstawa
uktadéw kontrolnych w systemach automatyki, a od poprawnosci
dziatania danego instrumentu zalezy bezpieczenstwo zaktadu. Od
doktadnosci i powtarzalno$ci pomiaru napetnienia reaktora lub mie-
szalnika zalezy jakos¢ produktu koncowego. Sondy poziomu stuzag
takze do zabezpieczenia zbiornikéw przed przepetnieniem i ochro-
ny pompy przed suchobiegiem. Dlatego tak wazna jest niezawod-
nos$¢ urzadzenia. Najnowsze technologie umozliwiajg spetnienie wy-
magan przemystu w zakresie nie tylko poprawnego odczytu war-
tosci mierzonej, ale oferujg réwniez nieznane dotad mozliwosci.
W przemysle bardzo popularne staty sie pomiary radarowe, ktére
z powodzeniem zastepuja do tej pory wykorzystywane sondy hydro-
statyczne, ultradzwiekowe czy zawodne rozwigzania mechaniczne.

Jaki dziata radar do pomiaru poziomu?
Zasada pomiaru w urzgdzeniach radarowych opiera sie na analizie
czasu przelotu wigzki mikrofalowej i okreslenie na tej podstawie od-

legtosci powierzchni mierzonego medium. Metoda ta pozwala do-
konywaé pomiaru niezaleznie od zmian gestosci, ci$nienia, tempe-
ratury czy nierdwnego usypu dla materiatéw sypkich. Radary po-
trafig poprawnie pracowaé takze w warunkach duzego zapylenia,
parowania czy innych niekorzystnych okolicznosci. Oprocz zalet wy-
nikajacych z samej technologii pomiarowej urzadzenia te posiadaja
dodatkowe funkcje, chetnie wykorzysty-
wane w przemysle.

Urzadzenia inteligentne
potrafia zadbac o siebie

i proces

Juz od jakiego$ czasu mozna zaobserwo-
wac trend, zgodnie z ktdérym urzadzenia
oprécz podstawowej informacji pomia-
rowej sg w stanie przestaé tez komunika-
ty diagnostyczne i inne przydatne infor-
macje. Przyktadem takiej rozwigzania jest
Heartbeat Technology dostepna w rada-
rach mikrofalowych produkcji Endress+Hauser. Unikatowy mecha-
nizm autodiagnostyki polega na ciggtej weryfikacji parametrow we-

wnetrznych urzadzenia i poréwnywaniu ich z fabrycznym wzorcem.
Zbyt duze odchylenie od wartosci wzorcowej spowoduje negatyw-
ny wynik takiej weryfikacji, a sama analiza umozliwia wykrycie niemal

8 « Il kwartat 2022

INZYNIERIA & UTRZYMANIE RUCHU — www.utrzymanieruchu.pl



kazdej usterki, jaka pojawic sie moze w trakcie pracy urzadzenia. Co
najwazniejsze funkcjonalno$é ta zapewnia uzytkownikowi ten kom-
fort, ze o kazdej nieprawidtowosci zostanie z wyprzedzeniem po-
informowany. Ponadto weryfikacja i diagnostyka Heartbeat po-
zwalajg wykryé specyficzne sytuacje, z jakimi mozemy mie¢ do czy-
nienia w procesie, a ktore majg znaczenie zaréwno z punktu jego
bezpieczenstwa, jak i ze wzgledu na wymagane parametry jako-
$ciowe. Moze to by¢ na przyktad informacja o powstaniu piany na
powierzchni mierzonej cieczy, zawilgoceniu anteny czy zbyt duzym
osadzie na niej, a takze sytuacje, gdy nastapi uszkodzenie uszczel-
nienia czy przerwanie linii sygnatowe;.

Cyfrowa rzeczywistos¢, czyli jak efektywnie
korzystac z danych procesowych

W znakomitej wigkszosci przypadkdéw potencjat urzadzen inteli-
gentnych nie jest wykorzystywany w praktyce. Zainstalowany instru-
ment posiada wprawdzie dostepne wszystkie najnowsze funkcjo-
nalnosci, ale uzytkownik nie jest w stanie ich wykorzysta¢ w praktyce
w swoim zaktadzie. Jak zatem to zrobi¢?

Z pomoca w wykorzystaniu zdolnosci cyfrowych urzadzen przy-
chodzi rozwigzanie chmurowe Endress+Hauser, jakim jest ustuga
Netilion. W odréznieniu od klasycznych systeméw automatyki pod-
taczone do chmury urzadzenia wysytaja nie tylko surowe dane po-
miarowe, niezbedne do prawidtowego prowadzenia procesu, ale
tez wspominane wczesniej dane diagnostyczne. Informacje te wysy-
fane sa niezaleznie od przesytu danych do wewnetrznej sieci zakta-
dowej, a dla kazdego urzadzenia tworzony jest tzw. cyfrowy blizniak,
czyli bezpieczna kopia zapasowa sktadnikéw majatku zaktadowe-
go. Podtaczenie aparatury do $wiata wirtualnego wraz z udostep-
nieniem danych za pomoca technologii informacyjnych stwarza
uzytkownikom nieznane do tej pory mozliwosci. Kierownik produk-
cji jest w stanie dowiedzie¢ sie wiecej na temat sprawno$ci same-
go czujnika, jego wewnetrznych obwoddw oraz potencjalnych za-
grozen zwigzanych z jego nieprawidtowym funkcjonowaniem. In-
nymi stowy wiele sytuacji awaryjnych jest mozliwych do wykrycia
z wyprzedzeniem — zanim nastapi catkowite odstawienie czujnika
i w konsekwendji zatrzymanie procesu czy pracy catej linii produk-
cyjnej. Praca stuzb zwigzanych z utrzymaniem ruchu nie musi zatem
oznaczaé usuwania na biezaco awarii, ale moze polegac¢ na wdro-
zeniu dziatan predykcyjnych i zapobieganiu awariom zanim one
sie pojawia. To natomiast przektada sie na wymierne korzysci, po-
niewaz kazdy przestdj oznacza realnie utracone pienigdze. Ponad-
to, majac wglad w kondycje poszczegdlnych urzadzen, mozemy
oszczedzi¢ sporo czasu na szukanie przyczyny poprzez fizyczne fa-
czenie sie z odpowiednim aparatem serwisowym. Dzieki najnow-
szym rozwigzaniom cyfrowym wszelkie niezbedne informacje proce-
sowe i diagnostyczne moga by¢ dostepne z dowolnego miejsca na
Ziemi, o dowolnej porze.

katwiejsze niz sie wydaje

Aby rozpoczaé korzystanie z rozwigzania chmurowego, nie jest
potrzebna gruntowna przebudowa obecnego systemu sterowa-
nia, poniewaz transmisja danych odbywa sie niezaleznie. Najprost-
sza droga do cyfryzacji pomiaru poziomu to wybér radaru Endres-
s+Hauser z komunikacja Bluetooth lub z dodatkowym adapterem
z taka komunikacja.

Nie nalezy sie tutaj obawia¢ o bezpieczenstwo, poniewaz po-
taczenie takie jest szyfrowane i z powodzeniem moze by¢ stoso-
wane takze w przemysle. System Netilion, bazujacy na rozwigzaniu
chmurowym AWS (Amazon Web Services) spetia najnowsze nor-

my i standardy cyberbezpieczenstwa, jak 1SO 27001 — w zakresie
bezpieczenstwa informacji, ISO 27017 traktujacy o zabezpieczeniu
ustug w chmurze obliczeniowej czy norme PN-EN 62443-4-1, ktéra
precyzuje wymagania cyklu rozwoju dotyczace tworzenia bezpiecz-

Twaje narspdsle

nych produktéw wykorzystywanych w systemach sterowania i auto-
matyki przemystowej.

Odpowiednie urzadzenie brzegowe wyposazone w karte SIM
jest w stanie zebra¢ dane nawet z pieciu radaréow. — Szczegdlnym
przypadkiem jest radar zasilany bateryjnie, ktory bezposrednio ta-
czy sie z chmura. Takie rozwigzanie znajduje zastosowanie wsze-
dzie tam, gdzie do tej pory nie byto mozliwe doprowadzenie zasila-
nia, a tym bardziej zdalny odczyt danych pomiarowych. Z poziomu
chmury uzytkownik natomiast moze dane odczytaé w aplikacji przy
uzyciu swojego telefonu czy tabletu. Opcjonalnie dane te moga zo-
staé przekazane do systemu uzytkownika z wykorzystaniem interfej-
su API. Dla kazdego punktu pomiarowego mozemy ustawié¢ progi
alarmowe, po przekroczeniu ktérych uzytkownik otrzymuje powia-
domienia. Dodatkowo w aplikacji Health istnieje mozliwo$é pod-
gladu kondycji podtaczonych urzadzen, a cata aparature i jej status
widzimy w postaci przejrzystego dashboardu. W aplikacji Value ist-
nieje mozliwo$é podejrzenia biezacej wartoéci pomiarowej, a tak-
ze wartosci historycznych, ktére moga okazac sie pomocne w opty-
malizacji procesu lub przesledzeniu prawidtowosci jego przeprowa-
dzenia — wyjasnia Bartosz Fras, Product Manager Digital Solutions
w Endress+Hauser.

W dobie szybko zmieniajacych sie realiow rynkowych kazde
przedsiebiorstwo, ktdre korzysta juz z mozliwosci przetwarzania da-
nych w chmurze, zwigksza swojg konkurencyjnosé i elastycznosé ko-
rzystajac z jeszcze wydajniejszych metod zarzadzania procesami
przy jednoczesnej redukcji potrzeby bezposredniej obstugi parku
maszyn i urzadzen. Z gotowymi zasobami urzadzen inteligentnych
w zaktadzie rozpoczecie cyfryzacji jest zatem na wyciggniecie reki —
czy tez lepiej bytoby powiedzieé: za jednym kliknieciem.

Wiecej informacji na stronie producenta:
https://pl.endress.com/pomiary-poziomu-w-chmurze
|
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FIRMA PREZENTUJE

UNTHA POLSKA

Czterowatowe rozdrabniacze
do metalu — zbudowane z mysla

o trwatosci

Od ponad piec¢dziesieciu lat firma UNTHA stynie z produkcji solidnych maszyn, ktére spetniaja

pokfadane w nich oczekiwania.

zterowatowy rozdrabniacz RS byt pierwszym modelem,

ktéry zostat skonstruowany przez firme w 1970 roku, w po-

czatkowej dziatalnosci w Austrii. Dzieki mocnej, odpor-
nej na odksztatcenia ramie i solidnemu systemowi tngcemu, ktéry
gwarantuje jednorodne rozdrobnienie za kazdym razem, seria RS
zyskata Swiatowag renome jako wysokowydajne rozdrabniacze do
recyklingu, szczegdlnie w przypadku przetwarzania metali.

Seria ta jest popularna w Polsce, ale UNTHA Polska odnotowa-
ta zwiekszone zapotrzebowanie na te technologie po uruchomie-
niu nowej ustugi regeneracji nozy.

.Rozdrabniacze RS sg zbudowane tak, aby dtugo stuzyly” —
wyjasnit kukasz Chac. I nie jest to tylko Smiate twierdzenie — wie-
lu klientow jest znanych z eksploatacji tych maszyn przez ponad 25
lat!”. Co wazne, UNTHA jest w stanie zapewni¢ dostep do czesci
zamiennych nawet do tak wiekowych maszyn. Nasza fabryka w Au-

strii dba o zapewnienie klientom najwyzszej jakosci ustug i dotyczy

to réwniez tych, ktdrzy sa w posiadaniu starszych rozdrabniaczy.

.Seria RS to maszyny fatwe w konserwacji, ekonomiczne w eks-
ploatacji i wykonujg zadania, do ktdrych zostaty zamdwione. Zo-
staly takze zaprojektowane w taki sposéb, aby mozna byto je od-
nowi¢. Oznacza to jeszcze wieksza przystepnos$é cenowg oraz jest
lepsze dla srodowiska — w koncu jestedmy firma, ktéra dba o zréw-
nowazony rozwéj” — dodaje Monika Kotodziejska-Nawrot, spare
parts sales manager w Untha Polska.

Wezesnym latem tego roku, UNTHA Polska uruchomita nowa,
innowacyjng ustuge regeneracji nozy, aby jeszcze bardziej popra-
wi¢ swojg ekologicznosé i zmniejszy¢ koszty zuzycia u klientow na-
wet o 50%.

Tarcze tnace do rozdrabniaczy RS moga byc teraz zwrécone do
austriackiej siedziby firmy w celu napawania i ponownego montazu
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— przywrdcenia ich do oryginalnych wymiaréw z taka sama piecze-
cig jakosci producenta.

Uruchomienie ustugi regeneracji jest nastepstwem inwestycji o
wartosci 1.000.000 € w najnowoczesniejsza linie CNC i specjalnie
dostosowane dodatki spawalnicze. Oznacza to, ze klienci moga
teraz powtdrzyé proces napawania kilka razy, przedtuzajac ogdl-
ng zywotno$¢ i zréwnowazony charakter technologii rozdrabniania
UNTHA, a takze zmniejszajac koszty eksploatacji maszyn UNTHA
przez caly okres ich zycia. Proces ten jest do 50% bardziej optacal-
ny niz cena nowego zestawu tngcego, a takie oszczednosci mozna
uzyskaé kilkukrotnie.

.Niektérzy klienci beda wiedzieli, kiedy jest wtasciwy czas na
renowacje nozy, bez naszego udziatu, podczas gdy inni beda pole-
gac na kontroli ze strony naszych inzynieréw — tak czy inaczej, mo-
zemy pomdc w catym procesie”, powiedziat tukasz. ,Co najwaz-
niejsze, nasz oryginalny standard jakosci produkcji jest zachowany,
co oznacza, ze rowniez poziom wydajnosci, ktérego mozna oczeki-
wac od ktéregokolwiek z naszych rozdrabniaczy z czterema wata-
mi, bez koniecznoéci inwestowania w nowe noze”.

Proces regeneracji nozy przebiega w pieciu kluczowych eta-
pach — kontrola wzrokowa i czyszczenie zestawu tngcego, przygo-
towanie spawu, napawanie wzdtuz geometrii ciecia, precyzyjne fre-
zowanie oraz kontrola koncowa i wysytka.

+Rzeczywisty potencjat oszczednosci bedzie rézny w zalezno-
$ci od godzin pracy kazdego klienta, przepustowosci i rodzaju za-
stosowania” — méwi Monika. ,Ale na przyktad RS100 o $redniej zy-
wotnosci frezéw wynoszacej 900 godzin moze z tatwoscia wykazad
40% oszczednosci kosztdéw przy regeneracji zamiast wymiany. W
przypadku trzykrotnej regeneracji, koszty te szybko osiggng impo-
nujace wartosci pieciocyfrowe.”

LJesli ktos potrzebuje pomocy w okresleniu, kiedy jest whasci-
wy czas na regeneracje, obliczeniu potencjalnych oszczednosci fi-
nansowych i zrozumieniu korzysci dla Srodowiska, porozmawiajmy
o tym” —zacheca kukasz.

To nie wszystko — cate rozdrabniacze UNTHA RS moga by¢
rowniez remontowane, jesli nie catkowicie przebudowywane.

. Te maszyny styng ze swojej dlugowiecznosci — zaprojektowa-
ne i skonstruowane na dziesigtki lat pracy operacyjnej” — podsu-
mowat kukasz. ,Ale jesli klient mysli, ze musi wymieni¢ swojg ma-
szyne, zawsze zachecamy go, aby najpierw ocenit potencjat od-
nowienia swojej maszyny. Za okoto 60% kosztéw nowego zakupu,
moga czesto przedtuzyé zywotnosé swojego RS-a o 80-100%!”

Aby oméwié ktdragkolwiek z tych opgji lub dowiedzie¢ sie wie-
cej o rozdrabniaczu UNTHA RS i jego wydajnosci w zakresie re-
cyklingu, prosimy o kontakt z UNTHA Polska: +48 12 6421896 lub
mailowo: info@untha.pl. u

—_ T /
ZAPRASZAMY

do odwiedzenia naszego stoiska nr 11 w hali 8A
podczas targéw Poleco w dniach 19-21.10.2022

POLECO R




.PORADY

PROCESY MYCIA

Ecoclean

Analiza i optymalizacja

procesow myecia

Procesy mycia czesto posiadajg duzy potencjat do usprawnien, ktére sg w stanie uczynié operacje
mycia detali bardziej niezawodnymi, ekonomicznymi i zréwnowazonymi. Pierwszym krokiem

do tego jest przeprowadzenie systematycznej analizy procesu, w ktérej przyjrzymy sie réwniez
etapom produkgji poprzedzajgcym i nastepujacym po myciu.

by zapewni¢ jako$¢ kolejnych etapoéw procesu,

unikng¢ brakéw i zagwarantowa¢ funkcjonal-

nos¢ produktu koncowego, stata czysto$¢ detali

jest podstawowym kryterium jakosci. Coraz

czesdciej nalezy spelni¢ coraz bardziej rygory-
styczne wymagania czystosci. Co wigcej, stale rosna wymaga-
nia dotyczgce szybkosci, oplacalnosci i niezawodnosci procesu
mycia. Jednak to, jak dobrze, szybko i wydajnie zostanie prze-
prowadzone mycie, zalezy nie tylko od sprzetu, technologii
procesu i stosowanego medium, ale takze od czynnikow zwig-
zanych z samym procesem mycia.

Systematyczna analiza procesu

- spojrzenie na szerszy obraz

Co wiec zrobi¢, jesli czeéci nagle wyjda z myjki poplamione,
nie sg spelnione specyficzne wymagania czystosciowe, umyte
czesci docierajg do klienta skorodowane lub mycie jest zbyt
wolne/zbyt kosztowne? W przypadku tych i innych proble-
mow systematyczna analiza procesu, taka jak przeprowadzana
przez Akademie¢ Ecoclean w Ecoclean GmbH, moze wskaza¢
zrédto probleméw. Eksperci od mycia skupiaja si¢ nie tylko
na samym procesie i maszynie, ale takze oceniaja ogélne $ro-
dowisko produkcyjne. Najmniejsza zmiana samego detalu,
geometrii lub materialu, rodzaju zanieczyszczenia lub zmiana
proceséw poprzedzajacych lub nastepujacych po myciu wy-

starcza, aby powaznie pogorszy¢ jego rezultaty.

Regularne inspekcje i serwisowanie komponentéw
myjki takich jak filtry, jest kluczowym czynnikiem jesli
chodzi o spetnienie wymagan czystosciowych w staty
i ekonomiczny sposdb.

Plamy i pozostatosci cienkiej warstwy na
detalach

Wedlug ekspertéw od mycia, zle rezultaty mycia lub takie,
ktore nie spelniajg nowych, wyzszych wymagan to ,klasycz-
ny” powdd przeprowadzania analizy procesu. Pierwszym
krokiem jest zidentyfikowanie problemu - czy spelnione sg
wymagania czysto$ciowe pod wzgledem cienkiej warstwy lub
czy sa plamy na detalach?

Jesli problemem sa plamy, jednym z pytan ktore nalezy
zada¢ jest czy ilo§¢ i sklad zanieczyszczen (media obrobeze
i inne substancje) si¢ zmienily i czy sklad i stezenie srodka
myjacego sa wlasciwe. Nalezy si¢ rowniez przyjrze¢ innym
czynnikom, takim jak jako$¢ wody pluczacej, oczyszczanie
$rodka myjacego, technologia i kolejnos¢ procesow, jak row-
niez etap suszenia. Te czynniki sg kolejnymi zmiennymi mo-
gacymi mie¢ wplyw na czystos¢ cienkiej warstwy.

Dzieki systematycznej analizie procesu, zawierajacej
rowniez analize poprzednich i nastepujacych etapow
produkcji, mozna szybko zidentyfikowaé zrédta
probleméw i pole do poprawy.

Zrédto zdjeé: Ecoclean GmbH
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Niemoznosc¢ sprostania wymaganiom
czystosciowym

Jesli analiza czystosci po cyklu mycia wykaze, ze zbyt wiele
lub zbyt duze czasteczki state nadal znajdujg si¢ na detalu,
moze to by¢ réwniez spowodowane zastosowanym progra-
mem mycia i sekwencja procesu. Mozliwe przyczyny to po-
zostalo$ci czasteczek w komorze roboczej lub na koszach,
nieodpowiedni system filtracji lub zatkany filtr. Czasami jest
to niewlasciwy dobdr koszy do mycia, takich jak skrzynki
wykonane z perforowanej blachy ocynkowanej, co utrudnia
sprawne i niezawodne oderwanie i usuniecie czasteczek. Ten
rodzaj kosza blokuje fale ultradzwigkowe i zapobiega ich pel-
nemu oddzialywaniu na wsad. Réwniez ci$nienie natrysku
nie dociera do wnetrza perforowanych koszy. W poréwnaniu
z koszami wykonanymi z okraglego drutu, kolejnym proble-
mem jest to, Ze rodek czyszczacy nie sptywa z tych skrzynek
tak skutecznie. Moze to spowodowaé niepozadane przenie-
sienie zanieczyszczen i/lub $rodka myjacego. Z pewnoscia be-
dzie tez wymagany znacznie dtuzszy, a tym samym bardziej
energochlonny proces suszenia.

Kolejng przyczyng probleméw podczas kontroli czysto-
$ci czesto sa zadziory przyczepione do detali, ktore odrywaja
sie podczas manipulowania nimi w trakcie kontroli czysto-
$ci, a nastepnie pojawiaja si¢ na filtrze czastek stalych. Jesli te
czastki s3 badane pod mikroskopem, mozna okresli¢, czy sa
to wiory, czy zadziory. W tym drugim przypadku nalezy oce-
ni¢ procesy poprzedzajace mycie, aby dowiedzie¢ sie, gdzie
wystepuja zadziory i jak mozna unikng¢ ich powstawania.
Na czysto$¢ negatywny wplyw moze mie¢ réwniez magne-
tyzm, ktéry jest ,dostarczony” wraz z surowcami lub powsta-
je podczas procesu produkcyjnego. Magnetyzm wigze widry
z detalami i utrudnia lub uniemozliwia ich usuniecie podczas
procesu mycia.

W wielu przypadkach modyfikacja/doposazenie maszyny
myjacej, na przyktad w generatory ultradzwiekdw, umoz-
liwia w staty i niezawodny sposdb osiggniecie wymaga-
nych rezultatéw i skrécenie czasu mycia.

[
W/ /]

Dalsze procesy po myciu

Proces mycia nie konczy si¢ jednak, w momencie gdy detale
wyjda z maszyny z wymaganym poziomem czystosci. Aby za-
pobiec ponownemu zanieczyszczeniu lub korozji, ktére moga
wystapi¢ nawet w przypadku konserwowanych lub pasywo-
wanych czesci, wazne jest przyjrzenie sie, jak obchodzimy si¢
z czg$ciami po etapie mycia. Nalezy wiec odpowiedzie¢ na na-
stepujace pytania: gdzie, jak i jak dlugo przechowywane sg de-
tale? Jak sg transportowane do nastgpnego etapu obrébki? Jakie
opakowanie jest do tego wykorzystywane? Ponadto wysokie
wymagania dotyczgce czystosci czgsto powoduja, ze takie pro-
cesy, jak transport wewnetrzny, montaz czy pakowanie, musza
by¢ wykonywane w czystym srodowisku lub pomieszczeniu

czystym.

Aktualizacja procesu mycia

Oprocz probleméw z myciem, zmodyfikowanie programoéw
mycia moze by¢ kolejnym powodem przeprowadzenia anali-
zy procesu. Celem jest generalnie skrocenie czasu procesu lub
poprawa wynikéw mycia. Jak zawsze, analiz¢ rozpoczynamy
od udokumentowania stanu faktycznego, co obejmuje weryfi-
kacje parametréw, przebiegu i czaséw procesu. Na podstawie
wynikéw analizy mozna zidentyfikowa¢ potencjal do poprawy
i okredli¢ odpowiednie srodki. Moga one obejmowa¢ moder-
nizacj¢ maszyny, np. poprzez modyfikacje generatoréw ultra-
dzwiekow.

Wykwalifikowany personel

W analizg procesu i dzialania optymalizacyjne niezbedne jest za-
angazowanie personelu zajmujacego si¢ myciem detali. Kluczo-
wym czynnikiem jest podnoszenie $wiadomosci personelu na
temat czystosci, a takze mozliwosci technologicznych i wptywu
ustawien parametréw na rezultaty mycia. W przypadku zmiany
personelu wazne jest réwniez przekazanie wiedzy o tym, jak dzia-
fa myjka i jak na przyktad przeprowadza si¢ zabiegi uzdatniania
kapieli lub regularne prace konserwacyjne. W przeciwnym razie
problemy, ktore zostaly wyeliminowane w przesztosci, moga si¢
powtdrzy¢. Inwestowanie w szkolenia i ustawiczne ksztalcenie
pracownikow jest zatem podstawa jesli chcemy spelni¢ konkret-
ne wymagania czystosci w ekonomiczny i zréwnowazony spo-
sob. Akademia Ecoclean laczy zatem réwniez analizy procesow
z Klasycznymi kursami szkoleniowymi. u

Kluczem do
niezawodnego,
wydajnego

i zrbwnowazonego
procesu mycia jest
dobrze wyszkolony
personel, ktéry
rozumie jak dziata
myjka i w jaki sposdb,
na przykfad, uzdatnia
sie kapiel myjaca lub

- wykonuje sie regularne

prace serwisowe.
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.PORADY

AUTOMATYZACJA PROCESOW

Claudia Jarrett, EU Automation

Jak przedstawiac¢ pracownikom zakiadu

przemystowego p rOj e kt
automatyzacji procesow

Poparcie ze strony zatogi zaktadu przemystowego dla projektu automatyzacji proceséw
realizowanych w tym zakfadzie jest niezbedne dla jego skutecznego wdrozenia. W artykule

podano wskazéwki dla personelu kierowniczego zaktaddw, pomocne w przekonaniu podwtadnych

do poparcia takiego projektu.

ohn C. Maxwell, amerykanski méwca i trener w dziedzinie przy-
wodztwa, napisal ksiazke pt. ,,Pracujac w zespole urzeczywistnisz
marzenia’ 1. Koncepcja ta moze odnosi¢ si¢ do wszystkich prak-
tyk w przemysle produkcyjnym, poniewaz personel kierowniczy
firm, realizujagc marzenia pracownikéw i dobrze si¢ z nimi ko-
munikujac, moze usunac ich obawy i stworzy¢ zrozumienie wsrdd zatogi.

Obecnie firmy produkcyjne coraz wigcej inwestuja w robotyke. Ma to
na calu automatyzacje takich zadan jak spawanie, pakowanie, dozowanie,
ciecie oraz transport bliski materiatéw. Postepy technologiczne w dzie-
dzinie robotyki, wprowadzenie przemystowych systeméw wizyjnych oraz
robotéw wspdlpracujacych (cobotéw) otwiera nowe mozliwosci firmom,
ktére moga teraz wykorzysta¢ zaawansowana automatyke w procesach
produkeji masowej. Przedsiebiorstwa realizujace produkcje matych partii
wysoce zréznicowanych wyrobow (ang. high-mix low-volume) i poszuku-
jace mozliwosci wdrozenia zasad Lean w produkcji widza w automatyzacji
silne uzasadnienie inwestycji (ang. business case).

Podczas gdy korzysci ze wprowadzenia automatyzacji procesow dla sa-
mych firm sg jasne, to korzysci dla pracownikéw moga budzi¢ watpliwosci.
Chociaz wprowadzenie w zakladach bardziej zaawansowanej automatyki
oznacza raczej sytuacje, w ktérej pracownicy na réznych stanowiskach
zaczng wykonywa¢ nieco inne zadania, a nie zostang zwolnieni, to jednak
obawy o utrate pracy moga potencjalnie zagraza¢ poparciu zatdg zaktadéw
dla wprowadzania projektéw automatyzacji procesow.

W opublikowanym w 2019 roku Corocznym Raporcie z Przemy-
stu Produkcyjnego2 firmy PwC (PricewaterhouseCoopers) Cara Haffey,
menedzer ds. przemystu produkcyjnego i motoryzacyjnego, podkreslita
potrzebe jasnego i silnego przywodztwa we wdrazaniu automatyzacji. Per-
sonel kierowniczy firm produkcyjnych jest odpowiedzialny za wprowadza-
nie automatyzacji i w zwigzku z tym musi pamieta¢, aby minimalizowac
ryzyko niewlasciwego komunikowania swoim pracownikom wplywu tych
zmian na ich stanowiska pracy.

Nalezy przygotowac sie na udzielanie odpowiedzi
pracownikom

Waznym czynnikiem przywddztwa jest nie tylko sama komunikacja, ale
takze zapewnienie, ze wlasciwa wiadomo$¢ zostanie dostarczona we wia-
$ciwy sposob. Przy realizacji nowych projektéw pracownicy fabryk moga
mie¢ pytania i chcie¢ otrzyma¢ zapewnienie, ze beda mogli bezpiecznie
pracowac wérod robotow.

Jasne zdefiniowanie i udostepnianie polityki BHP w firmie, wyjasnia-
nie funkgji i cech bezpieczenstwa sprzetu oraz zrozumiale wytlumaczenie,
jak personel zaktadu bedzie pracowal wsréd nowych urzadzen automatyki,
moze skutecznie pomoc w rozwianiu watpliwosci zatogi. Ludzie moga mie¢
tez obawy dotyczace konserwacji sprzetu i ryzyka przestojow. Firmy pro-
dukcyjne moga temu zaradzi¢ poprzez wybranie renomowanego dostawcy
automatyki oraz jasne zakomunikowanie tego pracownikom.

