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KPZ WAGI PRZEMYSLOWE
— niedrogie, solidne | trwate!  NYNXEIAN

Widty wazace KPZ 76FD

Mozliwosé potaczenia systemu wazgcego z panelem
sterujgcym za pomocg funkcji Bluetooth, wykonanie
akumulatorowe, kompaktowe baterie litowo-jonowe,
duza doktadnos$¢ pomiaru, tatwos$¢ obstugi.

Ponadto KPZ 76FD posiada duze czytelne klawisze
obstugi panelu sterujgcego, co zdecydowanie
usprawnia odczyt pomiaru w kazdych warunkach.

Wiecej na stronie 18.
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Drodzy Panstwo

mienne i niestabilne sytuacje gospodarcza i polityczna na swiecie

daty sie we znaki wielu branzom przemystu i nie tylko. Ceny
surowcOw rosng, papier, gaz czy ropa staja sie absurdalnie drogie.
Wiele surowcoéw czy poétfabrykatéow jest po prostu niedostepnych.
Ograniczenia dotycza rowniez logistyki, transportu i handlu mie-
dzynarodowego. Nie bez wplywu jest to na sytuacje w zaktadach
produkcyjnych, zaburzajac ich funkcjonowanie, czasem nawet je
uniemozliwiajac. Koszty energii przekiadajace sie na koszty produkcji
nie zachecaja do dodatkowych inwestycji. Sytuacja wydaje sie by¢
patowa.

Wysokie koszty kredytéw i galopujaca inflacja rowniez destabi-
lizuja sytuacje.

Z drugiej zas strony widzimy wzrost zainteresowania w sektorach
automotive, e-commerce, technologii przemystowych czy robotyzacji.

Eksport ogétem w pierwszych trzech miesigcach 2022 roku
wyniost 79,5 mld EUR, co stanowito wartosc¢ o 17,1% wyzsza niz
w analogicznym okresie roku ubiegtego. W trzech pierwszych mie-
sigcach 2022 roku import ogétem wynidst 86,2 mld EUR, co stanowito
wartos¢ o 31,2% wyzsza niz w analogicznym okresie roku ubiegtego.
Sytuacja wydaje sie by¢ nie najgorsza.

W dzisiejszych czasach, gdy o klienta trudno jest walczy¢ niskimi
cenami, karta przetargowa stato sie najlepsze doswiadczenie klienta
w procesie zakupowym. Inwestycja w Customer Experience pro-
gnozuje zysk. Badania pokazuja, ze firmy, ktére osiagaja najwyzsze
przychody roczne, sporo zainwestowaty witasnie w tym obszarze.
Klienci s skionni zaptaci¢ wiecej za lepsze doswiadczenia zakupowe.
Mowa oczywiscie o mobilnym doswiadczeniu, gdyz wiekszos¢ zaku-
pow odbywa sie teraz w sieci. By¢ moze stanie sie to motorem do
zmian i inwestycji w najnowsze technologie.

Niezmiennie zapraszam Panstwa do lektury niniejszego wydania
kwartalnika. Przeczytaja Paristwo m.in., jak zapobiegac reklamacjom,
jak uzyskaé rozwiazanie szyte na miare Paristwa potrzeb, jak unikna¢
przeciazania czy tez jak uszlachetnié¢ etykiete Panstwa produktu.

Zyczac inspirujacej lektury,
pozdrawiam ciepto
Agnieszka Gutowska, redaktor wydania.
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Farmakopea Europejska:
wzorcowania i sprawdzenia wag dla farmacji

Usprawnienia proce-
sOw i poprawa jakosci
prowadzg do poja-
wiania sie kolejnych
rozwigzan na rynku.
W dziedzinie pomiaréw
masy kierunek zmian
wskazata Farmakopea .
Amerykanska (USP), S -
ktéra w farmacji jest uznawana za norme. Jej monografie sg przyj-
mowane na catym $wiecie, a odpowiednikiem USP jest Farmakopea
Europejska (Ph. Eur.).

Rozdziat 2.1.7 ,Balances for Analytical Purposes” uaktualnionego
wydania Farmakopei Europejskiej okresla wzorcowanie jako cze$c¢
procesu kwalifikacji wagi w celu zapewnienia zgodnos$ci z wymaga-
niami w branzy farmaceutyczne;.

KASPO LAB, w odpowiedzi na te zmiane, wprowadza dwa
nowe produkty dla firm z branzy farmaceutycznej. Wzorcowanie
wag dla farmacji, ktére zapewni uzytkownikowi wagi $wiadectwo

B T

wzorcowania zawierajgce informacje o btedach wskazan wag wraz
Z niepewnoscig pomiaru, oraz analize wynikow wzorcowania wraz
z wyznaczeniem minimalnej nawazki z oceng doktadnosci (czutosc,
liniowos$¢ i niecentryczno$c).

Drugg ustuga jest sprawdzenie okresowe wag dla farmac;ji,
w sktad ktérego wchodzi: wyznaczenie minimalnej nawazki, test
czutosci. Potwierdzeniem wykonania wymienionych badan jest
certyfikat sprawdzenia.

KASPO LAB od 20 lat wspotpracuje m.in. z przemystem farma-
ceutycznym, chemicznym, laboratoriami badawczymi czy jakosci,
gdzie wazenie stanowi istotny element procesu produkcyjnego.

KASPO LAB Sp. z 0.0.
www.KASPOLAB.com
Akredytacja PCA nr AP 043

DSE-HIE
Czotowy ekspert w dzie-
dzinie technologii wazenia,
firma HBM, wprowadzit na :
rynek nowy kondycjoner -\—‘__L“ "}Y/‘V"“
sygnatu — DSE-HIE, ktéry &ﬁ‘ Sl
umozliwia kazdemu czuj-
nikowi tensometrycznemu
prace w nowoczesnym
przemystowym systemie Ethernet.
Opracowany z myslg o wysoce dynamicznych i zautomaty-
zowanych aplikacjach wazenia, DSE-HIE jest rowniez zgodny
z wymogami EHEDG, dzieki czemu idealnie nadaje sie do

8eNr2e2022r.

zastosowan o rygorystycznych normach higieny i czystosci, wyste-
pujacych w przemysle spozywczym i napojow, farmaceutycznym
lub chemicznym.

Obudowa urzagdzenia ze stali nierdzewnej i stopien ochrony
IP67/68/69K pozwalajg na szybkie i doktadne mycie urzadzenia
myjkami wysokocisnieniowymi lub systemami czyszczenia na miej-
scu (CIP), skracajac w ten sposob przestoje i ryzyko zanieczysz-
czenia krzyzowego.

Uktad jest wyposazony w interfejs zgodny z popularnymi proto-
kotami przemystowymi Ethernet. Parametryzacja i gromadzenie
mierzonych warto$ci sg mozliwe poprzez zintegrowany interfejs sie-
ciowy przy uzyciu protokotu TCP/IP — lub bezposrednio przez PLC.

Maksymalne osiagi przy modernizaciji, jak i budowie nowych sys-
teméw sg gwarantowane na poziomie 10000e (0,01% FS) i 2000
zmierzonych wartosci na sekunde. Posiada zintegrowane filtry do
aplikacji precyzyjnego wazenia, takich jak w automatyce przemy-
stowej lub w wazeniu w trudnych warunkach — przy ruchomych cze-
$ciach lub w pojazdach.

HBM oferuje rowniez fatwe do czyszczenia, zgodne z EHEDG
przetworniki wagi, uzupetniajgce wraz z DSE-HIE higieniczny fan-
cuch pomiarowy.

Biuro Inzynierskie Maciej Zajgczkowski
www.hbm.com.pl

____________________________________________________________________________|
Waga stotowa BBA256x to gotowe do uzycia,
doktadne i bezpieczne urzadzenie wazace

Ekonomiczna waga BBA256x, przeznaczona do
bezpiecznej pracy w srodowiskach z wybuchowymi
gazami lub pytami, spetnia wymagania ATEX i IECEx
dla stref Ex. Konstrukcja ze stali nierdzewnej zapew-
nia duzg odpornos¢ i gwarantuje niezawodne dziatanie
w trudnych i wilgotnych warunkach przemystowych.

Wszechstronna, bezpieczna konstrukcja
Dzieki niezawodnej i iskrobezpiecznej

technologii waga stotowa BBA256x jest

bezpiecznym i wszechstronnym rozwia- <
zaniem do wazenia we wszystkich stre- -

fach Ex 1/21. Doskonale nadaje sie do licznych zastosowan

chemicznych i farmaceutycznych, gdzie wymagana jest trwatose¢,

bezkompromisowa czysto$¢ i maksymalna ochrona przed agresyw-
nymi substancjami chemicznymi, drobnymi pytami oraz czgstym
zmywaniem. Iskrobezpieczna waga stotowa BBA256x sktada sie

z terminalu IND256x z wbudowanym zasilaczem, platformy wago-

wej PBA426x oraz kolumny.

e Automatycznie zapisywanie danych transakcji. Dziennik transak-
cjiffunkcja alibi z mozliwos$cig drukowania etykiet utatwia $ledze-
nie danych. Taki zakres wgladu w dane wazenia sprzyja wpro-
wadzaniu nowych praktyk produkcyjnych i zmniejsza ryzyko
w zastosowaniach zwigzanych ze strefami Ex.
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e Mniejsze koszty, tatwiejsza konfiguracja. Fabryczna konfiguracja
wagi BBA256x sprawia, ze instalacja jest tatwa i szybka. Dostep-
nos¢ w formie pakietu oraz wbudowany zasilacz przyczyniajg sie
do obnizenia kosztéw instalacji, oszczednosci czasu i szybszego
uruchomienia rozwigzania.

e Przystepna cena. BBA256x to jakos¢ METTLER TOLEDO w eko-
nomicznym pakiecie, a zarazem rozwigzanie wspierajgce szeroki
wachlarz zastosowan w strefach Ex i trudnych warunkach.

www.mt.com/bba256x

Mettler-Toledo Sp. z o0.0.
www.mt.com

NOWOSCI UTILCELL: Uruchomiona platforma
szkoleniowo-demonstracyjna na Youtube
UTILCELL zaprasza wszyst- g
kich chetnych do ogladania
filméw przedstawiajgcych
przyktadowe instalacje, konfi-
guracje, prezentacje produk-
téw itp.
Zapraszamy do platformy Youtube. Wystarczy wyszuka¢: Utilcell
Load Cell Applications.

UTILCELL, s.r.o.
www.utilcell.pl

THE 6X®: nowa sonda radarowa do pomiaru
poziomu

Firma VEGA, wprowadzajac
na rynek sonde radarowg VEGA-
PULS 6X, otwiera nowg ere
w dziedzinie pomiaru poziomu.
Czasy, w ktérych uzytkownik
musiat wybra¢ wiasciwe urzadze-
nie sposréd wielu roznych modeli,
to juz przesztosé.

Klasycznie poszukiwania odpo-
wiedniej sondy radarowej do
pomiaru poziomu zaczynajg sie
od postawienia pytania o czesto-

tliwosé, ktora w konkretnym przy-
padku mogtaby sie sprawdzi¢ najlepiej, ale takze o wtasciwosci
medium, zakres temperatury i przytagcza procesowe. O ile wybor
urzadzenia byt dotad ztozony, to VEGA, oferujagc VEGAPULS 6X,
zmienia ten proces od podstaw. Nowa sonda radarowa mierzy
poziom we wszystkich warunkach procesowych.

VEGAPULS 6X oferuje to, co jest obecnie najlepsze i technicz-
nie mozliwe: system do samodiagnozowania, ktéry natychmiast

rozpoznaje usterki i wykazuje wyraznie wyzszg niezawodnos¢, nowa
technologie chipéw radarowych, rozszerzone mozliwosci zasto-
sowania i prostszg obstuge. Oprocz certyfikacji SIL uwzgledniono

réwniez aspekt bezpieczenstwa cybernetycznego: zgodnie z normg

IEC 62443 z rygorystycznymi wymaganiami w zakresie bezpiecznej

komunikacji i kontroli dostepu. Takze uruchomienie zostato ograni-
czone do minimum — wystarczy podanie podstawowych informac;ji

i kilka kliknie¢. VEGAPULS 6X czesto moze byé sparametryzowana

fabrycznie i dostarczona jako gotowa do uzytku. Zamontowac¢, pod-
taczy¢ i gotowe: prosciej sie nie da.

Wiecej informacji na stronie 14.

VEGA Polska sp. z 0.0.
www.vega.com

Mikser smakéw TREPKO zintegrowany
z maszyng pakujaca

Nowy system dozowania z dyna-
micznym mikserem pulpy owocowej
i biatej masy pozwala na dozowanie
produktu o konkretnym smaku na
maszynie rotacyjnej. Dzieki jego
specjalnej konstrukcji mozliwa jest
szybka zmiana smakéw podczas
procesu pakowania. Zaletg nowego
systemu jest kompaktowa budowa
i mozliwos$¢ szybkiego przygotowa-
nia krétkich partii produktu. Daje to
klientowi mozliwo$¢ wyprodukowania
duzej réznorodnosci smakow przy

minimalnych stratach produktu oraz mediéw. Inteligentna instalacja
dostarczania produktéw oparta jest na dwdch systemach dozowania,
z oddzielnym systemem CIP.

Podczas gdy jeden z dozownikéw ttokowych stuzy do pomiaru
objetosci pulpy owocowej, drugi — do dozowania biatej masy. Biata
masa i pulpa owocowa dostarczane sg przez mikser i gtéwny
system dozowania do kubkéw. Mikser dynamiczny miesza ze sobg
dwa produkty, a jego predkos¢ regulowana jest za pomoca panelu
dotykowego HMI, co gwarantuje uzyskanie doskonatego wyniku mie-
szania. Rowniez wielko$¢ dozowania pulpy owocowej regulowana
jest automatycznie z panelu HMI i zintegrowana jest z dozownikiem
biatej masy — te ustawienia przypisane sg do danej receptury.

System mycia CIP miksera dynamicznego oraz dozownika pulpy
owocowej pozwala na szybka zmiang dozowanego smaku. Podczas
procesu przeptukiwania biata masa utrzymywana jest w zbiorniku,
co pozwala na optymalizacje zuzycia wody i srodkéw CIP, przy
jednoczesnym zredukowaniu czasu przezbrajania maszyny.

TREPKO S.A.
www.trepko.com

Nr2e2022r.¢9



Automatyzacja produkciji -
jak zapobiegac reklamacjom
1 poprawic jakos¢ wyrobu

Robert Maciggowski

Nieodigcznym elementem realizacji dziatalnosci w przemysle, a przede
wszystkim w zakladach produkcyijnych, sa narzedzia pomiarowe.

akos$¢ produkcji to pierwszy element wymagany przez

kazdego klienta, razem z adekwatnoscig jakosci do ceny. Pier-
wotnym i podstawowym sposobem jej weryfikacji jest ocena
zgodno$ci gotowego wyrobu ze specyfikacja dostarczong przez
Zamawiajacego. Zachowanie odpowiednich proporcji, wyko-
rzystanie konkretnych proceséw technologicznych, wyglad,
funkcjonalno$¢, cechy wizualne i fizyczne musza zgadzad sie
z zalozonymi, inaczej wyréb okreéla si¢ jako wybrakowany.
Obecnie formg zapobiegania, a takze kontroli wyrobow
koncowych sg systemy jako$ci okreslajace procedury, jakich
przedsigbiorstwo musi sie podja¢, aby spelni¢ owe wymagania.
Wszelkie btedy i uchybienia w procesie produkcji sg mozliwe,
bowiem ani czlowiek nie jest nieomylny, ani maszyny nie sg stu-
procentowo niezawodne. Lata rozwoju w zakresie usprawniania
proceséw produkcyjnych ukazaty jednak, iz wielu niedociagnie-
ciom mozna zapobiec i skutecznie zniwelowaé znaczne straty
finansowe. Wdrazanie korzystnych zmian w procesach, kadrach,
organizacji, maszynach czy dostawcach musi jednak dojs¢ do
skutku jeszcze przed podjeciem zamoéwienia badz ostatecznie
w jego trakcie. Wszystkie defekty wykryte w gotowej partii
produktu lub - gorzej - zgloszonej reklamacji sa wytacznie
stratg dla zakladu i utratg reputacji.

Mimo istnienia w dwudziestym pierwszym wieku wielu
innowacyjnych rozwigzan dla zakladéw produkcyjnych, takich
jak inteligentne oprogramowania, zrobotyzowane gniazda,
zintegrowane systemy kontroli produkcji, wciaz pojawiaja sie
glosy, iz ilo$¢ jest bardziej dochodowa niz jakos¢. Wiasciciele
zaktadow obawiaja sie wlaczenia automatyzacji ze wzgledu na
wigzace sie z tym koszty. Te z kolei, przektadajac si¢ na cene
towaru, moga odstraszy¢ ich dotychczasowych klientéw mimo
nadrzednego celu, jakim jest poprawa jakosci.

Pytanie, nad jakim nalezy sie zastanowi¢ w takiej
sytuacii, to jaka opcja przyniesie mierzalne zyski
dla przedsiebiorstwa dlugoterminowo?

Braki w audycie stanéw magazynowych moga rodzi¢ pytania
u kierownikéw produkcji, na jakim etapie doszlo do strat.
Defekty w dzialaniu, inny kolor czy zte wymiary — wszystko
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to jest sygnalem dla pracownikéw, ze standardy kontroli
w zaktadzie zawiodly. Gdzie wigc mogg leze¢ zZrodta proble-
moéw? Najczesciej jest to zla organizacja czy nieskuteczny
system zarzadzania, blad pracownika, niedo§wiadczona kadra,
nieodpowiednio dostosowana maszyna, zly lub zanieczyszczony
surowiec, zle odmierzone proporcje komponentéw, a takze
zniszczenia poszczegolnych elementéw maszyn, niezauwazalne
na pierwszy rzut oka. Przyczyny odchylenn mozna podzieli¢
na dwie kategorie: organizacyjne, ktore ci¢zej zweryfikowad
i zmieni¢, wymagajace znacznego zaangazowania kadr, a takze
techniczne, ktore prosciej wskazad, jednak ich poprawa wiaze
sie z wyzszymi kosztami.