Nalezy przedstawi¢ ludziom przyczyny,
harmonogram oraz skutki wprowadzania
automatyzacji

Po rozwianiu wszystkich watpliwosci pracownikéw personel kierowniczy
zaktadu produkeyjnego musi tez wyjasnia¢ swoim podwladnym, co dzieje
si¢ z projektem automatyzacji. Jasny obraz sytuacji musi by¢ przedstawiany
uczciwie i odpowiednio wezesnie, aby unikna¢ nieporozumien. Ze wzgledu
na to, ze ludzie moga obawia¢ si¢ wplywu wprowadzenia automatyzacji na
swoje miejsca pracy, odpowiednio wczesne informowanie jest wazne, po-
niewaz uspokajanie ludzi moze trwa¢ dhugo.

Gdy firma przemystowa podjela juz decyzje o wyborze sprzetu auto-
matyki do zakupienia i wdrozenia, waznym procesem na tym etapie bedzie
zorganizowanie prezentacji dla pracownikéw. Podczas takiej prezentacji
nalezy jasno nakresli¢ przyczyny inwestowania w robotyke, a nastepnie
omowi¢ proces wdrazania tej nowej technologii. Musi tez zosta¢ wyjasnio-
ny zakres automatyzacji, na przyklad czy dodawane jest nowe gniazdo ro-
bota, czy budowana cata nowa linia robotyczna.

Podczas tej prezentacji mozna tez poinformowaé o harmonogramie
realizacji projektu i wyjasni¢ szczegdlowo zaangazowanie pracownikéw w
integracje nowego sprzetu oraz jak zmienig si¢ ich role w firmie w diuzszej
perspektywie. Zrozumienie przez pracownikéw przyczyn oraz sposobu
wdrazania nowej automatyki jest niezbedne, aby proces ten zyskal zwolen-
nikéw.

Jedli firma zamierza uzyskac takie poparcie dla swojego projektu auto-
matyzacji procesow, jakiego potrzebuje, personel kierowniczy musi staran-
nie przemysle¢ komunikacje wewnetrzng. Wykorzystujac rade Johna Ma-
xwella, firmy z przemystu produkcyjnego moga uzyska¢ poparcie swoich
pracownikéw dla wdrazania nowych projektéw automatyzacji i sprawic, ze
»marzenia stang sie rzeczywistoscig”

Claudia Jarrett jest menedzerem na obszar USA w firmie EU Automation,
bedgcej dostawcg czesci zamiennych dla automatyki przemystowej.
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Jak wydtuzy¢ zywotnos¢
aparatury rozdzielczej i zwiekszy¢
niezawodnos¢ systemu?

To pytanie zadaje sobie w dzisiejszych czasach wielu energetykow i elektrykéw zajmujacych
stanowiska w stuzbach eksploatacyjnych i utrzymania ruchu.

Jakie elementy sktadaja sie na odpowiedz na zadane pytanie?
Catosé problemu mozemy podzieli¢ na kilka elementéw:

Odpowiedni dobér urzadzen do potrzeb zabezpieczanego
systemu, a co za tym idzie — gruntowna analiza projektowa
zastosowanego ukfadu technologicznego: dobdr wytgczni-
kéw i zabezpieczen wzgledem obcigzen i ciezaru pracy.
Przyktadowo: dobér aparatéw do zabezpieczenia i rozruchu
silnika wymaga uwzglednienia kategorii pracy AC-3 lub AC-
4. Ciezar rozruchu, w tym wypadku przewymiarowanie stycz-
nikéw pracujgcych w uktadzie gwiazda-trojkat, moze okazac
sie strzatem w dziesigtke.

Poniewaz koszt uktadu, wliczajgc w to styczniki, okablowanie
i prace montera, podnosimy o jakie$ 20%, a zywotno$¢é ukta-
du wzrasta o 100%. Tak na marginesie: styczniki ze wzgledu
na swojg manewrowos$c¢ sg najczesciej wymienianymi elemen-
tami uktadow.

Kolejnym waznym aspektem w ramach zwiekszania nieza-
wodnosci jest selektywna koordynacja zabezpieczen, np.
w rozdzielnicach zastosowanie selektywnych wytacznikéw po-
wietrznych lub kompaktowych z odpowiednim zakresem na-
staw decyduje w wielu przypadkach o braku niepotrzebnych
wylgczen zabezpieczen nadrzednych wzgledem odbiornika,
na ktorym nastapito zwarcie.

Dziatania eksploatacyjne stuzb

Kazde urzadzenie uzyte w obiekcie powinno posiadaé swojg

instrukcje — zaréwno eksploatacyjng, jak i techniczno-rucho-

w3 (DTR-ka).

a) Obstuga powinna znaé zasady budowy i dziatania urza-
dzen, wymagania BHP z nimi zwiagzane, zasady bezpie-
czenstwa parowego oraz postepowania w przypadku
awarii, pozaru lub innego zagrozenia.

b) Przeprowadzanie ogledzin urzadzen rozdzielczych okre-
$lonych wg harmonogramu instrukgji: im czesciej, tym le-
piej, nie rzadziej jednak niz raz w roku.

)

Przeprowadzanie podstawowych pomiaréw profilaktycz-
nych:
— pomiar rezystancji izolacji,
— pomiar rezystancji uziemienia,
— pomiar petli zwarcia,
— jesli to mozliwe w trakcie ruchu przy parametrach zbli-
zonych do znamionowych — pomiar termowizyjny.
Wykonywanie remontdw.
Czyszczenie rozdzielni i urzadzen w nich zawartych, np.
w przypadku zastosowania wytgcznikow powietrznych LS
Electric zaleca sie coroczny przeglad komér gaszenio-
wych, ocene zuzycia stykdw, oczyszczenie z kurzu komor
wylotowych za pomoca sprezonego powietrza.
Raz na pdt roku w przypadku niezadziatania wezesniejsze-
go aparatu — cykl manewrowy na zasadzie zatgcz/wytacz.
Zdarzaja sie przypadki, ze wytacznik w rozdzielnicy gtéw-
nej od momentu startu przez 5 lat nie byt przetagczany, co
nie stuzy na pewno mechanice takiego aparatu.
Wyzwalacze elektroniczne w pierwszym etapie eksplo-
atacji po 5 latach od poczatku oddania do uzycia powin-
ny przechodzi¢ odpowiednie testy wyzwalajgce — albo
za pomocag odpowiednich dla nich testeréw, albo po-
przez ,najezdzanie” wymuszalnikiem pradowym; w na-
stepnych serwisach co dwa lata. W urzadzeniach nowo-
czesnych najstabszym ogniwem jest wilasnie elektroni-
ka, dla ktérej czas eksploatacji nie przekracza zazwyczaj
20 lat.
W przypadku zastosowanych urzadzen przetaczajgcych
typu SZR — samoczynne zataczenie rezerwy z uktadem
sie¢-agregat — zastosowanie blokad mechanicznych
wymaga nawet czestszych przegladdw niz raz w roku.
Moze okaza¢ sie na przyktad, ze brak wyregulowania li-
nek naciggowych spowoduje brak reakcji uktadu w naj-
wazniejszym dla nas momencie. Podobnie nienatadowa-
ny UPS spowoduje brak przetaczenia na zasilanie rezer-
wowe.
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3)

Stan techniki

W obecnych czasach stopien zaawansowania wielu
urzadzen jest na bardzo wysokim poziomie, ale po-
stepujaca miniaturyzacja niesie za sobg szereg zagro-
zen. Ograniczenia wprowadzane przez ekonomistéw
i inzynieréw, zeby wykorzystaé 1 kg materiatu, nie za-
wsze uskutecznia sie w niezawodnym dziataniu urza-
dzenia. Powszechne zastosowanie od lat 80. XX wie-
ku spowodowato, ze w obiektach przemystowych
o duzym nasyceniu napedami silnikowymi, gdzie do
rozruchu stosujemy przemienniki czestotliwo$ci, so-

dziej ,eko”, ale zastosowane urzadzenia wymaga-
ja w skali globalnej systemu podjecia dziatan w po-
staci wtaczenia do uktadu kompensatora aktywne-
go w celu zminimalizowania wptywu na powszechna
siec elektroenergetyczna.

Dlatego dla niektérych urzadzen zaawansowanych,
chocby elektronicznych licznikéw energii elektrycz-
nej, moze by¢ wrecz wymogiem zastosowanie urza-
dzen zaradczych, ktére wydtuza czas ich uzytkowania.

Jak widac z przytoczonych przyktadéw, na wydtuze-

ftstarty lub inne urzadzenia przeksztatcajgce ener- nie zywotnosci aparatury rozdzielczej wptyw ma nie je-
gie elektryczng, pojawity sie problemy zwigzane z od-  den, a kilka zazebiajgcych i uzupetniajacych sie czynni-
ksztatceniem pradu i napiecia, a co za tym idzie, wyz-  kdw, zaréwno ludzkich, jak i technicznych.

szymi harmonicznymi.

Nie zawsze dany odbiorca jest $wiadom zagrozen
z tym zwigzanych.

Zwykty zjadacz chleba po zastosowaniu usprawnien
w postaci np. o$wietlenia ledowego stat sie bar-

Opracowat

Menedzer produktu aparatura elektryczna
Mgr inz. Jan Bryja, ANIRO Sp. z o.o.
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ZASILANIE

Jeff Brittain, High Voltage Maintenance, Andrew Kaster, Electrical Reliability Services

Wydluzenie czasu
e kSp I Oata Cji rozdzielnic

oraz zwiekszenie niezawodnosci zasilania

Poprawe niezawodnosci zasilania w zaktadzie przemystowym mozna uzyska¢ dzieki

modernizacji zabezpieczen przekaznikowych w rozdzielnicy gtéwne;.

eszcze nie tak dawno telefon stuzyt tylko do jedne-
go konkretnego celu: rozméw z innymi ludzmi. Na
poczatku XXI wieku producenci telefonéw komor-
kowych zaczgli wykorzystywa¢ nowe technologie.
Pozwolilo to uzytkownikom nie tylko na wykony-
wanie rozmow telefonicznych z dowolnego miejsca, ale takze
i na robienie zdj¢¢, granie w gry, rozpoznawanie gatunkow
drzew na podworku, uzyskiwanie prognozy pogody i tak da-
lej. Mozliwosci aplikacji tworzonych na nowoczesne smart-
fony rozciagaja sie tak daleko, jak siega ludzka wyobraznia.
W czasach rewolucji w dziedzinie smartfonéw znaczne
postepy uczyniono takze w technologii zabezpieczen elek-
trycznych oraz systemow sterowania. Nowoczesne przekazni-
ki mikroprocesorowe potrafig znacznie wiecej niz tylko zabez-
pieczaé obwody elektryczne. Realizujg komunikacje sieciowa
przy wykorzystaniu wielu protokoléw, generujg alarmy, ogra-
niczajg tuk elektryczny, realizuja opdznienia czasowe i zdalne
sterowanie wyltacznikami, raportuja o zdarzeniach, zwigkszaja

poziom bezpieczenstwa oraz wykonuja inne funkgje.

Instalacje elektryczne w zaktadach przemystowych ule-
gaja starzeniu, jednak zapotrzebowanie na produkcje nie
zwalnia. Personel utrzymania ruchu w fabrykach musi dba¢
o dobry stan techniczny instalacji elektrycznej oraz minima-
lizowa¢ przerwy w zasilaniu. Co prawda mozliwa jest catko-
wita wymiana oryginalnych rozdzielnic i tablic w zakladzie,
jednak koszty takiej operacji oraz zwigzany z nig okres bra-
ku zasilania maszyn i urzadzen produkcyjnych moga staé
w sprzeczno$ci z budzetem, a takze zapotrzebowaniem na
produkgje. Alternatywa dla kompletnej wymiany jest wydhu-
zenie zywotnosci istniejacych rozdzielnic oraz zwigkszenie
niezawodnosci systemu elektrycznego poprzez modernizacje
zabezpieczen przekaznikowych.

Projekty modernizacji zabezpieczen
przekaznikowych

Projekty te obejmuja wykorzystanie przekaznikéw mikro-
procesorowych, ktore maja wiele zalet dla calego systemu
elektrycznego w zakladzie. Nawet w sytuacjach, w ktérych
tradycyjne przekazniki zabezpieczajace sa regularnie kon-
serwowane i dzigki temu w pelni funkcjonalne, korzysci
z przebudowania ich w nowoczesne przekazniki mikropro-
cesorowe moga uzasadnia¢ wydatki na takie inwestycje. Po
podjeciu decyzji o modernizacji zabezpieczen zrealizowanie
tego jako projektu ,,pod klucz” daje zaktadom przemysto-
wym wiele korzy$ci. Organizacja prac zwigzanych z moder-
nizacja zabezpieczen przekaznikowych w takim projekcie
moze obejmowac kilka oddzielnych faz: opracowanie inzy-
nierskie, prefabrykacje paneli rozdzielnicy i montaz ich wy-
posazenia, testy stanowiskowe u producenta rozdzielnicy,

Fot.1. Rozdzielnica przed i po modernizacji zabezpie-
czenh przekaznikowych.
Zrédio: High Voltage Maintenance
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Fot.2. Opracowano plan testow funkcjonalnych, a nastepnie zgodnie z nim przetestowano kompletny system w celu

zapewnienie prawidtowego funkcjonowania.

instalowanie nowej rozdzielnicy u klienta, testy odbiorcze
i uruchomienie.

Majac na uwadze, ze te fazy maja zastosowanie dla dowol-
nego schematu modernizacji zabezpieczen, przeanalizujmy
nastepujacy przypadek praktyczny.

Pewien zaklad produkcyjny wytwarzajacy pdtprzewod-
niki mial problemy z systemem sterowania rozdzielnicy
gléwnej. Do zakladu byly doprowadzone dwie linie zasilajace
$redniego napiecia z sieci zaktadu energetycznego. Oryginal-
na rozdzielnica, wyprodukowana jeszcze w latach 70. ubie-
glego wieku, zawierala automatyczny przelacznik zasilania
(ang. auto throw over, ATO), ktory sterowal wylacznikiem
gléwnym, pozwalajac na utrzymanie zasilania w przypadku
awarii jednej z linii. Ten zabytkowy uklad ATO sktadal si¢
z przekaznikéw sterujacych, przekaznikéw napieciowych,
ukladéw czasowych, rezystoréw, kondensatoréw oraz znacz-
nej iloéci oprzewodowania. Elementy tego starego systemu s
juz przestarzale i nie s produkowane ani serwisowane przez
producentéw. Tak wiec naprawa tego systemu bylaby trudna
i powolna, czego wynikiem bylby przedtuzony i by¢ moze
nieplanowany przestoj (patrz Fot.1).

Zespol specjalistow z firmy High Voltage Maintenan-
ce (HVM) wykonal inzynierska oceng tego systemu w celu
opracowania zalecenn co do modernizacji. Przekazniki za-
bezpieczajace byly tradycyjnymi elektromechanicznymi
zabezpieczeniami nadpradowymi i chociaz przez cale lata
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Zrédto: High Voltage Maintenance

byly prawidlowo konserwowane, to zesp6t HVM opracowal
rozwigzanie, ktore mialo je wykorzystywa¢ w polaczeniu
z procesorem logicznym, tworzac nowy system sterowania
przelaczaniem zasilania. System ten wykorzystywat zalety ko-
munikacji sieciowej, funkcje poszczegolnych przekaznikow
oraz konfigurowalng logike wewnetrzna tych przekaznikow
do wspotpracy z oddzielnym sterownikiem logicznym do
funkcjonowania jako nowy przelacznik zasilania. Nowe prze-
kazniki przejely tez role zabezpieczania obwoddéw elektrycz-
nych.

Projekt zostat zrealizowany jako rozwigzanie gotowe do
zainstalowania i uruchomienia. Zaklad przy pelnej mocy
produkcyjnej wymagat, aby maksymalny czas przerwy w za-
silaniu wynosit 36 godzin. Tak wiec projekt zostat podzielony
na fazy, tak aby spelni¢ to wymaganie.

Prace inzynierskie. Faza inZzynierska takich projektow
zwykle obejmuje zebranie danych, obserwacje wykonane na
miejscu, pomiary, recenzje istniejacych rysunkéw technicz-
nych (schematéw) oraz analize funkcjonalnoéci istniejacego
systemu. Po zakorczeniu zbierania danych mozna rozpoczaé
prace inzynierskie. Poniewaz system nie byt wymieniany cal-
kowicie na nowy, a wiele z istniejacego oprzewodowania mia-
fo pozosta¢, oryginalne rysunki zostaly zmienione i dostoso-
wane do projektu nowego systemu. Oryginalne rysunki byly
dostepne tylko w postaci papierowej, tak wiec w pierwszej ko-
lejno$ci musiaty by¢ opracowane od nowa w programie Auto-
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Instalacje elektryczne

w zaktadach przemystowych
ulegaja starzeniu, jednak
zapotrzebowanie na
produkcje nie zwalnia.
Personel utrzymania ruchu
w fabrykach musi dbac

o dobry stan techniczny
instalacji elektrycznej oraz
minimalizowaé przerwy

w zasilaniu.

CAD. Po wykonaniu komputerowych wersji rysunkéw zespot
firmy HVM stworzyt ich trzy zestawy: do demontazu, monta-
zu oraz instalacji. Zespot instalacyjny wykorzystat zestaw de-
montazowy do usunigcia urzadzen, komponentéw i obwodu,
ktory nie byl potrzebny w nowym uktadzie. Rysunki instala-
cyjne pokazywaly kazda pozycje za pomoca osobnego koloru
wraz z odpowiednim opisem. Na przyklad urzadzenia i prze-
wody do usunigcia byly zaznaczone kolorem zielonym, prze-
wody do przemieszczenia kolorem purpurowym, a pozycje
do pozostawienia nie zostaly wyrdznione. Mozliwoé¢ dostar-
czenia klientowi takze zestawu koncowych wersji rysunkow
konstrukcyjnych zapewnia prawidfowe dokumentowanie

)

ukonczonej instalacji oraz zapisy-
wanie ewentualnie wymaganych
modyfikacji w przyszlosci.

Montaz paneli rozdzielnicy
oraz testy stanowiskowe. Po za-
konczeniu fazy prac inzynierskich
zrealizowano dzialania zwigza-
ne z montazem nowych paneli
rozdzielnicy oraz przeprowadze-
niem testow stanowiskowych jej
bardziej zaawansowanych tech-
nologicznie komponentéw elek-
trycznych. Faza ta objela zakup
przekaznikéw zabezpieczajacych,
prefabrykacje paneli i drzwi oraz
wszelkich  komponentéw  po-
mocniczych, takich jak przyciski
testowe dla przekaznikéw, przewody itp., wymaganych do
uczynienia systemu w pelni funkcjonalnym. Po zakonczeniu
prefabrykacji i modyfikacji paneli oraz drzwi zainstalowano
w nich sprzet i wykonano jego polaczenia przewodami. Na-
stepnie wprowadzono do przekaznikéw ich nastawy (opraco-
wane w fazie inzynierskiej projektu) i poddano przekazniki
testom funkcjonalnym przy zaprogramowanych nastawach.
Wykonanie tych wszystkich prac przed zainstalowaniem
sprzetu w miejscu docelowym ograniczyto kosztowny czas
przestoju w fabryce klienta.

Instalacja na miejscu, testy funkcjonalne i uruchomienie.
Po dostarczeniu paneli z nowymi przekaznikami do zaktadu
klienta wykonano prace zwiazane z zainstalowaniem nowych
paneli rozdzielnicy oraz podiaczeniem ich do systemu elek-
trycznego zgodnie z rysunkami instalacyjnymi. Na ztaczkach
wielotorowych umieszczono oznaczniki wszystkich przewo-
déw. Nastepnie przeprowadzono wszystkie wymagane testy
zainstalowanego sprzetu wraz ze sprawdzeniem polaczen
przewodowych od punktu do punktu. Opracowano plan testu
funkcjonalnego i wedlug niego wykonano testy, aby zapewni¢
prawidlowe funkcjonowanie sprzetu (patrz Fot. 2). Ostatni
etap projektu wymagal obecnosci podczas uruchomienia

gléwnego specjalisty od pomiaréw technicznych, aby spraw-
dzit kolejnoé¢ faz, przebiegi napiec i pradéw przekaznikow,
wprowadzil nastawy i tak dalej oraz udokumentowal wszyst-
ko w konicowym raporcie projektu.

Whioski koricowe

Projekty modernizacji zabezpieczen przekaznikowych insta-
lacji elektrycznej w zaktadzie przemystowym w postaci wpro-
wadzenia zaawansowanych technologicznie przekaznikow
przynosza wiele korzysci w postaci ulepszenia funkcjonowa-
nia systemu, zwigkszenia niezawodnosci i bezpieczenstwa.
Przekazniki te zapewniaja bardziej rozbudowane zabezpie-
czanie instalacji, maja tez funkcje sterowania, co wprowadza
starg infrastrukture zakltadu w XXI wiek i przedluza zywot-
nos$¢ sprzetu wchodzacego w sklad instalacji elektrycznej.
Wspolpraca z wyspecjalizowang firma, ktéra jest w stanie do-
starczy¢ kompletne, gotowe do zainstalowania i uruchomie-
nia rozwigzanie, daje tez korzysci w postaci stalego wsparcia
inzynierskiego podczas realizacji projektu, montazu sprzetu
i przetestowania go przed wysylka do klienta, profesjonalne-
go zainstalowania i dokladnego przetestowania w zakladzie
klienta. Zapewnia to, ze projekt bedzie w pelni funkcjonal-
ny i dobrze udokumentowany. Prawidtowy podzial projektu
na fazy realizacji umozliwia zakonczenie go przy skréconym
czasie przestoju zakladu klienta oraz oferuje wigksza nieza-
wodnos$¢ fabryki i dluzszy czas pracy bez przerw. W rezulta-
cie klient oszczedza na kosztach, co ma znaczenie zwlaszcza
przy skromnym budzecie.

Jeff Brittain jest regionalnym menedzerem sprzedazy

na obszar Srodkowego Zachodu w firmie High Voltage
Maintenance (HVM). Od poczgtku pracy specjalizuje sig

w ulepszeniach systeméw generacji, przesytu i dystrybucji
energii elektrycznej, ktore zwigkszajg niezawodnosc,
wydluzajg czas bezawaryjnej pracy oraz poprawiajg
bezpieczenistwo infrastruktury krytycznej. W ciggu swojej
kariery Jeff Brittain pracowat na roznych stanowiskach
operacyjnych i handlowych, promujgc utrzymanie ruchu
zorientowane na niezawodnos¢, ktore spetnia potrzeby
klienta i miesci si¢ w granicach jego budzetu. Podczas 25 lat
pracy w tej branzy przemystu zdobyt ogromng wiedze na
temat testow elektrycznych, konserwacji oraz projektowania
systemow zasilania.

Andrew Kaster, inzynier elektryk, posiadacz certyfikatu
NETA IV, jest menedzerem ds. integracji systeméw w firmie
Electrical Reliability Services (ERS). Ma ponad 15 lat
doswiadczenia w projektowaniu, testowaniu i uruchamianiu
systemow generacji, przesytu i dystrybucji energii
elektrycznej o napieciach od 208 V do 500 kV.

u
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FIRMA PREZENTUJE

ORLEN OIL

POWER SERVICE
— Specjalistyczny serwis olejowy

Spdtka ORLEN OIL jako jedna z pierwszych firm branzy olejowej na polskim rynku wprowadzita
kompleksowg oferte ustug serwisowych, dla przedsiebiorstw przemystowych wykorzystujacych
$rodki smarne w procesach produkcyjnych. Dzisiaj nasz specjalistyczny serwis wyznacza standardy

i odpowiada na potrzeby klientow.

wig — to konsekwencja innowacyjnego podejscia do zarza-
dzania gospodarka olejowa w przedsiebiorstwach. W dzi-
siejszych czasach sama sprzedaz $rodkéw smarnych dla klientow
przemystowych do zdecydowanie za mato. Coraz wazniejsze staje

Z mieniajace sie oczekiwania branzy przemystowej nie dzi-

sie reagowanie na potrzeby w zakresie kompleksowej obstugi go-
spodarki olejowej. Naprzeciw oczekiwaniom wychodzi Power Se-
rvice, specjalistyczny serwis olejowy wiodacego producenta $rod-
kéw smarnych w Polsce — ORLEN OIL.

Przedsiebiorstwa zaopatrujace sie w $rodek smarny, coraz cze-
Sciej mysla o profilaktyce, bezpieczenstwie pracy urzadzen czy
optymalizacji zuzycia srodkdw, stad oczekiwania by za produktem
szto wsparcie techniczne. Ustuga Power Service oferuje monito-
ring olejowy, bezposrednio w siedzibie klienta, gwarantujac nieza-
wodnosci pracy maszyn, wydtuzenie okreséw pomiedzy wymiana-
mi $rodkéw smarnych, a takze prowadzenie prewencyjnych dziatan
zapobiegawczych.

W ramach ustug POWER SERVICE mozemy wyrdznié nastepu-
jgce obszary:

« Monitoring olejowy (analizy cieczy roboczych):

» Sukcesywnie prowadzone analizy oleju pozwalajg na ocene
jego stanu pod katem stopnia degradacji, zmian wtasnosci
uzytkowych oraz obecnosci zanieczyszczen pochodzacych z
procesdw zuzycia elementdw oraz z otoczenia pracy maszy-
ny. Analizy olejowe dostarczajg informacji o stanie maszy-
ny i umozliwiajg wczesne wykrycie niesprawnych podzespo-
tow oraz czesci, przez co mozna skutecznie zapobiegaé mo-
gacym wystapic¢ awariom. Prowadzenie kontroli stanu oleju
umozliwia maksymalne wydtuzenie okreséw miedzy wymia-
nami $rodkéw smarowych, a przede wszystkim gwarantuje
bezpieczenstwo eksploatacji maszyn i urzadzen.

o Obstuga przemystowych uktadéw olejowych:

» Obstuga ukfaddéw olejowych zwigzana jest przede wszyst-
kim z filtracjg olejéw do uzyskania wymaganej klasy czystosci,
petna wymiang olejow hydraulicznych, przektadniowych, tur-
binowych i innych, jak réwniez uzupemianiem ptynéw eksplo-
atacyjnych (tzw. dolewki) oraz czyszczeniem instalacji i zbior-
nikow.

« Aplikacja olejéw technologicznych i obstuga uktadéw chtodza-
co-smarujacych do obrébki metali:

» Wodne emulsje chtodzaco-smarujace, stosowane w proce-
sach obrébki skrawaniem i szlifowania metali, wymagaja od
uzytkownika szczegdlnego nadzoru i pielegnacji w trakcie
eksploatacji. Proces wymiany zuzytej emulsji, potagczony z do-
ktadnym czyszczeniem i dezynfekcjg  ukfadu roboczego ma-
szyny jest podstawg dtugiego czasu eksploatacji. Stata kon-
trola podstawowych parametréw fizykochemicznych cieczy
obrébczej pozwala na szybka reakcje w przypadku wystapie-
nia niepozadanych zmian w jakosci chtodziwa.

o Kwalifikowana oferta ustug serwisowych Power Cut oraz Power

Quench:

» Power Cut to ustuga dedykowana firmom z branzy obrobki
skrawaniem metali. Ustuga ta ma na celu zaspokojenie indy-
widualnych potrzeb klienta, poprzez uwzglednienie wyma-
gan zaréwno wobec $rodka chtodzaco-smarujacego, jak réw-
niez obstugi serwisowe;,

» Power Quench jest ofertg skierowang do klientéw z branzy
obrdbki cieplnej metali (hartowanie), w zakresie prowadzenia
monitoringu mediéw hartowniczych.

Power Service jest ustuga skierowana do duzych i matych
przedsiebiorstw, oferujac catkowity outsourcing gospodarki sma-
rowniczej (Total Fluid Management) oraz mobilny serwis olejowy.
Plynace z tego rozwigzania korzysci zaleza od potrzeb klienta. Sta-
cjonarna, dobrze wyposazona i wyszkolona grupa serwisowa ma
mozliwos¢ podjecia natychmiastowych dziatan, w sytuacjach awa-
ryjnych. Natomiast mobilny serwis pozwala na utrzymanie kwalifika-
cji swoich pracownikdw, a jego systematyczne wizyty pozwalajg wy-
chwyci¢ ewentualne btedy lub odstepstwa od norm.

Po wiecej informacji zapraszamy do kontaktu z nami:

Zespét Serwisu Olejowego
Infolinia techniczna: 0 801 102 103
serwis@orlenoil.pl

Telefon:
+48 24 201 03 64
+48 24 201 03 80
+48 24 201 03 91

M
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.ROZWIAZANIA

SRODKI SMARNE
Chuck Coe, Instytut NLGI

Metody testowania wtasciwosci

srodkow smarnych Wed'u g
norm ASTM

Testowanie smardow pomaga w wyznaczeniu ich wlasciwosci smarnych oraz odpornosci
na warunki pracy. W artykule opisano rézne typy testéw wedtug norm ASTM' wykonywanych
w zaleznosci od aplikacji danego smaru.

elem przeprowadzania testow $rodkéw smar-

nych jest wyznaczenie wlasciwosci fizycznych

i chemicznych oraz smarnych tych produk-

tow. Niektore z opisanych w normach testéw

smar6w sg wykorzystywane przez ich produ-
centow do kontroli jakosci wyrobéw. Moga one obejmo-
wa( testy penetracji stozkiem wedtug normy ASTM D217
(Penetration) oraz zasadowosci wedtug ASTM D128 (Free
Alkalinity). Testy wladciwo$ci smarnych sa wykorzystywane
do symulacji lub wskazania, jak dany preparat bedzie spraw-
dzat si¢ w praktyce.

Wiekszo$¢ aplikacji ma swoje unikalne wymagania do-
tyczace wlasciwosci smarnych, tak wiec istniejg testy opra-
cowane pod katem sprawdzenia tych wlasciwoséci w réznych
aspektach danej aplikacji.

Typy oraz zakresy testéw smaréw
Dla aplikacji zwigzanych z wymagang odpornoscig smaru

na $cinanie wykonuje sie testy penetracji stozkiem wedlug
normy ASTM D217 przy 10 000 lub 100 000 cykli ugniata-
nia oraz testy stabilno$ci metoda watkowania ASTM D1831
(Roll Stability). Wyniki tych testow pokazuja stabilnos¢ me-
chaniczng smaru narazonego na $cinanie.

W przypadkach, w ktérych odpornosé¢ na wode odgry-
wa duza rol¢ w zachowaniu wlasciwo$ci smarnych, przepro-
wadza si¢ testy odpornosci smaru na wyplukiwanie woda
z tozyska wedlug ASTM D1264 (Water Washout) oraz przy-
legania smaru do metalu przy kontakcie z rozpylong woda
wedlug ASTM D4049 (Water Spray-off). Natomiast wyniki
testow stabilnosci metoda watkowania w obecnoséci wody
wedtug ASTM D8022 (Roll Stability in the Presence of Wa-
ter) pokazuja, jak dany smar funkcjonuje zaréwno w kon-
takcie z woda, jak i pod wplywem $cinania.

Dla tych aplikacji, w ktorych wazna jest odpornos¢ na
korozje, wykonuje si¢ testy odpornoéci smarowanych ele-
mentéw wykonanych z miedzi na korozje wedlug ASTM
D4048 (Copper Corrosion), whasciwosci antykorozyjnych
smarow wedlug ASTM D1743 (Corrosion Prevention) oraz
wlasciwosci antykorozyjnych smaréw w tozyskach kulko-
wych w dynamicznych warunkach mokrych ASTM D6138
(Dynamic Corrosion Resistance, tzw. test EMCOR), ktorych
wyniki daja wglad we wlasciwoséci smaru w praktyce. Dla
ekstremalnych warunkéw pracy przeprowadza si¢ testy
wlasciwosci antykorozyjnych smaréw w tozyskach stozko-
wych majacych kontakt z syntetyczng woda morska wediug
ASTM D5969 (Synthetic Sea Water Corrosion Prevention)
oraz w tozyskach kulkowych wedlug ASTM D6138, do kté-

Dla aplikacji zwigzanych z wymagana odpornoscig smaru
na $cinanie wykonuje sie testy penetracji stozkiem we-
dtug normy ASTM D217 przy 10 000 lub 100 000 cykli
ugniatania oraz testy stabilnoéci metoda watkowania
ASTM D1831. Wyniki tych testéw pokazuja stabilnosé
mechaniczng smaru narazonego na $cinanie.

Zrédto: The Lubrizol Corporation/NLGI

! American Society for Testing and Materials, Amerykanskie Stowarzyszenie Badan i Materialéw; obecnie organizacja miedzynarodowa ASTM International.
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Specyfikacja smaréw HPM wedtug NLGI
oraz jej rézne ,znaczniki” pozwalaja
specjalistom na dobdr takiego produktu,
ktory bedzie miat wlasciwosci smarne
wymagane w bardzo specyficznych
aplikacjach. Ponadto pozwalajg

firmom produkujagcym s$rodki smarne

na wytwarzanie preparatéw doktadnie
dobranych do potrzeb klientéw, ktérzy
potrzebuja srodkdow spetniajacych takie
specyficzne wymagania.

rych mozna wykorzystaé stuprocentowg syntetyczng wode
morskg lub 0,5 N roztwér chlorku sodu (NaCl).

Jesli smar musi chroni¢ przed zuzyciem mechanizmy
pracujace przy duzych obciazeniach, to przeprowadza si¢
testy wlasciwosci przeciwzuzyciowych wedtug norm ASTM
D2266 (Wear Prevention (test 4-kulowy) i wladciwoséci sma-
réw pod wysokim ci$nieniem D2596 Extreme Pressure Pro-
perties (test 4-kulowy). Pokazuja one wlasciwoséci smaru
w cigzkich warunkach pracy. Natomiast jesli moga wystapi¢
ekstremalne lub specyficzne warunki pracy, mozna wyko-
na¢ testy dodatkowe wlasciwoéci smaréw poddanych skraj-
nie wysokim ci$nieniom w ukfadzie wykonujacym ruch
liniowo-oscylacyjny o wysokiej czgstotliwosci, do czego wy-
korzystuje si¢ maszyne testowa SRV, wedlug normy ASTM
D5706 (Extreme Pressure Properties Using the SRV Test Ma-
chine) oraz test odpornosci na zuzycie frettingowe wedlug
jednej z nastepujacych norm: ASTM D4170 (Fretting Wear
Protection) lub ASTM D7594 (Fretting Wear Resistance
Using an SRV Machine).

Jezeli smar bedzie narazony na dzialanie niskich tempe-
ratur, przeprowadza si¢ test momentu obrotowego lozyska
kulkowego pracujacego w takich warunkach wedtug normy
ASTM D1478 (Low-Temperature Ball Bearing Torque Test).
Temperatura testowa moze by¢ obnizona, aby sprawdzi¢
wiasciwoéci smaru w ekstremalnych warunkach. Mozna
dodatkowo wykonac tez testy ci$nienia przeplywu wedlug
normy DIN 518057, ktdre pokaza charakterystyke pompo-
walnoéci smaru w niskich temperaturach.

Smary plastyczne - specyfikacje
jakosciowe wedtug norm i standardéw
Podane w normach i standardach specyfikacje jakosciowe
smar6w plastycznych zwykle wymieniaja wiele z testow
omowionych wyzej. Specyfikacja jako$ciowa powinna obej-
mowac( te testy, ktore daja producentowi smaru wytyczne
do opracowania takiego produktu, ktéry dobrze si¢ spraw-

Wyniki testéw metoda watkowania wedtug normy ASTM D1831 pokazuja
stabilno$¢ mechaniczna smaru poddanego $cinaniu.
Zrédfo: Lubrizol Corporation/NLGI

dzi w aplikacji. Niepotrzebne testy lub takie, ktore nie maja
wkladu w wymagane wla$ciwo$ci smarne produktu, nie po-
winny by¢ zawarte w specyfikacji. Specjalisci opracowuja-

cy skltad chemiczny smaru powinni wykorzysta¢ kazdy test

W przypadkach, w ktérych odpornosé na wode odgrywa
duza role w zachowaniu wtaéciwosci smarnych, przepro-
wadza sie testy odpornosci smaru na wyptukiwanie woda
z tozyska wedtug ASTM D1264 oraz przylegania smaru
do metalu przy kontakcie z rozpylona woda wedtug
ASTM D4049. Wyniki tych testéw moga pokazywad, jak
dany smar bedzie sprawdzat sie w praktyce. Zrédto: The
Lubrizol Corporation/NLGI

? Flow Pressure Test oraz ,,test mobilnosci smaru” wedlug amerykanskiej firmy U.S. Steel Grease Mobility Test.

*  National Lubricating Grease Institute, NLGI.
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.ROZWIAZANIA

SRODKI SMARNE

Dla tych aplikacji,

w ktorych wazna jest
odpornos¢ na korozje,
wykonuje sie testy wha-
$ciwosci antykorozyj-
nych smaréw wedtug
normy ASTM D1743,
ktérych wyniki daja
wglad we witadciwosci
smaru w praktyce.
Zrédto: The Lubrizol
Corporation/NLGI

podany w specyfikacji jakosciowej do stworzenia produktu
o wymaganych wlasciwosciach.

Specyfikacja NLGI smaréw uniwersalnych
o wysokich parametrach (HPM)

W okresie 18 miesiecy zespot ekspertéw od $rodkéw smar-
nych opracowal specyfikacje smaru uniwersalnego o wyso-
kich parametrach (ang. high-performance multiuse, HPM)
amerykanskiego Krajowego Instytutu Srodkéw Smarnych?.

Specyfikacja ta wykorzystuje wszystkie testy opisane wy-
zej do zdefiniowania wiasciwo$ci smarnych preparatu, ktéry
moze mie¢ wiele zastosowan. Celem opracowania tego doku-
mentu bylo stworzenie pewnego odniesienia dla uzytkowni-
kéw smardw.

Podstawowa specyfikacja smaru HPM opisuje produkt
o dobrych wlasciwoséciach smarnych dla wielu aplikacji. Gdy
smar narazony jest na ekstremalne warunki pracy, to moze
by¢ wymagany produkt o wyzszych parametrach. Specyfikacja
HPM posiada ,,znaczniki” (tagi), ktore reprezentuja ulepszone
wiasciwosci smarne w pewnych obszarach. Smary posiadajace
jeden z opisanych nizej znacznikéw musza spelniaé nie tylko
podstawowe wymagania specyfikacji HMI, ale takze wymaga-
nia dodatkowe.

Znacznik WR wskazuje na zwigkszong odporno$¢ na
wode (ang. water resistance, w poréwnaniu do podstawowej
specyfikacji HPM). Smary z tagiem WR maja lepsze wlasci-
wosci smarne wedtug normy ASTM D1264 oraz spelniaja
wymagania odpornosci na rozpylong wode¢ wg ASTM D4049
i stabilno$ci mechanicznej wg ASTM D8022.

Znacznik CR wskazuje na zwigkszona odpornos¢ na ko-
rozje. Smary ze znacznikiem CR zachowuja dostateczne wia-
$ciwosci smarne i antykorozyjne w obecnosci rozcienczonej
syntetycznej wody morskiej wedtug ASTM D5969 (Corrosion
Prevention in the Presence of Dilute Synthetic Sea Water) oraz
dobre wlasciwosci smarne w tescie dynamicznego zapobiega-
nia korozji wedtug ASTM D6138 (Dynamic Corrosion Preven-

tion), wykorzystujacym syntetyczng wode morska 100% oraz
0,5 N roztwér chlorku sodu (NaCl).

Smary zakwalifikowane do posiadania znacznika HL
wykazuja doskonale przenoszenie obciazenia i zapobieganie
wnikaniu wody. Tag HL wymaga lepszych wlasciwosci smar-
nych w tescie zapobiegania zuzyciu wg ASTM D2266 (Wear
Prevention, test 4-kulowy) oraz odpornosci na wysokie ci-
$nienie wg ASTM D2596 (Extreme Pressure Properties, test
4-kulowy). Wymaga takze zachowania wlaciwosci smarnych
w tescie odpornosci na wysokie ci$nienie, wykonanym za po-
mocg maszyny testowej SRV wedtug ASTM D5706 (Extreme
Pressure Properties Using an SRV Machine) oraz ochrony przed
zuzyciem frettingowym wg ASTM D4170 (Fretting Wear Pro-
tection) i odpornosci na zuzycie frettingowe wykonanym za
pomoca maszyny testowej SRV wg ASTM D7594 (Fretting
Wear Resistance Using an SRV Test Machine).

Smary ze znacznikiem LT s3 odporne na niskie tempe-
ratury (ang. low temperature) i musza zachowaé wlasciwosci
smarne w te$cie momentu obrotowego lozyska kulkowego
w niskiej temperaturze wedlug ASTM D1478 (Low Tempe-
rature Ball Bearing Torque) oraz ,testu mobilnosci smaru™
i testu ci$nienia przeptywu wedtug normy DIN 51805 (Flow
Pressure Test).

Specyfikacja smaréw HPM wedlug NLGI oraz jej rozne
»znaczniki” pozwalaja specjalistom na dobor takiego produk-
tu, ktory bedzie miat wlasciwosci smarne wymagane w bardzo
specyficznych aplikacjach. Ponadto pozwalaja firmom produ-
kujacym $rodki smarne na wytwarzanie preparatow dokltad-
nie dobranych do potrzeb klientéw, ktdrzy potrzebujg rod-
kéw spetniajacych takie specyficzne wymagania.

Wigcej informacji mozna znalez¢ na stronie www.nlgi.org.

Chuck Coe zajmuje sig Srodkami smarnymi od strony tech-
nicznej i marketingowej od ponad 40 lat. Jest cztonkiem Zarzg-
du Instytutu NLGL

]
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.FIRMA PREZENTUJE

W valvoline

Valvoline - oferta smaréw

Valvoline to wiodacy producent srodkéw smarnych, posiadajacy doswiadczenie w branzy

od ponad 150 lat. Firma specjalizuje sie w produkcji olejow silnikowych, przektadniowych

i przemystowych, dostarczajgc swoje produkty do wielu wiodacych producentéw silnikdw i maszyn
w przemysle motoryzacyjnym. Valvoline posiada gtéwne centra technologiczne w USA i Europie,
dzigki czemu, opracowane przez nas produkty sa produktami najwyzszej jakosci, idealnie
odpowiadajace na ciggle rosngce wymogi technologiczne poszczegdlnych aplikacji.

o szerokiej oferty $rodkdéw smarnych firmy Valvoline,
Dw 2020 roku dotaczyta kompleksowa oferta smardw pla-
stycznych. Smary te sg produkowane w dedykowanym
centrum technologicznym Valvoline w Serbii. Centrum to posiada
ogromne doéwiadczenie w zakresie przemystowych $rodkéw sma-
rowych, dysponujac odpowiednio wykwalifikowang kadra inzynie-
row, a takze doskonale wyposazonym i rozbudowanym laborato-
rium badawczym, dostosowanym do badan jako$ciowych i wytrzy-
matosciowych wedtug europejskich i amerykanskich standardéw
badawczych. Lokalnie wspdtpracujemy z wiodacymi producentami
elementow tocznych i tozysk, takimi jak Timken, SKF i FAG.
Na obecng oferte smardw plastycznych Valvoline sktada sie 34
roznych produktow, wérdd ktdrych mozna znalezé smary mineral-

ne i syntetyczne, zawierajace szereg réznego rodzaju zageszczaczy
o réznych klasach konsystencji NLGI.
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Pierwsza grupa produktéw sg smary litowe, takie jak Valvoli-
ne Multipurpose Lithium. To uniwersalne, mineralne smary lito-
we, znajdujace szereg réznego rodzaju zastosowan w motoryzadji
i przemysle. Druga grupa sa smary litowe wzmocnione dodatkami,
np. dodatkami EP (Extreme Pressure), przeznaczone do smarowa-
nia i ochrony w warunkach podwyzszonych obcigzen mechanicz-
nych. W tej grupie mozna znalezé zaréwno produkty uniwersalne,
jak np. Valvoline Multipurpose Lithium EP 2, znajdujacy zastosowa-
nie w motoryzacji, sprzecie budowlanym jak i w przemysle, poprzez
smary z dodatkami EP i PD (dodatki zmniejszajgce chropowatosé
powierzchni, a przez to obnizajgce wspdtczynnik tarcia), jak np. Va-
Ivoline Multipurpose Lithium EPX-2, po smary z dodatkiem dwu-
siarczku molibdenu, jak np. Valvoline Multipurpose Moly 2, ktéry
zalecany jest do stosowania w warunkach niskich predkosci obroto-
wych, i bardzo duzych obcigzen mechanicznych.
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Trzecig grupa produktéw sg smary z zageszczaczem komplek-
sowo litowym, jak np. Valvoline Multipurpose Complex RED. Sma-
ry te charakteryzuje szeroki zakres temperatury pracy, od — 25 do +
160 st. C, w aplikacjach narazonych na wysokie obciazenia mecha-
niczne (smar zawiera dodatki EP) i temperaturowe.

Czwartg grupg produktéw sg produkty wykonane z zastosowa-
niem zageszczaczy wapniowych, litowo — wapniowych i sulfonia-
nu wapnia. Wysokowydajny smar Valvoline Lical 2/3 (zageszczacz
litowo — wapniowy), Valvoline Multipurpose Calcium (zageszczacz
wapniowy). Smary te znajdujg swoje zastosowanie w aplikacjach
narazonych na oddziatywanie wody, stodkiej i stonej, w rozne-
go rodzaju aplikacjach stosowanych na tfodziach i statkach, ale
i np. w koparkach, wykorzystywanych do pogtebiania zbiornikow
wodnych. Warto w tym miejscu wyrdznié¢ Valvoline Industry Cal-
sul 2 — jest to wysokowydajny smar na bazie kompleksu sulfonia-
nu wapnia, charakteryzujgcy sie doskonata odpornoscia na wysoka
temperature, oddziatywanie duzych obciazen mechanicznych i wy-
mywanie woda, dzieki czemu znajduje swoje zastosowanie w prze-
mysle hutniczym (np. walcarki), gémictwie, papiernictwie i budow-
nictwie.

Pigta grupe oferty smaréw Valvoline stanowig smary wyso-
ce specjalizowane. W tej gamie produktéw mozna znalez¢ sma-
ry plastyczne mineralne, syntetyczne, biate medyczne, czy sma-
ry wykorzystujace jako olej bazowy olej biodegradowalny. W tej
grupie produktéow warto wymienié¢ Valvoline Endurance Lithium
EP2. Jest to mineralny smar plastyczny o wysokim wskazniku lep-
kosci oleju bazowego, wykorzystujgcy zageszczacz litowy z do-
datkami PD. Smar ten doskonale nadaje sie do smarowania dtu-
goterminowego pojazddéw, maszyn budowlanych i gdrniczych.
Okres trwatosci tego smaru w tozyskach két samochodowych to
ponad 100 000 km. Smar ten posiada bardzo dobre wtasciwosci
antykorozyjne, stabilnosci na utlenianie, a takze, dzieki specjal-
nym dodatkom uszlachetniajgcym, smar charakteryzuje sie bar-
dzo dobrag odpornoscig na duze obcigzenia mechaniczne. Dzie-
ki temu, smar Valvoline Endurance Lithium EP 2 zostat wybrany
przez kopalnie Kolubara, wydobywajacag wegiel kamienny, jako
gtéwny srodek smarny, wykorzystywany do dtugotrwatego smaro-
wania weztéw tarcia w koparkach, koparkach zgarniakowych, na-
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pedach przenosnikdéw tasmowych, sztaplarkach i przenosnikach

samobieznych. Potwierdzeniem doskonatych wiasciwosci sma-
ru Valvoline Endurance Lithium EP2 jest dedykowany list pole-
cajacy, jaki Valvoline otrzymata od kopalni Kolubara. W liscie tym
nadmienia sie, iz smar Valvoline Endurance Lithium EP2 dosko-
nale radzi sobie ze smarowaniem dtugoterminowym w pojaz-
dach i urzadzeniach wykorzystywanych przez kopalnie, przy wy-
stepowaniu bardzo niekorzystnych warunkéw otoczenia — duze
zapylenie, wibracje, bardzo duza wilgo¢ i bardzo duze obciagzenia

miejsc aplikacji smaru, w tym obcigzenia udarowe. Zastosowanie

tego smaru pozwolito znaczaco wydtuzy¢ interwaty miedzyobstu-
gowe wykorzystywanych przez kopalnie urzadzen.

W ofercie smaréw Valvoline wysoce specjalizowanych moz-
na znalez¢ takze smary wykonane na bazie zageszczaczy aluminio-
wych, nieorganicznych, a takze smaréw wykorzystywanych w prze-
mysle spozywczym (posiadajacych certyfikaty NSF), dzieki czemu,
oferta smardw plastycznych Valvoline jest kompleksowa.

Wiecej szczegdtéw znalezé mozna na stronie
https://www.valvoline.com/en-eur

Michat 1zdebski
Product Manager Central and Eastern Europe B
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SRODOWISKO

ZROWNOWAZONY ROZWOJ

Recykling i ponowne
SuU rOWC6W oraz zyski napedzaja boom

Swiadomos¢ srodowiskowa i odpowiedzialnoséé spofeczna nie byty nowoscig w roku 2008

— roku wyboréw prezydenckich w USA. Sa to dominujgce tematy inicjatyw biznesowych juz od

dziesiecioleci.

wiadomo$¢ $rodowiskowa i odpowiedzialno$¢ spo-

feczna nie s nowoscia. Sa to dominujace tematy

inicjatyw biznesowych juz od dziesiecioleci. Nadal

istnieje boom na praktyki zielonej produkgji, obej-

mujace projektowanie ekologiczne i zréwnowazony
rozwoj. Praktyki te ewoluuja z dobrego powodu: wkrétce firmy
produkcyjne nie beda mogly bez nich przetrwac.

Firma doradcza ARC Advisory Group z siedziba w De-
dham w stanie Massachusetts (USA) dostrzega cate bogactwo
potencjalnych korzysci z adopcji najlepszych praktyk zréw-
nowazonego rozwoju: redukcje wpltywu zaktadéw produkeyj-
nych na $rodowisko naturalne, zmniejszenie kosztow energii
i surowcow, zmniejszenie zagrozen oraz nizszy podatek we-
glowy lub inne podatki od emisji.

Te redukcje moga doprowadzi¢ do duzych zyskow za-
réwno dla samych fabryk, jak i na zewnatrz — w fanicuchach
dostaw. Nie nalezy jednak pomija¢ korzysci zwigzanych
z lepszym wizerunkiem publicznym firm oraz zwigkszona
akceptacjg ich klientéw. Firma ARC uwaza, ze ze zrdwnowa-
zonego rozwoju wynika mozliwo$¢ takiego funkcjonowania
firm, w ktérym jednoczesnie spelniane sa potrzeby obecnych
i przyszlych pokolen. W przemysle produkcyjnym zréwno-
wazony rozwdj ucielesnia trzy zasady: projektowanie i pro-
dukcja wyrobéw przyjaznych dla $rodowiska i zasobéw na-
turalnych w fabrykach przyjaznych dla $rodowiska i zasobow
naturalnych przy wspotpracy z przyjaznymi dla srodowiska
i zasobéw naturalnych dostawcami innymi firmami z faicu-

)

chéw dostaw.

Najlepszy model zréwnowazonej
produkgji stosuje takie podejscie na
poziomie catego przedsiebiorstwa,
ktore obejmuje wszystkie punkty styku
dla strategii i planowania biznesowego,
prac projektowych i inzynierskich oraz
realizowanych operacji.

Jak moéwi Greg Gorbach, wiceprezes ARC ds. wspolnej
produkgji: Produkcja zréwnowazona polega w takim samym
stopniu na zwiekszaniu wydajnosci firmy, jak i na jej odpo-
wiedzialnoéci $rodowiskowej. W przyszloéci warto$¢ rynko-
wa firmy bedzie bezpo$rednio powigzana z tym, a jakim stop-
niu firma ta opanowata praktyki produkeji zréwnowazone;j.

Jedng z przeszkéd na drodze do rzeczywistej realizacji
biznesowego planu wprowadzenia produkcji zréwnowazonej
jest brak odpowiednich informacji i modeli funkcjonalnych,
ktore maja zastosowanie w rzeczywistych srodowiskach pro-
dukeyjnych. Firmy, ktére odniosa najwiecej korzysci, to te,
ktore zastosuja podejscie na poziomie calego przedsiebior-
stwa, obejmujace wszystkie punkty styku dla strategii i plano-
wania biznesowego, prac projektowych i inzynierskich oraz
realizowanych operacji. Tacy producenci potrzebuja tez bez-
piecznych firm partnerskich z tancucha dostaw dla kazdego
wytwarzanego produktu, szczegdlnie jesli chodzi o materiaty.
Wedlug ARC obecnie obserwujemy koniec ery taniej ropy
naftowej, miedzi, wody oraz innych materialéw. Na kazdym
z producentéw spoczywa ciezar audytowania, odsprzedazy,
ponownego wykorzystywania oraz oddawania odpadéw do
recyklingu. Dzigki temu firma odzyska warto$¢, obnizy swoje
koszty, pozostanie konkurencyjna i bedzie sie rozrasta¢ jako
zielone, zréwnowazone przedsiebiorstwo.

W taki wlasnie sposéb producent tworzy wartoé¢ dodana,
jak uwaza firma Sims Lifecycle Services, globalny dostawca
ustug z zakresu odzyskiwania surowcow i recyklingu. Doko-
nuje si¢ tego poprzez rozlegle zarzadzanie zasobami i drogimi
metalami oraz odzysk czesci/komponentéw - wszystko to
z mysla o bezpieczenstwie danych producenta/dostawcy.

Firma Sims skupia sie na oszczedzaniu energii oraz mini-
malizacji odpadéw. Jako jedna z gléwnych firm specjalizuja-
cych si¢ w odzysku metali, realizuje proces w petli zamknietej,
odzyskujac metale szlachetne i polszlachetne z odpadéw pro-
dukeyjnych oraz produktéw elektroniki domowej i biurowej,
np. drukarek, komputeréw i monitoréw oraz sprzetu fotogra-
ficznego.

Podzespoly i czeéci zawierajace elementy wartosciowe sg
identyfikowane i kwalifikowane przez specjalistow technicz-
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wykorzystywanie

zroOwnowazonego rozwoju
)

Model biznesowy firmy Sims Lifecycle Solutions jest
zorientowany na wydtuzanie cykli zycia produktéw oraz
utrzymanie zasobdw poprzez zarébwno odpowiedzialny,

nych firmy Sims do odzysku lub odsprzedazy, co maksymali-
zuje efektywne uzycie i odzysk.
Firma Sims posiada swoje amerykanskie centrum w Chi-

cago oraz 28 zakladow realizujacych operacje fizyczne na
calym $wiecie (w tym w Polsce, w Bydgoszczy). Operacje te
obejmuja wszystkie procesy zwigzane z przyjaznym dla $ro-
dowiska wykorzystaniem przestarzalych produktow elektro-
nicznych. Szczegdlnie warta uwagi jest linia do przetwarzania
monitoréw, posiadajaca obudowane przenosniki oraz rozle-
gle systemy odpylajace. Kazdy system technologiczny posiada
swoj wlasny system pochlaniania kurzu z wysokosprawnymi
filtrami HEPA, dzieki czemu zachowane sg warunki BHP
i chronione $rodowisko.

Morgan Johnson, dyrektor ds. ustug globalnych w Sims
Recycling uwaza, ze wiedza pracownikow tej firmy i do$wiad-
czenie zebrane w trakcie jej dzialalnosci globalnego dostawcy
ustug ujawniaja potrzebe skoncentrowania si¢ na co najmniej
trzech nastepujacych obszarach:

o Standardy recyklingu generujace korzysci dla srodo-
wiska dzigki odwréceniu drogi odpadéw od wysypisk
$mieci oraz calkowitym odzysku zasobéw w poblizu
miejsca ich pochodzenia.

 Egzekwowanie restrykeji eksportowych w celu wspie-
rania standardow. W przeciwnym razie materialy beda
wyplywaé za granice wraz z emisja dwutlenku wegla
lub tez beda poddane nieefektywnemu recyklingowi
metodami chatupniczymi.

« Lokalne ponowne wykorzystywanie i zmniejszanie
ograniczen dotyczacych przemieszczania odpadéw
w Unii Europejskiej oraz ograniczanie dziatalnoéci
eksportowej z USA.

Morgan Johnson uwaza, ze motywowanie do ,latwego
recyklingu”, to jest rozszerzonej odpowiedzialnosci produ-
centa (Extended Producer Responsibility, EPR), nie jest z kolei
bodzcem dla produkcji zuzywajacej mniej zasoboéw. Jedynie
maksymalizowanie ponownego wykorzystania wychodzi
naprzeciw wykorzystaniu zasobow. Dyrektywa UE w spra-
wie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego WEEE
(Waste Electrical and Electronic Equipment) méwi o ponow-
nym uzyciu, jednak nie zawiera do tego zadnych motywacji.

Jak uwaza Morgan Johnson, firma Sims zapewnia bez-
pieczng dla $rodowiska utylizacje starego sprzetu elektro-
nicznego przy zachowaniu zgodnosci z Dyrektywa WEEE,
amerykanska ustawa SB50 oraz innymi lokalnymi przepisami
dotyczacymi e-recyklingu. Firma Sims pomaga tez producen-

jak i optacalny transport materiatow.

tom unikngé¢ odpowiedzialnosci $rodowiskowej i chroni fir-
my przed sankcjami za naruszenie przepiséw, wykorzystujac
pelne i kompleksowe ustugi zarzadzania transportem.
Podczas naszych proceséw ponownego uzycia i odzyski-
wania surowcéw kazdy produkt otrzymuje odpowiedni sto-
pien: A, B, C, D lub dalszy. Wszystko, co jest sklasyfikowane
ponizej D, jest uwazane za ztom. Wspélpracujemy z firma-
mi, odbierajac od nich odpady i transportujac je, jak by to
powiedzie¢, ,,ze szpitala do kostnicy”. Rozbieramy na czesci
uktady elektroniczne, usuwamy przewody, pianke, tworzy-
wa sztuczne i metale. Wyciggamy miedz z przewodow. Szklo
z monitoréw typu CRT moze by¢ posortowane na kawatki
zawierajace oldw i czyste, ktére moga by¢ wykorzystane do
wytopienia olowiu lub do produkcji nowych monitoréw CRT
(tekst z 2008 r. — przyp. tlum.). Kazdy producent ma tu szanse,
by co$ wykorzysta¢. W kazdym z tych materiatéw drzemie
mozliwoé¢ ponownego uzycia - méwi Morgan Johnson.

Nowe oswiadczenie Stowarzyszenia ISM
na temat zréwnowazonego rozwoju
Stowarzyszenie ds. Zarzadzania Dostawami (Institute for
Supply Management, ISM) uwaza, ze decyzje dotycza-
ce zarzadzania dostawami powinny opiera¢ si¢ zaréwno
na pisemnych planach strategicznych organizacji, jak i jej
politykach zréwnowazonego rozwoju i odpowiedzialno-
$ci spolecznej. ISM definiuje zréwnowazony rozwéj jako
»zdolnoé¢ do realizacji potrzeb biezacych bez utrudniania
zdolnosci do realizacji potrzeb przysztych pokolen w kate-
goriach probleméw ekonomicznych, srodowiskowych i spo-
fecznych”. ISM zacheca specjalistow od zarzadzania dosta-
wami do dokfadnego zrozumienia koncepcji oraz polityk
zroéwnowazonego rozwoju i odpowiedzialnosci spotecznej,
w tym swoich rol w tych politykach, tak aby wspolpracowali
z dostawcami nad osiggnieciem pewnych celéw i zbudowa-
niem konkurencyjnosci firm.