Tempo rozrastania sie gospodarki nie jest poblazliwe
dla przedsiebiorstw, ktére nie przestrzegaja pewnych
standardow.

Wspolczesny konsument jest coraz bardziej swiadomy, zwraca
uwage na to, co kupuje i od kogo, nie wybiera produktéw szko-
dliwych dla $rodowiska, a tym bardziej dla siebie. Poprzeczka
jakosci jest postawiona wysoko i wszyscy producenci chcacy
pozostaé konkurencyjni musza spetnia¢ okre§lone wymagania
dla danej branzy.



Wspomniane wczesniej systemy zarzadzania jakoscig to,
ogolnie ujmujac, zbidr norm, ktérych celem jest osiggniecie
okreslonych celéw jakosci. Moga sie one odnosi¢ do wynikow
osigganych przed przedsigbiorstwo, do funkcjonowania firmy,
kultury organizacyjnej czy klienta. W réznych obszarach
gospodarczych inne normy graja pierwszorzedna role, zaleznie
od wytwarzanych débr, ich prze-
znaczenia i rodzaju ostatecznego
konsumenta. Najbardziej znana
w gospodarce jest miedzynarodowa
standaryzacja ISO, postrzegana
jako wysoka warto$¢ biznesowa dla
kazdego przedsiebiorcy. ISO 9001
okresla ogdlne standardy jakosci,
ISO 13485 przeznaczona jest dla
wyrobéw medycznych, ISO 22000
do zywnoéci i wiele innych — wszyst-
kie stanowia wyznaczniki w procesie
automatyzacji przemystu. Posiada-
jac certyfikaty ISO, firma osiaga prestiz i konkurencyjno$¢ na
rynku, moze liczy¢ na wigksze zyski i mozliwos¢ bycia liderem
w swoim sektorze rynku.

W procesie standaryzacji i wyznaczania jakosci
produkciji branza farmaceutyczna jest przykladem,
gdzie wymagania jakosciowe od dawna realizowane
$3 na najwyzszym poziomie.

Dla farmacji przewodnikiem po $wiecie jakosci jest miedzy
innymi Farmakopea, ktéra okresla podstawowe wymagania jako-
$ciowe dla lekéw znajdujacych si¢ na rynku farmaceutycznym
na danym terytorium. W Polsce obowigzuje Farmakopea Polska
i jej nadrzedna Europejska, pod ktéra podpisato sie 8 panstw
europejskich. Zgodnie z zapisami Farmakopei Europejskiej jej
celem jest polepszanie zdrowia publicznego dzieki wprowadza-
niu na rynek produktéw leczniczych i ich skladnikéw spetnia-
jacych okreslone wymagania jakosci. Dodatkowo jej realizacja
ma ulatwiaé bezpieczny przeplyw lekéw na terenie Europy
i poza nia.

Obowigzek spelniania standardéw farmakopealnych zapisany
jest takze w polskim Prawie farmaceutycznym - (art. 25) Pod-
stawowe wymagania jakosciowe oraz metody badar produktéw
leczniczych i ich opakowa# oraz surowcéw farmaceutycznych
okresla Farmakopea Europejska lub jej ttumaczenie na jezyk
polski zawarte w Farmakopei Polskiej.

Na samym poczatku postawilismy hipoteze:
»Nieodlagcznym elementem realizacji dziatalnosci
W przemysle, a przede wszystkim w zakladach
produkcyjnych, sa narzedzia pomiarowe”.

Odpowiednia ilo§¢ komponentéw odmierzonych przez wagi
automatyczne i nieautomatyczne jest kluczowa w ocenie zgod-
nosci wyrobu konicowego z zalozong specyfikacja. Wspolczesne
rozwigzania w zakresie wazenia wykorzystuja wagi elektro-
niczne, w ktérych informacje wyswietlajg si¢ na monitorach,
panelach HMI i moga by¢ przekazywane do wspoétpracujacych

maszyn. W obliczu takich mozliwosci wagi mechaniczne nie sg
juz powszechnie uzywane, uzytkownicy wybieraja praktycznosé
i inteligentne rozwigzania.

Dzi$ coraz wigksze znaczenie ma gromadzenie wszelkich
danych, w przypadku przemystu - tych pozyskiwanych
z pomiaru wagi i maszyn. Wykorzystywane dane sg wspotdzie-
lone pomigdzy réznymi maszynami
i systemami, utatwiaja planowanie
produkcji, kontrole przebiegu,
usprawnianie proceséw i oddelego-
wania pracownikéw. Dlatego wazne
jest, by transmisja informacji byla
niezawodna, co wigcej — precyzyjna
i wiarygodna.

Studium przypadku.

Przyktadéw bledéw produkceyj-
nych mozna by wymieni¢ wiele
i wskaza¢ ich Zrédlo. Takie, ktdre sg konsekwencja stosowania
niezweryfikowanych technicznie narzedzi pomiarowych
mozemy znalez¢ w kazdym sektorze gospodarki.

Na produkgji farb, przy mieszaniu odpowiednich dawek
barwnikéw nie ma miejsca na btedy, ostateczny kolor musi by¢
identyczny z celowym. Co wigc jesli np. waga automatyczna
w tym zakladzie pokazuje inny wynik pomiaru niz rzeczywista
waga materialu? Cala seria musiataby zosta¢ odrzucona lub
poprawiona, co wigze si¢ z dodatkowymi kosztami, a mimo to
uzytkownik moéglby wciaz nie by¢ $wiadomy, gdzie lezy zrédto
problemu. Kolejnym przykladem jest produkcja proszkéw
do prania - dodanie nieodpowiedniej iloéci danej substancji
chemicznej moze calkowicie zmieni¢ dzialanie koncowego
wyrobu - proszek dziatatby wybielajaco zamiast pra¢. Odnosi
sie to takze do calej branzy farmaceutycznej i kosmetycznej,
gdzie zastosowania produktu okreslone sg czesto listg przeciw-
wskazan do uzytku i potencjalnymi alergenami. Wezmy pod
lupe na przyktad krem do twarzy z kwasem na niedoskonatosci,
do ktérego podczas produkeji waga dodata wiecej substancji
kwasu, niz bylo to okreslone w specyfikacji. Taka sytuacja moze
mie¢ miejsce, jesli narzedzie pomiarowe wazy z bledem - wska-
zuje nizszy wynik pomiaru. Taki krem mogltby spowodowac
silne podraznienie skory, przesuszenie lub nawet poparzenie, co
skutkowaloby poteznymi konsekwencjami prawnymi i finan-
sowymi dla producenta. Jeszcze powazniejszym przypadkiem
sa leki czy substancje stosowane np. w chemioterapii choréb
nowotworowych.

Przy branzy farmaceutycznej nalezy wspomnie¢ o zmia-
nach w Farmakopei Europejskiej, ktéra dla farmacji jest
uznawana za norme. Rozdziat 2.1.7 Balances for Analytical
Purposes uaktualnionego wydania Farmakopei Europejskiej
okresla wzorcowanie jako cze$¢ procesu kwalifikacji wagi
w celu zapewnienia zgodnosci z wymaganiami w branzy
farmaceutycznej.

Innym przykladem sg baterie, ktérych komponenty, jesli
zostang zle odmierzone w procesie, moga w skrajnych przy-
padkach wybuchna¢ podczas uzytkowania. Kazdy niedopa-
trzony blad moze kosztowa¢ zycie. Natomiast z technicznego
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punktu widzenia najgorszym scenariuszem dla zakladu
produkcyjnego jest otrzymanie grupowego zwrotu serii z rekla-
macjg. Straty finansowe moga siega¢ kilkukrotnej inwestycji
w dany projekt.

Jak wiec zapobiega¢ takim rozwojom wypadkéw?

Odpowiedzig jest oczywiscie przestrzeganie norm ade-
kwatnych systemow zarzadzania jakoscig oraz praktykowanie
nadzoru metrologicznego. Nadzor, jak sama nazwa wskazuje,
jest nieustannym procesem weryfikujacym, w tym przypadku
narzedzi pomiarowych pod wzgledem wynikéw pomiaréw i ich
zgodno$ci z przyjetymi parametrami granicznymi.

Nadzér metrologiczny powinien by¢ praktykowany wsze-
dzie tam, gdzie waga pelni istotng role — zwtaszcza w kazdym
procesie produkcyjnym. Wiaze si¢ to z dyscypling cyklicznych
kontroli, serwisowania i skrupulatnego raportowania wszelkich
odchylen w dziataniu maszyn. Pracownik odpowiedzialny za
nadzor jest zobowigzany dba¢ o cykliczno$é wzorcowan wag
i ich ocene oraz inne czynnosci kontrolne pomiedzy kolej-
nymi kalibracjami w celu zapewnienia spelnienia wymagan
metrologicznych.

Dla wspomnianej zmieniajacej si¢ branzy farmacji (labora-
toria i produkcja farmaceutyczna) sg to specjalnie opracowane
wzorcowania wag oraz sprawdzenia dla farmacji. Z biegiem
czasu i rozwoju gospodarki rola wlasciwego nadzoru metrolo-
gicznego zaczeta by¢ tam coraz bardziej dostrzegana. Pierwsze
zmiany w tym zakresie wprowadzita Farmakopea Amerykan-
ska, za ktdra podazyla Farmakopea Europejska, podkreslajac
w swoich zapisach role wzorcowania wag, precyzji, doktadnosci
pomiardw oraz niepewnoéci z tym zwigzanej w procesie bada-
nia chemicznych i biologicznych substancji leczniczych oraz
w sposobie dawkowania, a takze sprecyzowala metody analizy
lekéw. Otwiera to nowy rozdzial w zakresie tematyki wzorco-
wania wag przez Laboratoria wzorcujace na potrzeby farmacji.
By¢ moze za tym przykladem pojda inne normy i wytyczne,
ktére doprecyzuja znaczenie wzorcowania w procesie nadzoru
metrologicznego.

Wspomniane wzorcowanie, ktére w procedurach nadzoru
metrologicznego pelni najwazniejsza rolg, jest wykonywane
przez Akredytowane Laboratoria Wzorcujace i dla nich
jest rutynowym dziataniem. Dzieki wzajemnej wspolpracy
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Laboratorium wzorcujacego z uzytkownikiem wbrew pozorom
bedzie ono prostym procesem z punktu widzenia uzytkownika.
Jego efektywnos¢ dla przedsiebiorstwa bedzie zalezata jednak
od regularnosci i dostosowania planu produkcji do wynikéw
dostarczonych przez laboratorium.

Jak czesto nalezy wiec wzorcowac wage?

Obowigzek wzorcowania, w poréwnaniu do legalizacji nie jest
zdefiniowany prawnie. Analogicznie, nie jest wiec narzucona
optymalna cykliczno$¢ przeprowadzania wzorcowania. Decyzja
w tej kwestii lezy po stronie uzytkownika wagi, ktory powinien
rozwazy¢ jej parametry, jako$¢, wplyw na srodowisko i oszaco-
wac ryzyko. Przez oszacowanie ryzyka mozna rozumie¢ zuzycie
sprzetu i czestotliwo$¢ przegladéw i napraw, systematyczne
kontrole i wykonane wzorcowania czy adiustacje.

Jak w praktyce wyglada proces wzorcowania wagi?

Technik sprawdza wynik wazenia dla kilku czy kilkunastu
punktéw pomiarowych przy pomocy wzorcéw masy (odwaz-
nikéw). Réznica pomiedzy warto$cig wskazania a warto$cig
obcigzenia (wzorcami masy) jest podstawa obliczenia bledu
pomiaru wraz z jego niepewnoscig. Najczesciej, w celu zobrazo-
wania uzytkownikowi wagi wynikéw wzorcowania, przedstawia
si¢ je w postaci wykresow oraz tabelek. Na podstawie wyzej
wymienionych wynikéw uzytkownik wagi moze zastosowa¢
odpowiednie korekty w celu uzyskania poprawnej wartosci
wazonego produktu.

Jakie sa korzysci z przeprowadzonego wzorcowania?

Przede wszystkim jest to mozliwo$¢ dopasowania planu pro-
dukcji i zuzycia komponentéw. Formalnym poswiadczeniem
odbytej kalibracji jest Swiadectwo Wzorcowania wystawione
przez Akredytowane Laboratorium Wzorcujace, ktore prze-
prowadzato procedure. Swiadectwo Wzorcowania dostarcza
informacji o wartosciach metrologicznych wzorcowanego
przyrzadu pomiarowego, czyli relacje pomiedzy wzorcem
a wskazaniem przyrzadu wraz z jego niepewnoscig.

Wpisanie wzorcowania jako elementu nadzoru metrologicz-
nego w zaktadzie produkcyjnym daje mozliwo$¢ wdrazania
dziatan optymalizacyjnych na poszczegoélnych etapach wazenia,
co w dluzszej perspektywie przynosi zwigkszona jako$¢ produk-
tow, zmniejszenie czestotliwoséci poprawek, brak probleméw
z audytem czy bardziej precyzyjne przewidywania uzywalnos$ci
komponentéw.

Wzorcowanie mozna wigc okreéli¢ jako jeden z kluczo-
wych elementéw prowadzacych do automatyzacji produkcji.
Akredytowane Laboratorium Wzorcujagce KASPO LAB bierze
czynny udzial jako prelegent w sympozjach i konferencjach
technicznych skupiajacych przedsigbiorcdw rozwijajacych sie
w duchu Przemystu 4.0. Wdrazanie innowacyjnych rozwigzan
w celu automatyzacji produkeji jest tam tematyka przewodnia,
a ujecie wzorcowania wag w programach tylko potwierdza, ze
kontrola narzedzi pomiarowych to punkt wiodacy do automa-
tyzacji i poprawy jakosci.



Poczatki dziatalnosci KASPO LAB w dziedzinie pomiaréw
masy siegaja 1990 roku, a juz od 2002 roku, jako pierwsi
w Polsce, otrzymali akredytacje PCA w zakresie wzorcowania
wag i wzorcow masy na potrzeby przemystu: motoryzacyjnego,
budowlanego, metalowego i metalurgicznego, chemicznego,
kosmetycznego, farmaceutycznego, energetycznego, cieptow-
nictwa, papierniczego, tytoniowego, gorniczego, spozywczego,
elektroniki, gospodarki wodno-$ciekowej, jednostek badaw-
czo-rozwojowych, laboratoriéw
badawczych, jednostek kontrolu- = .
jacych. Ponadto zajmujq sie takze l
sprzedaza urzadzen, szkoleniami
i doradztwem technicznym.

KASPO LAB, podazajac za zmia-
nami rynkowymi i mozliwo$ciami
doskonalenia proceséw, oferuje
kompleksowe wykonanie ustug
zgodnie z obowigzujacymi regu-
lacjami prawnymi i standardami
jako$ci. Juz 20 lat doswiadczenia
i pracy pod najszerszym zakresem
akredytacji PCA pozwolilo rozwijaé si¢ w swojej specjalnosci
wraz z klientami — zakltadami produkcyjnymi. Z biegiem lat
zmienialy si¢ wymagania przedsi¢biorstw odno$nie do kon-
troli pracy i efektow, mierzenia korzysci, takze tych plynacych
z nadzoru wag. Tak o pracy w dziedzinie pomiaréw wypowiada
sie jeden z technikéw KASPO LAB:

- Gdy Kaspo Lab rozpoczynalo swoja dziatalno$¢, wagi
byly wybierane najczesciej na podstawie dwoch parametrow:
dokladnos$ci odczytowej (d) oraz maksymalnego udzwigu
(max). Z biegiem lat obserwowalismy, jak i sami przyczyniali-
$my sie do wzrostu $wiadomosci uzytkownikéw odnoénie do
wazenia oraz jego wplywu na procesy produkcyjne i badawcze.
Uzytkownicy wag w przemysle, laboratoriach zaczeli dostrzegaé
wymierne korzysci finansowe, jako$ciowe, ktore przektadaty
sie na ogdlng rentowno$¢ produkeji oraz badan. Dzi§ mozna
mowic o rodzacym sie procesie w zakresie zakupu nowej wagi
i pdzniejszego jej uzytkowania.

Obecnie zaklady produkcyjne moga wybierac¢
W rozwiazaniach majacych na celu poprawic¢
jakos¢ i wydajnos¢ produkcii.

Lista opcji zaczyna si¢ od tych najbardziej zaawansowanych
i innowacyjnych, do tych, ktére mozna wprowadzi¢ z dnia
na dzien bez zaangazowania zewnetrznych zasobéw. Pod-
stawowym krokiem jaki winien podja¢ kierownik produkcji
jest weryfikacja zestawienn danych o maszynach, procesach,
pracownikach, programach. Sposéb i zakres gromadzenia
danych jest podtozem do podjecia i planowania pracy zakladu.
Nieefektywna tez w obecnych czasach jest dokumentacja
papierowa — dane powinny by¢ przechowywane w chmurze,
ogolnodostepne dla pracownikéw, bez ryzyka ich utracenia.
Dane takze powinny zawiera¢ informacje o stanie maszyn,
serwisowaniach, ew. odchyleniach w dzialaniu, gwarancji.
By unikna¢ awarii maszyn mogacych spowodowaé znaczny
przestdj w pracy, nalezy regularnie szacowa¢ ich wydajnos¢

i sprawno$¢. Zlota zasadg jest takze skracanie czasu pracy
tam, gdzie to mozliwe, zamienianie rak ludzkich na maszyny
iroboty oraz informatyzowanie proceséw. Kolejnym aspektem
jest nieoszczedzanie na jakosci produktow, dzigki ktéremu masz
pewnos¢, ze nie stracisz klienta, a wzro$niesz na rynku. Jesli
chodzi o jako$¢ wyrobu, najistotniejsze sa tutaj surowce i kom-
ponenty oraz narzedzia pomiarowe, nad ktérymi powinien
by¢ prowadzony nadzdér metrologiczny. Nastepng kwestig jest
organizacja — czyli ogdlnie pojete
planowanie pracy, rozklad zlecen,
zajecie maszyn, logistyka dostaw
i odbiorow. Wigze sie to $ciéle
z zatrudnieniem i monitorowaniem
pracy calego zespotu.

Bardziej wymagajacym posunie-
ciem jest zwiekszanie kompetencji
firmy i zespolu, zaczynajac od
miedzynarodowych standardéw
jakosci, takich jak normy ISO, po
réznego rodzaju certyfikacje i akre-
dytacje, ordery. Nowe technologie
z kolei oferuja szereg oprogramowan majacych na celu stworzy¢
galezie polaczen miedzy maszynami i umozliwi¢ zdalne, scen-
tralizowane sterowanie produkcja. Tutaj coraz popularniejsza
role odgrywajg takze zrobotyzowane gniazda produkcyjne,
ktére zastepuja prace robotnika fizycznego i eliminujg poten-
cjalne bledy ludzkie.

Nalezy pamigtaé, iz w idealnej wizji pracy zaktadu produk-
cyjnego nie zabraknie miejsca na btedy, ktore moga si¢ zdarzy¢
nawet niezaleznie od czynnika ludzkiego. Méwiac o optymali-
zacji, cyfryzacji i automatyzacji produkcji oraz poprawie jakosci
wyrobu, wskazuje si¢ odpowiednie zalecenia. Majg one na celu
wyeliminowanie, ale przede wszystkim znaczne zmniejszenie
ryzyka wystgpienia bledu. Taka sama zasada odnosi si¢ do
narzedzi pomiarowych - po wykonanym wzorcowaniu mozna
podda¢ wage adiustacji, czyli korekcji wskazan wagi. Korekcja
ta nie sprawi jednak, ze waga bedzie wskazywala stuprocentowo
wiarygodny wynik pomiaru. Ponowne wzorcowanie po adiu-
stacji wskaze, z jakim maksymalnie btedem waga wazy. Celem
korekgji jest wiec zmniejszenie potencjalnego btedu pomiaru,
ale nie jest mozliwa korekcja do petnego wyeliminowania bledu.
Stad nadzér metrologiczny jest tak wazny, biezaca kontrola
urzadzen pozwala przewidzie¢ i okresli¢ zapotrzebowanie
magazynowe oraz zlikwidowac¢ potencjalne straty. [ ]
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Dzieki sondzie radarowej VEGAPULS 6X firma VEGA
otwiera nowg ere w dziedzinie pomiaru poziomu

6X: prosta formula radaru
dla optymalizacji procesow

Jak zoptymalizowac czujnik
poziomu, ktéry ma juz

wszystko: najlepsze skupienie
wigzki, najwyzsza dokladnosc,
prosta obstuge i uniwersalna
komunikacje? To, co mogtoby sie
wydawacé pytaniem retorycznym,
doprowadzito firme VEGA do
stworzenia czegos wiecej niz tylko
lepszy czujnik. Z VEGAPULS

6X wieksze znaczenie niz sama
sonda ma to, co mozemy dzieki
niej uzyskacé - po prostu lepsze
procesy.

lasycznie poszukiwania odpowiedniej sondy radarowej do
pomiaru poziomu zaczynajg si¢ od postawienia pytania
o czestotliwos¢, ktora w konkretnym przypadku moglaby sie
sprawdzi¢ najlepiej. 26 GHz, 80 GHz? A moze lepsze byloby
6 GHz? W $lad za tym idg pytania o wlasciwoséci medidéw i o to,
jaki moga mie¢ wplyw na pomiar, a takze o dostepne warunki
montazowe. Ponadto szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na
zakres temperatur i obecno$¢ agresywnych mediéw. Czy stan-
dardowe przylacze procesowe bedzie wystarczajace czy moze
specjalne materialy spelniajace najwyzsze wymagania beda lep-
szym wyborem, cho¢by dlatego, ze uzytkownik nie jest pewien
i woli nie ryzykowac? Co jeszcze nalezy rozwazy¢, jesli czujnik
ma wykonywa¢ pomiar na duzym dystansie lub przez caly rok
bedzie narazony na wiatr i trudne warunki pogodowe?
Zaréwno te, jak i niezliczone inne pytania sprawiaja, ze jedno
jest jasne: wybor nie jest tatwy. Klienci muszg wybierac z szero-
kiej gamy sond radarowych dostepnych w ofercie. Ze wzgledu
na to, ze aplikacje staja si¢ coraz bardziej ztozone, a procesy
coraz bardziej kompleksowe, uzytkownik musi dobrze zna¢
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irozumie¢ oferte rynkowa. Aby unikng¢ kosztownych pomylek
podczas inwestycji i stworzy¢ niezawodny system pomiarowy,
potrzeba wiedzy, doswiadczenia i czasu.

Nowa koncepcja: uniwersalna sonda

Do tej pory wybor urzadzenia byt pracochlonnym procesem,
czesto wiazal sie z wieloma pytaniami i analizg produktu. VEGA,
oferujagc VEGAPULS 6X, zmienia ten proces od podstaw.

- Docelowo to nie czujnik si¢ liczy, ale to, co uzytkownicy
moga dzieki niemu osiagna¢ w swoich aplikacjach - moéwi
Florian Burgert, jeden z product manageréw, ktdrzy od samego
poczatku byli zaangazowani w rozwdj produktu. — Pewnos¢,
ze przy wyborze sondy nie tylko szybciej dotrzesz do celu, ale
takze wdrozysz najlepsze rozwigzanie, robi réznice w codzien-
nej pracy.

Teraz VEGA oferuje jeden czujnik do wszystkich aplikacji:
VEGAPULS 6X. Decyzja co do odpowiedniej czestotliwo$ci czy
okreslenie stalej dielektrycznej medium nie sg juz przeszkoda,



Z VEGAPULS 6X firma VEGA catkowicie zmienia tradycyjny sposéb
doboru czujnika - teraz jest tylko jedna sonda radarowa, ale taka, ktéra

pasuje do wszystkich aplikaciji

Nowa sonda radarowa VEGAPULS 6X jest efektem ponad
30-letniego doswiadczenia i ponad miliona sprzedanych czujnikow

na calym swiecie

poniewaz wybor wlasciwego czujnika stal si¢ duzo latwiej-
szy. Nowy konfigurator pyta o typ aplikacji i szybko dobiera
odpowiedni czujnik. Cala procedura sprowadza si¢ do kilku
kliknie¢. Oczywidcie rozmowa z ekspertem VEGA specjalizu-
jacym sie w czujnikach radarowych stanowi dobrg alternatywe
dla konfiguratora. Tak czy inaczej rezultat to niespotykane
dotad uproszczenie procesu dla uzytkownikéw i rozwiazanie
pomiarowe, ktdre zapewnia doskonale wyniki niezaleznie od
wlasciwosci medium, warunkéw procesowych, ksztattu zbior-
nika i konstrukcji wewnetrznych.

Ponad milion urzadzen dzialajacych
na calym swiecie

30 lat temu rozpoczela sie historia sukcesu dzisiejszego
$wiatowego lidera w radarowej technologii pomiaru poziomu.
Obejmuje ona kamienie milowe takie, jak pierwsza na §wiecie
sonda radarowa w systemie dwuprzewodowym lub pierwszy
czujnik radarowy 80 GHz do pomiaru poziomu cieczy. Lacz-
nie na calym §wiecie dziala ponad milion sond radarowych
VEGA - w branzach takich, jak energetyka, przemyst chemiczny,
petrochemiczny, spozywczy i wiele innych. Wraz z kazda

VEGA jest szczegélnie dumna z wewnetrznych wartosci VEGAPULS 6X:

ekspert od pomiaru poziomu przedstawia druga generacje autorskiego
chipu radarowego, ktéry wyznacza nowe standardy w zakresie wydaj-

nosci i bezpieczenstwa

generacja urzadzen firma byla w stanie wyznaczaé nowe stan-
dardy i rozwija¢ funkcjonalnosci, ktére czynity produkty jeszcze
bardziej niezawodnymi, doktadnymi, odpornymi i elastycznymi.
W centrum uwagi zawsze byta wysoka jakos$¢ czujnika.
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Koncepcja bezpieczeristwa VEGAPULS 6X jest kompleksowa: bezpie-
czenstwo funkcjonalne (SIL), system do samodiagnozowania, standard
cyberbezpieczenstwa rozwiniety wedtug najnowszych wytycznych

IEC 62443-4-2 dla efektywnej ochrony przed cyberatakami

Wydajnos¢ - bez wzgledu na aplikacje - ciecze czy materiaty sypkie,

wysokie temperatury i ciSnienie, pyt czy hatas: VEGAPULS 6X dostarcza

perfekcyjne wartosci pomiarowe w kazdych warunkach procesowych
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Czterostopniowa, wszechstronna ochrona

VEGAPULS 6X oferuje takze znaczace techniczne innowacje:
powstala zgodnie z kompleksowa koncepcja bezpieczenstwa.
Gwarantowane jest pelne bezpieczenstwo funkcjonalne,
poniewaz spelnia wszystkie wymagania SIL. Certyfikowany
czujnik zapewnia bezpieczenstwo operacyjne wymagane dla
zminimalizowania ryzyka w aplikacjach o podwyzszonych
wymaganiach w zakresie bezpieczenstwa. Innym obszarem
o stale rosngcym znaczeniu jest ,cyberbezpieczenistwo” Pod
tym wzgledem VEGAPULS 6X jest zgodna z norma IEC 62443,
ktéra okresla wymagania w zakresie kontroli komunikacji
i bezpieczenstwa dostepu do systemu. W ten sposéb gwaran-
tuje kompleksowe bezpieczenstwo procesu.

Trzecim waznym aspektem rozbudowanej koncepcji bezpie-
czenstwa jest system samodiagnozowania. Stale monitoruje
funkcje czujnika i rozpoznaje ewentualne uszkodzenia, przez
co znaczgco podnosi dostepnoéé zakltadowych instalacji.

Centralnym elementem tych waznych funkcji jest nowy chip
radarowy drugiej generacji, prosto od VEGA. Poniewaz na
rynku nie bylo chipu, ktéry spetnialby wszystkie wymagania,
zespol badawczo-rozwojowy zaprojektowal go samodzielnie
od podstaw.

- Rezultat w zasadzie konsoliduje cale nasze do§wiadczenie
z ostatnich trzech dekad - méwi Jirrgen Skowaisa, product
manager VEGA, chwalac to osiggniecie. - Pod wzgledem
zakresu i funkcjonalnoéci ten chip jest wyjatkowy na skale
Swiatowa.

Charakteryzuje go przede wszystkim niskie zuzycie ener-
gii, wysoka dokladno$¢ i uniwersalno$¢ zastosowan. System
anten radarowych i chip sa ze soba polaczone bezposrednio,
co zapewnia maksymalng wydajnos¢.

Wartos$é innowacji

Poza technicznymi osiagnieciami zespét VEGA odpowie-
dzial na pytania, ktére wykraczaly daleko poza obszar pro-
jektowania produktu: Jaki bedzie dlugoterminowy wplyw tej
technologii na ludzi, ktérzy jej uzywaja? Jak mozna ulatwi¢



Standaryzowane i bezkonkurencyijne od lat:
wys$wietlacz i modut obstugi proste oraz intuicyjne.
Czujnik moze by¢ konfigurowany bezprzewodowo
przez Bluetooth za pomoca aplikacji VEGA Tools

Klient moze w prosty sposéb zaméwi¢ VEGAPULS 6X. Doktadny wyglad

i konfiguracja gotowego przyrzadu zaleza od aplikacji. Sonda radarowa jest
indywidualnie dostosowywana w firmie VEGA na podstawie okreslonych

parametrow i warunkéw procesowych

im prace? Jakie przyszte cele przemystu mozna zrealizowa¢ za
pomoca nowej technologii?

To nowe podejscie dato impuls do zmian, ktére wyrdzniaja
VEGAPULS 6X. Dzieki uwaznej analizie potrzeb uzytkownikéw
i warunkéw procesowych w ich aplikacjach zwrécono uwage na
dodatkowe aspekty. Naleza do nich wyzwania zwigzane z przy-
rzadami pomiarowymi, takie jak skomplikowane procedury
parametryzacji, staly nacisk na zwiekszanie wydajnosci czy
ogolne ograniczenia czasowe.

Zastosowanie w centrum uwagi

Czujniki poziomu majg za zadanie ulatwia¢ operatorom
monitorowanie proceséw przemystowych. Czesto przyczyniaja
sie do lepszej kontroli procesdéw i poprawiaja ich wydajno$¢, ale
nawet jesli sa fatwe w obstudze, sam proces wyboru wlasciwego
czujnika dla danej aplikacji nadal bywa trudny. Product mana-
ger Jirgen Skowaisa podsumowuje w dwdch stowach strategie,
ktéra VEGA realizuje poprzez VEGAPULS 6X: ,,Maksymalne
uproszczenie”. Poréwnuje:

- Do tej pory istnialo wiele réznych czujnikéw, ktore
mozna bylo wykorzysta¢ w danej aplikacji, ale dzisiaj, dzieki
VEGAPULS 6X, mamy jeden czujnik dla wszystkich zastoso-
wan. Nawet instalacja i uruchomienie zostaly ograniczone do
minimum, czyli do kilku kliknie¢ i wprowadzenia podstawo-
wych danych.

- Nasi klienci mogg nawet zaméwi¢ czujnik, ktéry zostal
wstepnie sparametryzowany i w kazdym detalu dostosowany
do specyficznych potrzeb tak, ze wystarczy go zainstalowaé
i podigczy¢. Prociej sie nie da — méwi Skowaisa.

Radar stworzony z mysla o uzytkownikach

Dzieki VEGAPULS 6X firma VEGA uzupelnita swojg tech-
nologi¢ pomiarowg o wazne innowacje: wicksze bezpieczefistwo
i samodiagnostyke, nowg technologie chipu radarowego, nowe
mozliwoéci aplikacji i prostsza parametryzacje.

- Co wiecej - podkregla Jirgen Skowaisa — nasza technolo-
gia osiagnela obecnie tak wysoki poziom, zZe niezawodnos¢
czujnikéw nie stanowi juz problemu. Jedyne ryzyko to wybor
niewlasciwego czujnika.

Dzigki nowemu podej$ciu z VEGAPULS 6X firmaVEGA
zapewnia narzedzia pozwalajace na wybdr wlasciwej wersji
czujnika dla danej aplikacji w 99% wszystkich przypadkéw,
jednoczesnie utrzymujac do$wiadczonych inzynieréw w goto-
wosci do pomocy przy specjalnych, bardziej wymagajacych
zastosowaniach.

- W przysztosci uzytkownik nie bedzie juz musial martwié
sie o technologie, czestotliwo$¢ czy model czujnika - pomiar
bedzie po prostu dziatal. ]

Wiecej informacji na www.vega.com/radar

VEGA Polska sp. z 0.0.
ul. Jaworska 13, 53-612 Wroctaw
tel. 71 747 76 00, e-mail: info.pl@vega.com

wwwyega.com
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Najnowszy system wagowy od KPZ Waagen

Widly wazace KPZ 76FD

Kluczowe cechy to mozliwosé potaczenia systemu wazacego z panelem sterujagcym
za pomoca funkcji Bluetooth, wykonanie akumulatorowe, kompaktowe baterie
litowo-jonowe, duza doktadnos$¢ pomiaru, tatwosé obstugi. Ponadto KPZ 76FD
posiada duze czytelne klawisze obstugi panelu sterujacego, co zdecydowanie
usprawnia odczyt pomiaru w kazdych warunkach.

Widly do wazenia montowane na wézkach
widlowych

Przedstawiamy Panstwu niezwykle solidny i precy-
zyjny system wagowy do tatwego montazu na wozkach
widtowych.

Przy jego zastosowaniu uzyskaja Panstwo szybki
i doktadny pomiar wagi np. podczas fadowania samochodu
cigzarowego, podczas napetniania BIG-BAG, w przebiegu
produkgji lub podczas innych proceséw przemystowych
i logistycznych. Nasz system jest niezwykle uniwersalny
i wielofunkcyjny.

Panel sterujacy zainstalowany jest w kabinie operatora,
transmisja danych z widel do panelu sterujacego odbywa
sie za pomocg Bluetooth.
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e Przydatne funkcje: korekta zera, tara, wazenie brutto/netto,
sumowanie, mozliwo$¢ wydruku kwitu wazenia (drukarka —
opcjonalnie), ochrona przed przecigzeniem.

e Nosnos¢: 2500 kg, 3500 kg, 5000 kg, 8000 kg.

e Temperatura uzytkowania od —10°C do 40°C.

e Stabilna konstrukeja stalowa, spawana, malowana proszkowo
w komplecie z panelem sterujacym.

e Wymiary: zaleznie od nos$nosci; standardowa dlugos¢ widet
1150 mm, wysoko$¢ widet 2500 kg — 58 mm.

e Zasilanie: wszystkie widly wyposazone sa w komplet bate-
rii litowo-jonowych, zapewniajacy czas pracy do 450 godzin.
Dodatkowo dioda LED sygnalizuje konieczno$¢ natadowa-
nia baterii.

e Zasilanie panelu sterujagcego mozliwe jest bezposrednio
z instalacji elektrycznej wozka 12 V.

Europejski producent

O firmie KPZ Waagen

KPZ Waagen to producent wag elektronicznych, ktory wiek-
szo$¢ swoich produktéw wytwarza w Polsce. Oferta KPZ to
w 100% wagi przemystowe przystosowane do pracy w kaz-
dych warunkach. W zaleznosci od wymagan mozna zaku-
pi¢ wagi malowane proszkowo, wagi nierdzewne oraz wagi
hermetyczne o wysokim stopniu ochrony IP69. Dodatkowo
firma KPZ produkuje wagi przystosowane do pracy w strefie
zagrozenia wybuchem ATEX. Wszystkie wagi KPZ posiadaja
starannie wykonang konstrukcje gwarantujaca dlugotrwata
bezawaryjng prace. [

WAAGEN

Klaus-Peter Zander Sp. z 0.0.
Paproc¢ 132 A
64-300 Nowy Tomysl

Dziat handlowy:

tel. 614421189, 6144 26590, 697 221100
e-mail: info@kpzwagi.pl

Dziat serwisu:

tel: 61 44 26 591,531 841 534

e-mail: info@kpzwagi.pl

Dziat czesci:

tel: 61 44 26 594,534 078 013

e-mail: info@kpzwagi.pl

www.kpzwagi.pl
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Miedzynarodowe wiodace

Targi Inteligentnej Automatyki i Mechatroniki

automatica

uz za kilka tygodni zapraszamy do wizyty na Miedzynaro-

dowych Targach Inteligentnej Automatyki i Mechatroniki -
automatica, ktére odbedg sie w dniach 21.06.-24.06.2022 r.