Wiecej informaciji, w tym Zasady Odpowiedzialnosci
Spolecznej ISM, podano na stronie https://www.ismworld.org/
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.ROZWIAZANIA

OPROGRAMOWANIE MODELUJACE

Alessandra Da Silva, Siemens Industry Inc.

Oprogramowanie
mOdel UJQCQ produkty i procesy

przemystowe oraz technologia uczenia
maszynowego zwiekszaja wydajnos¢ produkgji

Postepy w zautomatyzowanym przetwarzaniu danych i algorytmach uczenia maszynowego
zwiekszajg wartos¢ modeli i symulacji produktéw oraz procesdéw przemystowych.

owoczesne procesy produkcyjne generuja wiel-
kie ilosci danych. W czasach, gdy liczba czuj-
nikéw zainstalowanych w halach fabrycznych
znacznie si¢ zwiekszyla wraz z wykorzystywa-
niem technologii Przemystowego Internetu Rze-
czy (IIoT), liczba dostepnych danych staje sie jeszcze wigksza.

W przeszlosci dane byly zwykle wykorzystywane w za-
ktadach przemystowych w konserwatywny sposob — z per-
spektywy czasu zasadniczo do informowania uzytkownikow,
co dzieje si¢ w hali fabrycznej. Dane te mogty by¢ wykorzy-
stywane to sporzadzania raportow wymaganych przepisami
oraz, w niektérych przypadkach, do odkrywania trendéw
i identyfikowania problemow.

Jednak obecnie, gdy technologie sztucznej inteligencji
(AI) oraz uczenia maszynowego (ML) zyskaly na znaczeniu,
mozliwosci wykorzystywania w praktyce danych generowa-
nych w fabrykach staly si¢ niemal nieograniczone. Najczg$ciej
dane te wykorzystuje si¢ do identyfikowania wzorcow, ktore
z kolei sa informacjami umozliwiajacymi przyspieszanie
wprowadzania produktéw na rynek oraz optymalizacje pro-
cesow produkgji.

Komputery wyposazone w intuicje

Kiedys specjali$ci uwazali, ze komputery moga jedynie wy-
korzystywac¢ algorytmy rozumiane przez czlowieka. Zaktadali
tez, ze nie ma sposobu, aby nauczy¢ program komputerowy
¢wiczenia intuicji, np. odrézniania, czy na zdjeciu jest doro-
sty czlowiek, czy male dziecko, a moze kot lub pies. Jednak

)

obecnie badacze danych wiedza, Ze te przekonania nie sg juz
prawda.

Dzigki technologii uczenia maszynowego uzyskali$my
sukcesy w uczeniu komputeréw wykonywania intuicyjnych
zadan bez wyraznego i dokladnego wyjas$niania zadan tym
maszynom. Po prostu po zapisaniu w pamieci komputera
dostatecznie duzej liczby réznych przykladéw, takich jak np.
zdjecia psow i kotdw, a nastepnie ich odpowiednich opisow,
maszyna moze nauczy¢ si¢ okreslania obiektéw na nowych
zdjeciach za pomocg identyfikacji wzorcow z przyktadéw. Po-
dobnie do tego komputery potrafig obecnie dzigki technologii
ML bez skomplikowanego kodowania rozwigzywaé napoty-
kane w przemysle problemy, ktére wydawaly sie dawniej nie
do rozwigzania.

Urzadzenia pracujace w hali fabrycznej moga teraz wysy-
ta¢ ogromne ilosci danych o procesach produkcyjnych, ktére
s3 nastepnie przetwarzanie przez algorytmy ML komputeréw.
Na przyklad w kontroli jakosci procesu druku algorytm ML
potrafi wykry¢ uzycie nieprawidlowego koloru, niedoktadne
polozenie, brakujace detale lub inne defekty. Komputer po-
trafi w miare uplywu czasu nauczy¢ si¢ wykonywania testow
pod katem wspomnianych wad lub jeszcze innych i nie ma
potrzeby, aby programista wstepnie zdefiniowal wszystkie
parametry testow kontroli jakosci. Te analizowane szczegoly
koncowego produktu drukowanego decyduja, czy produkt
ten przejdzie caly test kontroli jakosci, czy tez nie.

W miare jak komputer staje si¢ coraz bardziej zaznajo-
miony z procedurami produkgji, potrafi przetworzy¢ dane
pochodzace z procesu produkeji na informacje, ktére moga
by¢ wykorzystane w czasie niemal rzeczywistym do okresle-
nia, czy konkretna partia produkcyjna przejdzie testy kon-

Dzieki technologii uczenia maszynowego uzyskalismy
sukcesy w uczeniu komputeréw wykonywania
intuicyjnych zadan bez wyraznego i doktadnego
wyjasniania zadan tym maszynom.

32 .

troli jakoéci. Niejednokrotnie mozna dokona¢ poprawek
parametréw procesu produkcji, aby ocali¢ partie wyrobdw,
ktora nie przejdzie testow. Poprzez identyfikacje w zebranym
zbiorze danych gléwnych czynnikéw majacych wplyw na ja-
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Moc prognostyczna
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Model 2
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Czas produkgji

ko$¢ komputer potrafi, w odrdéznieniu od czlowieka, szybko
zidentyfikowaé wzorce. Dzigki temu mozna automatycznie
dokona¢ poprawek parametréw produkeji lub zaalarmowac
operator6w, ktdrzy zrobig to recznie.

Wyzwania zwigzane z uczeniem
maszynowym

Niestety, wdrozenie technologii uczenia maszynowego nie
jest prostym rozwigzaniem typu plug-and-play. Podobnie jak
uczen w szkole, maszyna wymaga prawidlowego poinstru-
owania, aby mogla perfekcyjnie wykonywac swoje zadania.

Zbieranie danych wysokiej jakosci jest wielkim poczat-
kowym wyzwaniem w procesie wdrozenia ML. Etap ten
jest kluczowy dla uzyskania sukcesu, poniewaz maszyna nie
potrafi uczy¢ si¢ na podstawie uszkodzonych, zaktéconych,
znieksztalconych lub niezakwalifikowanych danych. Prawi-
dfowe zbieranie danych obejmuje ich zapis w standaryzowa-
nym formacie, co czasami wymaga ich przetworzenia z orygi-
nalnego ,,surowego” (ang. raw) formatu.

Po zakonczeniu zbierania danych model sztucznej inteli-
gencji wymaga dostarczenia zbioru danych oznaczonych (la-
beled data) do nauki. Ten zbiér danych jest dzielony na kate-
gorie wedltug klasy, takie jak OK lub nie OK, zakwalifikowane
lub niezakwalifikowane, jednak wiele organizacji nie posiada
specjalistow ani zasobow, dzigki ktorym mogtyby identyfiko-
wac i oznaczac te wzorce ML.

Rys.1. Idealna linia trendu modelu 1 jest rzadko uzyski-
wana w praktyce, poniewaz doktadno$é modelu pogar-
sza sie z czasem, tak jak pokazuja to linie trendéw dla
modeli 2i 3.

Zrédio: Siemens

Modele sztucznej inteligencji czesto wykorzystuja do
treningu statyczne, historyczne ekstrakty z dynamicznych za-
zwyczaj danych. Jednak dane dotyczace produkcji przemysto-
wej moga si¢ gwaltownie zmienia¢ w nieznany i niewykryty
sposob juz po wdrozeniu modeli ML, a to z powodu zmien-
nych warunkéw proceséw technologicznych, dynamicznych
interwencji cztowieka oraz innych przyczyn. To zwykle pro-
wadzi do pogorszenia zdolnosci predykcyjnych oraz nieza-
wodnos$ci modelu w miare uptywu czasu (patrz Rys. 1).

Gdy model Zle klasyfikuje wlasciwosci lub prezentuje
wyniki o niskim poziomie wiarygodnosci, to konieczne jest
ponowne wytrenowanie go za pomocg nowego lub dodatko-
wego zbioru danych oznaczonych.

Monitorowanie systeméw produkcyjnych
Typowa aplikacja ML odbiera dane z takich urzadzen jak ka-
mery, mikrofony, czujniki temperatury oraz inne. Po impor-
cie i wstepnej obrobce danych model ML analizuje te dane
i tworzy wyjscie modelowe (patrz Rys. 2).

Przyktad praktyczny - przewidywanie jakosci produktu.
Dane wyjsciowe z modelu sg czgsto wynikiem odnoszacym
sie do jakosci produktu albo prawdopodobienstwa wyprodu-
kowania akceptowalnej lub wadliwej czgéci czy partii. Apli-
kacja ML przesyta te prognozy jakoséci do réznych systemow
w firmie, takich jak MES (system realizacji produkcji), kto-
ry potrafi wtedy dostroi¢ parametry technologiczne w celu
optymalizacji jakosci wyrobow lub po prostu wyswietli¢ od-
powiednie informacje operatorowi.

Aby zapobiec pogarszaniu si¢ dokladnosci modelu wraz
z uplywem czasu, aplikacja ML musi poréwnywa¢ przewidy-
wane dane wyjsciowe z wynikami rzeczywistymi, dokonujac
w przysztoéci dostrajania modelowania na podstawie odchy-
len warto$ci prognozowanych od rzeczywistych.

Pomiary Proces Dzialanie
Obliczenia Agregacja Monitorowanie
parametrow i przetwarzanie i alarmowanie
danych
3

—— e
Model ML |
“Zastosowanie
Dane modelu ML Dane
wejéciowe w produkcji wynikowe

Rys. 2. Model ML odbiera dane wejsciowe z czujnikéw,
wykonuje na nich zdefiniowany zbiér obliczen i dziatan
(akgji) oraz tworzy dane wynikowe, za ktérych pomoca
model jest dostrajany w miare uptywu czasu.

Zrédfo: Siemens

Il kwartat 2022 33

INZYNIERIA & UTRZYMANIE RUCHU — www.utrzymanieruchu.pl



.ROZWIAZANIA

OPROGRAMOWANIE MODELUJACE

Rys. 3. Narzedzie Symulacji Fabryki firmy Siemens (Plant Simulation Tool)

moze by¢ wykorzystane do stworzenia cyfrowego blizniaka w celu optyma-
lizacji projektu nowego zaktadu przemystowego lub eksperymentowania
z metodami ulepszania operacji wykonywanych w istniejacym zakfadzie.

Efemob

FPYPERRBRABED 4%

Zrédfto: Siemens

Rozwiazanie uniwersalne
Gdy czujniki i inne urzadzenia obiektowe wysytaja sygna-
ty do komputeréw i serweréw w zakladzie oraz w wielu
przypadkach do chmury obliczeniowej, to pomagaja w ten
sposob w stworzeniu obrazu biezacego stanu funkcjonowa-
nia fabryki. Informacje uzyskane na podstawie danych sa
wykorzystywane przez operatorow maszyn i urzadzen oraz
kierownictwo do zwigkszania wydajnosci produkcji, zapew-
niania bezpieczenstwa i dostosowywania si¢ do nowych wy-
magan okre$lonych przepisami czy standardami.
Technologia cyfrowych blizniakéw jak zadne inne na-
rzedzie ulatwia proces stalej optymalizacji. Dane zebrane

SeceEEEELE

. E NN R
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Technologia cyfrowych blizniakéw jak
zadne inne narzedzie ufatwia proces
statej optymalizacji. Dane zebrane

z czujnikdw w hali fabrycznej potrafia
znacznie zwiekszy¢ efektywnosc operacji
realizowanych w zakfadzie.

z czujnikéw w hali fabrycznej potrafig znacznie zwiekszy¢
efektywnos$¢ operacji realizowanych w zaktadzie.

Ten typ narzedzia nie tylko ujawnia zdefiniowany pro-
dukt wytworzony z konkretnych materiatéw czy sktadni-
kow, posiadajacy znang mase, wyprodukowany okreslonego
dnia i majacy konkretng jako$¢. Moze tez jednak ujawnic¢
takie dane, jak temperatura, wilgotno$¢ i wiele innych, ktore
maja wplyw na produkt koncowy, a nastepnie skorelowac
te czynniki srodowiskowe z jakoscig produktu koncowego.
Ten kompletny zbiér danych umozliwia stworzenie cyfro-
wego blizniaka procesu produkeji i samego produktu, co jest
kompletng wirtualng prezentacja produktu i sposobu jego
wytworzenia.

W przypadkach, w ktorych trudno jest wygenerowa¢
dane rzeczywiste do wytrenowania modelu, specjalista moze
stworzy¢ cyfrowego blizniaka, uruchamiajac symulacje
w celu stworzenia zbioru niezbednych danych o produkcie,
aby wytrenowaé model ML. Cyfrowe blizniaki umozliwiaja
lepsze i szybsze opracowanie produktu, poniewaz techno-
logia symulacji przy$piesza projektowanie i testowanie na
dtugo zanim zostang wytworzone prototypy fizyczne. Cy-
frowe blizniaki zwiekszaja tez efektywnos$¢ projektowania,
poniewaz umozliwiaja deweloperom wyprébowanie i po-
réwnanie wigkszej liczby konfiguracji, niz jest to mozliwe
w przypadku modeli fizycznych (patrz Rys. 3).

Na przyktad cyfrowy blizniak moze by¢ wykorzystany
do zwigkszenia efektywnosci energetycznej nowego budyn-
ku jeszcze przed rozpoczeciem prac budowlanych. Poza
wlaczeniem wizualizacji elementéw geometrycznych tego
budynku cyfrowy blizniak moze zawiera¢ harmonogram
i budzet realizacji projektu oraz dane dotyczace dostaw
energii do budynku, o$wietlenia, instalacji przeciwpozaro-
wej, a takze dane operacyjne. W wyniki tego inzynierowie

Rys. 4. Oprogramowanie do symulacji ukladéw me-
chatronicznych SimCenter Amesim firmy Siemens jest
wykorzystywane do tworzenia wyposazonych w sztuczna
inteligencje modeli, przeznaczonych do symulowania

i optymalizowania komponentéw systemdw mechanicz-
nych, przy$pieszajac uruchomienie produkcji fizycznej

i testowanie produktéw. Zrédfo: Siemens

34 .

[l kwartat 2022

INZYNIERIA & UTRZYMANIE RUCHU — www.utrzymanieruchu.pl



moga zoptymalizowa¢ wplyw klimatyczny przyszlego bu-
dynku jeszcze przed rozpoczeciem wykopoéw pod funda-
menty.

Ponadto cyfrowy blizniak zbiera dane w ciagu calego
swojego cyklu zycia. Dane te moga obejmowac obcigzenia
fizyczne, komponenty, ktére ulegly awarii lub funkcjonowa-
nie obiektow, takie jak np. frezarka, samolot czy budynek.
Takie informacje wspieraja optymalizacje podczas operacji
oraz pomagaja projektantom, architektom oraz inzynierom
w przygotowaniu nowych generacji produktow.

Nauczenie sie ,metody mréwek”

Aby tworzy¢ dokladne cyfrowe blizniaki rzeczywistych sys-
temow technicznych, deweloperzy musza rozumie¢ war-
tosci materialne systemu, dane projektowe, funkcjonalne
przeplywy robocze oraz otaczajace prawa natury. Cyfrowy
blizniak musi takze rejestrowac rozbiezno$ci pomiedzy sys-
temowymi warto$ciami modelowanymi a rzeczywistymi,
aby utrzymywac dokladno$¢ w czasie.

Wykorzystujac technologi¢ uczenia maszynowego oraz
wiasciwe komputerom szybkie przetwarzanie duzych zbio-
réw danych, model moze ujawnia¢ bardzo zlozone powig-
zania, ktorych czlowiek nie méglby wyznaczy¢. Komputer
moze wykorzysta¢ ,,metod¢ mrowek” do efektywnej opty-
malizacji modelu.

W przyrodzie kolonie mréwek wykorzystuja substancje
zapachowe do znaczenia swoich $ciezek podczas poszuki-
wania pokarmu. Poniewaz mréwki czeéciej wykorzystuja
najkrotsza Sciezke, czestsze znakowanie jej zamiast $ciezek
dluzszych powoduje, ze w miare¢ uplywu czasu wydziela ona
coraz silniejszy zapach.

Podobnie jak mréwki do znaczenia swoich $ciezek, mo-
delowanie oparte na ML wykorzystuje t¢ metode do opty-
malizacji proceséw produkcyjnych w miar¢ uptywu czasu,
poniewaz symulowanie wszystkich mozliwych do opra-
cowania procedur i poréwnywanie ich ze sobg nawzajem
jednoczes$nie wyczerpatoby zasoby obliczeniowe kompu-
tera. Zamiast tego komputer zmienia procedure produkeji
kawalek po kawalku w miare jak tworzy korelacje pomiedzy
metodami operacyjnymi a wynikami testéw kontroli jako-
$ci. Ta metodologia umozliwia modelowi ML wyznaczenie
najbardziej efektywnej drogi realizowania operacji.

Pewien czolowy producent ukltadéw przeniesienia na-
pedu do pojazdéw z silnikami benzynowymi, Diesla oraz
elektrycznymi zaczal wykorzystywac oprogramowanie Sim-
Center Amesim firmy Siemens do opracowania i sprzezenia
wirtualnych czujnikéw ze sztuczng inteligencjg. To oprogra-
mowanie do symulacji ukladéw mechatronicznych umoz-
liwito firmie przemystowej stworzenie wirtualnych modeli
(patrz Rys. 4) swoich ukladéw przeniesienia napedu w celu
okreslenia idealnych parametréw konstrukcyjnych przed
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wyprodukowaniem fizycznych prototypéw, co pozwoli-
fo firmie na unikniecie zmarnowania czasu i srodkéw na
ewentualne wadliwe prototypy.

Poza projektowaniem sprzetu producent wykorzystal
model wirtualny do optymalizacji strategii sterowania dzia-
tfaniem swoich wyrobow. Przekltadajac ten model na format
nadajacy sie do wdrozenia we wbudowanych w napedy
elektronicznych ukladach sterowania, specjalisci z firmy
wyposazyli te sterowniki w mozliwoéci uczenia maszyno-
wego, oparte na technologii sztucznej inteligencji. To dato
ukladom przeniesienia napedu mozliwo$¢ automatycznej
adaptacji wyjsciowej predkosci i momentu obrotowego do

)

Cyfrowe blizniaki umozliwiaja lepsze

i szybsze opracowanie produktu,
poniewaz technologia symulaciji
przyspiesza projektowanie i testowanie
na dtugo zanim zostang wytworzone
prototypy fizyczne.

biezacego cyklu jazdy oraz aplikacji pojazdu.

Wykorzystanie rozpoznawania wzorcéw
przez komputery

W miare¢ uplywu czasu, wykorzystujac zbiory prawidtowo
oznaczonych danych, algorytmy ML dzialajg coraz lepiej,
a cyfrowe blizniaki staja si¢ standardem w projektowaniu
produktow, fabryk oraz systeméw automatyki. W rezultacie
te technologie sa coraz czesciej akceptowane przy certyfi-
kacjach, takich jak zgodno$¢ z przepisami bezpieczenstwa
oraz ochrony $rodowiska.

Poniewaz cyfrowe blizniaki staja si¢ coraz popularniej-
sze, beda one taczone z dostarczaniem na rynek systemow
i produktéw fizycznych, umozliwiajac uzytkownikom tej
technologii stawianie hipotez oraz testowanie wynikéw mo-
dyfikacji swoich projektéw i proceséw przed uruchomie-
niem produkgji.

Dzieki wnikliwej technologii uczenia maszynowego
i rozpoznawaniu wzorcéw dane z symulacji wykonywanych
przez cyfrowe blizniaki oraz dane rzeczywiste z czujnikow
obiektowych mogg by¢ przetwarzane w celu tworzenia do-
ktadnych i sprawdzonych w czasie modeli produkcyjnych.
Modele te przyspieszaja optymalizacj¢ proceséw i maszyn
przemystowych, zwickszajac wydajno$¢ produkeji oraz
skracajac czas wprowadzania produktéw na rynek, jedno-
cze$nie redukujac koszty utrzymania ruchu oraz przestoje.

Alessandra Da Silva, menedzer ds. marketingu produktu
w firmie Siemens Industry Inc. M

[l kwartat 2022




BEZPIECZNA I TRANSPARENTNA KOMUNIKACJA
W FIRMACH PRODUKCYJNYCH

MONITORING MES/ERP

ANALIZA <
PREDYKCJA..

A

CHMURA  BIG DATA

% thingworx

OPCUA
OPCUA
OPCDA

SERWER OPC OPC Client Driver
|

> .
CNC o
Ty £
CI1SCO¢ NMP_J G
pLc % Lucowueo
v
ROUTERY . N

[

PN‘

Czujniki Maszyny Silniki




CYFROWE FABRYKI

Automatyka i informatyka w przemysle

AVAVAT TN )

CENTRALA
A
OPCUA . OPC UA I
---------------------- ROZNE
LOKALIZACJE

BAZY DANYCH & | L
HISTORIAN \ ¢

=g

s

150+ Drivers PI;C/DSC/RTU
Euromap 63 /77
Specialty Drivers |11
BAC/net Driver D|: DEE
HVAC X
-iJ v

§ System BMS

Moduty wagowe
Inne urzadzenia




TEMAT Z OKLADKI

PRZEMYSkOWE SPREZARKI POWIETRZA

Heinz P. Bloch

Modutowe zawory

membranowe
do sprezarek tftokowych

Artykut opisuje budowe i zalety stosunkowo nowych na rynku modutowych zaworéw
membranowych, przeznaczonych do sprezarek ttokowych. Podane informacje oraz wskazéwki
beda pomocne dla specjalistéw ds. niezawodnosci, pracujacych w firmach uzywajacych tego

typu sprezarek.

Fot.1. Modutowy
zawdr membranowy.

téwna funkcja zawordéw sprezarki ttokowej

jest sterowanie przeplywem gazu zasysanego

do cylindra (zawdr ssawny) i wyplywajace-

go z niego (zawdr ttoczny). Zawory sa nad-

zwyczaj waznymi podzespotami sprezarek
tlokowych. Ich integralnos¢ funkcjonalna zwykle decyduje
o dyspozycyjnosci, niezawodnosci oraz sprawnosci tych
urzadzen, zwanych tez sprezarkami wyporowymi. Niemal
wszyscy producenci i uzytkownicy sprezarek tlokowych
uwazaja, ze to wlasnie zawory sa podzespotami najczesciej
ulegajacymi awarii.

Zwykle w sprezarkach ttokowych wykorzystuje si¢ czte-
ry lub pig¢¢ konfiguracji zaworéw. Z wyjatkiem odcigzania
zaworu ssawnego, ktdre jest realizowane przez mechanizmy
fizycznie wymuszajace otwarcie zaworu podczas czesci ru-
chu skokowego (przemieszczenia) tloka, zawory sa sterowa-

Zrédto: Zahrof Valves

ne przez ci$nienie roznicowe gazu. Otwieraja sie, gdy cisnie-
nie po jednej stronie cylindra jest wigksze niz ci$nienie po
stronie drugiej.

Wybér rodzaju zaworu przez projektantéw oraz do-
$wiadczonych uzytkownikéw kompresoréw zalezy w duzym
stopniu od jego charakterystyki lub parametréw technolo-
gicznych dla danej aplikacji. Co prawda typ i wielko$¢ za-
woru sg podane w specyfikacji producenta sprezarki, jednak
uzytkownik czy nabywca musi si¢ zaangazowaé w wybor.
Proces ten wymaga kompromiséw. By¢ moze jaka$ okre-
$lona konfiguracja zaworéw powoduje wigksza sprawnosc¢
sprezarki, jednak maszyna wymaga wtedy staranniejszej
konserwacji. Czasem z kolei, dopoki nie bedzie popytu na
rynku, to producent nie ma on motywacji do zmiany swoje-
go obecnego modelu biznesowego zorientowanego na czesci
zamienne. Stosownie do tego nadal produkuje zawory, ktore
nie reprezentuja najnowszej dostgpnej na rynku technologii.

Modutowe zawory membranowe

Chociaz nowe konstrukcje zaworéw nie wchodzg na rynek
co roku, to jednak pojawia si¢ kilka nowosci, ktore sa warte
przeanalizowania. Poniewaz sposrod wszystkich oséb i firm
zajmujacych sie zaworami to nabywcy sa prawdopodobnie
najbardziej zainteresowani niezawodnoscig tych podze-
spolow, uzytkownicy beda czerpaé korzysci z pelniejszego
zrozumienia przyczyn gwaltownego rozpowszechniania
sie modutowych zaworéw membranowych, trwajacego od
roku 2014. Obecnie wiele takich zaworéw jest instalowa-
nych w rafineriach ropy naftowej oraz sprezarkach wodo-
ru o mocy znamionowe;j zblizajacej si¢ do 20 000 hp (ok.15
MW, patrz Fot. 1).

W tradycyjnych (starszych) zaworach gaz musi prze-
mieszcza¢ si¢ dookola narozy konstrukeji, co powoduje
zmniejszenie sprawnosci kompresora na skutek spadku
ci$nienia. Natomiast w modulowych zaworach membrano-

38 -

[l kwartat 2022

INZYNIERIA & UTRZYMANIE RUCHU — www.utrzymanieruchu.pl



wych na drodze przeplywu gazu nie ma zadnych przeszkod.
Ponadto rdznica ci$nien potrzebna do otwarcia zaworu jest
tu znacznie mniejsza niz w zaworach tradycyjnych. Gdy te
parametry polaczymy z widocznym wydtuzeniem zywotno-
$ci, to ogolne zalety modutowych zaworéw membranowych
staja si¢ trudne do zignorowania.

Poniewaz na niezawodno$¢ mechanizméw ma wplyw
wiele czynnikéw, poréwnania uzytkownikéw moga byc
trudne. JesteSmy zdania, Ze nabywcy wymagajacy nie-
zawodnodci sprzetu poszukuja dowodéw na to, ze dane
urzadzenie sprawdzilo si¢ w praktyce w podobnych zasto-
sowaniach. Na marginesie nalezy doda¢, ze wspolpracujacy
z klientem sprzedawca lub producent zaworéw nie bedzie
ukrywat swoich list referencyjnych przed specjalistami ds.
niezawodnoéci, zaangazowanymi w nalezytg starannos¢.

Kwestie konstrukcyjne

Przeanalizujmy konstrukcje modutowego zaworu mem-
branowego. Jego zasada dzialania wynika z tak zwanego
przeptywu prostego (ang. straight-through flow, StraightFlo).
Chociaz zawory te sa klasyfikowane jako zawory mem-
branowe, to zastosowanie w nich polimeréw o wysokich
parametrach oraz rzeczywistych modulowych elementow
konstrukcyjnych odréznia je od wigkszosci innych zaworow
membranowych.

Doslownie we wszystkich dawniejszych zaworach gaz
musi przeplywa¢ z duza predko$cia przez co najmniej dwa
zakrety (patrz Rys. 1). Natomiast w zaworach typu Stra-
ightFlo gaz plynie po linii prostej, dzigki czemu zawory te
charakteryzuja si¢ znacznie mniejszym spadkiem ci$nienia.
W wyniku tego uzyskuje si¢ zmniejszenie zuzycia energii
przez kompresor o ok. 0,5% lub wiecej (patrz Rys. 2). Przed-
stawione przez producenta dane z wysoce instrumentalnego
studium przypadku (instrumented case study), dotyczacego
pracujacego na stacji gazu CNG kompresora o mocy 1000
hp (ok. 746 kW) pokazuja zmniejszenie strat energii w za-
worach 0 41%. Moc wlasciwa (ang. specific power, stosunek

Valve Seat Area

Valve Lift Area
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Valve Guard Area

Rys. 2. Dwa modutowe elementy kanalikowe (ang. reed)
umozliwiaja przeptywu gazu po liniach prostych.
Zrédio: Zahroof Valves

mocy kompresora do przeptywu objetosciowego gazu) po-
prawila si¢ 0 9,3%. Podobne wyniki uzyskano tez na innych
stacjach kompresorow.

Dazac to uzyskania pordwnania produktéw, dobrze
zarzadzana firma zamierzajaca zakupi¢ kompresor zwykle
stosuje zasady oceny jakosci maszyn (machinery quality
assessment, MQA)i. Podczas wykonywania swoich zadan
zwigzanych z ocena MQA specjaliSci od niezawodnosci
sprawdzajg, czy materialy na zawory wybrane przez produ-
centa sprzetu s odporne na gaz stosowany przez nabywce,
spelniaja kryteria temperatury pracy oraz przewidywanego
zakresu strat energii.

Uzyskanie popartego gwarancja zwigkszenia ogodlnej
sprawnosci energetycznej o 0,5% dla np. kompresora ttoko-
wego o mocy 6000 kW przy cenie energii elektrycznej 0,06
USD/kWh oraz czasie rocznej pracy urzadzenia wynosza-
cym 8 760 godzin jest warte wigcej, niz mogloby sie wyda-
wac. Analiza korzysci finansowych wynikajacych z uniknig-
cia przestojow pokaze dalsze oszczgdnosci, tak wiec bardzo
czesto zakup kompresora z zaworami modutowymi jest bar-
dzo oplacalny.

Kompetentny producent zaworéw odpowie potencjalne-
mu klientowi na wszystkie pytania na temat kompromiséw
przy projektowaniu, ograniczen predkosci przeplywu gazu,
znaczenia pojecia skoku zaworu (odlegloéci przebywanej od
polozenia w gniezdzie do pelnego otwarcia), braku drgan
zaworu, tolerancji na ciecze i zanieczyszczenia stale unoszo-
ne przez gaz oraz poréwnania ogdlnego dzialania zaworu
czystego i zabrudzonego. Nalezy pamietaé, ze w niektérych

Rys.1. Przeptywy gazu w zaworach tradycyjnych

INZYNIERIA & UTRZYMANIE RUCHU — www.utrzymanieruchu.pl

[l kwartat 2022

- 39



.TEMAT Z OKLADKI

PRZEMYSkOWE SPREZARKI POWIETRZA

)

Wybor rodzaju zaworu przez
projektantéw oraz doswiadczonych
uzytkownikow kompresoréw zalezy

w duzym stopniu od jego charakterystyki
lub parametréw technologicznych dla
danej aplikacji.

aplikacjach wystepuja bardzo suche gazy, w innych za$ gazy
zaolejone. Nalezy zbada¢, czy zawory kompresora toleruja te
ekstremalne warunki i w jaki sposob. Nalezy dowiedzie¢ sie
tego, zanim seria przedwczesnych awarii przekona nas, ze
eksperymentowanie jest rzadko akceptowalne, jesli chodzi
o wazny i drogi sprzet.