Co dwa lata kluczowi gracze i decydenci spotykaja si¢
w Monachium na najwazniejszej platformie dla zautomaty-
zowanych proceséw produkcyjnych. Tym razem z powodu
pandemii przerwa byla dluzsza, stad tez z jeszcze wigkszym
zainteresowaniem oczekujemy czerwcowej edycji.

Gléwne hasta tematyczne tegorocznych Targéw to:
e transformacja cyfrowa;

e sztuczna inteligencja;

e ludzie i maszyny;

e zréwnowazona produkcja.

Targi automatica to miejsce spotkan pionieréw, wizjoneréw,
przedsiebiorcow i ekspertéw technologicznych. Uwaga Targow
bedzie skoncentrowana na najnowszych trendach, rozwia-
zaniach i technologiach dla automatyki i mechatroniki ze
wszystkich galezi przemystu. Targi automatica to obowigzkowe
miejsce dla wszystkich, ktérzy chca skutecznie inwestowaé
w przyszla technologie, i tych, ktérzy chcg, aby ich produkeja
stata sie szybsza, bardziej elastyczna i bezpieczna.
Przedstawiciele wszystkich galezi znajda ciekawe rozwigzania
dla swojej produkcji, m.in. z takich branz, jak: motoryzacja,
elektronika, obrébka metalu oraz plastiku, farmacja, medycyna,
opakowania, przemyst lotniczy, spozywczy, chemicznego, logi-
styka, obrobka drewna i papieru, IT. Sze$¢ hal wystawowych

""automatica
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Nowosci: nowe zagadnienia, nowe wyzwania, nowi wystawcy - to wszystko
nas czeka na najblizszej edycji Targéw automatica w Monachium.

czeka na Panstwa z ofertg wystawcow z wielu krajow $wiata.
W tym roku oprdcz gléwnych graczy na rynku pojawi sie takze
wiele nowych firm.

Bilet na Targi online tutaj:
https://automatica-munich.com/en/visitors/ticket-vouchers/

Targom automatica bedzie towarzyszyl bogaty program
ramowy, na ktéry sktadac sie bedg konferencje, fora, prezentacje
i dyskusje z wybitnymi liderami ze §wiata nauki, polityki i §wiata
korporacyjnego, parki demonstracyjne. Oprdcz tematéw zna-
nych z poprzednich edycji bedzie szereg nowych propozycji.

Na przyktad wiecej uwagi zostanie skierowane na sztuczng
inteligencje. Targi automatica pokazg, jak sztuczna inteligencja
toruje sobie droge do praktycznych zastosowan w procesach
automatyzacji. Prognozy lideréw tych technologii przewiduja,
ze w okresie okolo 5 lat kontrole nad zaktadami produkcyjnymi,
maszynami, infrastruktura krytyczna zacznie przejmowaé
sztuczna inteligencja. Aby tak si¢ stalo, musi postepowal
cyfryzacja wszystkich elementdw uczestniczacych w procesie
produkcyjnym. Stworzenie cyfrowej sieci zapewniajacej szybki
przesyt danych to znaczacy krok do tego, by procesy te byty
sterowane znacznie wydajniej w sposob w pelni zautomaty-
zowany. Szereg wystawcow, jak np. Festo, Schunk, Onrobot,
juz na najblizszej automatice zademonstruje zastosowanie
inteligentnych systeméw w standardowych komponentach
procesu produkeji.



Innym godnym uwagi tematem jest zréwnowazona produk-
cja, ktéra ma zapewni¢ optymalne wykorzystanie surowcow
i ochrong $rodowiska. Na Targach zobaczymy przyktady, jak
automatyzacja produkeji moze wplynaé na ochrone zasobdw,
gwarantujac jednocze$nie korzys$ci producentom. Nowo-
czesne technologie moga zapewni¢ ogromne oszczednosci
poprzez zastosowanie proceséw produkcyjnych przyjaznych
$rodowiskowo i redukujacych zuzycie energii i surowcow.
Producenci robotéw, jak Fanuc czy Staubli, pracuja nad
wydluzaniem zycia swoich robotéw, unowoczesnianiem ich
w czasie okresu ich pracy, aby mogly stuzy¢ ponad 20 lat, co
réwniez optymalizuje wykorzystanie zasobow. Innym trendem
jest stosowanie lzejszych materiatéw, co z kolei przyczynia
sie¢ do mniejszego zuzycia energii. Targi pokaza nam, czy
redukcja wagi osiggnieta zostanie poprzez stosowanie lekkich
metali, jak aluminium, magnez, tytan, czy tez kompozytéow
wzmocnionych wiéknami.

Targi pokazg w tym roku duzg liczbe robotdw, a celem ich
dostawcow bedzie maksymalne uproszczenie ich obstugi.
Coboty wyposazone beda w proste opcje programowe, do
obstugi ktérych nie bedag wymagane szczeg6lne umiejetnosci.
Obstuga cobotéw stanie sie przystepna, a to z kolei zapewni
ich powszechne zastosowanie. Bedzie to stanowi¢ postep
w integracji czlowieka i maszyny. ]

="automatic:a

Szczegbty programu ramowego sa dostepne tutaj:

www.automatica-munich.com/en/supporting-program/overview/

Dodatkowe informacje na temat Targéw, uczestnictwa w nich, wstepu sa
dostepne w:

Biurze Targéw Monachijskich w Polsce

tel. +48 22 850 20 42, e-mail: info@targiwmonachium.pl

lub na stronie Targéw: www.automatica-munich.com

Zdjecia: Messe Miinchen

How much

real production
exists in the
virtual world?

FIND ALL ANSWERS HERE.
AUTOMATICA 2022

automatica

The Leading Exhibition for Smart Automation and Robotics

automatica-munich.com

f/ VDMA
J

Information: Biuro Targéw Monachijskich w Polsce
Tel. +48 22 620 4415, info@targiwmonachium.pl

Robotics + Automation




Maszyny pakujace z Krakowa

Dla kogo?
Oferta dedykowana jest firmom dziatajacym w sektorze farma-
ceutycznym, kosmetycznym, chemicznym i rolno-spozywczym.

Co oferujemy?

Projektujemy oprzyrzadowanie, urzadzenia i maszyny, ktdre
moga funkcjonowac jako jednostki samodzielne albo kompo-
nenty wielofunkcyjnych linii do konfekcjonowania substancji
ciektych lub statych. Zaprojektowane rozwigzania wykonujemy
i testujemy w naszej prototypowni badZz modyfikujemy zgodnie
z zyczeniem Klienta.

Lukasiewicz - Krakowski Instytut Technologiczny projek-
tuje i wytwarza:

e maszyny do automatycznego i polautomatycznego dozo-
wania cieczy (roztwory wodne, alkoholowe, syropy, zawiesiny,
szampony, emulsje, oleje, ptynne produkty chemii gospodar-
czej i budowlanej, w tym réwniez ciecze pieniace) z funkcja
zamykania opakowan (automatyczne zakrecarki pompek,
triggerow i zakretek, kapslownice, podajniki);

e maszyny do pakowania tabletek, drazetek, kapsulek oraz

innych drobnych obiektéw w opakowania typu gniazdowego

(typu blister), w opakowania bezgniazdowe, z rGwnoczesnym

znakowaniem; materialy opakowaniowe — folia PVC zamy-

kana laminowana folig aluminiowg; papier, celofan, alumi-
nium itp., laminowane materialem termozgrzewalnym;

liczarki do automatycznego i pétautomatycznego odlicza-
nia tabletek plaskich, dwuwypuktych, kapsutek typu SNAP-

-FIT, tabletek ksztaltowych i innych obiektow, ktorych ksztalt

umozliwia swobodne przemieszczanie si¢ w prowadnicach
$lizgowych do podstawianych recznie opakowan;
znakowarki kartonikéw do nanoszenia na ich powierzchni
znakoéw alfanumerycznych typu nr serii, data waznosci
metoda wygniatania lub termodruku;
etykieciarki, m.in. do automatycznego naklejania etykiet
samoprzylepnych na fiolki i ampulki, na opakowania cylin-
dryczne réznego rodzaju oraz z powierzchnig boczng i plaska;
linie wielofunkcyjne, monobloki do automatycznego dozo-
wania, zamykania i etykietowania oraz inne nietypowe
maszyny i urzadzenia zaprojektowane zgodnie ze szczeg6l-
nymi wymaganiami Klienta.

Oferta Instytutu obejmuje réwniez ustugi o charakterze

doradczym, remontowym i serwisowym w zakresie urzadzen

dozujacych, pakujacych, znakujacych i etykietujacych, w tym:

e modernizacj¢ maszyn i urzadzen;

e wykonywanie czesci zamiennych wedtug zaméwienia Klienta.
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Doswiadczenie siegajace 1969 roku, wykwalifikowana kadra konstruktoréow,
innowacyjnos¢ i elastycznos¢ stawiajg Eukasiewicz - Krakowski Instytut
Technologiczny w pierwszym rzedzie polskich producentéw maszyn i linii do
pakowania substancji ptynnych i staltych. Nieszablonowe podejscie, wstuchiwanie
sie w potrzeby Klientéw, maszyny ,szyte na miare” gwarantuja sukces Twojej firmy!

Monoblok
dozujaco-etykietujacy
MDE-2

mgr inz. Grzegorz Klamecki

Kierownik Produkcji

Naszym atutem jest doswiadczony zespot

konstruktoréw, zaufani dostawcy materia-

tow i komponentow oraz petne zaplecze warsz-
tatowo-produkcyjne. Oferujemy kompleksowg
realizacje kazdego projektu, z uwzglednieniem zakresu i specy-
fiki produkcji w firmie Klienta, okreslonych przez niego wyma-
gan pod wzgledem czasu realizacji i kosztéw wykonania. Montaz
maszyn i urzgdzen pomocniczych oraz uruchomienie w siedzibie
Klienta to dla nas codzienno$¢. Dodatkowo w ramach standar-
dowej obstugi zapewniamy szkolenia oraz wsparcie gwarancyjne
i pogwarancyjne.

dr inz. Wojciech Drozdz

Z-ca Dyrektora ds. Komercjalizacji

Na rynku ustug standardowych i maszyn

»2 pOtki” wyréznia nas indywidualne, elastyczne,

a zarazem kompleksowe podejscie do Klienta.
Na bazie wieloletnich doswiadczet jesteSmy w sta-
nie szybko ocenié¢ mozliwosci technologiczne i wycenic realizacje
zlecenia. Klient moze liczy¢ na profesjonalizm, konkurencyjne
ceny i mozliwie najkrétszy czas realizacji zleces.

Zapraszamy do wspdtpracy!

2‘! tukasiewicz

Krakowski Instytut Technologiczny

Eukasiewicz - Krakowski Instytut Technologiczny
ul. Zakopianska 73, 30-418 Krakéw
tel. 122618 324

e-mail: sprzedaz@kit.lukasiewicz.gov.pl

https://kit.lJukasiewicz.gov.pl/



Etykieta kameleon, czyli jak
uszlachetnieniami zmienic etykiete,
nie zmieniajac koncepciji graficznej

J'ak wiemy, wysoka
jakos$¢ produktu nie

wystarczy. W produk-
tach na poélce (online
oraz stacjonarnie) bar-
dzo czgsto klient nie jest
w stanie sprawdzi¢ jako-
$ci lub oceni¢, czy dany
zapach albo konsy-
stencja mu odpowiada.
Klient kupuje oczami,
a decyzje zakupowe
podejmuje zaledwie w kilka sekund i wérdéd gaszczu produk-
tow w danej kategorii swoja uwage skupia na tym, ktéry mu sie
po prostu podoba. To tak jak z pierwszym wrazeniem — wedlug
badant mamy na niego od 4 do 11 sekund. W tym czasie Twoj
produkt powinien przekona¢ klienta do zakupu.

Co zrobi¢, by sprzedawac efektywniej?

Po pierwsze, wyrdznic si¢ opakowaniem i etykieta. Tworzac
produkty kosmetyczne, producenci skupiajg si¢ na recepturach,
innowacyjnych surowcach i... to jest jak najbardziej wskazane.

W obecnych czasach jednak to nie wystarcza. Opakowanie/
etykieta — traktowana czesto jako ostatni, koncowy element
cato$ci - jest wyznacznikiem marki i pozycjonuje ja w oczach
klientéw. Etykieta jest gléwnym narzedziem marketingowym,
gtéwnym sprzedawcg i gwarantuje sukces lub porazke.

reklama

Mamy projekt i co dalej?

Dobry projekt graficzny to dopiero potowa sukcesu. Warto
zaprosi¢ do wspotpracy drukarnie juz na etapie projektowania
i oszczedzi¢ sobie czasu, pieniedzy i rozczarowan. Odpowied-
nia drukarnia w odpowiedni sposob doradzi juz na etapie pro-
jektowania opakowania/etykiety.

Lakiery i laminaty

Pierwszym najbardziej podstawowym uszlachetnieniem
jest lakier. Pelni dwie funkcje - zabezpieczajaca druk i wizu-
alna. Lakier moze by¢ matowy lub blyszczacy. Na jednej
etykiecie mozemy zastosowac¢ oba lakiery i wtedy méwimy,
ze mamy lakier wybiérczy albo lakier ,,z wybraniem’, co
oznacza, ze pewne elementy na etykiecie moga by¢ matowe,
a pozostala cze¢s¢ blyszczaca. Laminaty dzielimy na matowe
i blyszczace. Chronig druk, zapewniaja efekt wizualny, ale
na etykiecie mozemy zastosowac tylko jeden z nich. W pola-
czeniu z podlozem papierowym moga by¢ alternatywa dla
etykiet foliowych.

Folie holograficzne i Cold Stamping

Hologram, kojarzony gléwnie z potwierdzeniem oryginal-
nosci produktu przezywa swoje wzloty i upadki, ale nigdy nie
zanika calkowicie. Jest tak efektowny, ze bez pardonu wpisat
sie nawet w trend Eko, ktory ozywil i od$wiezyl. Przed wybo-
rem folii holo warto zorientowac sie, jakie wzory sa aktualnie
dostepne, zeby zapewnic sobie cigglto§¢ produkeji.

=

etigraf

etykiety,
ktore sprzedajg

Nasza misjg jest dostarczanie klientom najwyzszej jakosci etykiet

kolorowych i biatych, ktére sprzedaja, stymulujg sprzedaz, budujgc tym

samym wyrézniajgce sie na pétce marki. Oferujemy wysokg jakos¢,
terminowo$¢ realizacji zamdwien oraz indywidualne podejscie do

klienta. Wyréznia nas kreatywnos¢, proaktywna postawa wobec zadan

i naszych klientow.

Nasze zaawansowane technologie druku, doradztwo technologiczne
na kazdym etapie tworzenia etykiety to cechy, ktérymi mozemy sie
pochwali¢. To wtasnie tutaj, po ustaleniu szczego6téw, Twoja etykieta
rozpocznie zycie w naszej drukarni.

e-mail: etykiety@etykiety.pl

etykiety.pl

www.etykiety.pl



Najbardziej popularne kolory folii cold stampingowych to
oczywiscie zloto i srebro. Malo kto wie, ze sg $wietng baza do
uzyskania blyszczacych r6z6w, miedzi czy zieleni.

Zadruk od strony kleju

Stosowany w etykietach naklejanych na powierzchnie trans-
parentne butelki, stoiki. Pozwala na wykorzystanie powierzchni
etykiety z obydwu stron — ukton w strone ekologii. Ten aspekt
najlepiej obejrzec, zeby sie zainspirowac.

Etykieta peel-off - korzysci

Po pierwsze, estetyka — front etykiety przyciagajacy uwage,
a w $rodku mnéstwo potrzebnych informacji umieszczonych
nawet na 6, 8 czy 10 stronach w zaleznosci od wielkosci.

Po drugie, wielojezyczno$¢ - jest miejsce nawet na kilkana-
$cie jezykow.

WYDARZENIA

Po trzecie, dialog i zabawa z klientem - przepis na pielegnacje
z uzyciem wszystkich kosmetykéw z serii, bohaterowie kresko-
wek na kosmetykach dla dzieci.

Jeden projekt, a tyle mozliwosci

Poligrafia to dziedzina, ktéra za pomocg materialéw, farb
i uszlachetnien w magiczny sposéb potrafi zmieniaé jeden
projekt graficzny i nadawa¢ mu rézne style, rozne trendy. Nie
zawsze calkowity rebranding jest konieczny. Jezeli jestesmy zwig-
zani z naszym projektem graficznym, jest on rozpoznawalny, nie
trzeba z niego rezygnowa¢. Mozna go wielokrotnie odswieza¢,
implementowa¢ na kolejne produkty, serie i przy tym pozna-
wac tajniki i mozliwosci druku. Nasza etykieta — cho¢ zwiemy ja
niemym sprzedawcg — musi zwrdci¢ uwage konsumenta, musi
do niego krzycze¢, zeby wybral wlasnie ten produkt. |

etykiety.pl

Komunikacja 5G szybsza i bardziej

wydajna

Komunikacja 5G to piagta juz generacja
ruchomych sieci telekomunikacyjnych.
Jest ona ogromnym skokiem wydajnoscio-
wym, jak i jakosciowym w stosunku do
obecnej sieci 4G LTE. 5G zostato zaprojek-
towane, aby zaspokoi¢ stale wzrastajace
zapotrzebowania z kazdej dziedziny zycia
na coraz szybszy internet z mozliwie naj-
mniejszymi opéznieniami i maksymalna
stabilnoscia 1acza.

Poczatkowo komunikacja 5G ma wspot-
dziatac¢ z 4G, aby w przysziosci przejs¢ ewo-
lucje w kierunku samodzielnej sieci. Likwi-
dacja opdznien to kluczowa zmiana nowej
sieci 5G. Typowy czas odpowiedzi dla sieci
3G wynosit 100 milisekund, dla sieci 4G
wynosi 30 milisekund, a w sieci 5G - 1 mili-
sekunde. Dzieki takim parametrom sieci
tacznosé 5G umozliwi natychmiastowa
komunikacje miliardéw urzadzen, czyli
Internet Rzeczy (ang. IoT), wynikiem tego
bedzie tzw. §wiat polaczony, otwierajacy
nowe perspektywy dla ustug czy przedsie-
biorstw oraz duzych miast.

Zastosowanie 5G mozemy podzieli¢ na
trzy gléwne kategorie:

1. Masowa laczno$é¢ pomiedzy urzadze-
niami (machine to machine) - zwana
réwniez Internetem Rzeczy (IoT), obej-
mujaca faczenie sie miliardéw urzadzen
bez udziatu cztowieka.
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2. Niezawodna facznosé o niskich opéznie-
niach - ktéra na pewno znajdzie zasto-
sowanie w zadaniach krytycznych, jak:
kontrola urzadzen w czasie rzeczywi-
stym, robotyka przemystowa, tacznos¢
pomiedzy pojazdami oraz systemami
bezpieczenstwa a takze pojazdy auto-
nomiczne, czy zdalne przeprowadzanie
zabiegéw medycznych.

3. Ulepszona bezprzewodowa transmisja
szerokopasmowa - zapewniajaca duzo
szybsza transmisje danych oraz wieksza
pojemnosc¢ sieci, co pozwoli na podtrzy-
manie polaczonego swiata.

Aktualnie komunikacja 5G w Polsce jest
testowana i rozwijana, natomiast w kilku
miastach w kraju w niektorych sieciach
komorkowych mozemy sie cieszy¢ wszyst-
kimi zaletami tej tacznosci. Powszechna
dostepnosé ustug 5G planowana jest na rok
2025.

Jak dotychczas nowoczesna sie¢ 5G zna-
lazta zastosowanie jedynie jako staty dostep
do internetu dla gospodarstw domowych
oraz telefondw komoérkowych.

W celu zapewnienia ciagtosci transmisji
poczatkowo komunikacja 5G bedzie wspot-
dziatac z siecig 4G. Na dziatanie nowejustugi
sktadac sie beda dwa komponenty: Radiowa
Sie¢ Dostepowa (RAN) oraz Sie¢ CORE.

o Radiowa Sie¢ Dostepowa sktada sie zurza-

dzen pokroju: mate nadajniki komérkowe,

wieze, maszty oraz dedykowane systemy

wewnatrzbudynkowe i mieszkaniowe.
Urzadzenia te zapewniaja stalg tacznosé
uzytkownikow z gtéwna Sieciag CORE.

Sie¢ Rdzeniowa (CORE) oznacza cen-

tralny fragment sieci wymiany ruchu.
Zarzadza ona ustugami gtosowymi, trans-
misja danych czy potaczeniami interne-
towymi. A zostala zaprojektowana, aby
integrowac¢ ustugi internetowe wraz
z ustugami opartymi na danych w chmu-
rze. Sie¢ CORE bedzie zarzadzac bardzo
istotnymi cechami, jak np. wirtualizacja
funkcji sieciowych czy warstwowanie
sieci na potrzeby réznych zastosowan
iustug.

Komunikacja 5G wykorzysta anteny

,Massive MIMO"

Anteny ,Massive MIMO” posiadaja wiele
elementow/potaczen w celu zapewnienia
mozliwosci wysylania oraz odbierania
danych przez wieksza liczbe uzytkowni-
kow. Rozmiar anten pozostanie bez zmian
wzgledem anten 4G, natomiast ich budowa
bedzie odmienna.

System MIMO to technologia umozli-
wiajaca sterowanie wiazka sygnatu. Ma
go ukierunkowac idealnie do konkretnych
uzytkownikéw i urzadzen, zamiast roz-
prasza¢ we wszystkich kierunkach. Funk-
cja ta zwieksza wydajnos¢ oraz zmniej-
sza zakldcenia calego systemu transmisji
bezprzewodowej.

Zrédto: https://robotyka.pl/komunikacja-5g/
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HOTTINGER BALDWIN MESSTECHNIK GmbH

Ochrona przetwornika wagi
przed przeciazeniem

lasa doktadno$ci przetwornika wagi zawsze odnosi si¢ do

jego maksymalnej no$nosci. Czujniki tensometryczne nie
mogga by¢ przewymiarowane do dowolnego poziomu, w zalez-
nosci od wymaganej dokladnosci wazenia i najmniejszych
mierzonych porcji, poniewaz bezwzgledny bad pomiaru jest
wprost proporcjonalny do ich maksymalnej no$nosci.

Nakfady na konstrukcje specjalnie zaprojektowanej ochrony
przed przecigzeniem s3 zawsze uzasadnione, gdy czujniki
wagowe muszg by¢ obcigzane do poziomu ich maksymalnej
nosnosci, w ktérym ryzyko przecigzenia jest zawsze obecne.
Ochrong przed przecigzeniem nalezy zapewni¢, aby chroni¢
przetworniki wagi w nastepujacych typowych przypadkach:

e gdy nie s3 znane maksymalne obcigzenia, ktérym w rzeczy-
wistoéci poddawane sg przetworniki wagi;

e gdy wystepuja silnie dynamiczne obcigzenia, np. z uwagi na
spadajacy produkt (obcigzenie impulsowe).

Praktyka pokazuje, ze czujniki o mniejszych maksymal-
nych udzwigach sg znacznie czesciej przecigzane niz czujniki
o wyzszych zakresach. Na przyklad przetwornik wagi o mak-
symalnym udzwigu 20 kg moze zosta¢ powaznie uszkodzony
po prostu w wyniku uderzenia spadajacego klucza.

Projektant moze réwniez zrealizowaé i wdrozy¢ wlasne
indywidualne zabezpieczenie przed przecigzeniem dla szeregu

geometrii czujnikéw. Na zdjeciu zaznaczono praktycznie sto-
sowane zabezpieczenie przeciwprzecigzeniowe w seryjnym
module zbiornikowym. Ugiecie czujnika jest tutaj ograniczone
przez ogranicznik mechaniczny.

Podane w karcie katalogowej nominalne (znamionowe) prze-
mieszczenie okresla warto$¢ odksztalcenia przetwornika wagi
przy jego nominalnym (znamionowym) obcigzeniu. Mozliwy
skok, zalezny od typu przetwornika wagi i jego maksymal-
nego udzwigu, jest ograniczony mechanicznie do 120-150%
nominalnego (znamionowego) przemieszczenia, aby zapobiec
przecigzeniu.

Ogranicznik jest regulowany za pomoca szczelinomierza.
Poniewaz opisane odksztalcenia sa bardzo mate — w praktyce
zaledwie kilka 1/10 mm - odpowiednie okazaly si¢ $ruby
z drobnozwojowym gwintem. Zaleca si¢ réwniez, aby szcze-
lina miedzy czujnikiem a ogranicznikiem byla chroniona
przed zanieczyszczeniem, ktére moze by¢ przyczyna bledéw
pomiarowych, wynikajacych z niepozadanego ograniczenia
ruchu przetwornika.

Przemieszczenie inne niz okreslone w specyfikacji czujnika
moze wystapi¢, jesli konstrukcja wsporcza nie jest dostatecznie
sztywna. W takim wypadku zabezpieczenie przed przecigzeniem
czesto pojawia sie zbyt wczesnie, poniewaz plyta montazowa
sie wygina. W zwigzku z tym nalezy zwigkszy¢ odstep miedzy
przetwornikiem wagi a ogranicznikiem. Korzystne jest tutaj,
aby zaladowa¢ urzadzenie wazace maksymalnym obciazeniem,
a nastepnie ustawi¢ szczeling ogranicznika mechanicznego na
poziomie od 0,05 do 0,1 mm.

Drugim rodzajem zabezpieczenia przed przecigzeniem
sa wstepnie napiete pakiety sprezyn umieszczane w punkcie
przylozenia sily na czujnik, ktére z jednej strony amortyzuja
udarowe obciazenie, a z drugiej zwickszaja zakres ugiecia calego
uktadu, co pozwala unikng¢ koniecznosci ustawiania malej
szczeliny na ograniczniku mechanicznym. ]

www.hbm.com.pl
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ul. Krauthofera 16, 60-203 Poznah

tel./fax: 61 662 56 66
fel. kom. 501 607 400
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- TENSOMETRY OPOROWE | OPTYCZNE, ZBIORNIKOWE MODULY WAZACE

- PRZETWORNIKI WAGI, SILY, MOMENTU OBROTOWEGO, DROGI | CISNIENIA

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

- OPROGRAMOWANIE DO ZASTOSOWAN LABORATORYJNYCH, PRZEMYSLOWYCH | POMIAROW DYNAMICZNYCH




KPO - Krajowy Plan Odbudowy
- czy jest potrzebny przedsiebiorcom?

Anna Szymczak

W ostatnich tygodniach sporo stychaé o problemach z uruchomieniem srodkéw dla Polski

Z NOWego programu wsparcia, tj. z Krajowego Planu Odbudowy. Méwi sie o niezbednosci

tych srodkéw, ale czego one faktycznie dotycza? Co moga wspiera¢ w polskich firmach?

godnie z informacjami z Serwisu Rzeczpospolitej Polskiej —
Fundusz Odbudowy (Next Generation EU) jest odpowie-
dzig Unii Europejskiej na nowe zagrozenia i wyzwania, jakie
spowodowata pandemia. Ma dwa gléwne cele:
e odbudowe i przywracanie odpornosci gospodarek UE na
ewentualne kryzysy;
e przygotowanie na przyszte, nieprzewidziane okolicznosci.

Najwiekszg czeécig Funduszu Odbudowy jest Instrument na
rzecz Odbudowy i Zwigkszania Odpornosci (RRF - Recovery
and Resilience Facility). Fundusz sklada si¢ tez z mniejszych
programoéw. Prace nad programem prowadzi Ministerstwo
Funduszy i Polityki.

W ramach Instrumentu na Rzecz Odbudowy i Zwigkszania
Odpornosci Polska moze pozyskac ok. 58,1 mld euro, w tym:
e 23,9 mld euro w formie dotacji;
® 34,2 mld euro w pozyczkach.

Wskazano czas na wykorzystanie do 2026 roku.

Srodki z KPO sa przeznaczone na prorozwojowe inwestycje.
Ostatnia wersja dokumentu pochodzi z 30.04.2021 r., czyli jest
sprzed roku. Wyodrebni¢ mozna gléwne obszary wsparcia,
nazwane komponentami:

e Komponent A ,,Odpornos$¢ i konkurencyjnosé gospodarki”;

e Komponent B ,Zielona energia i zmniejszenie energochton-
nosci’;

e Komponent C ,Transformacja cyfrowa’;

e Komponent D ,,Efektywnos¢, dostepnos$¢ i jakos¢ systemu
ochrony zdrowia”;

e Komponent E ,,Zielona, inteligentna mobilnos¢”

Kazdy komponent ma swéj odpowiednik w czeéci dotacyjnej
i pozyczkowej.

Komponent A - zgodnie z zapisami KPO - stanowi jedno
z kluczowych narzedzi realizacji przez Polske strategii przejscia
od modelu wzrostu opartego na konkurencyjnosci kosztowej
do modelu gospodarki opartej na wiedzy, wyzszej wartosci
dodanej oraz konkurencyjnosci opartej na zaawansowanych
produktach, ustugach i innowacyjnosci, umozliwiajacej two-
rzenie wysokiej jako$ci miejsc pracy. Kluczowg role dla zmiany
modelu wzrostu odgrywa¢ ma kwestia wzmocnienia produk-
tywnosci gospodarki. Zaklada si¢, ze zwigkszenie poziomu
produktywnosci nastepowato bedzie gléwnie w mechanizmie
zapewniania wszelkich mozliwosci dla zwigkszenia inwestycji
przedsiebiorstw.
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W ramach komponentu A na uwage zastuguja obszary:

e inwestycje dla przedsiebiorstw w produkty, ustugi i kompe-
tencje pracownikow oraz kadry zwigzane z dywersyfikacja
dziatalnosci;

e inwestycje wspierajace robotyzacje i innowacje w przedsie-
biorstwach;

e stworzenie warunkéw do przejécia na model gospodarki
o obiegu zamknietym GOZ;

e inwestycje we wdrazanie technologii i innowacji srodowisko-
wych, w tym zwigzanych z GOZ.

W ramach tego komponentu szczegélnie wazne wydaje sie
mocno wyczekiwane wsparcie rozwigzan prosrodowiskowych,
ktére dotychczas — mocno ,kulaly” w praktyce dotacyjne;j.
Nacisk polozony zostanie na ograniczenie zuzycia zasoboéw
pierwotnych, jak i minimalizacje¢ produkcji odpadéw (oraz ich
wykorzystanie jako surowcow wtornych). Jednoczesénie, istot-
nego dla gospodarki wymiaru nabiera¢ powinny nowe galezie
tzw. zielonego przemystu. W jego ramach wysoce rentowne
dla przedsiebiorstw staje si¢ posiadanie nowych technologii
oraz zdolnosci do produkcji i oferowania na rynkach nowocze-
snych rozwigzan umozliwiajacych korzystanie z odnawialnych
zrédet energii lub zwiekszanie efektywno$ci energetycznej
infrastruktury.

Komponent B skupia si¢ transformacji energetycznej — aby
miala charakter ewolucyjny, a nie rewolucyjny. Nacisk potozony
bedzie na rozwdj alternatywnych wobec wegla Zrédet energii -
paliwa wodorowe, biogaz, redukcja zuzycia energii w przemysle.



Budzet na lata 2021-2027. To najwiekszy w historii
budzet dla rozwoju polskiej gospodarki

170 mid euro

Budzet na realizacje KPO, z czego:
® 23,9mldeuro w formie bezzwrotnych grantéw
B 34,2 mld euro na pozyczki

58,1 mid euro

Zrédto: Ulotka KPO

W ramach komponentu C skupiono si¢ na nowych wyzwa-
niach jakie postawita pandemii COVID-19. Cyfryzacja zyskata
na znaczeniu ze wzgledu na znaczny rozwdj telepracy, pracy
i edukacji wykonywanej w formie zdalnej, bardziej powszechne
wykorzystanie ustug cyfrowych i audiowizualnych, ktére
wymagaja adekwatnej infrastruktury (w tym dostepu do szyb-
kiego Internetu). Powinna by¢ ona wspierana w ramach ww.
komponentu. Tutaj znajdg wsparcie inwestycje m.in. w rozwdj
szerokopasmowego Internetu.

Kolejny komponent - D - dotyczy reformy systemu ochrony
zdrowia, ktéry na skutek pandemii zostal mocno nadwyrezony.
Celem inwestycji w tym obszarze jest wyzsza jako$¢ i lepszy
dostep do ustug zdrowotnych.

Ostatni komponent (komponent D) dotyczy zielonej mobil-
noéci, czyli zrbwnowazonego transportu. Sytuacje kryzysowe
podkreslily znaczenie tego sektora z uwagi na konieczno$é

zapewnienia przeplywu kluczowych débr, w tym ustug i pro-
duktéw. Celem inwestycji jest m.in. spdjny system transportowy
oparty na infrastrukturze charakteryzujacej sie wysoka jakoscia
i dostepnoscia, a takze zmniejszenie presji na srodowisko.

Program KPO powstat jako odpowiedz na COVID-19. Nie-
trudno jednak zauwazy¢, ze pewne negatywne zjawiska jako
skutki pandemii zostaly spotegowane przez sytuacje po 24
lutego, czyli napasci na Ukraing. Problemy z jakimi musza sie
mierzy¢ polskie przedsigbiorstwa s3 powazne. Srodki z KPO
mogly znaczaco polepszy¢ sytuacje, wspomdc rozwdj lub
zapewnié przetrwanie w tym trudnym okresie najblizszych
miesiecy.

Aktualnie tylko Polska i Wegry nie maja uruchomionych
$rodkéw z tego funduszu na skutek zawirowan politycznych.
A szkoda... Pozostaje nam liczy¢ na to, ze ten marazm zostanie
wkrotce przerwany i $rodki z KPO beda pomagaé w pokonaniu
kryzysu w krajowej gospodarce, podobnie jak jest w innych
europejskich krajach. [

IEI Anna Szymczak - Pelnomocnik MS-Consulting Klaudiusz Szymczak

D corsume

Cyfrowe propozycje UTILCELL

Hiszpanski producent w swojej gamie produktowej
posiada urzadzenia dedykowane do cyfrowych
instalacji systeméw kontroli i wazenia.

[

TILCELL produkuje cyfrowe
czujniki tensometryczne i cy-
frowe mierniki wagowe.

Miernik MATRIX IID jest rozwi-
nieciem bardzo popularnego mo-
delu MATRIX II. Wersja cyfrowa
posiada wszystkie zalety wersji ana-
logowej. Mozna podlaczy¢ az do 16
tensometréw, a odlegloé¢ od mier-
nika do instalacji
moze wynie$¢
prawie 1200 m.

MATRIX IID pozwala na
pelna diagnostyke instalacji
i podlaczonych tensometréw. Mozna zapi-

sa¢ konfiguracje do szybkiego jej odtworze-
nia w razie koniecznosci.

Posiada przyjazny interfejs i mozna zaprogramowa¢ wlasne
logo na wydrukach i raportach.

Klienci w Polsce z powodzeniem montujg MATRIX II D w in-
stalacjach wag platformowych, wag kolejowych, wag silosowych
itp. |

UTILCELL s.ro.

www.utilcell.com

reklama

Cyfrowy czujnik tensometryczny M740D oraz
cyfrowy miernik wagowy MATRIX 1ID do wazenia
duzych fadunkow: sam.ciezarowe, wagony

oprogramowanie dla wag pomostowych, platformowych
oprogramowanie dla wag dozujacych

wyjscia przekaznikowe

opcja sterowania sygnalizacjg Swietlng

zaawansowane funkcje diagnostyczne

UTILCELL, s.r.o.

kom. +48 511421 118
e: biuro@utilcell.com
www.utilcell.com

M UTILCELL
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Terminale IND360 to najlepszy sposéb
wlaczenia wazenia w procesy

www.mt.com/IND360

Systemy automatyzacji
pomiaréw to wymierne
korzysci dla inzynieréw
i uzytkownikow
konicowych

Zaprojektowanie i wdro-
zenie niestandardowego
rozwigzania automatyza-
¢ji wymaga zainwestowania znacznych ilosci czasu i pienig-
dzy w prace inzynierskie, integracje i szkolenie operatoréw.
Rodzina kompaktowych terminali IND360 umozliwia zmini-
malizowanie tej ztozonosci dzieki standaryzacji w jednej, uzna-
nej na calym $wiecie, technologii bazowej. Elastyczny terminal
IND360 zapewnia state skrocenie czasu oczekiwania na wyniki
w wielu zastosowaniach.