Badanie modutowych zaworéw
membranowych

Wynalazca wybral generyczny termin ,,modulowy zawor
membranowy” (ang. modular reed valve) dla zaworéw do
sprezarek, zaprojektowanych i zbudowanych tak, jak poka-
zano na naszych ilustracjach. Dostepne sg adaptacje réznych
klatek, modeli zawordw pigtrowych, mechanizméw roztado-
wania oraz innych opcji konfiguracyjnych. Jednak wszystkie
te odmiany, nawet jesli ich wymiary zewnetrzne sg identycz-
ne, maja jeden wspdlny element — wykonane z tworzywa
sztucznego o wysokich parametrach komponenty zawierajace
kanaliki (ang. reed), jak pokazano na Rys. 1.

Podczas gdy tradycyjne zawory po pewnym okresie
pracy ulegaly znacznemu zabrudzeniu, to zawor typu Stra-
ightFlo jako zamiennik oryginalnego zawsze wykazywal
mniejsze zanieczyszczenie po uplywie tego samego czasu.
Ze wzgledu na wilasno$¢ znacznego samooczyszczania, za-
wory StraightFlo majg znacznie dluzszy czas eksploatacji niz
inne. Ta nowa koncepcja zaworéw membranowych umozli-
wia czyszczenie ich na obiektach przez relatywnie malo do-
$wiadczonych pracownikéw i zwykle zabiera mniej niz 15
minut pracy.

Potwierdzilismy tatwo$¢ serwisowania, zwigkszenie
nat¢zenia przeplywu przez kompresory, mozliwo$¢ serwi-
sowania przez pracownikéw majacych mniejsze umiejet-
nosci, wydajno$¢ dzialania powyzej przecigtnej w bardzo
szerokim zakresie predkosci oraz z reguly znacznie wyzsza
od przecigtnej dyspozycyjno$¢ i niezawodno$¢. Podczas
gdy pierwszymi zastosowaniami zaworéw StraightFlo byty
zaklady z branzy ropy i gazu z obszaru ,,upstream” (platfor-
my wiertnicze), to potem zawory te dokonaly prawdziwej
inwazji na zaklady z obszaru ,,downstream’, takie jak rafi-
nerie ropy naftowe oraz zaklady petrochemiczne. Jednolita
budowa wnetrza zaworéw niezwykle utatwia zakup czesci
zamiennych oraz zarzadzanie nimi. Poréwnano stosunki
obszaréw przeptywu dwéch szeroko wykorzystywanych ty-

pOw zawordw z trzema zaworami modutowymi StraightFlo.
Oceniono, ze procentowy wzrost w powierzchniach prze-
plywu byl dos¢ znaczny. Podstawowe prawa fizyki méwia, ze
dla danej objetosci gazu przy wigkszych polach powierzch-
ni przeplywu nastepuje mniejszy spadek ci$nienia niz przy
mniejszych. Mniejsze ci$nienie maksymalne w cylindrach
niewiele zmniejsza stosunki ci$nienia. Wraz z nieodlacznie
wiekszymi obszarami przeplywu gazu te redukcje stosun-
kéw powoduja oszczedno$ci energii oraz wzrost przepusto-
wosci kompresora.

Whioski korncowe
Byli$my w stanie sprawdzi¢, ze sukces tych zaworéw opiera
sie na testach, zaréwno fabrycznych, wykonanych w dobrze
wyposazonym laboratorium, jak i testach praktycznych na
obiektach. Potwierdzili$my, ze rézne raporty nie odnosily
sie do poréwnan bedacych nowoscig w branzy modutowych
zaworéw membranowych StraightFlo ze starymi i/lub zuzy-
tymi zaworami. Zamiast tego poréwnano nieuzywane za-
wory starego typu z nieuzywanymi zaworami nowego typu.
Testy pokazaly tez znaczne ulepszenia we wlasciwej
efektywnos$ci energetycznej (moc podzielona przez prze-
plyw objetosciowy), brak drgan zaworéw, niski hatas i wi-
bracje, ekstremalnie mala réznica ci$nien potrzeba do ak-
tywacji zawordw, ogromnie wydluzony czas bezawaryjnej
pracy oraz znaczne oszczednosci na konserwacji.

Przypisy

1. Bloch, H. P, Elliott H. G., Nowe podejscia do technologii
sprezarek (New Approaches to Compressor Technology),
De Gruyter Publish Publishing GmbH, Berlin 2021,
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2. Bloch, H. P, Geitner F. K., Sprezarki - jak uzyska¢
wysoka niezawodnos¢ i dyspozycyjno$¢ (Compressors:
How to Achieve High Reliability & Availability)
McGraw-Hill Publishing Company, Nowy Jork 2012,
ISBN 978-0-07-177287-7.

Heinz P. Bloch mieszka w Montgomery w stanie Teksas
(USA). Rozpoczgl kariere zawodowg w 1962 roku.

Przez dlugi czas pracowal jako regionalny specjalista

od maszyn w amerykariskiej firmie Exxon Chemical
(obecnie ExxonMobil Chemical). Jest autorem lub
wspotautorem ponad 780 publikacji. Wsréd nich znajdujg
si¢ 23 kompleksowe podreczniki na temat praktycznego
zarzgdzania maszynami, analizowania awarii, unikania
awarii, a takze na temat kompresorow, turbin parowych,
pomp, smarowania mglg olejowg oraz optymalizacji
smarowania w przemysle.
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FIRMA PREZENTUJE

BEKO TECHNOLOGIES

Audyty jakosci oraz pomiary
parametrow w systemach

BEKO sprezonego powietrza

Pomiary w systemach sprezonego powietrza
dzielimy na dwie grupy. Pierwsza z nich to po-
miary parametrow jakosci, druga to pomiary
.energetyczne”: przeptywu (wytworzenia, zu-
zycia), ci$nienia, strat (nieszczelnosci w instala-
cji) oraz efektywnosci urzadzen wytwarzajacych
i uzdatniajgcych sprezone powietrze.

ako$é¢ sprezonego powietrza definiuje norma SO
J 8573-1:2010, ktdra okresla: zawarto$é czastek statych, cisnie-

niowy punkt rosy oraz resztkowg zawarto$é oleju (weglo-
wodoréw). Kazdy z tych parametréw jest zmienny w czasie dlate-
go stosujgc odpowiednie urzadzenia /czujniki pomiarowe oraz re-
jestrator danych, mozemy na biezgco monitorowaé i kontrolowaé
jako$é sprezonego powietrza.

Daje to mozliwos¢ szybkiej reakcji w przypadku zaobserwowa-
nia niewfasciwych parametréw i pozwala zapobiec wystgpieniu roz-
norakich problemow.

Niezaleznie od rodzaju instalacji oraz wymaganej jakosci spre-
zonego powietrza, poczawszy od tzw.: ,powietrza technicznego”
w klasie 2:4:2, skonczywszy na powietrzu w klasie 1:1:1, wykorzysty-
wanym w zakfadach farmaceutycznych, spozywczych oraz innych
wymagajacych najwyzszej jakosci, parametry jako$ciowe mozna
sprawdzacé w dwojaki sposdb.

Klasa 1, zgsdmie

Kompleksowy system pomiaru jakosci sprezonego powietrza
METPOINT.

Pierwszym, ktory kazdy wykonuje lub powinien wykonywac
okresowo, w celu minimalnego zabezpieczenia swoich ,proceséw
produkcyjnych” jest audyt wykonywany przez wyszkolonych tech-
nikow BEKO TECHOLOGIES wyposazonych w mobilne systemy
pomiarowe METPOINT, zakonczony raportem i wsparciem tech-
nicznym w przypadku wystgpienia parametrow przekraczajacych
wymagane normy.

Drugi sposéb, znacznie bezpieczniejszy z punktu widzenia jako-
$ci i ciggtosci procesdw produkeyjnych jest wykorzystanie systemow
pomiarowych METPOINT® do prowadzenia ciggtej kontroli i anali-
zy parametréw jako$ciowych sprezonego powietrza. Taki monitoring
jest mozliwy dzieki stacjonarnym rozwigzaniom pomiarowym, ktore
na state instalujemy na terenie zaktadéw naszych klientéw.

W potaczeniu ze specjalnym oprogramowaniem, web serwe-
rem lub integracjg z istniejacym systemem zaktadowym, pozwa-
la na uzyskanie biezacych informacji o jako$ci sprezonego powie-
trza, parametrach pracy i stanie technicznym urzadzen uzdatniania
(osuszaczy, filtréw, kolumn z weglem aktywnym oraz katalizatoréw
— BEKOKAT®).

Technik BEKO TECHNOLOGIES analizujacy dane z rejestratora
METPOINT BDL.
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6. Usuwanie nieszczelnosci

Efektywnosc energetyczna i optymalizacja zuzycia sprezone-
go powietrza jest bardzo waznym aspektem w wielu firmach szcze-
gdlnie w dobie drozejacych zrodet energii. Podstawowym para-
metrem wpltywajacym na koszty sprezonego powietrza jest jego
cisnienie, na ktére w bardzo duzym stopniu wptywaja nieszczelno-
$ci, stanowigce czesto wysoki koszt staly.

Pomagamy naszym klientom w detekgcji i analizie kosztowej
nieszczelnosci tak aby ten aspekt kosztowy zminimalizowadé.

Po zoptymalizowaniu zuzycia sprezonego powietrza kolej-
nym krokiem jest poprawa sprawno$ci energetycznej systemow
wytwarzania oraz uzdatniania (osuszania i filtracji). W celu prawi-
dtowej optymalizacji nalez znaé podstawowe parametry syste-
mu: wielko$é przeptywu (wytworzenie), zuzycia sprezonego po-
wietrza oraz wielko$¢ poboru/zuzycia energii elektrycznej. Dodat-
kowym parametrem, bez ktérego nie ma mowy o optymalizagji
energetycznej jest ciénienie, a konkretnie taczny spadek cisnienia
na wszystkich elementach uzdatniania. Im spadek cisnienia nizszy
tym nizsze koszty wytworzenia. Nalezy réwniez pamietaé, ze para-
metr cisnieniowego punktu rosy réwniez moze generowac znacz-
ne koszty.

BDL

the quality of your compressed air

1. Pomiar przeplywu

e
U i
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Zrzut ekranu - dane z web serwera wbudowanego w rejestrato-
ry BDLE.

2. Analiza zebranych danych

3. Detekcja nieszczelnosci/wyciekow

Detekcja nieszczelnosci — podejscie kompleksowe.

Im nizszy, wymagany ci$nieniowy punkt rosy — tym koszty ener-
gii wyzsze. Szczegdlnie widoczne jest to w przypadku stosowa-
nia zimno-regenerowanych osuszaczy adsorpcyjnych gdzie stra-
ty w procesie osuszania moga wynosi¢ nawet 20% sprezonego
powietrza. Ten element mozna wyeliminowaé stosujac osuszacze
gorgco-regenerowane — bezstratne BEKO TECHNOLOGIES -
EVERDRY®.

Aby jednak prawidtowo wnioskowac i méc przeprowadzié ana-
lize energetyczng w sprezarkowni, trzeba wszystkie wyzej wymie-
nione parametry mierzyé. Stosowanie systemdw pomiarowych
BEKO TECHNOLOGIES — METPONIT®, pozwala zaréwno na po-
miar wszystkich parametréw jakosciowych jak rowniez parametrow
energetycznych. Rejestratory danych BDL® - pozwalajg na zapis
wartosci, przeptywow, cidnienia, energii elektrycznej oraz na obli-
czenie wspdtczynnika sprawnosci sytemu - stosunku zuzytej energii
elektrycznej do iloéci wytworzonego sprezonego powietrza kWh/
m3/h. Pozwala to naszym klientom na uzyskanie informacji o ilo-
$ci energii elektrycznej zuzywanej do wytworzenia 1 m? sprezone-
go powietrza.

Wszystkie elementy systemu wytwarzania i uzdatniania odgry-
waja istotna role. Jako$é i sprawnosé energetyczng pozwalaja zo-
brazowaé odpowiednio dobrane czujniki, rejestratory oraz detek-
tory. Pomimo, ze same w sobie pomiary parametréw energetycz-
nych, jako$ciowych czy detekcja nieszczelnosci nie wptywajg na
poprawe jakosci, efektywnosci energetycznej oraz nie usuwaja
nieszczelnodci, to przy whasciwej implementacji oraz diagnostyce
i wnioskowaniu uzytkownik moze szybko podjaé niezbedne dzia-
tania aby zoptymalizowa¢ koszty wytworzenia, a w przypadku pa-
rametréw jakos$ciowych zapobiec wielu powaznym problemom
w funkcjonowaniu zaktadu.

BEKO TECHNOLOGIES

tel.: 22 314 75 40, 601183668
www.beko-technologies.pl
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TEMAT Z OKLADKI

PRZEMYSkOWE SPREZARKI POWIETRZA

Christopher Nacrelli, Atlas Copco Compressors

Rozdziat obcigzen

w wielosprezarkowych instalacjach

sprezonego powietrza

Artykut opisuje etapy dziatan, ktére nalezy podjaé, aby wdrozyé w zaktadzie inteligentny

system rozdziatu obcigzen sprezarek pracujgcych w instalacji sprezonego powietrza, co
przyniesie zwiekszenie efektywnosci i zmniejszenie strat energii.

la dyrektora zakladu przemystowego, ktéremu

zlecono zadanie zmniejszenia kosztow zuzy-

wanej energii oraz zminimalizowania $ladu

weglowego swojego zakladu, najlepszym roz-

wigzaniem bedzie prawdopodobnie zajecie si¢
instalacja pneumatyczna. W pierwszej kolejnosci nalezy usta-
li¢, czy ta instalacja wykorzystuje czgdciowo, czy catkowicie
sprezarki od$rodkowe.

Widrozenie w instalacji sprezonego powietrza systemu
sterowania rozdzialem obcigzen poszczegdlnych kompre-
soréw moze zasadniczo zmniejszy¢ zuzycie energii przez te
urzadzenia oraz zredukowa¢ tym $lad weglowy zakladu. Dla
zmaksymalizowania potencjalnego zwrotu z inwestycji (ROI)
w system sterowania rozdzialem obcigzen kluczowe jest za-
jecie sie zar6wno strong zasilania, jak i odbioru instalacji
sprezonego powietrza. Tak wigc nalezy rozpoczaé dziatania
od przegladu instalacji w zaktadzie. Wyznaczony kierownik
projektu powinien sporzadzi¢ liste celow i oczekiwan tego
audytu oraz udostepni¢ ja audytorowi z firmy zewnetrznej,
specjalizujacej si¢ w systemach sprezonego powietrza.

Istnieje wiele firm przeprowadzajacych audyty energetycz-
ne dla catego zakladu. Podczas gdy firmy te moga wykona¢
akceptowalny audyt strony zasilania systemu (ang. supply side
- sprezarki, elementy przygotowania sprezonego powietrza
i zbiorniki), to specjalista od audytéw instalacji pneumatycz-
nych zwykle przeprowadza doktadng analiz¢ strony odbiorczej
(ang. demand side — rury, zbiorniki wtérne oraz urzadzenia
zasilane sprezonym powietrzem). Najprawdopodobniej zna on
najnowsze rozwigzania w dziedzinie sterowania wytwarzaniem
sprezonego powietrza. Te dodatkowe informacje majg znacze-
nie, poniewaz uklady sterujace sa kluczows czescig planu mo-
dernizacji systemu pneumatycznego w kategoriach zwigksze-
nia wydajnosci oraz oszczednosci energii.

Niniejszy artykul opisuje i wyjasnia kolejne etapy dziatan,
ktore nalezy wykonad, aby wdrozy¢ inteligentny system ste-
rowania rozdziatem obcigzen w instalacji sprezonego powie-
trza, nadajacy si¢ dla zaktadow posiadajacych wiele sprezarek
odsrodkowych.

Wytyczne i zalecenia
1. Ustalenie celow oraz oczekiwan dla audytu instalacji spre-
zonego powietrza.

a. Zebranie danych i wpisanie do arkusza programu
Excel wraz z raportem koncowym dla celow recenzji
wewnetrznych. Dane powinny by¢ odczytywane nie
rzadziej niz co 15 sekund i u$rednione dla przedziatow
czasowych jednominutowych.

b. W przypadku wigkszych systemoéw, szczegdlnie z wie-
loma sprezarkami ods$rodkowymi, zaleca si¢ uzycie
przeplywomierzy sprezonego powietrza do pomiaréw
na orurowaniu oraz miernikéw energii do pomiaréw
na kompresorach.

c. Uzyskanie histograméw pokazujacych procentowy
czas pracy sprezarek przy réznych wydajnosciach
i mocach na podstawie danych z okresu co najmniej
jednego tygodnia.

d. Dokladne oczyszczenie sprzetu, aby unikna¢ spadkow
ci$nienia na osuszaczach i filtrach. Jesli stosowane sg
osuszacze adsorpcyjne, nalezy sprawdzié, czy wartos¢
ci$nienia oczyszczania jest nastawiona wedtug zalecen
producenta i ewentualnie jg skorygowa¢. Sprawdzenie,
czy zostal osiggniety punkt rosy dla wymaganego ci-
$nienia roboczego za pomoca panelu sterowania osu-
szacza lub przeno$nego monitora punktu rosy, zainsta-
lowanego tuz za osuszaczem.

e. Kolejny punkt sprawdzenia strony zasilania instalacji
to sprzet pneumatyczny, ktory tworzy dynamiczny spa-
dek ci$nienia w systemie, taki jak szybkie zawory elek-
ktore potrafig zapisywac dane pokazujace wplyw tych
komponentéw wytwarzania sprezonego powietrza na
caly system.

f. Identyfikacja okazji do zwigkszenia wydajnosci syste-
mu za pomoca zainstalowania zbiornikéw magazynu-
jacych sprezone powietrze. Moga one znajdowac sie
w kompresorowni lub w zaktadzie - po stronie odbior-
nikow.
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g. Przeprowadzenie testow nieszczelno$ci instalacji spre-
zonego powietrza w calym zakladzie. Testy te powinny
pokaza¢ zaréwno miejsca, jak i wielko$¢ wyciekow. Osza-
cowanie zwrotu z inwestycji na podstawie pordwnania
kosztéw napraw z potencjalnymi oszczednosciami.

h. Identyfikacja aplikacji, w ktdrych sprezone powietrze
nie jest wykorzystywane prawidlowo. Przykladem jest
tu przedmuchiwanie powietrzem przy maksymalnym
ci$nieniu. Bardziej efektywnymi rozwigzaniami sg tu
dysze niskiego ci$nienia ze wzmacniaczami oraz dmu-
chawy niskiego ci$nienia.

2. Zaznajomienie si¢ z réznymi typami sterownikéw kom-
presoréw sprezonego powietrza.

a. Rozpoczecie prac od kompresoréw, ktdre obecnie pra-
cuja w fabryce.

b. W wielu przypadkach rekomendacje podane w rapor-
cie z audytu moga obejmowac zainstalowanie nowego
kompresora lub grupy kompresordw, tak wigc nalezy
poswigci¢ czas na zaznajomienie si¢ z metodami ste-
rowania, ktdre roznig si¢ od tych, z jakimi mamy do-
$wiadczenie.

c. Zebranie danych na temat poboru mocy przez sprezar-
ki $rubowe bez obcigzenia oraz punktéw upuszczania
ci$nienia w sprezarkach odsrodkowych. Charaktery-
styki sterowania dla réznych koncepcji pokazuja najle-
piej zalezno$¢ mocy sprezarki od jej obcigzenia.

3. Zaznajomienie si¢ ze zjawiskiem tzw. dziur regulacyjnych
(opis w dalszej czesci artykulu). Wymaga to znajomosci
istniejacych lub przyszlych ukladéw sterowania kompre-
sorami oraz ich wplywu na mozliwoéci zmniejszenia zu-
zycia czy marnowania energii na podstawie profilu prze-
plywu (histogram czas — wydajno$c).

4. Ocena projektow technicznych sterowania rozdziatem ob-
cigzen dla instalacji albo systeméw z wieloma sprezarkami
odsrodkowymi lub zawierajacych sprezarki odsrodkowe
i $rubowe.

a. Strategie ograniczania ci$nienia (ang. pressure bum-
ping) — punkty nastaw poszczegdlnych sprezarek
odsrodkowych s3 wymuszane w celu utrzymywania
pracy w pozadanym zakresie wydajnosci. Przedziaty
ograniczania ci$nienia zwykle wynosza ponizej 1 psig
(0,069 bar), typowo od 0,25 do 0,50 psig (0,017-0,034
bar). Takie sterowanie utrzymuje wszystkie kompreso-
ry w stanie pracy w pozadanym zakresie wydajnosci,
zanim w ktorymkolwiek z nich zacznie dziataé zawor
upustowy.

b. Sterowanie kierownica wlotowa (inlet guide vane, IGV)
oraz zaworem upustowym (blowoff valve, BOV). Ste-
rownik lokalnej sprezarki wymusza takie potozenia
zaworéw, ze maszyna pracuje w pozadanym zakresie,
wylaczajac wszystkie jednostki, zanim ktérakolwiek
zacznie upuszcza¢ nadmiar ci$nienia powietrza. Nie-
ktore firmy oferujace ten typ sterowania wymagaja, aby
ich sterownik sprezarki byt instalowany na maszynie.
Inne moga dostarcza¢ osobny interfejs do montazu na

$cianie, ktory integruje sterowanie praca wszystkich
sprezarek.

c. Ksztaltowanie obcigzenia. Zbiorniki o duzych objeto-
$ciach oraz w wielu przypadkach zwiekszajace cisnie-
nie dostarczajg powietrze o znacznie wyzszym cisnie-
niu niz ci$nienie robocze w fabryce. W takim ukladzie
znajdujg sie wzmacniacze ci$nienia o matej mocy oraz
zawory sterujace przepltywem, ktdre redukuja ci$nienie
powietrza wyplywajacego ze zbiornikéw wysokoci-
$nieniowych. Zwykle znajduje sie tam kompresor (lub
kompresory) dopasowujacy wydajnoé¢ instalacji do
aktualnego zapotrzebowania (ang. trim compressor).
Dzialanie logiki sterujacej polega na takim uderzeniu
ci$nienn roboczych kompresoréw, aby utrzymywac je
w pozadanym zakresie pracy, gdy jest to konieczne.

5. Prawidfowe dobranie przekrojow rur instalacji sprezone-
go powietrza w celu zminimalizowania spadkéw ci$nienia.

6. Rozwazenie zainstalowania sprzetu do cigglego monito-
rowania wydajno$ci oraz mocy sprezarek po zakonczeniu
audytu.

7. Opracowanie planu na przyszlo§¢. Czy oczekiwane zapo-
trzebowanie systemu na sprezone powietrze w przewidy-
walnej przysztoéci wzrosnie, czy zmaleje?

Technologie sterowania sprezarkami
odsrodkowymi

Sprezarki odsrodkowe wykorzystuja sprezanie dynamiczne,
zamieniajac energi¢ kinetyczng na energie ci$nienia. Zarow-
no warunki otoczenia, jak i temperatura wody chlodzacej
majg wplyw na wydajno$¢ oraz sprawno$¢ tych urzadzen.
Jezeli koncowy raport z audytu zawiera zalecenia dotyczace
charakterystyk pracy, nalezy zawsze wymaga¢, aby krzywe
odzwierciedlaly wydajnos¢ w standardowych stopach sze-
$ciennych na minute (scfm; 0,028 m’/min) przy ci$nieniu
14,7 psia (1 bar), w temperaturze 60°F (15,6°C) oraz suchym
powietrzu (wilgotno$¢ wzgledna 0%). Jest to wazne przy po-
szukiwaniu dziur regulacyjnych.

Eliminacja upustéw ci$nienia powietrza jest sprawg klu-
czowa dla maksymalizacji wydajnoséci systemu ze sprezarka-
mi od$rodkowymi. Czesto jest to jedyna mozliwo$¢ zmniej-
szenia zuzycia energii.

Rys. 1 przedstawia standardowa charakterystyke pra-
cy sprezarki odsrodkowej wraz z linig ci$nienia, linig pracy
niestatecznej (linia graniczng pompazu; ang. compressor
surge line), przeplywem wymaganym, przeplywem maksy-
malnym, polozeniami kierownicy wlotowej IGV oraz zakre-
sem regulacji wydajnosci (ang. turndown). Linia ci$nienia
oznacza ci$nienie robocze, wydajno$¢ wymagana oznacza
przewidywana wymagana wydajno$¢, wydajno$¢ maksy-
malna to szczytowa wydajno$¢ uzyskiwana przez sprezarke
przy ci$nieniu roboczym, natomiast linia pracy niestatecznej
(pompazu) oznacza naturalny skok urzadzenia przy ci$nieniu
roboczym. Pompaz wystepuje w punkcie charakterystyki,
w ktérym krzywa pracy niestatecznej przecina si¢ z linig ci-
$nienia. Nalezy go unika¢, poniewaz w tym punkcie sprezone
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Linia ci$nienia

Linia graniczna pompazu Wydajnos¢ wymagana

Wydajnos¢ maksymalna

160

Cisnienie na wylocie sprezarki, psi(g)

Rys.1. Typowa charakterystyka
pracy sprezarki odsrodkowe;j

z pokazang linig granicy
pompazu oraz zakresem
regulacji wydajnosci

a0

Zakres regulacji wydajnosci roboczych

|
|
|
-
|
|

T T

3000
Wydajnos¢ pozadana, scfm

powietrze odwraca kierunek przeptywu, co moze uszkodzi¢
kompresor. Kolorowe krzywe pokazuja polozenie kierownicy
wlotowej w zaleznosci od kata — przy 90° jest catkowicie za-
mbknieta, przy 45° otwarta w polowie, natomiast przy 0° cal-
kowicie otwarta. Wydajno$¢ minimalna to punkt, w ktérym
linia pompazu przecina lini¢ ci$nienia. W pokazanym przy-
padku wystepuje to przy wydajnosci 2500 scfm (70,792 m?/
min) oraz ci$nieniu 120 psig (8,27 bar).

Podczas uruchamiania konfiguruje si¢ linie sterowania
w celu zabezpieczenia kompresora przed pompazem. Kierow-

3500

4000

nica wlotowa zamyka doptyw powietrza, gdy ci$nienie wzrasta
(wydajno$¢ sprezarki sie zmniejsza). Gdy sprezarka osiagnie
maksymalng wydajnos¢, zawor upustowy zacznie si¢ otwiera¢
w celu zabezpieczenia kompresora przed pompazem.

Na Rys. 2 pokazano nowy punkt otwarcia zaworu uply-
wowego, uzyskany podczas uruchamiania sprezarki w zakla-
dzie. Jest to punkt przecigcia si¢ czerwonej linii przerywanej
(linii sterowania tuz ponizej linii granicy pompazu) z linig ci-
$nienia. Zwykle ustawia si¢ lini¢ sterowania 5-8% ponizej linii
granicy pompazu. Natomiast uzyskany w zaktadzie procento-

Linia ci$nienia

Linia graniczna pompazu Wydajnos¢ wymagana

Wydajnos¢ maksymalna

Cisnienie na wylocie sprezarki, psi(g)

Rys. 2. Charakterystyka
pracy sprezarki odsrodkowe;j
z pokazana linia sterowania
oraz linig poczatku zakresu
regulacji przeptywu
(czerwone linie przerywane).
Zrédito: Atlas Copco
Compressors

I Zakres regulacji wydajnosci

40 - -
2000 2500 3000 4000
Wydajnos¢ dostarczana, scfm
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Metody sterowania sprezarka $rubowa
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wy zakres regulacji wydajnoéci oraz wydajno$¢, przy ktdrej
otwiera si¢ zawor upustowy, beda mniejsze od pokazanych
na standardowej krzywej wydajnoéci. Ustawiony w zaktadzie
punkt otwarcia zaworu upustowego ma teraz wspélrzedne:
2650 scfm (75,040 m*/min) i 120 psig (8,27 bar).

Sterowanie sprezarkami srubowymi
Sprezarki $rubowe olejowe majg mozliwo$¢ stosowania czte-
rech typow sterowania: modulacje¢ wlotows, zmiane geome-
trii (nazywang tez wyporem zmiennym), docigzanie/odciaza-
nie oraz naped elektryczny o zmiennej czestotliwosci (VFD
lub naped o zmiennej predkosci VSD). W sprezarkach $ru-
bowych bezolejowych mozliwe sg tylko dwa rodzaje regulaciji:
dociazanie/odciazanie oraz naped VED (VSD). Zauwazmy, ze
charakterystyka sprezarki zmiennoobrotowej VSD jest oparta
na wykorzystaniu silnika elektrycznego z napedem o zmien-
nej czestotliwosci VFD (silnika indukcyjnego z napedem
VED - falownikiem/inwerterem).

Rys. 3 pokazuje rozne metody sterowania w warunkach
idealnych na wykresie zalezno$ci mocy wzglednej w procen-
tach (o$ pionowa) od obcigzenia wzglednego w procentach
(0§ pozioma).