Ponad 4 miliony kombinacji to mozliwosé

dostosowania do potrzeb
Terminal IND360 obstuguje zakres no$nosci od 1 mikro-

grama do 1000 ton, w kazdym przypadku zapewniajac znako-
mita dokladno$¢ oraz najlepsza na rynku szybkos¢ przetwarza-
nia. Trzy kompatybilne technologie wazenia pozwalaja spetni¢
wymagania aplikacji.

e Typowe analogowe czujniki tensometryczne s3 odpowied-
nie do wielu zastosowan przemystowych, w ktorych nie jest
potrzebne monitorowanie stanu.

e Inteligentne czujniki POWERCELL® s wyposazone w mikro-
procesor, co pozwala im uzyskaé dokladno$¢ dwu- lub trzy-
krotnie wyzsza od typowych przemystowych czujnikéw
wagowych.

e Inteligentne czujniki i wagi precyzyjne pozwalajg uzyska¢
najwyzsza rozdzielczo§¢, a przy tym znakomitg liniowos¢
i powtarzalno$¢.

Rozszerzone funkcje polaczen to ulatwienie zadania
inzynierom projektow

Kompaktowy terminal IND360 z oferty METTLER TOLEDO
pomaga taczy¢ urzadzenia wagowe o réznych zakresach nosnos-
ci, zwiekszy¢ wydajno$¢ maszyn oraz skrocié¢ czas potrzebny na
przekazanie instalacji do eksploatacji. Korzystanie z terminali
pochodzacych od réznych dostawcéw niejednokrotnie wymaga
niestandardowych programéw oraz czestych aktualizacji w celu
ich zintegrowania i utrzymania, co wydluza czas realizacji pro-
jektéw i zmniejsza wydajnos¢.
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Korzysci z naszych rozwigzan

e Sprawna instalacja. Podlaczenie systemu i nawigzanie z nim
komunikacji zajmuje zaledwie 5 minut. Dzieki dostarczanym
bezplatnie plikom opisu urzadzen, sterownikom i prébkom
kodu integracja ze sterownikami PLC i systemami DCS jest
prostsza niz kiedykolwiek wczesniej.

e Zdalne monitorowanie i naprawy. Wygodny interfejs sie-
ciowy terminalu IND360 jest tatwy w konfiguracji i umozli-
wia zdalne rozwigzywanie probleméw oraz natychmiastowy
dostep do informacji dotyczacych diagnostyki i konserwacji.

Poprawa wydajnosci
operacyjnej to korzystne
biznesowo rozwigzanie
dla uzytkownika
koncowego

W przypadku proceséw

‘ produkcyjnych opartych na

wazeniu kompaktowy terminal IND360 METTLER TOLEDO
pozwala zmaksymalizowaé czas sprawnego dzialania urza-
dzen, ulatwi¢ ich obstuge i skréci¢ czas potrzebny na szkole-
nie operatorow.

Korzysci z naszych rozwigzan

e Duza przejrzysto$¢ proceséw. Funkcja alarméw Smart5™
zapewnia wglad w stan proceséw i poziom zapaséw maga-
zynowych. Pozwala to wyeliminowa¢ straty i daje pew-
no$¢, ze maszyny dzialaja sprawnie, a produkty sa zgodne
ze specyfikacja.

e Wskazowki dla operatora. Wbudowane funkcje monitorowa-
nia stanu i alarmy Smart5™ pozwalajg upewnic sie, ze system
dziata prawidlowo. Terminal IND360 dostarcza operatorom
konkretne instrukcje pozwalajace szybko usunaé pierwotna
przyczyne wszelkich nieoczekiwanych probleméw.

Kontrola zapaséw za pomoca terminali IND360
do systemow ze zbiornikami/naczyniami

Dokladna kontrola stanéw magazynowych

Wazenie jest bardzo dokladng metoda monitorowania
poziomu zapaséw w zbiornikach. Nie wymaga kontaktu, wiec
rodzaj materialu ani ksztalt zbiornika nie maja wplywu na

wynik.

Duza przejrzysto$c¢ proceséow

Rozwigzanie zapewnia staly wglad w poziomy zapaséw i stan
urzadzen. Na wyraznym terminalu mozna natychmiast zoba-
czy¢ poziom napelnienia, bledy lub informacje o potencjalnych
zagrozeniach.



Fabryczne testy odbiorcze (FAT) bez probleméw

Testy FAT z certyfikatami CalFree oraz CalFree+ stanowia
dowdd, ze system jest odpowiedni do wybranego zastosowa-
nia. Wzorcowanie zbiornikéw metodg RapidCal™ nie generuje
odpadéw i mozna je przeprowadzi¢ 3 razy szybciej niz w przy-
padku innych metod, oszczedzajac czas i pienigdze, a jednoczes-
nie uzyskujac zgodnos¢ z przepisami.

A * Terminale IND360 do
systemow napelniania

i dozowania to szybkie

i dokladne wyniki pomiaru

Bezproblemowe napelnianie

8 Bezdotykowe, higieniczne
! procesy s3 mozliwe. Wbudo-

wane algorytmy optymalizujg punkty odciecia na podstawie

najnowszych pomiaréw, zapobiegajac niedopelnieniu lub prze-

pelnieniu spowodowanemu czynnikami srodowiskowymi.

Szybkos¢ i wydajnos¢ produkcyjna

Ultraszybkie przetwarzanie i sterowanie wej$ciem/wyjsciem
umozliwia szybkie i dokladne napelnianie na podstawie masy.
Obstugiwane sg rézne objetosci, ksztalty pojemnikéw i mate-
rialy, a jednocze$nie zmniejsza si¢ koszt urzadzen i wymagania
dotyczace wydajnosci sterownika PLC.

Elastyczna funkcjonalnos¢

Rozwigzanie obstuguje napelnianie praktycznie kazdym
materialem cieklym lub staltym przy maksymalnie trzech pozio-
mach predkosci podawania. Do wyboru sg cztery tryby pracy:
napelnianie, napelnianie/zrzut, dozowanie.

Zyskaj przewage nad
konkurencja i zastosuj
kompleksowe wazenie
w ukladzie polaczonym
Rozwdj komponentéw wago-
8% wych METTLER TOLEDO
w kierunku inteligentnych urza-
dzen, ktére dzialaja w ukladzie polaczonym i s coraz czgéciej
wbudowywane w szersze systemy, radykalnie zmienia obli-
cze nowoczesnych linii produkcyjnych dzieki wprowadzaniu
technologii i ustug, ktoére zmniejszaja zlozono$¢ — poczaw-
szy od poczatkowej instalacji i konfiguracji, skonczywszy na
diagnostyce i konserwacji, a mozliwo$¢ zapewnienia wyso-
kiej precyzji przy maksymalnej predkosci daje systemom
znaczng przewage. ]

Sciagnij e-book: www.mt.com/ind-connectivity-ebook

Obejrzyj film: www.mt.com/ind-automation-components

METTLER TOLEDO

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21, 02-822 Warszawa
tel. 22 440 67 00, e-mail: Polska@mt.com, www.mt.com
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Moduty wagowe
czujniki masy

\Wymagajgce ogromnej wytrzymatosci wazenie
zbiornikdw, naczyn, koszy zasypowych lub
przenosnikéw nie stanowi problemu dla modutéw
wagowych METTLER TOLEDO, kforych konstrukcja
potrafi sprosta¢ frudnym warunkom pracy. Moduty

i czujniki wagowe METTLER TOLEDO do wazenia
precyzyjnego i przemystowego majq wszystkie
globalne atesty i mozna je tatwo integrowac

Z maszynami, pojazdami, urzgdzeniami i aparatami.
W ich konstrukcji uwzgledniono zasady zapewniajqce
ochrone przed przecigzeniem i uniesieniem, kiéra stuzy
bezpieczenstwu wazenia oraz doktadnosci wynikow.
Mettler-Toledo Sp. z 0.0., ul. Poleczki 21, 02-822 Warszawa PL

» www.mt.com/ind-powermount

//



DriveRadar® firmy SEW-Eurodrive

dla przekladni przemystowych

Warto wiedziec¢ juz dzis,

co stanie sie jutro

DriveRadar® oferuje
kompleksowy predykcyjny
system zarzadzania
konserwacja, ktéry cyfrowo
gromadzi i ocenia dane

oraz przewiduje zdarzenia -
dotyczy to réwniez przekladni

przemystowych.

D zigki wybranym procesom monitorowania stanu wszystkie
istotne z punktu widzenia eksploatacji zmienne fizyczne
naszych przektadni przemystowych sg cyklicznie rejestrowane.

Zebrane dane s3 nastepnie analizowane i interpretowane
z wykorzystaniem nowoczesnych proceséw analitycznych.
Stale monitorowanie danych pomiarowych zapewnia w kazdej
chwili transparentnos¢ stanu przektadni przemystowej. Ponadto
procesy analityczne przypisuja zdarzenia bezposrednio do
komponentdw, w ktérych zauwazone zostaly nieprawidtowosci,
pokazuja przebieg trendu i umozliwiaja przewidywanie stanow
krytycznych.

W przypadku stwierdzenia zmiany stanu uzytkownik zostaje
natychmiast o tym poinformowany, otrzymuje pierwsze zale-
cenia i moze na czas skorzysta¢ z naszych ustug serwisowych.

Dzigki pakietowi DriveRadar® IoT Suite dla przektadni
przemystowych mozna z wyprzedzeniem zaplanowa¢ dziatania
konserwacyjne i serwisowe oraz unikna¢ niepozadanych awarii
systemu.

Korzysci

e Wczesne ostrzeganie w przypadku krytycznych zmian stanu
i nieprawidtowe;j eksploatacji.

e Wykrywanie trendéw poprzez stale monitorowanie i inteli-
gentne przedstawianie danych.

e Zwigkszenie produktywnosci i unikanie nieplanowanych
przestojow dzieki transparentnoéci stanu oraz eksploatacji
przektadni.
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e Efektywne dzialania dzigki lepszemu planowaniu prac kon-
serwacyjnych i utrzymania maszyn.

e Oszczedno$¢ zasobow dzieki optymalnemu wykorzystaniu
okresu eksploatacji komponentéw i systemow.

Czujniki i rejestracja danych

Jednolity, specjalnie dobrany i dostosowany pakiet czujnikéw
rejestruje parametry eksploatacyjne przekladni przemystowej,
a nastepnie przekazuje je do EPU.

Edge Processing Unit (EPU) i przetwarzanie danych

EPU rejestruje dane z czujnikéw i wysyla zebrane wartosci
w kroétkich interwatach za po$rednictwem szyfrowanego
polaczenia sieci komoérkowej do centrum obliczeniowego
SEW-EURODRIVE.

Obliczenia i analiza danych
W centrum obliczeniowym SEW-EURODRIVE dane sg
analizowane, interpretowane i przygotowywane.

DriveRadar® IoT Suite: aplikacja webowa i program
DriveRadar® IoT Suite moze by¢ uzywany jako aplikacja
webowa oraz mobilna.
Uwzglednione w systemie warto$ci graniczne wynikaja
w zaleznoéci od parametru z wytycznych Klienta, konstrukeji
przekladni lub zostaly wygenerowane w okresie pierwszego



miesigca eksploatacji przez samouczace si¢ algorytmy. W przy-
padku przekroczenia wartoéci granicznej Klient jest informo-
wany przez system i otrzymuje bezposrednie zalecenia dotyczace
$rodkéw zaradczych — w wygodny sposdb przez wiadomosé
elektroniczng lub jako powiadomienie push na aplikacje.
Klient moze w kazdej chwili zamdéwié¢ w aplikacji webowej
odpowiednie ustugi dla przektadni przemystowych.

Przeglad korzysci

o Aktywne monitorowanie stanu wszystkich napeddéw.

e Intuicyjny i przejrzysty interfejs uzytkownika.

o Mozliwo$¢ szybkiego ustalenia lokalizacji przektadni w przy-
padku koniecznosci podjecia dzialan.

e Automatyczna rejestracja historii stanu w lagach zdarzen.

Szczegoltowy widok przekladni

e Jednostronicowy przeglad wszystkich parametréw i kompo-
nentow.

e Innowacyjny system informowania w przypadku zmian
systemu.

e Jasne zalecenia dzialan majacych na celu analize i usuwanie
przyczyn awarii.

e Przeglad czasu eksploataciji.

o Szybki kontakt w celu zamdwienia dalszych ustug serwisowych.

reklama

Analiza i prognozy

e Zatwierdzona analiza umozliwiajaca wczesne wykrywanie
uszkodzen i doktadne planowanie dziatan konserwacyjnych.

e Prognoza zuzycia oleju i poziomu oleju, réwniez przy zmien-
nej predkosci obrotowej (klastrowanie stanéw roboczych).

e Prognoza prawdopodobienstwa awarii lozysk tocznych
i zazebienia.

e Prognoza kolejnej wymiany oleju.

Drive.
Automation.
Beyond.

EURODRIVE

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z 0.0.
ul. Techniczna 5

92-518 £odz

tel. 42293 00 00

e-mail: sesw@sew-eurodrive.pl

www.sew-eurodrive.pl

SEW-EURODRIVE - Driving the world

Etykieta produktu -
nowy dostep. lo

www.sew-eurodrive.pl

Digital Services Cockpit

Motoreduktor stozkowy K29
DRN80M4/BE1HR
01.7517291602.0002.17

w Dane produktowea

Dane i dokumenty
Czesci zamienne

Zarzadzanie awariami




TREPKO - lider w pakowaniu masta

Innowacyjnos$¢ w rozumieniu TREPKO to wdrazanie nowosci w kazdej sferze dziatalnosci
firmy oraz nieustanne tworzenie nowych rozwigzan w ofercie produktowej. Ciggte
udoskonalanie zaplecza technicznego, produkcyjnego oraz podnoszenie kwalifikacji
pracownikéw pozwala na tworzenie innowacyjnych rozwiagzan dla klientéw.

K azdy projekt jest rozpatrywany indywidualnie, zgodnie
z oczekiwaniami klientéw, ktérzy przedstawiaja swoje
potrzeby, a nastepnie w TREPKO przekiadane sg one na jezyk
inzynierski. Nasze dgzenia maja wspomoc klientéw w osiagnie-
ciu sukcesu oraz w podniesieniu ich konkurencyjnosci na rynku.
Dziatalno$¢ TREPKO koncentruje si¢ na dwoch rodzajach
innowacji: innowacjach procesowych i produktowych, ktére
sa ze sobg $cisle powiazane w ramach tego samego projektu.
W ostatnim czasie wprowadzono szereg ciekawych, nowych
rozwigzan ilustrujacych polityke innowacyjng TREPKO.

Kruszarka i homogenizator, Seria 860, 861

Jednym z przykladdw jest wprowadzenie na rynek dwéch
rozwigzan: rozdrabniacza do masta, Seria 861, oraz homo-
genizatora do masta, Seria 860. Oba te urzadzenia mozna
zintegrowa¢ z maszynami TREPKO do formowania i owijania
kostek Serig 800.

Kolejnym przyktadem polityki innowacyjnej TREPKO jest
kompleksowa linia do pakowania bag in box, Seria 600, oraz
linia do napelniania, formowania i owijania blokdw, Seria 850.

Maszyna TREPKO Serii 861 stuzy do rozdrabniania blokéw
masta o wadze od 10 do 25 kg na male kawalki, wymagane
do homogenizacji i ponownego pakowania. Cala konstrukeja
opiera sie na stali nierdzewnej, co umozliwia pelne sptukiwanie
urzadzenia $rodkami myjacymi. Ulatwiony dostep podawania
produktu ze wszystkich stron pozwala na elastyczno§¢ umiej-
scowienia urzadzenia na hali produkcyjnej i potaczenia z homo-
genizatorem TREPKO.
Bezposrednie polaczenie
rozdrabniacza z homo-
genizatorem, Seria 860,
usprawnia mechaniczng
obrobke blokéw masta,
margaryny i innych
tluszczéw. Maszyna ta
zostala zaprojektowana
do homogenizacji duzej
ilo$ci masta przed proce-
sem pakowania. Proces
odbywa sie w trybie cia-
glym i jest niezbedny do
uzyskania wlasciwosci
masla sprzed procesu
zamrozenia.

Kruszarka TREPKO
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Rozdrabniacz oraz ho-
mogenizator TREPKO
mozna doskonale zin-
tegrowa¢ z maszynami
TREPKO do formowania
i owijania kostek, Seria
800. Seria maszyn do
owijania i zamykania ko-
stek osigga coraz wigksze
wydajnosci i cechuje ja
wyzsza precyzja dozowa-
nia dzigki wprowadzaniu
najnowszych rozwigzan
technicznych. Zastosowa-
nie 9 serwonapedow w jed-
nej maszynie pozwala osiggna¢ wydajno$¢ 220 kostek / minute
(kostka 200 g), daje mozliwo$¢ pakowania tylko jednego toru
lub mozliwos¢ pracy bez wybranej stacji. Maszyny najnowszej
generacji z tej serii posiadaja drzwi slizgowe otwierane w gore,
pozwalajace na lepszy dostep do strefy dozowania, oraz dodat-
kowa, tatwo demontowang ostone miedzy stacja dozowania a za-
wijania. Maszyny posiadaja dodatkowe elementy pozwalajace na
szybka i efektywng wymiane materialu opakowaniowego. Jego
wymiana trwa kilkanascie sekund, natomiast czas przezbrajania
automatu na inny format zostat skrécony do 10 minut.

ek
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Homogenizator TREPKO

Kompleksowa linia do pakowania bag in box,
Seria 600

Wieloletnie do$wiadczenie, jakie posiada TREPKO w produk-
¢ji maszyn pakujacych ttuszcze, utorowato droge do wprowa-
dzenia kolejnej innowacji w postaci w pelni automatycznej linii
do pakowania blokéw produktu w kartony od 5 do 25 kg. Jest
to kompleksowa linia skladajaca si¢ z kilku urzadzen, z ktérych
kazde odpowiedzialne jest za konkretng sekwencje procesu
pakowania. Proces pakowania rozpoczyna si¢ od momentu
uformowania kartonu, poprzez poprzeczne zgrzewanie dna
worka, kontrole zgrzewu oraz idealne dopasowanie worka do
wnetrza kartonu.