Kazdy system pneumatyczny ma swoja unikalng charak-
terystyke pracy, tak wiec wykresy pokazane na Rys. 3 moga
nie odzwierciedla¢ rzeczywistych, spotykanych w praktyce.
Na wydajnos¢ sprezarki maja wplyw cechy konstrukcyjne
systemu pneumatycznego. Takie czynniki jak objeto$¢ zbior-
nika sprezonego powietrza, objeto$¢ rur instalacyjnych, za-
kres ci$nien roboczych, liczba sprezarek oraz zdarzenia zwia-
zane z przeplywem sprezonego powietrza, ktére powoduja
nagle spadki ci$nienia w systemie — wszystko to moze mie¢
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wplyw na wydajno$¢ systemu pneumatycznego. Krzywa VSD
pokazuje liniowa zalezno$¢ pomiedzy obcigzeniem procen-
towym a moca procentowa. Wynika to z tego, ze sprezarka
jest wylaczana i pozostaje w trybie oczekiwania przy obcia-
zeniach ponizej swojej znamionowej wydajnosci minimalne;j.

Zjawisko dziur regulacyjnych

Zjawisko dziur regulacyjnych (ang. control gaps) istnieje
w niemal kazdej instalacji sprezonego powietrza. Dziura
regulacyjna to taki obszar, w ktérym zapotrzebowanie na
sprezone powietrze jest zbyt male dla kompresora dopasowu-
jacego (trim compressor), aby pracowal on bez upuszczania
nadmiaru ci$nienia, a jednocze$nie zbyt duze, aby kompre-
sor ten rozladowal nadmiar ci$nienia i si¢ wylaczyl. Dziury
regulacyjne wystepuja podczas pracy ukladu sprezarek na
granicy wydajnosci sprezarki staloobrotowej i zmiennoobro-
towej. Eliminacja dziur regulacyjnych w instalacji spr¢zonego
powietrza w zakladzie moze by¢ trudna. Wazne jest, aby zro-
zumie¢, gdzie to zjawisko wystepuje i dlaczego. Zrozumienie
jego natury umozliwi personelowi fabryki dobranie sprze-
tu na wymiane oraz dokonanie ulepszen w instalacji, ktore
moga wyeliminowac¢ dziury regulacyjne.

W przypadku sprezarek odsrodkowych dziury regulacyj-
ne sa czasem trudniejsze do wyeliminowania niz w przypad-
ku sprezarek $rubowych, szczegolnie gdy wszystkie sprezarki
w systemie posiadaja podobne wydajnosci znamionowe. Wy-
korzystanie sprezarek o réznej wydajnosci oraz ci$nieniach
roboczych moze zredukowa¢ lub nawet wyeliminowa¢ dziury
regulacyjne.

Pelne zrozumienie profilu wydajnosci oraz ci$nienia in-
stalacji sprezonego powietrza w danej fabryce jest kluczem
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Kombinacje sprezarek

I Rzeczywista wartos¢ przeph
wynosi 874 cfm (24,749 m

Pojemnos¢ zbiornika, wymagana do zmagazynowania
sprezonego powietrza przeplywajacego przy wydajnosci
874 cfm pod cisnieniem 4 psig (0,28 ar) w czasie 1
minuty wynosi 23 699 galonow (89,7 m?)

Rys. 5. Histogram pokazujacy
procentowy czas pracy trzech
turbosprezarek systemu

wu dla dziury regulacyjnej
/min).

Dziury regulacyjne w systemie z wieloma turbosprezarkami
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Rzeczywista wydajnos$¢ sprezarki (ACFM)

do rozwigzania tego problemu. Na Rys. 4 pokazano dziu-
ry regulacyjne w systemie, w ktérym pracuja trzy sprezar-
ki od$rodkowe. Jedno z tych urzadzen jest nowe i posiada
zawdr wlotowy z kierownicg IGV. Natomiast dwa pozostate
sg starsze i wykorzystuja zawory dolotowe motylkowe. Za-
kres regulacji wydajnosci sprezarki od$rodkowej wykorzy-
stujacej kierownice IGV na dolocie jest znacznie szerszy
niz sprezarek z dolotem motylkowym. Obszary A i B na
wykresie pokazujg dziury regulacyjne, gdy turbosprezarka
#3 pracuje z upustem nadmiaru ci$nienia. Podano tam tez
warto$ci pojemnosci zbiornika, wymaganych do zmagazy-

-
Bl Rzeczywista wartos¢ przeplywu dla dziury regulacyjnej
wynosi 748 cfm (21,181 m
Pojemnosc zbiornika, wyma?ana do zmagazynowania
sprezonego powietrza przepl

/min).

ywajacego przy wydajnosci

748 cfm pod cisnieniem 4 psig (0,28 bar) w czasie
1 minuty wynosi 20 282 galony (76,8 m)

Rys. 4. Dziury regulacyjne
w systemie z dwiema
sprezarkami od$rodkowymi.
Zrédito: Atlas Copco
Compressors

no$¢ 1582 - 1978 cfm (44,797 - 56,011 m* | min; bez IGY)

272 -53,321m* Imin

nowania powietrza przeptywajacego przy danej wydajnosci
sprezarki i ci$nieniu powietrza w czasie 1 minuty. Pasmo ci-
$nienia w turbosprezarkach jest zwykle male, a zatem obje-
to$¢ zbiornika, wymagana do pokrycia zapotrzebowania na
sprezone powietrze w obszarze dziury regulacji wydajnosci
w czasie zaledwie 1 minuty, jest na ogét duza, jak to zilustro-
wano na rysunku.

Rys. 5 przedstawia histogram ilustrujacy profil zapotrze-
bowania systemu na sprezone powietrze w procentach czasu
w roznych okienkach wydajnosci sprezarki. Histogramy ta-
kie sg uzyteczne przy identyfikacji dziur regulacyjnych, gdy
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Dziury regulacyjne w ukfadzie dwéch sprezarek odsrodkowych
oraz jednej Srubowej z regulacja typu dociazanie/odciazanie.
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Rys. 6. Dziury regulacyjne

Brak dziur regulacyjnych. Nalezy wykorzysta¢
histogram do wyznaczenia wymaganego

obciazenia dla sprezarki srubowej z regulacja , . .
typu dociazanie/odcigzanie Odsrodkowych oraz Jednej
Srubowej z regulacja typu

docigzanie/odcigzanie.

w ukfadzie dwdch sprezarek

Zrédfo: Atlas Copco Compressors

797 -56,011 m* [ min; b

512 cfm (42,815 m*/min)

Rzeczywista wydajnos¢ sprezarki (ACFM)

sprezarki w instalacji oraz lokalne sterowniki nie sg w stanie
efektywnie realizowa¢ zapotrzebowania systemu na sprezone
powietrze. Moze to powodowal niepotrzebne marnowanie
wielkich ilosci energii. Dokladna analiza profilu wydajnosci
pozwala na poprawne dobranie parametréw nowych lub wy-
mienianych sprezarek. Rys. 5 pokazuje wydajno$¢ od mini-
malnej do maksymalnej w okienkach o szerokosci 300 cfm
(8,495 m3/min).

Rys. 5 ilustruje czestotliwo$¢ upuszczania nadmiaru ci-
$nienia sprezonego powietrza (czerwone stupki) dla sprzetu
wymienionego na Rys. 4. W obszarze dziury regulacyjnej

Rys. 7. Dziury regulacyjne

A turbosprezarka #2 otwiera zawor upustowy przez 12,8%
czasu. W obszarze dziury regulacyjnej B turbosprezarka #3
otwiera zawor upustowy przez 30,3% czasu. Ten system przy
biezacej konfiguracji wykonuje upuszczanie nadmiaru ci$nie-
nia i zarazem marnuje energie przez 43,1% czasu pracy.

Rys. 6 pokazuje zakres regulacji w tym samym syste-
mie z dwoma sprezarkami od$rodkowymi oraz jedng $ru-
bowg z regulacja typu wilacz/wylacz. Wykres ten pokazuje
brak dziur regulacyjnych, jednak moze to by¢ czasem my-
lace. Sprezarka $rubowa moze mie¢ wigkszy interwat cyklu
lub pracowaé bez obcigzenia. Histogram na Rys. 5 pomoze

Dziury regulacyjne w uktadzie dwdch sprezarek odsrodkowych
oraz jednej srubowej zmiennoobrotowe;j VSD
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Objetosc rur instalacji sprezonego powietrza w galonach, przypadajaca
na dtugos¢ 1000 stép (304,8 m)

Rys. 8. Pojemnosci rur instalacji
sprezonego powietrza o réznych
wymiarach, przypadajace na
dtugosé 1000 stép (304,8 m).
Zrédfo: Atlas Copco

Compressors

Pojemnoé¢ zbiornika ci$nieniowego w galonach

Wielkos¢ rury w calach

W Objeto$c rury w cf na 1000 stép dtugosci

Pojemnos¢ zbiornika cisnieniowego w galonach

w okresleniu, czy sprezarka $rubowa o stalej predkosci obro-
towej jest wlasciwym wyborem dla tego systemu.

Rys. 7 pokazuje zakres regulacji w tym samym systemie
z dwoma sprezarkami od$rodkowymi oraz jedng srubowa
zmiennoobrotowa (VSD). Wykres ten pokazuje brak dziur
regulacyjnych, jednak moze to by¢ réwniez mylace. Sprezarka
$rubowa zmiennoobrotowa moze pracowaé w trybie wiacz/
wylacz, jesli zapotrzebowanie sprezarki dopasowujacej obcig-
zenie jest ponizej minimalnej wydajnosci (predkosci obroto-
wej sprezarki). Uklad sterowania sprezarki moze wplywa¢ na
jej prace w poblizu minimalnej wydajnoéci. Niektore sprezar-
ki §rubowe zmiennoobrotowe pracuja w trybie docigzanie/
odciazanie ponizej minimalnej wydajnosci, a zatem maja
szerszy zakres wydajnosci, co powoduje zwigkszenie spraw-
nosci. I znéw uzycie histogramu pokazujacego czas pracy
przy danej wydajno$¢ pomoze w okresleniu, jaki typ sprezarki
$rubowej zmiennoobrotowej bedzie wlasciwym wyborem dla
tego systemu.

Profil wydajnosci systemu pneumatycznego ma zasadni-
czy wplyw na dobdr wlasciwego sprzetu, aby zredukowac lub
nawet wyeliminowa¢ dziury regulacyjne.

Zbiorniki ci$nieniowe do sprezonego
powietrza

Zbiorniki ci$nieniowe do magazynowania sprezonego po-
wietrza sg czgsto najbardziej ekonomiczng inwestycja dla
systemu pneumatycznego. Co prawda na przyklad instala-
cyjna rura 8-calowa (czyli o $rednicy 203,2 mm) o dlugosci
500 stdp (152,4 m) moze sprawia¢ wrazenie, ze ma duza po-
jemnos$¢, jednak w rzeczywistosci wynosi ona jedynie 1305
galonow (4,939 m?). Kazdy system sprezonego powietrza jest

unikalny, tak wigc nie ma tu uniwersalnych zasad praktycz-
nych. Na Rys. 8 pokazano objetosci zbiornikéw w galonach
odpowiadajgce réznym wymiarom rur o dlugosci 1000 stop
(304,8 m). Z punktu widzenia wartoéci zbiorniki ci$nieniowe
zapewniajg znacznie lepsza wydajnoé¢ systemu w poréwna-
niu do takiego, ktéry w kwestii magazynowania spr¢zonego
powietrza opiera si¢ tylko na pojemnosci rur i rozdzielaczy.

Podsumowanie

Widrozenie systemu sterowania rozdzialem obcigzen spreza-
rek moze drastycznie zwigkszy¢ wydajno$¢ oraz niezawod-
nos¢ instalacji pneumatycznej posiadajacej wiecej niz jedna
sprezarke. Zainstalowanie sprzetu pomiarowego do ciagtego
monitorowania i rejestrowania danych dotyczacych pracy
systemu pomoze w ocenie wydajnosci systemu, gdy warunki
w zakladzie ulegaja zmianie. Ustalenie wskaznikow efektyw-
nosci pozwoli na $ledzenie negatywnych zmian w efektyw-
nosci. Dysponujac doswiadczeniem, operatorzy beda mogli
wykrywaé nieefektywnoéci po stronie zasilania i odbioru
w instalacji sprezonego powietrza.

Uzyskanie zwrotu z inwestycji znajduje si¢ w rekach kie-
rownika projektu lub zespolu projektowego. Opracowanie
listy dzialan oraz listy wymagan dla wdrozenia pozwoli na
ustalenie realistycznych celéw projektu. Dobrze przemy-
$§lany plan wyeliminuje zgadywanie oraz da kierownikowi
projektu dane potrzebne do dokonania najlepszej inwestycji
dla zaktadu.

Christopher Nacrelli jest menedzerem ds. rozwoju biznesu
w firmie Atlas Copco Compressors.
]
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SIT — niezawodne produkty
do przeniesienia napedu

Marka SIT S.p.A od ponad 50 lat zajmuje sie opracowywaniem i wytwarzaniem nowoczesnych
i niezawodnych produktéow do przeniesienia napedu.

oswiadczenie firmy SIT opiera sie na innowacyjnych pro-
Djektach oraz wysokiej jakosci i niezawodnosci produktach
posiadajacych certyfikaty I1SO 9001, ATEX i ROHS. Dzie-
ki umiejetnosci potaczenia ludzkiej kreatywnosci i nowoczesnych

technologii, SIT to niekwestionowany lider w branzy.

Sprzegta SIT: szeroki asortyment rozwiazan
skrojonych na miare.

Przyktadajac bardzo duzg uwage do rosnacych potrzeb klientow,
SIT, marka z dtugoletnimi doswiadczeniem w rozwigzaniach prze-
niesienia napedu, oferuje bogaty asortyment sprzegiet i tulei zaci-
skowych. Dzieki nieprzerwanej wspétpracy z biurami technicznymi
klientéw, SIT opracowat szerokie portfolio sprzegiet i elementow
zaciskowych. Ich nieustanny rozwoj umozliwia zachowanie elastycz-
nosci przy doborze rozwigzan dla konkretnych zastosowan.

ZDJECIE 1: Sprzegta i tuleje mocujace SIT

SIT szczyci sie bogatg historig w produkgji uktadéw przenie-
sienia napedu i oferuje obecnie wszystkie komponenty takich
zespotdw: sprzegta, napedy pasowe, systemy mocujace, wspor-
niki i taczniki, serwo reduktory, pasy modutowe i instrumenty kon-
trolujgce prace przektadni. W szczegdlnosci SIT poswieca duzo
uwagi produktom do przenoszenia napedu w sposéb bezluzowy,
takim jak modele TRASCO ES i SERVOPLUS. Sa to najbardziej
innowacyjne produkty stworzone specjalnie dla branz, w kto-
rych obecnos¢ SIT jest wyraznie zaznaczona: zautomatyzowanych
maszynach pakujacych, sitownikach elektrycznych i suwnicach.
Wszystkie podzespoly sg produkowane w zaktadach SIT.

Szeroki asortyment sprzegiet wytwarzanych
przez SIT obejmuje:
B Sprzegta ogdlnego przeznaczenia:
e Ztacznikiem z poliuretanu lub gumy
e Sztywne, z zebami
e Sztywne, z ptytkami
B Sprzegta do serwonapeddw lub sprzegta bezluzowe:
e Ztacznikiem z poliuretanu
e Mieszkowe
e Sztywne, z ptytkami

Méwigc blizej o sprzegtach elastycznych, sg one zasadniczo wy-
konane z dwdch podzespotdw: piasty i elastycznego tacznika.

Piasty sg wykonane z najwyzszej jakosci materiatow i zapewnia-
ja doskonata wydajno$é w optymalnej cenie. Sa dostepne w wielu
wersjach, co pozwala na dobranie ich pod okreslone zastosowania.

Sercem
determinuje termomechaniczne parametry dziatania takiego ele-

sprzegta jest elastyczny tacznik, ktéry jednoczesnie

mentu. SIT to jedno z niewielu wioskich przedsigbiorstw tej branzy,
wytwarzajgce elementy elastyczne we wlasnym zaktadzie produk-
cyjnym, a nie pozyskujace je od firm zewnetrznych. Dzieki znajo-
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mosci konstrukgji i pochodzacej z pierwszej reki wiedzy na temat
tacznika sprzegta, SIT dokfadnie wie jakie bedg parametry dziatania
konkretnego sprzegta.

Sprzegto z watem posrednim opracowane
na zaméwienie.
W ramach obecnej juz od dawna na rynku rodziny TRASCO ES, SIT
nieprzerwanie opracowuje produkty spetniajagce nowe oczekiwania
klientow. GES LR3, sprzegto z watem posrednim, to mocna strona
oferty SIT, powszechnie stosowany w suwnicach do faczenia sitow-
nikéw liniowych z pasami z poliuretanu. To optymalny sposéb na
wykonanie potaczenia dwéch oddalonych od siebie watéw, umozli-
wiajacy ponadto bezluzowe przeniesienie napedu.

SIT z powodzeniem oferuje ten produkt do zastosowan
w zautomatyzowanych systemach paletyzujacych i przetadunko-
wych. Wykonany catkowicie z aluminium produkt ma niskg bez-
wiadno$é. Wsparcie ze strony biura technicznego SIT pozwala na
projektowanie niestandardowych rozwigzan, nawet z uzyciem wa-
tow z widkna weglowego, ktdre pozwalajg na uzyskanie bardzo du-

zych predkosci obrotowych.

ZDJECIE 2: Sprzegto Trasco
ES z watem po$rednim GE LR3

- wersja z watem posrednim o
zwiekszonej sztywnosci.

Sprzegta SIT mozna stosowad zamiennie. Przyktadowo, trzech
roznych klientdw moze stosowaé trzy rozne rodzaje sprzegiet dla
takiego samego zastosowania. Poniewaz nie regulujg tego zadne
konkretne przepisy, dobdr optymalnego przegubu jest zadaniem
projektanta. Dlatego wtasnie SIT oferuje produkt uzupetniajacy —
sprzegto: ztgcze mieszkowe SERVOPLUS, ktére charakteryzuje sie
wysoka sztywnoscig skretna, brakiem luzow i niska bezwtadnoscia,
a wiec cechami eliminujacymi wady ztgcz elastycznych w zastoso-
waniach, w ktérych wymagana jest zwiekszona sztywnos¢.

Nowy zakitad produkcyjny tulei zaciskowych.

Nieustanny rozwdj firmy SIT S.p.A przyczynit sie miedzy innymi do
powotania do zycia nowego zaktadu produkcyjnego w miejsco-
wosci Zogno (BG), we Whoszech. Bedzie on wytwarzaé w szcze-
gdlnosci elementy zaciskowe dla pofaczen piasty z watem serii
SIT-LOCK® zaprojektowane i wytwarzane z myslg o zaspokojeniu

L edSHS MMm

ZDJECIE 3: Sprzegto mieszkowe
SERVOPLUS

potrzeb ptynacych z réznych obszaréw rynku. Bogate doswiadcze-
nia w produkgji tulei zaciskowych byto doskonatym bodzcem do

zainwestowania w zaawansowane technologie, ktére w przysztosci
stang sie wyznacznikiem standarddw.

ZDJECIE 4: Tuleje
zaciskowe SIT-LOCK

Powierz przeniesienie napedu w swoim przedsiebiorstwie sil-
nej i pewnej marce z 50 letnim doswiadczeniem.

¢lo

Autoryzowany Dystrybutor

DRIVE

SOLUTIONS

Kupuj w e-sklepie

Zapewniamy profesjonalne i fachowe doradztwo
Spedcjalistow Albeco przy zakupie produktéw SIT:

Albeco, ul. Potudniowa 71, 62-064 Plewiska
e-mail: sprzegla@albeco.com.pl, tel. 61 60 00 193
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.ROZWIAZANIA

TECHNOLOGIA lloT

Bill Dehner, AutomationDirect

Wykorzystywanie m02| iWOéCi
teCh nOIOgii "OT do ulepszania

operacji realizowanych w przemysle

Dostepne na rynku gotowe rozwigzania lloT wykorzystuija inteligentne routery oraz zwigzane
z nimi ustugi w chmurze. Rozwigzania te sg doskonata alternatywa dla firm przemystowych

pragnacych wdrozy¢ technologie lloT w swoich zaktadach.

becnie trwa wyscig w znajdowaniu naj-

lepszych sposobéw wydobywania warto-

$ciowych danych z fabryk oraz przesylania

ich w celu przetworzenia za pomocy ustug

w chmurze obliczeniowej. Dostrzezenie linii
mety tego wyscigu moze by¢ nieco trudne, jednak zaréwno
uzytkownicy koncowi, jak i producenci wyposazenia orygi-
nalnego (OEM) pragna zbiera¢ te dane, a nastepnie wyko-
rzysta¢ aplikacje innych firm badz opracowane przez siebie
rozwigzania analityczne do uzyskania warto$ci w postaci ulep-
szenia swoich operacji.

Polaczenia sieciowe wszystkich systeméw technologii
operacyjnej (OT) z zasobami technologii informatycznej (IT),
zarowno wlasnymi w zakladzie, jak i w chmurze, stanowia
fundament projektéw wdrozenia technologii Przemystowego
Internetu Rzeczy (IIoT) oraz koncepcji Przemyst 4.0. Te po-
faczenia sieciowe sa takze niezbedne dla rejestracji danych,

Model dojrzatosci Przemystowego Internetu Rzeczy

5

P

~ fT
-

~a

Komputeryzacja

-

¥ Przemyst4.0

@
Jak wdrozy¢
autonomiczne

@

reagowanie?”
*.“’ ,Co sig stanie?”

,Co sie dzieje?"

E

Usieciowienie

Mozliwosci

Analiza danych predykcyjne Adaptowalnos¢

$§ledzenia oraz identyfikacji produktu, analityki i wizualiza-
¢ji danych. Co prawda czg$¢ nowego sprzetu instalowanego
w obiektach ma juz fabrycznie wbudowang obstuge potaczen
sieciowych, jednak wigkszo$¢ firm przemystowych posiada
duzo starszych systemoéw, ktore chciatyby zmodernizowac
w celu uzyskania dostepu do danych.

Opracowywanie kompletnego rozwigzania polaczen sie-
ciowych obiekt-chmura nie jest jednak dobra opcja dla wigk-
szo$ci uzytkownikow. Skomplikowane jest dobranie najlepsze-
go sprzetu, oprogramowania oraz elementow sieciowych, tak
aby uzyska¢ niezawodne, wydajne i cyberbezpieczne rozwia-
zanie. Zamiast tego uzytkownicy ci potrzebuja godnego zaufa-
nia, gotowego i dostgpnego na rynku rozwigzania, by mogli
sie skupi¢ na punktach koncowych polaczen - na obiektach
iw chmurze.

Niniejszy artykul informuje o tym, czego powinni poszu-
kiwa¢ uzytkownicy podczas wyboru platformy w chmurze do
obstugi swoich projektéw IToT.

Model dojrzatosci lloT
Operacje realizowane w przemysle produkcyjnym wymagaja
uzyskiwania danych do analizowania pracy i stanu technicz-
nego sprzetu, jakosci i zuzycia surowcéw oraz wydajnosci
i efektywnosci produkeji. W zakladach istnieje wiele réznych
danych pochodzacych z réznorodnych Zrédet i dlatego podje-
cie decyzji, od czego zaczaé, moze by¢ trudne. Model dojrza-
toéci IoT moze pomdc uzytkownikom w zrozumieniu stanu
obecnego ich zakladéw oraz miejsc, w ktdrych moga dokona¢
ulepszen (patrz Rys. 1).

Wiele firm jest juz na dobrej drodze ku wdrozeniu IIoT,
wykorzystujac programowalne sterowniki logiczne (PLC)

Rys. 1. Model dojrzatosci lloT pokazuje, w jaki sposdb
firmy przemystowe progresywnie digitalizuja swoje
operacje w celu uzyskania bardziej efektywnego
dostepu do danych operacyjnych i ich wykorzystania

w praktyce. Zrédito: Automation Direct
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Lokalne przechowywanie
danych

Znacznik czasu
zegara
wewnetrznego

Znacznik czasu

serwera NTP Korekcja opéznienia

L@ 8 ¢

Maszyna Router StrideLinx Broker MQTT

Baza danych szeregow

Tymczasowa baza danych czasowych

Rys. 2. Router StrideLinx firmy AutomationDirect potrafi bezproblemowo realizowaé potaczenia ze sterownikami
PLC oraz interfejsami HMI w zaktadzie, dzigki czemu stanowi rozwigzanie dla zdalnych potfaczen sieciowych

i monitoringu, obstugujace chmure obliczeniowa.

oraz przemystowe komputery PC do lokalnej automatyzacji
i komputeryzacji swojego sprzetu oraz systemow. Czgé¢ z nich
by¢ moze wdrozyla juz dobre polaczenia sieciowe w swoich
zaktadach.

Nastepne kroki na drodze do Przemystu 4.0 wymagaja
jednak sieciowego przesylania danych do bardziej skompliko-
wanych - i zwykle dzialajagcych w chmurze - zasobdw, ktore
analizuja te dane w celu uzyskania informacji dla predykcyjne-
go utrzymania ruchu oraz ulepszania operacji. Jako minimum
uzytkownicy beda pragneli uzyska¢ wizualizacje swoich ope-
racji. Szybko si¢ jednak przekonajg, ze wazne jest opracowa-
nie wlasnych, opartych o chmure systeméw analityki danych
i uczenia maszynowego w taki sposob, ktérych doktadnie
ochroni ich wlasno$¢ intelektualng.

Niektorzy uzytkownicy moga budowa¢ od podstaw swoje
wlasne rozwigzania obliczeniowe, jednak wiekszo$¢ najpraw-
dopodobniej zintegruje ze swoimi oraz bedzie wykorzystywac
takie popularne systemy, jak:

« ustuga analityczna Power BI oraz platforma Azure fir-

my Microsoft,

« inteligencja biznesowa oraz platforma analityczna firmy

Tableau Software,

o oprogramowanie do zarzadzania zasobami firmy Ulti-

mo Software Solutions.

Uzytkownicy konicowi oraz producenci OEM sg bardziej
zainteresowani uzyskaniem wartosciowych wynikéw z prze-
chowywania i analiz danych niz tworzeniem rozwigzania do
transportu tych danych. Dlatego tez potrzebuja elastycznego
i bezpiecznego rozwigzania do przetwarzania danych (ang.
data handling), ktére moze by¢ szybko skonfigurowane i tatwo
obstugiwane.

Podstawy usieciowienia lloT

Dla kazdego rozwigzania usieciowienia majacego na celu wy-
korzystanie technologii IIoT istnieje wiele wymagan dotycza-
cych polaczen, cyberbezpieczenstwa oraz niezawodnosci. Do
najwazniejszych nalezy otwarta platforma bez blokady produ-

Zrédito: AutomationDirect

centa, ktora dostarczy najbardziej elastyczne rozwigzanie dla
wdrozenia IToT. Inne kluczowe wymagania to:
« inteligentne routery do polaczenia wielu sterownikéw
PLC oraz interfejséw operatorskich (HMI);

obstuga najpopularniejszych protokotéw komunikacyj-
nych technologii OT;
uproszczony zapis danych w chmurze (danych czasu

rzeczywistego oraz historycznych) dla Zrédet danych
PLG;
wiele metod integracji technologii IT, takich jak inter-

fejsy programowania aplikacji API oraz webhooki (ang.
web hook; mechanizmy umozliwiajace aplikacji prze-
sytanie informacji sterowanych zdarzeniami do innych
aplikacji);

« elastyczne ustugi licencjonowania i zarzadzania;

o kompleksowe wsparcie w kwestiach bezpieczenstwa,

zgodnie z norma ISO 27001;

« niezawodnos¢ polaczen sieciowych;

« usieciowienie zakladu.

Podstawowym celem jest tu przesytanie danych do chmu-
ry, natomiast w dalszej kolejnosci znajduje si¢ uczynienie tych
danych dostepnymi dla uzytkownikéw oraz aplikacji, ktére ich
potrzebuja.

Rozwigzania do usieciowienia i zdalnego monitoringu
dla przemystowych projektéw IToT musza obejmowac sprzet
i oprogramowanie, ktoére umozliwi uzyskanie wszystkich da-
nych technologii OT w zakladzie i przetransportowanie ich

)

Potaczenia sieciowe wszystkich systeméw technologii
operacyjnej (OT) z zasobami technologii informatycznej
(IT), zarébwno wtasnymi w zakfadzie, jak i w chmurze,
stanowig fundament projektéw wdrozenia technologii
Przemystowego Internetu Rzeczy (lloT) oraz koncepc;ji

Przemyst 4.0.
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Wbudowany
firewall

do chmury. Architektura jednego z najlepszych do tego celu
rozwigzan zawiera inteligentny router w zakladzie, bezproble-
mowo polaczony z platforma w chmurze przez Internet (patrz
Rys. 2).

Nie tylko router musi obstugiwaé wszystkie standardo-
we protokoly komunikacyjne OT. Uzytkownicy powinni by¢
w stanie skonfigurowa¢ i pobra¢ z chmury jego ustawienia bez
koniecznoéci wizyty w zakladzie lub dokonywania poprawek
w programach docelowych sterownikéw PLC. Tego typu roz-
wigzanie usieciowienia moze by¢ dodane do kazdej instalacji
bez wplywania na objete nim oraz istniejace systemy automa-
tyki. Moze ono by¢ tez optymalizowane pod katem rejestra-
¢ji danych, zaréwno czasu rzeczywistego, jak i historycznych,
i przesylania ich do chmury (patrz Rys. 3).

Dostep do tych danych moze by¢ uzyskany na wiele spo-
sobow. Aplikacja na urzadzenie mobilne dostarczy upowaz-
nionym uzytkownikom podstawowe dane. Webhooki moga
zosta¢ powigzane z aplikacjami zewngtrznymi, aby realizowa-
ty bardziej zaawansowane funkcje, takie jak generowanie alar-
mow tekstowych i wysylanie za pomocg e-maili w przypadku
wystapienia probleméw ze stanem technicznym urzadzen
w zakladzie, co pozwoli pracownikom serwisu na blyskawicz-
ne reagowanie. Najwigcej mozliwo$ci ma zwykle interfejs pro-
gramowania aplikacji (API), poniewaz umozliwia on ustugom
obliczeniowym w chmurze dynamiczny dostep do dowolnych
potrzebnych informacji z bazy danych w chmurze.