Po zadozowaniu produktu proces konczy si¢ dokladnym
zamknieciem folii i kartonu. Nowa technologia zastosowana
w dozowniku wagowym sprawia, ze opakowanie zostaje wypel-
nione z wysoka doktadno$cig bez straty produktu, a zgrzewanie
worka przy zastosowaniu prozni wydluza okres przydatnosci
do spozycia.



Linia skiadajaca sie z homogenizatora oraz maszyny formujacej
i owijajacej kostki

Linia do napelniania, formowania i owijania blokow,
Seria 850

Seria 850 zostala zaprojektowana do dozowania i owijania
szerokiej gamy produktow pastowatych — w tym masta, thuszczu
mlecznego z dodatkiem olejéow roélinnych, margaryny - w plyty
i bloki o réznych ksztaltach i rozmiarach. Istotna czescia
wszystkich maszyn Serii 850 jest system dozowania bazujacy
na zasadzie dzialania w pionie lub poziomie, wspieranej przez
niezawodne napedy mechaniczne, polaczone z technologia
serwonapedow. Jednostka dozujaca z podwdjnym ttokiem
umozliwia dozowanie duzych objetosci produktu bez obni-
zenia wydajnosci linii. Proces krystalizacji produktu odbywa

reklama

sie w tubie spoczynkowej, ktéra stanowi integralna czes¢
systemu dozowania, co umozliwia ustawienie parametréw
dozowania zgodnie z indywidualnymi wymaganiami pako-
wanego produktu. Jednostka dozujaca moze by¢ zintegrowana
z urzadzeniem do formowania i owijania. Dostepne sa dwa
modele maszyn z Serii 850 do pakowania, formowania i owi-
jania duzych porcji. W ten sposob dostepne sa rozne formaty
i rozmiary konicowego opakowania jednostkowego.

Kazdy nowy produkt TREPKO mozna z powodzeniem zinte-
growac z istniejacymi juz rozwigzaniami pakowania zbiorczego
Serii 700, podnoszac tym samym warto$¢ oferty TREPKO
o kompleksowos¢. Seria 700 obejmuje urzadzenia do pako-
wania zbiorczego w kartony, automaty do formowania tacek,
stacje Pick & Place, tunele pakujace w folie termokurczliwg oraz
paletyzatory. Urzadzenia do pakowania zbiorczego umozliwiaja
klientowi stworzenie kompleksowej linii produkcyjnej, ktéra
zapewnia standaryzacj¢ oraz obnizenie kosztéw produkeji. m
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Certyfikacja opakowan zawierajacych

surowce odnawialne

Hanna Zakowska

Unii Europejskiej wprowadzono juz systemy oceny

materialéw opakowaniowych pod katem udzialu w nich
surowcow odnawialnych. Niezbednym elementem takiego sys-
temu sa badania, na podstawie ktérych mozliwe jest okreslenie
procentowej zawartosci takich surowcow w wyrobie i ustalenie
zawartos$ci wegla ,,starego” i ,nowego”. Wyroby z tworzyw poli-
merowych mozna podzieli¢ na stworzone ze ,,starego” i ,nowego”
wegla (rys. 1). Wiek wegla w tym przypadku dotyczy czasu,
jaki potrzebny jest, aby uzyska¢ surowiec do produkeji danego
materiatu. Klasyczne tworzywa produkowane przy uzyciu ropy
naftowej zawieraja wegiel, ktory wytwarzany byl przez miliony
lat w czasie dtugotrwalych proceséw geologicznych. Natomiast
materialy z roélin uprawianych w rolnictwie (kukurydza, trzcina
cukrowa, ziemniaki itd., a takze odpady z przemystu rolno-spo-
zywczego) zawierajg wegiel, ktérego cykl obiegu w przyrodzie
wynosi maksymalnie kilka lat (dla materialéw pochodzacych
z drewna kilkadziesiat lat).

,NOWY" wegiel

CO, » .
? " biomasa, uprawy rolne

T 1 rok l
1-10 lat > 10° lat
polimery, zasoby kopalne
substancje chemiczne ropa naftowa, gaz ziemny,
i paliwa ~ przemyst chemiczny wegiel kamienny

LSTARY" wegiel

Rys. 1. Obieg wegla zawartego w wyrobach przemystu chemicznego

i biochemicznego!

W Unii Europejskiej pierwszym systemem certyfikacji
wyrobow zawierajacych Zrédla odnawialne byl system wdro-
zony przez belgijska jednostke certyfikujaca AIB-VINCOTTE
International s.a., w ramach ktérego mozliwe jest uzyskanie
certyfikatu w czterech przedzialach granicznych:

e od 20 do 40%;
e 40 do 60%;
e 60 do 80%;
e 80% i powyze;j.

System ten ma zastosowanie do réznych wyroboéw, catko-
wicie lub czg§ciowo wykonanych z materialéw/polimeréw/
surowcow pochodzenia naturalnego (z wyjatkiem paliw statych,
plynnych i gazowych). Podstawg certyfikacji s opublikowane
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i ogdlnodostepne kryteria oceny?. Zawieraja one podstawowe
wymagania. Zgloszony do certyfikacji wyrdb musi zawieraé co
najmniej 30% frakcji wegla organicznego w przeliczeniu na
suchg mase (ilo$¢ wegla organicznego wyrazona jako procent
masy wyrobu) i co najmniej 20-proc zawarto$¢ wegla orga-
nicznego ze zrédet odnawialnych. Metoda badan opiera si¢ na
normie ASTM D6866°. W zaleznosci od procentowej zawarto$ci
surowcow odnawialnych w wyrobie znak zawiera okreslong
liczbe gwiazdek.

Certyfikacja prowadzona jest rowniez w niemieckiej jedno-
stce DIN CERTCO i ma zastosowanie do réznych wyrobéw
(poza medycznymi, paliwami oraz substancjami niebezpiecz-
nymi), ktdre w calosci lub w czgéci wywarzane sg z surowcéw
odnawialnych (biomasy). Jej podstawa sa opublikowane
i ogolnodostepne kryteria oceny*. Wydany certyfikat uprawnia
do nanoszenia na wyrobie specjalnego znaku wskazujgcego na
procentowa zawarto$¢ biomasy. System certyfikacji wyrobow
zawierajacych zrédta odnawialne uwzglednia zawarto$¢ wegla
(pierwiastka) pochodzacego z takich zZrédel w odniesieniu
do wegla organicznego w trzech granicznych przedzialach
procentowych:

e powyzej 85%;
e 0d 50 do 85%;
e od 20 do 50%.

Jesli wyrob skiada sie z kilku elementéw wykonanych z roz-
nych materialéw, to certyfikuje si¢ niezaleznie kazdy z tych
elementéw. Jednym certyfikatem mozna natomiast obja¢ cala
grupe wyrobow o zblizonym ksztalcie, gdy réznig sie jedynie
wymiarami, ale wykonane sg z tego samego materialu.

Podstawa certyfikacji prowadzonej w Niemczech i Belgii oraz
oceny materiatéw opakowaniowych pod katem udziatu w nich
surowcoéw odnawialnych (biomasy) sa badania zawartosci
~nowego” wegla, ktorego wiek wynosi od kilku do kilkudzie-
sieciu lat, na podstawie metody wegla “C (promieniotwérczy
izotop wegla). Metoda ta opracowana zostata przez Willarda
Libbyego i jego wspotpracownikow w 1949 r. (Libby otrzymat
za te prace nagrode Nobla w dziedzinie chemii w 1960 r.)°.

W gérnych warstwach atmosfery pod wplywem neutronéw
promieniowania kosmicznego caly czas zachodzi proces prze-
miany azotu "N w radioaktywny “C w mys$l reakgji:

n+"N>"C+ H

Wegiel ten nastepnie rozchodzi si¢ rGwnomiernie w atmos-
ferze i pod postacia ditlenku wegla wchodzi do organicznego
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Po obumarciu organizmu ubytek "“C
spowodowany rozpadem
promieniotwérczym nie jest
réwnowazony przez asymilacje

LIty

ATMOSFERA
Udziatl izotopow wegla

W zywych organizmach udziat
izotopéw wegla “C i “C jest taki
jak w atmosferze

W organizmach obumartych
udziat izotopéw wegla “C i “C
ulega zmianie

Rys. 2. Zawartos$é wegla *C w zywych i obumartych organizmach
(opracowanie wlasne na podstawie: Data sheet on bio-based products and
the “C-method, DIN CERTCO, 23.04.2010)

obiegu wegla w przyrodzie poprzez rozne procesy metaboliczne
(proces fotosyntezy, oddychania, odzywiania itd.), a Zywe orga-
nizmy absorbuja wegiel 1*C z atmosfery. Tak dtugo, jak organizm
zyje, wymienia materie¢ z otoczeniem i proporcje wegla radioak-
tywnego '“C do stabilnego '>C w materii zywej sg podobne jak
w atmosferze. Sytuacja zmienia si¢ jednak, gdy organizm umrze.
Absorbcja ustaje wraz z ustaniem metabolizmu, czyli wraz ze
$miercia organizmu. Od tego momentu wymiana przestaje
zachodzi¢, a izotop wegla “C zaczyna ulegal rozpadowi. Jego
udzial spada o polowe w czasie 5730 lat (okres polowicznego
rozpadu)®. Proces ten ilustruje schemat na rysunku 2.

Zanik izotopu “C w odniesieniu do jego poczatkowej ilo$ci
przedstawia tabela 1.

Obecny udzial izotopu radioaktywnego wegla do cato$ci
wegla w atmosferze ziemskiej oraz wodach powierzchniowych
jest rzedu jednego atomu radioaktywnego na bilion (10'?) ato-
moéw wegla (stezenie 1 ppt). Warto$¢ ta jest zmienna w czasie,
gdyz zalezy od stezenia wegla w atmosferze oraz natezenia
promieniowania kosmicznego.

Metoda “C wykorzystywana jest w wielu dziedzinach nauki,
a w szczegolnosci w archeologii i geologii, w badaniach dotycza-
cych okreslania wieku roznych obiektow i znalezisk. W ostatnich
latach znalazta réwniez zastosowanie jako uniwersalna metoda
do okreslania zawartoéci frakcji biomasy w réznych materiatach,
zgodnie z normg ASTM D6866.

Przykltadowe oznaczenia catkowitej zawarto$ci wegla, catko-
witej zawarto$ci wegla organicznego (TOC) oraz zawartosci
»nowego” wegla w niektérych materiatach opakowaniowych
zestawiono w tabeli 28,

Najwyzsza zawartoéciag TOC (catkowita zawarto§¢ wegla
organicznego) charakteryzowaly sie ropopochodne materiaty
polimerowe: EPS (91%) oraz PE-LD (85%). Natomiast w mate-
riatach pochodzenia roélinnego, tj. folii celulozowej — okoto 42%
i biotremie — okolo 38%. W polilaktydzie, ktéry produkowany
jest przez polikondensacje kwasu mlekowego uzyskanego ze
skrobi kukurydzianej technologia fermentacji bakteryjnej,
zawarto$¢ TOC wyniosta 50%.
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Tabela 1. Spadek udziatu izotopu C w czasie168

Spadek pozi udziatu izotopu “C

Czas od é“;il‘::i) organizmu Procent pozostalego izotopu “C
0 100,000%
1 99,99%
2 99,98%
5 99,94%
10 99,88%
20 99,76%
50 99,40%
100 98,80%
200 97.61%
500 94,14%
1000 88,62%
2000 78,54%
5000 54,67%
10 000 29,89%
20 000 8,94%
50 000 0,24%

Tabela 2. Wyniki oznaczen catkowitej zawartosci wegla, catkowitej
zawartosci wegla organicznego (TOC) oraz zawartosci wegla C

Catkowita Calkowita zawarto$¢ | Zawartosé wegla “C
Lp. Opis probki zawartoéé wegla | wegla organicznego (AMS)
[%] TOC [%] [pMC]*
1 2 3 4 5
1. | Folia celulozowa 42,86 £0,01 41,70 +0,19 108,33 +0,43
Natureflex
Folia polietylenowa P
2. PE-LD 85,31 +0,16 85,44 +0,05 <0,22
Spieniony
3. polistyren EPS 91,57 £0,16 91,40 0,18 0,27 £0,07
4, | Folia poliolefinowa |5, 17 gy 49,63 =0,11 0,82 *0,08
z weglanem wapnia
5, | Biotrem (otreby 43,30 £0,11 37,96 £0,58 109,65 0,35
pszenne)
Granulat PLA -
6. 2002D 50,27 £0,04 50,35 0,19 105,73 0,35

*pMC (ang. percent modern carbon) - procent ,nowego” wegla. Zawartosé¢ ,nowego” wegla
oznaczono metoda radioweglowa technika akceleratorowa (AMS) w Poznanskim Labora-
torium Radioweglowym

Jak ilustruja dane zawarte w tabeli 2 (kol. 5), folia celulozowa,
biotrem oraz granulat z PLA majg wynik ,wspolczesnego wegla’,
tj. zawartos$¢ radiowegla jest wieksza od stezenia we wspodlcze-
snej biosferze (100 pMC). Warto$é “C przekraczajaca 100 pMC
wystepowala w atmosferze od roku 1953 na skutek préb termo-
jadrowych i osiggneta maksimum ok. 180 pMC w roku 1963,
a od tamtego czasu stopniowo spada (rys. 3). Wyniki uzyskane
dla wymienionych materialéw oznaczaja, Ze zawarty w nich
wegiel organiczny zostal zasymilowany z atmosfery w ostatnich
dekadach XX wieku lub w ostatnich latach.

Dla folii polietylenowej, spienionego polistyrenu i polio-
lefiny z udzialem weglanu wapnia uzyskano najnizsze war-
tosci *C w granicach 0,2-0,8 pMC. Wyniki te potwierdzaja,
ze wymienione materialy polimerowe zawierajg ,stary”
wegiel. Na podstawie tabeli 2 mozna stwierdzi¢, ze wegiel
14C ulegl potowicznemu rozpadowi, a wiek organizméw,
z ktérych powstal surowiec (ropa naftowa), mozna szacowaé
na ponad 50 tys. lat.
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Zrédla marnotrawstwa

w systemach produkcyjnych

Edward Pajak

Koncepcja lean manufacturing, czyli oszczednego wytwarza-
nia, jest metodg produkcji umozliwiajaca osiggniecie oszczed-
nosci zasoboéw systemu produkcyjnego (materiatéw, pracy ludz-
kiej, obcigzenia srodkéw technicznych itd.) przy jednoczesnym
dostarczeniu klientowi doktadnie takiego produktu, jakiego
oczekuje. Generalnym zatozeniem koncepcji lean jest elimina-
cja kazdego marnotrawstwa — czyli eliminacja zadan i dziatan,
ktére wykonywane sg przy tworzeniu produktu lub ustugi, a kté-
re nie dodajg wartosci temu produktowi lub ustudze.

Podstawq koncepcji lean jest przede wszystkim likwida-

cja kazdego marnotrawstwa, niezaleznie od miejsca jego

wystepowania. Dotyczy¢ wiec moze proceséw produkeyjnych

i wytworczych - zadan wykonywanych w tych procesach, ale

réwniez produktéw i funkeji spelnianych przez produkty (przy-

ktadowo eliminacja funkcji zbednych). Moze tez dotyczy¢ pro-
cesow przygotowania produkgji, a takze dzialan administracyj-
nych. Wynika to z faktu, Ze marnotrawstwo jest wszechobecne

(nie tylko w przedsigbiorstwach, ale réwniez w naszym zyciu

codziennym), a stwierdzenie jego wystepowania (czyli zauwa-

zenie problemu) moze by¢ poczatkiem jego likwidacji. Zgodnie

z koncepcja oszczednego wytwarzania zrédlem marnotrawstwa

jest 3M, czyli:

e muda - marnotrawstwo w tzw. czystej postaci. Stanowig je
procesy — czy tez ogolniej: dziatania - ktore nie powoduja
przyrostu wartoéci dodanej. Charakterystyczne jest jednak to,
ze wérod dziatan zaliczonych do tej grupy wyrézni¢ mozna
dwa rodzaje muda (marnotrawstwa). Muda pierwszego
rodzaju to dzialania, ktdre nie przyczyniaja sie do powstania
warto$ci postrzeganej przez klienta, lecz sg niezbedne do wla-
$ciwego funkcjonowania procesu. Muda drugiego rodzaju,
to czynnoéci, ktore nie przyczyniaja sie do powstania warto$ci
postrzeganej przez klienta, ale mozliwe (a nawet konieczne)
jest ich natychmiastowe wyeliminowanie. Przykladem mudy
I rodzaju moze by¢ transport wewnetrzny miedzy stanowi-
skami systemu produkcyjnego. Zastosowana organizacja
produkcji wymaga tego transportu, natomiast doskonalenie
procesu wytwarzania (przyktadowo zastosowanie obrébki
kompletnej) to marnotrawstwo likwiduje;

e muri - przeciazenie ludzi i urzadzen technologicznych, ktére
stanowia przyczyny pogorszenia warunkow bezpieczenstwa
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i higieny pracy, pogorszenia jako$ci produkgji, a takze staja

sie przyczyng awarii urzadzen technologicznych;

e mura — nieréwnomierno$¢ pracy (albo stanowiska sa zbyt
obcigzone, albo niedociazone) staje si¢ przyczyng marnotraw-
stwa wynikajacego z magazynowania materialéw lub potwy-
robow, a takze rezerwy sity roboczej (przestoje pracownikow).
Zmniejszenie marnotrawstwa kazdego rodzaju (muda, mudi,

mura), lub najlepiej jego calkowita likwidacja jest w kazdym

przypadku zrodlem obnizenia kosztow - niezaleznie od miej-
sca, w ktorym to marnotrawstwo wystepuje. Taiichi Ohno, jeden

z dyrektorow Toyoty, zdefiniowal siedem typéw marnotraw-

stwa: nadprodukcja, braki, zbedne zapasy, niewtasciwe procesy

wytworcze, nadmierny transport, przestoje oraz zbedny ruch.