)

Rys. 3. Routery VPN StrideLinx firmy AutomationDirect
sg zoptymalizowane do pracy w zaktadach
przemystowych, uzyskiwania danych ze sterownikéw
PLC, a nastepnie ich wydajnego i bezpiecznego
przesyfania przez Internet do platformy StrideLinx

w chmurze. Zrédto: AutomationDirect.

Cyberbezpieczenstwo

Naturalng kwestig, wzbudzajaca obawy uzytkownikéw przy
wdrazaniu kazdego projektu dostgpu do ich danych, jest cy-
berbezpieczenistwo. Temat ten jest zlozony, tak wigc jesli
uzytkownik tworzy swoje wlasne, opracowane do swoich po-
trzeb rozwigzanie, to musi wykorzysta¢ do tego celu wyspe-
cjalizowanych informatykéw, dysponujacych rozlegly wiedza.
Najlepszym sposobem rozwigzania problemow z bezpieczen-
stwem danych jest wybranie gotowego, dostepnego na ryn-
ku rozwigzania, ktore wykorzystuje skoordynowane routery
i ustugi w chmurze oraz posiada certyfikat spetniajacy wyma-
gania normy ISO 27001. Routery powinny posiadaé zapory
ogniowe (firewalle), blokowa¢ zewnetrzny ruch sieciowy, wy-
korzystywaé bezpieczne protokoly w portach obstugujacych
ruch wychodzacy, mie¢ kompleksowe mozliwosci ogranicza-
nia dostepu dla uzytkownikéw oraz stosowaé uwierzytelnia-
nie dwusktadnikowe (2FA). Powinno by¢ wdrozone regularne
skanowanie i audytowanie, wykonywane przez inng firme,
poprzez dostawce ustug VPN, w celu wykrywania wszelkich
stabych punktow zabezpieczen w sieci.

Niezawodnos¢

Niezawodno$¢ tworzy si¢ poprzez usuwanie pojedynczych
punktéw awarii. Routery powinny realizowaé funkcje prze-
taczania awaryjnego (ang. failover) z sieci podstawowej/pre-
ferowanej na sie¢ wtérnag/awaryjng niezaleznie od typu pola-
czenia: Wi-Fi, 4G czy Ethernet. Na wypadek utraty polaczenia
router musi posiada¢ wbudowang pamie¢¢ do zapisywania
danych do chwili przywrdcenia polaczenia, a dane te moga
by¢ przestane. Dostep do ustugi w chmurze musi by¢ mozli-
wy za pomocg sieci kilkudziesigciu serweréw, znajdujacych sig
w centrach danych rozrzuconych po calym $wiecie. Zapewnia
to elastyczne i szybkie dzialanie oraz redundantny zapis i prze-
twarzanie danych.

Wykorzystanie technologii lloT w $wiecie
rzeczywistym

Gdy uzytkownik lub producent OEM wybrat juz rozwigzanie
usieciowienia IIoT na podstawie informacji podanych powy-

Rozwigzania do usieciowienia i zdalnego monitoringu ~ Z€j> pozostaje pytanie, jak moze je wykorzystac.

dla przemystowych projektéw lloT muszg obejmowad
sprzet i oprogramowanie, ktére umozliwi uzyskanie
wszystkich danych technologii OT w zaktadzie

i przetransportowanie ich do chmury

Wiekszo$¢ uzytkownikéw opiera sie Scisle na tych roz-
wigzaniach ze wzgledu na mozliwos$¢ przetwarzania danych,
podczas gdy coraz wigksza liczba wykorzystuje tez mozliwosci
wizualizacji do efektywnego tworzenia zdalnych/mobilnych
interfejsow HMI.
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Wielu uzytkownikéw to producenci OEM, ktorzy posia-
dajg maszyny w zaktadach znajdujacych si¢ w wielu réznych
lokalizacjach. Tak wigc potrzebuja jednolitego sposobu na
uzyskanie do nich dostepu, jednoczesnie dokladnie separu-
jac klientéw od siebie nawzajem. Coraz czgéciej uzytkownicy
koncowi - lub ich wyznaczeni integratorzy systemow — wdra-
zaja projekty IToT, wykorzystujac rozwigzania w chmurze.

Dostep producentéw OEM do danych ze
swoich zakladow

Firmy OEM nie sg tylko zainteresowane dziataniem i wydaj-
noscig swoich indywidualnych maszyn. Wiele z nich przeko-
nuje si¢, ze nadzwyczaj cenne jest konsolidowanie danych z ca-
fej floty swojego sprzetu, tak wiec moga wykonywaé glebsza
analiz¢ danych, prowadzaca do lepszych sposobéw optymali-
zowania operacji i unikania probleméw. Moze to obejmowac
monitoring warunkéw pracy sprzetu, takich jak temperatura
czy wibracje. Niektdre z rozwigzan IIoT w chmurze moga by¢
opracowane dla firmy OEM pod jej marka wlasna (ang. whi-
te labelled, ,oznaczone bialg etykiety”). Tak wiec producent
OEM moze oferowac te ustugi sprzgtowe i programowe pod
swoja marka jako warto$¢ dodana.

Analizy wykonywane przez uzytkownika
kohcowego

Uzytkownicy konicowi moga wdrozy¢ takie rozwigzanie IToT
w chmurze, ktdre jest skalowalne od jednej maszyny do calego
zakladu lub wielu zaktadéw danego przedsiebiorstwa. Pozwoli
to na zbieranie wymaganych danych w jednolity sposéb. Tak
jak w przypadku producentéw OEM, czasami te dane doty-
czgce produkeji, dyspozycyjnosci sprzetu oraz zuzycia energii
sa potrzebne do wykonania bardziej zaawansowanej analizy

operacyjnej. W innych przypadkach uzytkownicy koncowi
muszg $ledzi¢ wykorzystywanie surowcow w calym procesie
produkeyjnym, monitorowaé zapasy produktéw w zaktadach
lub wykonywac¢ inne zadania.

Gotowe rozwiazania lloT upraszczaja
wybér uzytkownikom

Stworzenie od podstaw rozwigzania IToT do sieciowego prze-
sytu danych z urzadzen obiektowych do chmury nie jest wy-
konalne dla wigkszosci uzytkownikéw koncowych oraz pro-
ducentéw OEM, poniewaz wymaga szczegblowego wdrozenia
i wsparcia dla wymaganego usieciowienia, bezpieczenstwa oraz
niezawodnosci. Na rynku dostepne sg natomiast gotowe roz-
wigzania uwzgledniajace wszystkie te aspekty. Dzieki temu fa-
two jest dodac obstuge technologii IToT do dowolnego systemu
w zakladzie, a nastepnie polaczenie tych systemoéw z zasobami
w chmurze w celu wykonywania zaawansowanej analityki da-
nych. Kompleksowe rozwigzanie, wykorzystujace inteligentne
routery oraz powigzane ustugi w chmurze, pomaga wszystkim
uzytkownikom przemystlowym w szybkim wdrozeniu nieza-
wodnego systemu IToT, dzieki czemu mogg oni rozpocza¢ uzy-
skiwanie wartosci oraz ulepszanie swoich operacji.

Bill Dehner w ciggu swojej 14-letniej kariery inZynierskiej
spedzil wiekszos¢ czasu na projektowaniu oraz instalowaniu
przemystowych systeméw sterowania w branzy ropy i gazu,
energii oraz pakowania produktéw. Ma tytul inZyniera
elektryka oraz licencjata z awioniki Sit Powietrznych USA
(USAEF). Obecnie pracuje w firmie AutomationDirect jako
inzynier ds. marketingu technicznego.

Targi Energetyczne
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Kleje OneBond

— nowoczeshe rozwigzanie
do faczenia powierzchni

Nowoczesne metody taczenia i uszczelniania réznego rodzaju elementéw maszyn lub instalacji
znacznie przyspieszajg naprawy i prace konserwacyjne. Dzieki temu dziatania zespotéw utrzymania
ruchu moga by¢ efektywniejsze i mniej kosztochtonne. Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom rynku
Grupa Saint-Gobain, bedaca wiodacym dostawca narzedzi $ciernych, rozszerzyta swoja obecna
oferte o marke specjalistycznych klejéw OneBond, obejmujaca uszczelniacze, kleje btyskawiczne
oraz kleje i uszczelniacze do gwintéw. Uzupetnienie stanowig srodki chemiczne do czyszczenia

i konserwacji powierzchni oraz Sciereczki techniczne.

elem OneBond jest oferowanie wydajnych, zréwnowazo-

nych rozwigzan, umozliwiajacych bezpieczne i efektyw-

ne montowanie i odnawianie sprzetu oraz narzedzi w ra-
mach prac naprawczo-konserwacyjnych, zarowno w duzych przed-
siebiorstwach produkcyjnych, jak i mniejszych warsztatach.

Tradycyjne mechaniczne metody faczenia, takie jak spawanie
i mechaniczne mocowanie, sg czesto kosztowne i czasochtonne.
Technologia klejenia zostata specjalnie opracowana, aby stanowié
dla nich alternatywe. kacze-
nie za pomocg klejéw jedno-
czed$nie obniza koszty i skra-
ca czas napraw oraz podnosi
produktywnosé.

Kleje sg stosowane do
konserwacji i napraw elemen-
téw konstrukcyjnych, ponie-
waz spetniajg niemal wszyst-
kie wymogi technologiczne,
miedzy innymi pod wzgle-

dem czasu utwardzania oraz iy b
odpornosci na  $rodowi- —
sko pracy i wysokg tempe- ﬁ

rature. Sg to lekkie materia-
ty organiczne, dlatego czesci

zmontowane przy ich uzyciu sg lzejsze niz czesci zmontowane
z zastosowaniem metalowych tacznikow.

Klejenie jest szeroko stosowane we wspodtczesnym przemysle
ze wzgledu na zapewnianie mozliwosci trwatego taczenia réznych
materiatéw, np. metali z tworzywami sztucznymi, kompozytdw,
ktérych nie mozna zgrzewac punktowo, oraz materiatéw ze stwa-
rzajacym problemy pokryciem galwanicznym, takich jak galwani-
zowana stal i aluminium.

Klejenie umozliwia réwniez zwigkszenie szybkosci produk-

cji i daje wieksza swobode projektowania. Kleje cyjanoakrylo-

we czyli ,btyskawiczne” OneBond sg przeznaczone do szybkie-
go taczenia matych elementéw z tworzyw sztucznych, natomiast
kleje OneBond na bazie epoksyddéw, o dtugim czasie otwarcia,
sg idealne do montazu i naprawy duzych elementdéw o ztozo-
nych ksztattach, gdy wymagana jest doskonata odpornosé zme-
czeniowa.

Kleje moga by¢ rowniez stosowane jako uszczelniacze i wy-
peftniacze szczelin, poprawiajgc charakterystyke hatasu i drgan fi-
nalnego produktu lub umoz-
liwiajgc zatrzymanie w ciggu
kilku sekund wycieku ptynu,
nawet ze zrédta znajdujace-
go sie pod ci$nieniem. Jed-
nosktadnikowe kleje anaero-
bowe OneBond zapobiegajg
korozji i rdzewieniu oraz po-
zwalajg na zmniejszenie cze-
stotliwosci konserwacji zawo-
row i rur narazonych na wi-
bracje. Dwusktadnikowe kleje
cyjanoakrylowe lub epoksy-
dowe s3g idealne do wypet-
niania  szczelin, poniewaz

mozna je poddawac szlifowa-
niu, wierceniu i malowaniu, i moga by¢ zaprojektowane tak, aby
spetniaty okreslone wymagania eksploatacyjne, jak np. mozli-
wosé¢ aplikowania pod wodg, odpornosé na dtugotrwate oddzia-
tywanie temperatury powyzej 150°C, utwardzanie w ciggu okre-
$lonego czasu.

Wiecej informacji o produktach OneBond dostepnych jest
na stronie www.onebondadhesives.com/pl
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.ROZWIAZANIA

SYSTEMY ERP | CRM

Pat Garrehy, Rootstock Software

Integracja systemoéow ERP i CRM

w firmach produkcyjnych

Inteligentne przedsiebiorstwa produkcyjne tgczg technologie, procesy biznesowe oraz ludzi.

Kluczowym komponentem planu wprowadzenia tego w zycie jest integracja systeméw ERP i CRM.

nspiracja do tworzenia oprogramowania klasy CRM (ang. customer

relationship management; zarzadzanie relacjami z klientami) byta

zawsze potrzeba firm zarzadzania swoimi relacjami (kontaktami)

z klientami w celu zwigkszania swoich zyskéw oraz uzyskiwania in-

nych korzysci. System CRM realizuje, to dajac firmom dostgp do
kluczowych danych dotyczacych klientéw i biznesu. Dane te pomagaja
w ulepszaniu cyklu sprzedazy, identyfikacji nowych rynkéw, tworzeniu
unikalnych historii kontaktéw z klientami oraz wspieraniu procesu po-
dejmowania przemyslanych decyzji w firmie. Natomiast podstawowym
celem szczegolnie kluczowego dla firm produkcyjnych oprogramowania
klasy ERP (enterprise resource planning; planowanie zasobow przedsie-
biorstwa) jest pomoc firmom w jak najbardziej wydajnym dziataniu.

Oprogramowanie CRM zawiera informacje o klientach, natomiast
ERP dane dotyczace sprzedazy, zapasow, dane finansowe oraz inne dane
biznesowe, kluczowe dla producentéw. Utrzymywanie tych dwdch syste-
moéw dzialajacych osobno, jak to czynilo i czyni wiele firm, nie dostarcza
im kompletnego obrazu swojej dzialalnosci, potrzebnego do zaspokaja-
nia potrzeb klientéw. Firmy zwykle nabywaja i wdrazajg systemy CRM
i ERP osobno i niezaleznie od siebie. Integracja tych dwdch systemow
moze jednak przynies¢ znaczne zyski dzigki szybszemu wprowadzaniu
produktéw na rynek, lepszemu przeptywowi srodkéw pienigznych oraz
zwiekszonej zwinnosci firm.

Gdy pojawila si¢ technologia chmury obliczeniowej, firmy zdaly
sobie sprawe, Ze moga zastapi¢ swoje stare, zainstalowane na lokalnych
komputerach systemy, oparte na skomplikowanych arkuszach kalkula-
cyjnych, nowymi aplikacjami biznesowymi, opracowanymi dla przed-
siebiorstw z branzy przemystu produkcyjnego. Te systemy dzialajace
w chmurze przechowuja i analizuja wielkie ilo$ci danych (Big Data)
na serwerach, nie musza by¢ utrzymywane w zaktadach i umozliwiajg
zwigkszenie wydajnosci produkgji oraz efektywnosci biznesowe;j. System
ERP w chmurze umozliwia na zadanie dostep w czasie rzeczywistym za
pomoca dowolnego urzadzenia do informacji uzyskanych na podstawie
analityki Big Data, pomaga zmniejszy¢ koszty, szczegdlnie zwigzane
z technologia informatyczna (IT) oraz moze by¢ skalowany w gore lub

)

Analitycy przemystowi zgadzaja sie, ze firmy
produkcyjne musza tworzy¢ jasna strategie ERP
i CRM, aby zapewni¢ sobie, ze wykorzystuja
najbardziej aktualne i najbardziej kompleksowe
dane sposrod dostepnych.

w dot, aby dopasowac sie do wymagan produkcyjnych.

Analitycy przemystowi zgadzajg sie, ze firmy produkcyjne musza
tworzy¢ jasna strategie ERP i CRM, aby zapewnic sobie, ze wykorzystuja
najbardziej aktualne i najbardziej kompleksowe dane sposrod dostep-
nych. Producenci, ktérzy zintegrowali swoje systemy CRM i ERP, uzy-
skali kluczowe praktyczne informacje na temat tego, co moga zaofero-
wac i dostarczy¢ swoim klientom.

Lee Wylie, ktory jako wiceprezes ds. badan aplikacji biznesowych
w przedsigbiorstwie analityczno-badawczym Gartner Inc. w 1990 r. wy-
myslit nazwe ,,ERP”, powiedzial: Dzialy funkcjonalne przedsiebiorstwa
z historycznego punktu widzenia wdrazaly swoje wlasne rozwigzania.
We wezesnych latach wykorzystywania informatyki byly takie sytuacje,
ze w danej firmie dzial inzynierski wykorzystywal platforme HP, ksiggo-
wos¢ IBM, dziat produkeji DEC (Digital Equipment Corporation), a dziat
sprzedazy rdzne samodzielne programy napisane na komputery PC.
W takiej sytuacji jakakolwiek integracja byta, delikatnie méwigc, trudna
lub wrecz niemozliwa.

Dzi§ nowoczesna platforma dzialajaca w chmurze z aplikacjami
opracowanymi specjalnie dla chmury ufatwia proces rzeczywistej inte-
gracji przedsi¢biorstwa. Poza niemal bezproblemows integracja syste-
moéw ERP i CRM platforma ta daje przedsiebiorstwu produkcyjnemu
mozliwo$¢ zintegrowania systemow inzynierskich PLM (product lifecyc-
le management; zarzadzanie cyklem zycia produktu) oraz wychodzenia
poza przedsiebiorstwo do klientéw i dostawcow.

Poréwnanie oddzielnych systeméw CRM i ERP
oraz rozwigzania integrujacego te dwa systemy
Chociaz CRM i ERP moga by¢ wykorzystywane niezaleznie i przynosi¢
firmom korzysci, to gdy firma si¢ rozrasta, jednoczesne utrzymywanie
danych tych dwdch systemow staje sie trudnym zadaniem. Systemy ERP
umozliwiajg firmom uzyskanie w czasie rzeczywistym obrazu calego
przedsiebiorstwa. Firmy te potrzebuja tez jednak obrazu w czasie rzeczy-
wistym swoich klientéw. Integrowanie systeméw CRM i ERM w tempie
wykladniczym zwigksza warto$¢ kazdego z nich, dajac producentom
informacje, ktorych potrzebuja do zwigkszania swoich dochodéw oraz
efektywno$ci dziatania, od hali fabrycznej do relacji z klientami.

Przyklady:

Koszty operacyjne. Gdy firma si¢ rozrasta, to ilos¢ danych gene-
rowanych przez jej systemy CRM ro$nie wykladniczo. Dane te musza
by¢ wprowadzane do systemu ERP w celu dalszego przetwarzania. Gdy
systemy CRM i ERP sg utrzymywane osobno, to zadanie to wymaga do-
datkowych zasobdw i zwigkszaja si¢ koszty operacyjne.

Integracja automatyzuje jednak przesyl danych z CRM do ERM, tak
wigc ma miejsce redukcja bledéw powodowanych recznym wprowadza-
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niem danych. To redukuje powielanie danych, gdyz pracownicy moga
aktualizowa¢ tylko jedna, centralng baze danych zamiast poswigcaé
duzo czasu na taczenie si¢ z programami obstugujacymi rézne procesy
biznesowe. Poprzez wyeliminowanie recznego wprowadzania danych
oraz drogiego dostosowywania oprogramowania do swoich potrzeb
firmy produkcyjne moga obnizy¢ swoje koszty operacyjne i uzyskiwacé
wigksze dochody.

Komunikacja i wspolpraca. System CRM jest wykorzystywany
przez dzialy sprzedazy i marketingu, a ERP przez takie dzialy jak za-
opatrzenie i produkecja. Dane klientéw, wprowadzone do systemu CRM,
muszg by¢ wprowadzone dokfadnie do systemu ERP w celu dalszego
przetwarzania i planowania. Reczne wprowadzanie danych, ktdre jest
wymagane przy utrzymywaniu dwéch osobnych systeméw, moze jed-
nak generowac¢ bledy, ktore z kolei tworza bledy w komunikacji pomie-
dzy dzialami firmy, i w wyniku tego firma ponosi straty.

Natomiast gdy systemy CRM i ERP sa zintegrowane, to dane do-
tyczace klientéw sa przechowywane razem, dostepne i wykorzystywa-
ne przez kazdy dzial w firmie. Wynikiem tego jest zlikwidowanie luki
komunikacyjnej pomiedzy dziatami, poniewaz wszyscy wykorzystuja te
same dane. Na przyklad kierownik dziatu zaopatrzenia moze zaplano-
wa¢ zakupy na podstawie wymagan wprowadzonych przez dzial sprze-
dazy. Inzynierowie lub pracownicy dziatu produkcji maja natomiast
dostep do informacji wprowadzonych przez osobe z dzialu sprzedazy
w postaci notatki na temat potencjalnego klienta (leada; ang. lead cu-
stomer) lub klienta powaznie zainteresowanego oferta firmy (opportuni-
ty customer), co nie byto zakomunikowane innym dziatom za pomocg
jakiego$ formularza czy procedury, gdy wymagania klienta dotarty do
dzialu sprzedazy.

Procesy biznesowe. Utrzymywanie osobnych systeméw CRM
i ERP wprowadza bledy wynikajace z recznego wpisywania danych. Gdy
potencjalnym klientom (leadom) zostaja zalozone konta, to baza danych
klientéw w systemie CRM zostaje zaktualizowana, jednak gdy nie jest on
zintegrowany z ERP, to dane po stronie tego drugiego systemu mogga nie
zostac zaktualizowane w tym samym czasie. Wprowadza to nie tylko nie-
dopasowania danych pomigdzy tymi dwoma systemami, ale takze czyni
trudnym $ledzenie wydajnosci pracy dziatéw sprzedazy i marketingu.

Jedna z najbardziej znaczacych korzysci z integracji systeméw CRM
i ERP jest zwiekszona wydajnos¢ produkeji, wynikajaca z usprawnienia
proceséw i automatyzacji przeptywéw pracy (ang. workflow), oraz re-
dukcja bledéw wprowadzania i duplikowania danych. Pracownicy i pro-
cesy zwiekszaja swoja efektywno$¢ i produktywno$é, co przeklada si¢ na
wzrost zyskow firmy.

Decyzje biznesowe. Prognozowanie sprzedazy jest kluczowa funk-
cja dla organizacji i wymaga perfekcyjnych danych z obydwu systeméw:
CRM i ERP. Te same bledy powstale na skutek recznego wprowadzania
danych CRM do osobnego systemu CRM moga jednak zostaé przenie-
sione do procesu prognozowania sprzedazy i spowodowa¢ potencjalnie
ogromne straty dla firmy.

Poniewaz zintegrowane rozwigzanie CRM-ERP eliminuje bledy
spowodowane recznym wprowadzaniem danych, prognozowanie sprze-
dazy staje si¢ doktadniejsze. Idac dalej, wszyscy pracownicy przedsie-
biorstwa maja dostep do kluczowych danych biznesowych doktadnie
wtedy, gdy ich potrzebuja. Dane na temat zapaséw magazynowych, wy-
sylek towaru, klientéw, historii zamoéwien, zwrotow towardw, platnosci,
cen oraz inne staja sie dostepniejsze w czasie rzeczywistym za pomo-

ca dowolnego urzadzenia i z dowolnej lokalizacji. Pozwala to firmie na
szybkie reagowanie na zmieniajace si¢ potrzeby rynku.

Orientacja na klienta. Gdy CRM jest utrzymywany jako osobny sys-
tem w stosunku do ERP, dzial sprzedazy bedzie miat dostep do danych
Klientéw firmy, ale inne dzialy juz nie. Musza by¢ wykonane kosztowne
prace zwiazane z dostosowaniem i utrzymaniem oprogramowania, aby
sprobowa¢ udostepni¢ pozostatym dzialom przedsigbiorstwa dane na
temat kluczowych klientéw. Wysitki te nie zagwarantuja, ze kazdy dziat
w firmie bedzie miat takie samo zorientowanie na klienta.

Kazdy dzial moze $ledzi¢ i zapisywac kluczowe informacje dotyczace
klientéw oraz udostepnia¢ je odpowiednim osobom w calym przedsie-
biorstwie, co dostarczy kompletny obraz klienta. Przedsiebiorstwo, ktére
madrze integruje systemy CRM i ERP, zyskuje kompletng widoczno$¢
potrzeb klientow, ich przyzwyczajen zwigzanych z nabywaniem produk-

)

Chociaz CRM i ERP moga by¢ wykorzystywane
niezaleznie i przynosic firmom korzysci, to gdy
firma sie rozrasta, jednoczesne utrzymywanie
danych tych dwdch systemow staje sie trudnym
zadaniem.

tow, historii zamoéwien, stanu konta i wielu innych informacji. Ta wiedza
nie tylko daje firmom lepszy wglad w ich klientéw, ale takze pomaga bu-
dowac relacje z klientami i koncentrowa¢ dziatalnos¢ przedsigbiorstwa
na obszarach majgcych potencjat dla przysztego rozrostu.

Posiadanie zawsze aktualnych informacji przez
kazdego pracownika firmy
Firmy produkcyjne potrzebuja solidnej, tatwej w obstudze aplikacji
CRM do przechowywania i organizowania danych dotyczacych klien-
tow oraz ulepszania orientacji firmy na klienta. Firmy potrzebuja tez
takiego rozwigzania ERP, ktore umozliwia dostgp w czasie rzeczywistym
do kluczowych danych biznesowych dotyczacych produktéw wszystkim
pracownikom znajdujacych si¢ w dowolnym miejscu na $wiecie i za
pomocy dowolnego urzadzenia. Inteligentne firmy, majace strategicz-
ny plan dla swojego biznesu, wiedzg, ze taki system, ktory integruje ich
systemy CRM i ERP, moze pomdc w zwigkszaniu wydajnosci, produk-
tywnosci oraz zwinnosci firmy, co jest wymagane na rynku globalnym.
Mozliwo$é¢ zintegrowania systeméw CRM i ERP powinna by¢ waz-
na czeécia kazdego planu strategicznego firmy produkcyjnej. Poprzez
polaczenie CRM z ERP i innymi rozwigzaniami partnerskimi producen-
ci nie tylko zyskajg korzysci ze zintegrowanego rozwigzania CRM+ERP,
ale takze beda mogli rozszerzy¢ swoj system tak, aby obstugiwal wiele
innych proceséw biznesowych.

Pat Garrehy jest zatozycielem i dyrektorem wykonawczym (CEO)
firmy Rootstock Software. Ma on rozlegle doswiadczenie jako architekt
i inzynier oprogramowania. Majgc ponad 30-letnie doswiadczenie

w zarzgdzaniu, sprzedazy oraz techniczne, wnosi do firmy unikalng
mieszanke myslenia analitycznego i zytki do biznesu.
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EASYRENTIER

Jak przygotowac zaktad
przemystfowy do pomiarow
termowizyjnych w ramach
kontroli przeciwpozarowej

1. Czym jest termowizja instalac;ji?

Termowizja w elektroenergetyce wykorzystuje zjawisko promienio-
wania cieplnego spowodowanego np. przecigzeniem obwoddw
elektrycznych. Sprzet termowizyjny rejestruje emisje ciepta, dzieki
czemu mozna natychmiastowo i doktadne wskazaé usterki. Diagno-
styka odbywa sie pod petnym obcigzeniem instalacji.

2. Kiedy i kto wykonuje kontrole?
Firmy wykonuja okresowe kontrole wg wtasnych procedur przez kie-
rownikdw utrzymania ruchu lub elektrykdw. Wewnatrzzaktadowe
pomiary sg czesto podwazane przez ubezpieczalnie ze wzgledu na
niespemianie okreslonych wymogdw. Firmy ubezpieczeniowe przez
brak przepiséw w Polsce postuguja sie wytycznymi niemieckimi. Do
najwazniejszych zalicza sie m.in. norme DIN 54191 ,Badania nie-
niszczace — badanie termograficzne urzadzen elektrycznych” oraz
wytyczne: VdS-2851 VdS-2859 i VdS-3447. Ubezpieczalnie wska-
zujg standard przeprowadzania badan termowizyjnych w ramach
okresowych kontroli p.poz., sg to m. in.:
« diagnostyka stanu instalacji elektroenergetycznej co najmniej raz
w roku;
« sprzet termowizyjny o okreslonych min. parametrach:

o rozdzielczoscia detektora 320 x 240 pikseli;

o rejestracjg temperatury > 500°C;

o doktadnosécig =2 % lub 2 K;

o czutoscia temperaturowa: < 0,08K;

o zmiennych 2 obiektywach;

« wykonywanie pomiaréw przez certyfikowany, do$wiadczony
i neutralny personel z firmy zewnetrzne;.

3. Jak przebiega badanie?
Pomiar przeprowadzany jest przez doswiadczonego operatora ka-
mery w asy$cie wewnatrzzaktadowego elektryka, ktory doprowa-
dza specjaliste do wszystkich punktow pomiarowych, takich jak sza-
fy sterujace, rozdzielnice, przytacza przewoddw czy transformatory.
Obecnos¢ osoby zatrudnionej w firmie odpowiedzialnej za stan in-
stalacji jest kluczowa. Procz doprowadzania specjalisty do punktow
na biezaco otrzymuje informacje o napotkanych usterkach, dzieki
czemu moze zaplanowac naprawy lub natychmiastowo zareagowac.
Przed przyjazdem specjalisty i skanowaniem obiektow kame-
rg termowizyjna zaleca sie okresli¢ iloéé¢ punktow pomiarowych i wy-
znaczy¢ opiekuna. Pomiarom powinny podlegac wszelkie przetacz-
niki, szynoprzewody, rozdzielnice, potaczenia kablowe, wylgczniki
i wszelkie urzadzenia pradowe. Pomiar trwa od kilku godzin do kil-
ku dni, zalezy od wielkosci zaktadu, ilodci punktdw, rodzaju instalacji
i jej dostepnosci.

Po kazdej kontroli sporzadza sie raport powykonawczy. Prawi-
dtowo wykonany protokdt jest najwazniejszym dokumentem z po-
miaréw - na jego jakos$¢ i zgodno$é z wytycznymi zwracajg uwa-
ge ubezpieczalnie. Dobra praktyka jest sporzadzanie dokumenta-
cji w standardzie 1SO 18436-7:2014.

4. Jakie sa zalety termowizji w przemysle?
Przeprowadzanie kontroli instalacji kamera termowizyjna to m.in.:
« nieinwazyjne badanie dajgce natychmiastowy wynik w trakcie
standardowej pracy bez zatrzymywania produkcj;
« Ograniczenie zagrozenia pozarowego;
« wzrost wydajnosci pracy i zoptymalizowanie procesu techno-
logicznego;
« zmniejszenie kosztow eksploatacji;
« skuteczne i zoptymalizowane planowanie prac remontowych.

5. Jakie sa koszty diagnostyki?

Koszt zakupu kamery termowizyjnej spetniajacej min. wymagania
norm VdS to ok. 35 tys. zt.,, a sprzet umozliwiajgcy precyzyjne po-
miary to ponad 70 tys. zt. Petne szkolenia termograficzne to koszt
niemal 20 tys. zt.

Koszty przeprowadzenia pomiaréw przez firme zewnetrzng
w zaleznosci od zakresu sg wielokrotnie nizsze. Ponadto precyzyj-
ne kamery w rekach do$wiadczonych operatorow pozwalaja na
wychwycenie bteddw, ktére trudno dostrzec wykorzystujac prosty
sprzet i opierajac sie na podstawowe] wiedzy.

Wykonywanie pomiaréw instalacji zgodnie z wymaganiami
ubezpieczalni précz bezpieczenstwa wptywa w sposéb znacza-
cy na efektywnos¢ produkcji, ma réwniez niebagatelny wptyw na
obnizenie skfadki ubezpieczeniowej OC przedsiebiorstw po-
przez zmniejszenie poziomu ryzyka wystapienia szkdéd wyniktych
np. z powodu wybuchu pozaru.

W ramach wewnetrznych procedur zaktadowych stosowanie
sprzetu o parametrach nizszych niz wymagane w przepisach moze
stanowi¢ dodatkowe $rodki ostroznosci. Warto jednak zleci¢ taka
ustuge profesjonalistom, ktorych sprzet bardzo czesto kilkukrotnie
przewyzsza wymogi zawarte w normach.

Z powyzszych powoddw proponujemy skorzystaé z ustug firm
specjalizujgcych sie w wykonywaniu termowizji instalacji elek-
trycznych. Szybka wycene i realizacje ustugi na terenie catej Pol-
ski mozna otrzymaé kontaktujac sie z firmg EASYRENTIER pod
adresem kontakt@easyrentier.com lub przez strone internetowa
www.easyrentier.com.
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PRODUKTY

STILL poszerza mozliwosci wézkéw OPX iGo neo

W dwa lata po swojej premierze wspdtpra-
cujgce z pickerem autonomiczne wézki do
kompletacji STILL iGo neo zostaja wyposa-
zone w szereg rozwigzan, ktére pozwolg im
wspierac proces kompletacji jeszcze wydaj-
niej i bezpieczniej niz dotad.

W swojej istocie wozki do kompletacji
poziomej STILL OPXiGo neo stanowia wspar-
cie pickeréw w procesie kompletacji. Zdolny
do samodzielnego przemieszczania sig, wy-

opisanej ponizej innowacji system Easy Pro-
tect 3D moze byé wykorzystywany zaréwno
w trybie jazdy recznej, jak i autonomiczne;j.

STILL Easy Protect - teraz takze
w trybie recznym

Nowa funkcjonalno$é¢ w obszarze bez-
pieczenstwa pracy pozwala unikaé kolizji
podczas recznego sterowania pojazdem.
Wykorzystujac mechanizmy, dzieki ktérym

krywania i omijania przeszkdd oraz poda- wozki do kompletacji OPX iGo neo
zania za operatorem pojazd klasy AGV s3 w stanie samodzielnie sie prze-
zdejmuje z cztowieka obo- -

wigzek sterowania wodz-
kiem. W efekcie picker IGo neo ==
moze w petni skupié sie
na pobieraniu kolejnych
pozycji zamdwienia i od-
ktadaniu ich na nosniki
fadunku

na wozku, co z kolei

umieszczone |
pozwala zwigkszyé
produktywno$é i zre-
dukowaé liczbe bte-
déw. Ze wzgledu na
duze zainteresowa-
nie rozwigzaniem
wdrozono  szereg
nowych  funkcjonal-
nosci. Zwiekszajg one
pracy
autonomicznego woézka do kompletagji

bezpieczenstwo

OPX iGo neo i poszerzaja mozliwosci jego
wykorzystania.

STILL Easy Protect 3D

System ochrony przed kolizjami, w ktory wy-
posazone sg wozki do kompletacji OPX iGo
neo zostat rozbudowany o funkcje 3D. Dzigki
niej kontrolowana bedzie nie tylko przestrzen
w dolnej czesci pojazdu, ale obszar na catej
jego wysokosci. Pozwoli to uniknaé szerszej
gamy niepozadanych zdarzen oraz pozwoli
zmniejszy¢ odlegtosci bezpieczenstwa w za-
stosowaniach z wézkami nozycowymi (dotad
— ze wzgledu na fakt, ze umieszczone nisko
czujniki nie wykrywaty uniesionych widet —
trzeba bylo zachowaé wieksze dystanse).
W rozwigzanie to mozna doposazy¢ juz funk-
cjonujace na rynku wozki. Co ciekawe, dzigki

mieszczaé, wprowadzo-
no automatyczng reakcje systemu
na sytuacje, w ktérej pojazd prowadzony
przez operatora znajduje sig¢ na kursie koli-
zyjnym. Woézek hamuje, gdy odlegto$é od
innych obiektéw osiggnie wartos¢ krytyczna.
— Manewry zlecane przez operatora w trybie
pracy recznej sg poddawane ciagtej ewalu-
acji przez komputer poktadowy. Gdy pojazd
znajdzie sie na kursie kolizyjnym z obiektem
w otoczeniu wédzka, predkosé jest automa-
tycznie redukowana - ttumaczy Dominik Ja-
siok, Advanced Applications Manager STILL
Polska. Nowa funkcja bazuje na systemie
wykrywania przeszkéd  wykorzystywanym
dotad w trybie autonomicznym. Nie wymaga

dzieki temu zadnych aktualizacji sprzetowych
i moze zosta¢ udostepniona wszystkim obec-
nym klientom za posrednictwem aktualizacji
oprogramowania pojazdu.

Wariant OPX iGo neo do obslugi
palet szerszych niz 800 mm

Kolejng nowoscig jest oddanie do uzytku
klientéw nowej wersji wozka do kompletacji
STILL OPX iGo zdolnej obstugiwa¢ w try-
bie autonomicznym palety o szerokosci do
1000 milimetréw. Poszerza to zakres zasto-
sowan autonomicznego partnera kompleta-
cji o obstuge niektérych nosnikéw tadunku
stosowanych w przemysle. Zintegrowany
system ochrony pieszych i unikania kolizji za-
bezpiecza odpowiednio powiekszony pojazd
i szeroko$¢ tadunku. — Wdrozone innowacje

EA

sg odpowiedzia na zgtaszane przez klientéw
potrzeby rozwoju iGo neo oraz generalne za-
interesowanie inwestoréw prostymi, ale sku-
tecznymi rozwigzaniami automatyzacyjnymi —
moéwi Advanced Applications Manager STILL
Polska. — Dzigki rozwojowi systemu STILL
Easy Protect oraz wprowadzeniu wersji do
obstugi palet i nodnikéw tadunkéw 1000 mm
autonomiczne woézki do kompletacji moga
by¢ efektywnie uzytkowane w szerszej gamie
zastosowan — konkluduje Dominik Jasiok. M
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NORD: Wydajne rozwigzania napedowe dla centréw

dystrybucji paczek

Bedac popularnym i wieloletnim partnerem
branzy pocztowo-paczkowej, NORD DRIVE-
SYSTEMS dostarcza wydajne, niezawodne
i fatwe w obstudze rozwigzania napedowe
dla centréw dystrybucji przesytek. Napedy
facza dwa gtéwne czynniki obnizajace catko-
wity koszt posiadania — efektywno$¢ ener-
getyczng i redukcje wersji — a tym samym
zapewniajg znacznie wieksza wydajnosé
i nizsze koszty.

Aby poradzi¢ sobie z szybko rosnaca liczba
przesytek w dynamicznie rozwijajacym sie
handlu internetowym oraz rosnaca presja
czasu i kosztéw, centra dystrybucji przesy-
tek potrzebuja wysoce wydajnej technologii
napedowej, ktéra zapewnia wysokie bez-
pieczenstwo operacyjne przy minimalnych
przestojach, niskich catkowitych kosztach
posiadania (TCO) i minimalnej konserwa-
cji. Bedac waznym partnerem branzy pocz-
NORD DRIVESYSTEMS
zna jej wymagania i dostarcza innowacyjne

towo-paczkowej,

rozwigzania napedowe, ktére charaktery-
zujg sie wysoka wydajnoscia, niezawodno-
$cig i sg przyjazne dla uzytkownika. Dzieki
kompleksowemu podejsciu do catkowitego
kosztu posiadania, wysokiemu poziomowi
wiedzy na temat zastosowan i rozwoju, wie-
loletniemu doswiadczeniu i szerokiej gamie
produktéw modutowych, ten dziatajacy na
catym $wiecie specjalista w zakresie nape-
déw wdraza optymalne rozwiazanie dla kaz-
dego zastosowania.

Szerokie portfolio produktéow

Portfolio obejmuje miedzy innymi opaten-
towany motoreduktor DuoDrive, energo-
oszczedne silniki synchroniczne IE4 i IE5+,
nowoczesng elektronike napedowa do za-
stosowan zdecentralizowanych, jak i monta-
zu w szafach sterowniczych, a takze wydajne
przekfadnie. Dzigki nowej generacji silnikéw
IE5+ — dostepnej w wersji wentylowanej lub
z gtadka powierzchnia — firmie NORD udato
sie znacznie zmniejszy¢ straty w poréwnaniu
z serig |E4. Silnik synchroniczny z magnesa-
mi trwatymi osigga wysoka sprawno$é, ktora
czasami znacznie przekracza klase sprawno-
éci IE5, w szerokim zakresie momentu obro-

Nowa generacja silnikéw IE5+ firmy NORD oferuje wysoka gesto$é mocy i podnosi
koncepcje LogiDrive na nowy poziom pod wzgledem efektywnosci energetycznej

i redukcji wariantow.

towego - i dlatego jest optymalnie przysto-
sowany do ekonomicznej pracy w zakresie
obcigzenia cze$ciowego. Opatentowany
DuoDrive idzie o krok dalej. Kompaktowy
motoreduktor integruje silnik synchroniczny
IE5+ w jednostopniowe] obudowie prze-
ktadni walcowej, wyznaczajac w ten spo-
s6b nowe standardy w zakresie wydajnosci,

przestrzeni montazowej i redukcji wersji.

Efektywnos¢ energetyczna

i redukcja wersji w optymalnej
réwnowadze

Standaryzowane wersje motoreduktoréw
w systemie LogiDrive zapewniaja przede
wszystkim réwnowage miedzy energoosz-
czedna praca, a minimalna liczba wersji na-
peddw. Rezultatem jest optymalny kompro-
mis miedzy kosztami inwestycji, eksploatacji
i konserwacji. Zdecentralizowane jednostki
napedowe sa bardzo wydajne, a dzieki tech-
nologii Plug & Play sa niezwykle tatwe w ob-
studze i powodujg znaczne zmniejszenie za-
paséw czesci zamiennych. Caty system ma

Zrédto: NORD DRIVESYSTEMS

budowe modutowa, dzigki czemu wszystkie
elementy techniki napedowej moga by¢
indywidualnie serwisowane. Minimalizuje
to koszty konserwacji i napraw. Wszystkie
pofaczenia sa wykonane za pomoca pro-
stych przytaczy wtykowych, a zintegrowane
przetaczniki serwisowe i reczne przetaczniki
sterujgce zapewniajg bardzo fatwa obstu-
ge. NORD dostarcza rowniez kable. W ten
sposob eliminuje sie potencjalne zrédta bfe-
doéw, a rozruch jest utatwiony.

Indywidualne kalkulacje TCO
Niezaleznie od tego, czy jest to istniejacy
system, czy projekt typu greenfield: NORD
wspiera swoich klientéw w dziedzinie pocz-
ty i paczek kompleksowa analizg i doradz-
twem oraz wykazuje potencjat oszczednosci
poprzez ukierunkowany projekt i rozwaze-
nie catego systemu. Klient otrzymuje system
zoptymalizowany pod katem TCO o najwyz-
szej wydajnosci i niezawodnosci.
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PRODUKTY

Indywidualne, bezobstugowe kota do paséw zebatych
dostepne do wysytki w zaledwie 48 godzin

igus skraca czas dostawy, dzieki ustudze dru-
ku 3D i sprawia, ze zamdwienia online sa wy-
jatkowo fatwe

Wielu projektantéw maszyn specjalnych
i prototypéw jest pod presja. Jedli pilnie
potrzebuja niestandardowych két do paséw
zebatych, a brakuje produktéw "dostepnych
z potki", dostawa czesto trwa nawet kilka ty-
godni. Czas oczekiwania na wysytke elemen-
téw drukowanych w 3D, igus skrocit sie do 48
godzin. Uzytkownicy nie musza i$¢ na kom-
promis w kwestii jakosci. Wrecz przeciwnie,
seria testow w laboratorium igus wykazata
znacznie dluzszg zywotnos$é
trybo-materiatu do spiekania

laserowego w  pordéwnaniu

Trybo-polimery firmy igus
zapewniajg dluzsza zywotnosé
Jednoczesnie uzytkownicy nie musza rezy-
gnowac z solidnosci. Zostato to udowodnio-
ne, migedzy innymi, podczas obszernej serii
testow czotowych két zebatych produkowa-
nych przez firme igus przy uzyciu selektywne-
go spiekania laserowego (SLS). We wiasnym
laboratorium testowym o powierzchni 3800
metréw kwadratowych, podczas testu obro-
towego przy predkosci 0,1 m/s, momencie
obrotowym 2,2 Nm i ekstremalnej temperatu-

rze 1440°C, wysokowydajny polimer iglidur I3

z frezowanymi i formowanymi
wtryskowo czesciami z POM.

Kota do paséw zebatych
sg tak powszechne, jak pia-
sek w morzu. W koncu paski
zebate s uzywane tysigce
razy. Mozna je znalezé wsze-
dzie tam, gdzie wymagane
jest bezluzowe i wytrzymate
przenoszenie mocy czesci ob-
rotowych, np. w napedach
liniowych drukarek, robotow
i maszyn pakujacych. Czesto
sg uzywane jako standardowy
element. Jesli jednak wyma-
gany jest indywidualny wariant,
te specjalne czesci musza byé
wytwarzane na frezarkach lub
tokarkach, np. z aluminium lub
stali. W niektérych przypadkach najpierw
trzeba wyprodukowaé narzedzia do wtry-
skarki. ,Czas dostawy takich niestandardo-
wych czesci wynosi czesto kilka tygodni. Czas
oczekiwania jest cierniem w boku wielu pro-
jektantéw, poniewaz czesto powoduje chaos
w harmonogramach” — wyjasnia Monika
Gawry$, menadzer ds. produkcji addytywnej
w firmie igus Sp. z 0.0. ,,Aby skréci¢ czas do-
stawy kot do paskdw zebatych w specjalnym
formacie, oferujemy teraz produkcje za po-
moca druku 3D, skracajac czas wysytki z kilku
tygodni do zaledwie 48 godzin. Jest mato
prawdopodobne, aby projektanci otrzymali
te komponenty szybciej.”

Diuga zywotnos¢ potwierdzona testami: projektanci otrzymuja niestan-
dardowe, bezsmarowe i bezobstugowe kota do paskéw zebatych w
ciggu zaledwie 48 godzin — za posrednictwem ustugi drukowania 3D.

konkurowat z formowanym wtryskowo i frezo-
wanym czotowym kotem zebatym wykonanym
z polioksymetylenu (POM). Wszystkie czoto-
we kota zebate mialy szeroko$é 16 mm i po-
siadaty 30 zebow. Rezultat: frezowane czoto-
we koto zebate ulegto awarii po 12 500 cykli,
a formowane wtryskowo po 4000. Z kolei koto
zebate wykonane z iglidur i3 wytrzymato pra-
wie 20 000 cykli. ,Oprécz wszechstronnego
iglidur 13, oferujemy réwniez wersje 16 zgodna
z wymogami FDA dla sektora spozywczego
oraz wariant I8-ESD rozpraszajagcy tadunki
elektrostatyczne dla obszaréw zagrozonych
wybuchem” — moéwi Gawrys. ,Wszystkie
wysokowydajne tworzywa sztuczne sg wystar-

czajaco wytrzymate i odporne na zuzycie, aby
stanowi¢ ekonomiczna oraz niezawodna alter-
natywe nawet dla stalowych i aluminiowych
két do paskdw zebatych”.

Skorzystaj z konfiguratora online,
aby zlozy¢ zaméwienie w kilka
minut
Produkcja két zebatych z kotnierzami jest
bardzo ztozona. Sa to dodatkowe elementy,
zewnetrzne $cianki w ksztatcie pierscieni mon-
towane na kole pasowym, zapobiegajace $li-
zganiu sie paska na boki. Frezarki czesto nie
s3 wystarczajgco elastyczne,
aby produkowaé z jednego ka-
watka materiatu kot z paskiem
zebatym z kotnierzami. Z dru-
giej strony, ustuga drukowania
3D firmy igus przyspiesza pro-
dukcje, poniewaz modele kot
kotnierzowych s drukowane
w jednym kawatku bez uzycia
narzedzi. Jednak nie tylko pro-
dukcja, ale takze zamawianie
pojedynczych két z paskiem
zebatym jest w firmie igus
szczegdlnie szybkie. Projektan-
ci moga przestaé model CAD
za pomoca funkgji , przeciagnij
i upus¢” na stronie interne-
towej ustugi drukowania 3D,
aby natychmiast ustali¢ cene
i ztozyé zamowienie. Jesli nie
Zrédo: igus maja modelL{ cyfrowz?go, rT102-
na go skonfigurowaé w ciagu
kilku minut za pomoca konfiguratora két pa-
sowych. Wystarczy, ze uzytkownik wprowadzi
charakterystyczne dane — takie jak wymaga-
ny profil pasa czy liczba zebéw. Konfigurator
nastepnie tworzy plik STEP, ktéry uzytkownicy
moga jednoczesnie przestaé na strone inter-
netowa. Moga réwniez ztozyé zamodwienie
od razu. ,Dzwonienie tam i z powrotem lub
wysytanie modeli CAD poczta elektroniczna
to czasochtonne czynnosci, ktére staly sie te-
raz znacznie prostsze, dzieki konfiguratorowi
online. To pozwolito nam wielokrotnie przy-
spieszy¢ proces zamawiania i dato projektan-
tom dodatkowa przewage w postaci czasu”.
|
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Centra obrobkowe: 3-osiowe, 5-osiowe oraz do obrébki
grafitu — nowa wersja dla wszystkich

Koncentrujaca sie na branzy produkcji narze- Centra obrébkowe ze stotem

krzyzowym: precyzja przy
uniwersalnym zakresie zastosowan
w produkcji o wysokiej precyzji.

dzi i form firma TAKUMI, produkujaca wysoce
precyzyjne i uniwersalne centra obrébkowe,
wprowadzita kolejne udoskonalenia catego
parku maszynowego, wdrazajac rozwiaza-
nia nowe i rozwojowe.

Pliening, kwiecien 2022: Kazdy mo- %l
del w parku maszyn, na ktéry skfadaja 8
sie 3-osiowe centra serii Vi VC, 3-osiowe >|

centra bramowe serii H i BC, 5-osiowe

centra serii U, UB i UC oraz centra do ob- 3-osiowe bramowe centra

obrébkowe o wysokiej sztywnosci:

mozliwosé obrébki elementéw o

duzej masie oraz matych czesci w
mikroformach

rébki grafitu serii G, moze zostaé jeszcze
lepiej zaadaptowany do danego zastoso- ‘
wania. Po pierwsze, hierarchizacja wiel-
kosci maszyn zostata precyzyjniej dosto-
sowana do potrzeb rynku — przyktadem
jest tu nowe urzadzenie H 6 ukierunkowane na
dynamiczna obrébke mniejszych elementdw
z zastosowaniem wrzecion szybkoobrotowych.  obrébki mozna tadowaé i roz-
tadowywac od przodu, z boku
Komponenty produkcji europejskiej i —w przypadku maszyn bramo-
Po drugie, uzytkownik moze skorzystac z réz-  wych - od géry. Réwnoczesnie
nych udoskonalen wyposazenia standardowe-  obszary do konserwacji pozosta-
go i opcjonalnego. Na przyktad dla urzadzen  ja fatwo dostepne. Wytrzymate,
3-osiowych nowego typoszeregu BC mozna  sztywne i precyzyjnie zaprojekto-
wybraé rézne wrzeciona lub skonfigurowaé¢  wane produkty z oferty Takumi
wymienne gtowice, na przyktad do wykony-  charakteryzujg sie wysokim ttu-
wania obrébki bocznej za pomocg gtowicy  mieniem mechanicznym i sta-
katowej. Jednoczesnie opcjonalnie mozna  bilnoscig termiczna. Dzigki
wybraé produkt z puli w petni zintegrowanych ~ temu mozna przy ich pomo-
gtowic 5-osiowych i w ten sposdb w systemie  cy realizowaé zaréwno obréb-
modutowym konfigurowaé dane urzadzenie ke zgrubna, jak i wykonczeniowa
w jeszcze bardziej swobodny sposdb. Oprécz o wysokiej jakosci powierzchni. Ma-
réznych typdw glowic frezujacych i wrzecion  szyny posiadajgce w standardzie r
oraz wartosci dotyczacych wydajnoéci, moz-  szeroki zakres funkgji i oferowane
na réwniez dobraé uchwyty HSK63, HSK100,  sa w doskonatej relacji ceny do w
SK i BT. W kazdym przypadku stosowane s3  jakosci. [ |
komponenty produkcji europejskiej gwaran-

tujace doktadno$¢ i niezawodnos$é. Dotyczy
Nowy typoszereg BC

to réwniez prowadnic liniowych i rolkowych, o
z podwdjnym

BC3N6

zapewniajacych precyzje nawet przy duzych

s . . stojakiem:
obciagzeniach. Realizowana przez sterowanie . .

. . . . wymienne gtowice
Heidenhain koordynacja wszystkich kompo-

. . . sg dodatkowym
nentéw obejmuje réwniez technologie nape- atutem pod katem
dowa producenta i liniaty szklane. rénorodnosci

zastosowan.

Mozliwos¢ zatadunku z przodu,
z boku i od géry

Réwnie wazny jest fakt, ze modernizacja po-

Zdjecia: HURCO

prawita dostepnosc i tatwosé obstugi: centra
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TECHNOLOGIA WIRTUALNA
Ryszard Nowicki

Panem et circenses’

zamiast normalizacji i standaryzacji

Specjalisci zajmujacy sie nhadzorem stanu technicznego (ST) méwia o normach i standardach.
W zdecydowanej wigkszosci przypadkow stowa te traktujg jak synonimy. Jednak z punktu widzenia
nadzoru ST wspomagajacego UR warto pewnie by byto wej$¢ na poziom, na ktorym jest im
przypisywane rézne znaczenie.

ustawie z poczatku wieku (Dz.U. z 2002,

#169, poz.1386) zdefiniowano termin

»hormalizacja” Dotyczy ona wielu roz-

nych podmiotéw gospodarczych (nieko-

niecznie w jednym kraju). W przypadku
systeméw nadzoru ST okre$la m.in. zalecane formy nadzoru
dla zréznicowanego konstrukcyjnie majatku produkcyjnego
(np. norma API 670) lub warto$ci graniczne wykorzystywa-
nych symptoméw (np. normy ISO dla pomiaréw drgan czy
produktéw zuzycia w olejach smarnych).

Pojecie ,,standaryzacja” winno by¢ dedykowane cechom
rozwigzan technicznych na okoliczno$¢ normalizacji. Roz-
wigzan pozadanych i wykorzystywanych przez pojedyncze
przedsigbiorstwo, a tym bardziej przedsiebiorstwa skupione
w jednej grupie. Standaryzacja przyczynia si¢ do podnoszenia
jakosci funkcjonalnej systemu nadzoru ST i w konsekwencji
prowadzi do polepszenia efektywnos$ci UR.

W wigkszosci przedsigbiorstw mozna wyrdznié trzy sys-
temy nadrz¢dne wspomagajace ich funkcjonowanie. Pierwszy
dedykowany jest dziataniom biznesowym, drugi sterowaniu
produkeja, trzeci wspomaganiu UR. Kazdy winien charakte-
ryzowac sie cechami mozliwie najlepiej wpisujacymi sie w po-
trzeby przedsiebiorstwa i nadazaé za postepem jaki niesie ze
sobg oferta rynkowa. Systemy te winny by¢ wzajemnie powia-
zane z zachowaniem zasad cyber-bezpieczenstwa. W zwigzku
z tym trudno sobie wyobrazi¢, aby nie podlegaly jakiejs stan-
daryzacji. Ewolucja, ktérej z jednej strony podlega przedsig-
biorstwo, a z drugiej takze potencjalnie mozliwe do wykorzy-
stywania w nim rynkowo dostepne rozwigzania techniczne,
prowadzi do bardziej lub mniej swiadomej koniecznosci sto-
sowania standardéw. Czym jest ich wigcej tym mniej ,,sponta-
nicznosci w dziataniu”

Normalizacja ewoluuje: pojawiaja si¢ nowe normy dedy-
kowane UR, a stare sg zastepowane nowszymi, ktore popraw-
niej i precyzyjniej formulujg zalecenia tak co do najlepszych
praktyk inzynierskich stosowanych w UR jak i dla wartosci
granicznych dedykowanych coraz réznorodniejszym zbiorom
wykorzystywanych w UR pomiaréw.

Jak na tym tle wyglada sytuacja w Polsce? Rozwojowi
$wiatowej normalizacji na kierunku UR nie towarzyszy wzrost
krajowej $wiadomosci co do meritum. W szerzeniu wiedzy nie

wida¢ inicjatywnych dziatan ani Polskiego Komitetu Norma-
lizacyjnego (PKN) ani Ministerstwa Aktyw6w Panstwowych
(MAP). Wcigz mozna znalez¢ wartosciowe i od wielu lat uzna-
ne przez $wiat normy anglojezyczne, ktore nie doczekaly sie
uznania PKN jak réwniez spotka¢ normy firmowane przez
PKN, ktore odwoluja sie do norm ISO w ich zdezaktualizowa-
nej wersji. Wciaz spotyka sie¢ SIWZ’y generowane przez pod-
legte MAP aktywa, ktérych autorzy (i) nie tylko nie uwzgled-
niaja norm $wiatowych, ale bywa takze, ze (ii) odwoluja sie
do norm ISO/PKN, ktére stracily swa waznos¢, a w wielu
przypadkach (iii) nie formuluja wymagan, ktére wspélcze-
$nie winny by¢ w takim dokumencie bezwzglednie zawarte.
W jakim $wietle stawia to Polakow przed zagranicznymi do-
stawcami? No c6z. Trudno od MAP oczekiwa¢ inicjatywy na
rzecz powolania Biura Transformacji Ku Nowoczesno$ci, jedli
posiada ono w swej strukturze Biuro Koordynaciji ... Igrzysk
Europejskich 2023.

Proces normalizacji jest procesem powolnym. Wielu spe-
cjalistow wcigz pozostaje w przeswiadczeniu, iz wymagajac
spelnienia jakiejs normy przez dostawce, gwarantuje przed-
siebiorstwu wejécie na poziom nowoczesnosci. Tak nie jest.
Spelnianie wymagan aktywnych norm co najwyzej zapewnia
poziom przyzwoitosci, ktéremu na ogét daleko do nowocze-
snosci. Normy pozostaja zawsze w tyle za nowoczesnoscia. Te
ostatnig moglyby wymusza¢ obowigzujagce w przedsiebior-
stwie standardy. Moglyby, bowiem po pierwsze musza by¢,
a po drugie muszg by¢ zredagowane na miare czasu.

W kraju jedynie nieliczne przedsiebiorstwa dorobily sie
swoich whasnych standardéw formulujacych: (i) kryteria kla-
syfikacji krytycznosci srodkéw produkeji i w élad za nimi (ii)
wymagania dla systeméw nadzoru ST adekwatnie do klas
krytycznosci. Mialo to miejsce tam, gdzie przedsiebiorstwami
kierowali fachowcy majacy wiedze i czucie techniki. Mialo to
miejsce w czasach, w ktorych prezeséw spotek skarbu panstwa
nie powolywano na 2 miesiace (po czym odwolywano i kro-
ciowo splacano) oraz w podobnie absurdalnie krétkim czasie
nie produkowano absolwentéw MBA majacych zasiada¢ w ra-
dach nadzorczych tych spotek.

Quo vadis Poland? Czy czucie techniki ustgpuje miejsca
czuciu pienigdza? Panem et circenses?

]

! Zlaciny: ,,CHLEBA I IGRZYSK” - zwrot utozsamiany z brakiem celéw wyzszych.
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6. EDYCJA

Koszty energii rosng. Konferencja ENERGIATECH przedstawia przeglad
rynku energetycznego oraz konkretne, strategiczne i techniczne rozwigzania
w zakresie zarzgdzania i obnizania kosztow energii w obecnym,
zmieniajacym sie krajobrazie geopolitycznym i Srodowiskowym.

Ogranizator:

I N 2 Y NI E R I A

TRZYMANIE _CONIROL....
lhucﬂu ENGINEERING

www.energiatech.trademedia.pl
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