W pdzniejszym czasie J.P. Womack i D.T. Jones dodali jeszcze

jeden typ marnotrawstwa: produkcja wyrobow niezgodnych

z potrzebami klienta.

Nadprodukcja - czyli produkowanie wigkszej liczby produk-
tow w poréwnaniu do aktualnego zapotrzebowania rynku, to
koniecznos¢ zakupu wiekszej ilosci materialow, wigksza liczba
roboczogodzin niezbednych do produkeji wyrobdéw. A przeciez
pracownikom za prace, dostawcom za materialy trzeba zaplacié.
Ich nie interesuje fakt, ze nie mozna sprzeda¢ wyrobdw i tym
samym odzyska¢ pieniedzy wylozonych na produkcje. Ponadto
konieczne jest magazynowanie wytworzonych wyrobéw, co
takze kosztuje. Jest to najczestsze rozumienie pojecia nadpro-
dukgji. Ale samo pojecie jest znacznie szersze. Za nadprodukeje
mozna réwniez uzna¢ produkcje wyrobow szybciej, niz wyma-
gaja tego terminy realizacji zamoéwienia, produkcje z wigksza
dokladno$cia, niz wymaga tego klient, i inne. Wymienione
przykladowo dzialania generuja straty.

Wazng praktyczng zasada koncepcji lean manufacturing jest
zasada: wykonuj zadanie tak, jak nalezy — ani lepiej, niz
to jest wymagane, ani gorzej. Pamietaj: jesli wykonasz co$
lepiej, niz jest to wymagane — koszt tej pracy jest wyzszy, je-
$li wykonujesz gorzej — podobnie — koszt wzrasta, a wynika to
z niespetnienia w jakim$ zakresie wymagan klienta.

Tustracjg tej praktycznej zasady jest przedstawiony na
rysunku 1 wykres funkcji strat jakosci, nazywanej rowniez
funkcja Taguchiego'. Przyktadowo: analizowa¢ mozna dowolny
parametr produktu (okreslany czesto skrotem CTQ, ang. cri-
tical to quality), dla ktérego okreslona zostata tolerancja jego



wartosci. Kazdy produkt znajdujacy si¢ wewnatrz przedziatu
tolerancji bedzie z punktu widzenia producenta wykonany
prawidiowo. Jednakze funkcja strat jakosci jest funkcja para-
boliczng, dla ktdrej istnieje jeden punkt, w ktérym osiaga ona
swoje minimum (jest to warto$¢ nominalna parametru). Kazde
odchylenie od tego minimum powoduje zwigkszenie strat L
opisane rownaniem:

L =K(x — d)* = K (odchylenie)?

Funkcja Taguchiego opisana jest parabolg, ktérej parametr K
jest wspolczynnikiem strat ustalanym przez producenta, wigza-
cym tolerancje z wielko$cig strat. Zgodnie z tym opisem kazda
odchytka parametru krytycznego dla jakosci produktu CTQ
jest zrodtem okreslonych strat. Na rysunku 2 przedstawiono
przypadek, kiedy na funkcje strat ,,nalozono” wykres obrazujacy
zmiany parametru CTQ (funkcje jakosci). Najcze$ciej jest on
opisany krzywga rozkladu normalnego.

Przyjmujac, ze parametr CTQ jest okreslony przez srednice
wspolpracujacych ze sobg czesci, zaprojektowanie przez kon-
struktora ,wezszego” pola tolerancji zmusza technologa do
zastosowania w procesie technologicznym np. operacji szli-
fowania, a wiec procesu obrobki $ciernej. Podwyzsza to koszt
wykonania wyrobu. Dopuszczenie ,,szerszego” pola tolerancji
moze skutkowaé mozliwoscig zakonczenia procesu wytwor-
czego po wykonaniu operacji obrébki ksztaltujacej. Skutkuje
to w sposdb bezposredni zmniejszeniem kosztéw produkciji,
ale moze oddzialywa¢ negatywnie na niezawodnos¢ produktu.
Koncowym efektem mogg by¢ wiec straty wynikajace z ogra-
niczenia sprzedazy.

Przyjecie strategii preferujacej okreslone parametry funk-
¢ji jakosci (szczegdlnie parametr odchylenia standardowego
w przypadku rozktadu normalnego parametru CTQ) rzutuje
ostatecznie na ,,poziom strat” (rys. 2).
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Straty L

Funkcja strat jakosci

Zle Zle

Dopuszczalnie Dopuszczalnie
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Najlepiej
;
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Warto§¢ nominalna
parametru d
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Rys. 1. Funkcja strat Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [37]
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Rys. 2. Funkcja strat oraz funkcje jakosci
Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [37]
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Rys. 3. Schemat montazu na linii montazowej

Zatrzymanie linii

a

Powrét — naprawa braku

Zrédto: opracowanie wiasne

Przyklad 1

Jeden z modeli telewizora marki Sony produkowany byt zaréwno
w japonskiej, jak i amerykanskiej filii koncernu Sony. W obydwu
firmach stosowano identyczne komponenty, proces technologiczny,
a takze stanowiska robocze procesu wytwarzania wyposazone byly
w takie same zasoby.

Parametrem CTQ byt parametr nasycenia koloru okreslony
w dokumentacji konstrukcyjnej z dopuszczalng tolerancjg Ty
Ustalony przez koncern wspdtczynnik strat wynosit K = 0,16 $/szt.

Badania marketingowe wykazaly, ze konsumenci znacznie
chetniej kupowali telewizory produkgji japoniskiej. Bylo to konse-
kwencja jakosci wyswietlanego obrazu, a $cislej nasycenia koloréw.
Przyczyna byly odmienne strategie tolerancji parametru nasycenia
koloru (parametr CTQ).

Strategia filii amerykanskiej

Amerykanie przyjeli strategie ,,zero defektow”. Chcac to osiagnac,
rozszerzyli pole tolerancji parametru CTQ (nasycenia koloréw),
jednakze zachowujac relacje, ze przyjeta przez nich tolerancja T,
jest mniejsza od tolerancji dopuszczonej w dokumentacji. Czyli:
Ta < Thop

Filia dopuscita wiec szersza, ale dozwolong, warto$¢ parametru
CTQ, wypuszczajac na rynek telewizory, ktérych egzemplarze
mialy niZszy poziom nasycenia koloréw.

Strategia filii japonskiej

Zaklad w Japonii zmniejszyl pole tolerancji parametru nasycenia
koloru. Przyjal wiec, ze funkcja jakosci (poréwnaj rys. 2) poto-
zona jest tak, ze tolerancja parametru CTQ oznaczona przez T
jest wezsza niz w przypadku telewizoréw filii amerykanskiej T,
czyli: Ty < Ty < Tyope

Srednia z kwadratu réznicy odchylenia parametru CTQ dla
danego telewizora z partii produkcyjnej (x) oraz warto$¢ nominalna
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tego parametru (d) - czyli (x - d)? wynosily dla amerykanskie;j filii
Sony 8,33, natomiast dla firmy japonskiej 2,78. Nalezy wyraznie
zaznaczy¢, ze w obu analizowanych przypadkach telewizory byly
wykonane prawidlowo, a narzucone dokumentacjg technologiczna
parametry dotrzymane.

Funkgja strat wynosila odpowiednio:

e dla produkcji amerykanskiej L(A) = 0,16 x 8,33 = 1,33 §,
e dla produkgji japonskiej L(J) = 0,16 x2,78 = 0,44 $.

Japoriczycy zmniejszyli tolerancje, tworzac na rynku znacznie
liczniejsza klase telewizoréw mieszczacych sie¢ w wezszym prze-
dziale tolerancji parametru CTQ. Tak wiec kupujac telewizor
produkgiji filii japonskiej, klient uzyskiwal wigksze prawdopo-
dobienstwo otrzymania telewizora o nominalnej lub zblizonej
do nominalnej warto$ci parametru CTQ - czyli o wzorcowym
nasyceniu koloréw. Filia amerykanska Sony zaczeta ponosic straty
zwigzane z utratg klientow.

Braki - jest to popularne, stosowane w przemysle okresle-
nie produktéw, pétproduktéw lub czesci wykonanych niepra-
widlowo, tj. niezgodnie z wymaganiami dokumentacji kon-
strukcyjnej i technologicznej. W tym rozumieniu braki mozna
podzieli¢ na dwie grupy: naprawialne i nienaprawialne. Kazda
z tych grup jest zZrédtem strat dla przedsigbiorstwa.

Stwierdzenie braku, a wigc wykonania niewtasciwego pro-
duktu (lub nawet wadliwe wykonanie okreslonej procesem
operacji), powinno spowodowaé natychmiastowe zatrzyma-
nie produkcji oraz przeprowadzenie analizy zmierzajacej do
ustalenia i usuniecia przyczyny wystgpienia zakiécenia. Im
zakldcenie procesu zostaje wykryte blizej Zrodta powodujacego
wystapienie zakldcenia, tym latwiejsze i mniej kosztowne jest
usuniecie zakldcenia (rys. 3).

Na rysunku 3 przedstawiono przypadek montazu produktéw
odbywajacego sie w 6 operacjach montazowych. Niewykonanie



operacji spawania preta okragltego do podstawy na stanowisku
4 powoduje powstanie produktu nieprawidlowo wykonanego
(braku), a przystoniecie konstrukeji obudowa blaszang unie-
mozliwia w pdzniejszych etapach identyfikacje braku. Pracow-
nik na stanowisku 5 musi podja¢ jedna z mozliwych decyzji:
albo zatrzymuje linie produkcyjna, albo ,,przymyka oko” - nie
chcac utrudniaé zycia pracownikowi na poprzednim stanowi-
sku, przekazuje brak do wykonania kolejnych operacji. Przyjecie
takiej — dodajmy od razu — niewlasciwej postawy powoduje, ze
kazda kolejna operacja nastepujaca po operacji, w ktorej powstat
brak, zwieksza koszty naprawy. W najgorszym przypadku pro-
dukt znajdzie na rynku nabywce, a jego awaria bedzie zrédlem
frustracji klienta, ale réwniez znacznych kosztéw naprawy
tego wyrobu. Produkt po jakims$ czasie zostanie naprawiony,
ale pozytywna opinia klienta o firmie jest podwazona, a to
w konsekwencji powoduje utrate jakiejs liczby klientow.

W takich przypadkach winna obowigzywa¢ bezwzglednie
zasada jidoka oraz wspolpracujacy z nig system andon, oma-
wiane w dalszej cze$ci pracy.

Zasada jidoka to zatrzymanie linii produkcyjnej w przypadku
dostrzezenia przez pracownika jakiejkolwiek nieprawidtowo-
Sci w jej pracy. Giéwnym narzedziem tej zasady jest system
andon (jap. sygnalizator), zwany czasami ,sznurkami andon”.
Jest to system umozliwiajgcy operatorom natychmiastowe za-
sygnalizowanie wykrytych btedéw, gdy ktéres$ z wykonywanych
dziatan produkcyjnych odbiega od wyznaczonych standardéw
pracy (np. przy pomocy sygnatéw swietinych).

Zastosowanie zasady jidoki powoduje w wielu przypad-
kach przest6j pozostatych stanowisk linii produkcyjnej, co
oczywiscie jest zrodtem dodatkowych kosztéw. Zadaniem
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zarzadzajacego produkeja jest w takim przypadku podjecie
dziatan zmierzajacych do ograniczenia tych kosztéw. Moze
to by¢ wycofanie braku z linii natychmiastowo po otrzymaniu
sygnatu andon i jego naprawa w péZniejszym terminie. Taka
sytuacja nie zawsze jest mozliwa, stagd mozna réwniez przewi-
dzie¢ stworzenie buforé6w w niektorych miejscach linii, ktore
do czasu usunigcia problemu umozliwig prowadzenie operacji
na pozostatych jej stanowiskach.

Po raz pierwszy zasada jidoka zostata zastosowana w 1902
roku przez Sakichi Toyoda przy mechanicznych krosnach tkac-
kich. Byto to niezwykle proste urzadzenie, ktére wykrywato ze-
rwanie sie nici i natychmiast zatrzymywato krosna, nie dopusz-
czajgc do poplatania watkéw i dtugotrwatych przestojow. To
urzgdzenie uwaza sie za poczatek nie tylko zasady jidoki, ale
tez za narodziny TPS (Toyota Production System).
W praktyce okazuje sig, ze wymagane przez jidoke zatrzyma-
nie procesu produkcji w przypadku anomalii nie jest wcale ta-
kie proste i sporo przedsigbiorstw ma z tym ogromny problem.
Przy czym problem nie lezy po stronie urzadzen technicznych,
lecz po stronie pracownika. Najtrudniejszym elementem jest
podstawowa reakcja pracownika.
Opracowano na podstawie
https://www.lugam.com/lean-toolbox-6-jidoka

Oczywiste jest, ze wadliwe produkty (braki) zwiekszajg koszty
produkgji, ale réwniez angazuja dodatkowy potencjal wytwor-
czy w proces ich naprawy. Stad celem kazdej firmy jest produk-
cja bezbrakowa (zero brakéw), ktéra polaczona jest z systemem
zapobiegania uszkodzeniom i awariom urzadzen technicznych
(zero awarii). Z tego wzgledu duzego znaczenia nabiera kon-
cepcja TPM - Total Productive Maintenance (kompleksowe
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Rys. 4. Ilustracja metodyki obliczenia zapaséw w przypadku produkcji nieustabilizowanej

Zrédlo: opracowanie wiasne

utrzymanie ruchu), ktdrej celem jest zapewnienie maksymalnej
dostepnosci urzadzen technologicznych. Wiaze sie to z profi-
laktyka remontowa umozliwiajacg zapobieganie wystepowaniu
uszkodzen urzadzen technologicznych, efektem ktérych moze
by¢ pogorszenie dokladnosci obrébki i w zwigzku z tym powsta-
nie brakéw. Kazda awaria lub uszkodzenie to istotne zakldcenie
przebiegu procesu powodujace wymierne straty.

Zbedne zapasy, czyli nadmierny stan zapasow okreslany jest
jako nadwyzka w stosunku do zapotrzebowania materialow
wyjsciowych (surowcéw), produkcji w toku? lub wyrobéw goto-
wych. Prowadza one do zwigkszenia kosztéw magazynowania,
transportu itp. Nadmierne zapasy ukrywaja problemy zwia-
zane z nieréwnomierng produkcja, opdznieniami dostawcdw,
defektami, przestojami maszyn. Zminimalizowanie tej straty
mozliwe jest przez zastosowanie narzedzi JIT (just-in-time) -
dokladnie na czas.

W praktyce to zarzadzajacy muszg rozstrzygna¢ istotny dla
dzialania kazdego przedsiebiorstwa dylemat: czy w firmie
potrzebne sg zapasy czy tez nie. Jak juz wskazano w poprzednich
rozdziatach, wiekszo$¢ przedsiebiorstw na $wiecie wspolpracuje
z setkami czy nawet tysigcami dostawcow specjalizujacych sie
w wytwarzaniu okres$lonych cze$ci, podzespoldéw i zespotow,
ktére u konicowego odbiorcy stajg sie¢ elementem gotowego
wyrobu. Dzieki tej specjalizacji zwiekszajacej seryjnos¢ produk-
cji dostawca ma wyrazne przestanki ekonomiczne, aby wtasne
systemy produkcyjne wyposazy¢ w urzadzenia technologiczne
i technologie zapewniajgce maksymalng wydajno$¢ produkeji
i najwyzsza mozliwa jakos$¢ i niezawodnos¢ swoich produktow.
To umozliwia zmniejszenie kosztéw produkeji, a co za tym idzie,
mozliwo$¢ obnizenia ceny wyrobu koficowego®.

W takich przypadkach zapasy kazdego elementu dostarcza-
nego od kazdego dostawcy to olbrzymie hale magazynowe
wyposazone w systemy wyszukiwania. Stad znaczne koszty
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magazynowania wyrobow. Dlatego w wiekszoéci firm stoso-
wana jest koncepcja JIT, chociaz takze i w takich przypadkach
firmy zapewniaja sobie pewien zapas bezpieczenstwa, zwigzany
najczesciej z wielkoscig dostawy.

Konsekwencja utrzymywania zapaséw sa oczywiscie
wspomniane juz wyzej koszty magazynowania, ale roéwniez
koniecznos$¢ zamrozenia w zapasach znacznych niekiedy pie-
niedzy (dostawcom trzeba zaplaci¢, a ,,zwrot” tej kwoty nastapi
dopiero wtedy, kiedy odbiorca dostawy sprzeda swoje finalne
wyroby). Konsekwencjg braku zapasow sa przede wszystkim
zaklocenia wynikajace z nierytmicznosci produkeji i zwigzane
z tym straty produkcyjne, a takze koszty utraconej sprzedazy.
Kazde przedsigbiorstwo dazy wiec do ustalania optymalnego
poziomu zapasdw, to jest takiego, ktéry umozliwia zachowanie
plynnosci i stabilizacji produkeji, przy mozliwie najnizszych
kosztach posiadania zapaséw. Problemem tym w obszarze
logistyki zajmuje si¢ zarzadzanie zapasami.

Zarzadzanie zapasami to liczba komponentéw i wyrobéw goto-
wych, ktére magazynowane sg w celu zuzycia w razie zaistnie-
nia takiej potrzeby. Koncentruje sie na nastepujacych podsta-
wowych kwestiach: okreslenie, jakie komponenty i w jakiej licz-
bie jednostek nalezy zaméwi¢ od dostawcy lub wyprodukowaé
w danym czasie oraz okreslenie terminu ztozenia zamoéwienia.

Wazna role w procesie zarzadzania zapasami odgrywa zapas
bezpieczenstwa (ang. safety stock), zwany réwniez zapasem
buforowym. W odréznieniu od innych zapaséw jest to nie-
wielki zapas majacy na celu tagodzenie réznicy miedzy przewi-
dywanym zapotrzebowaniem a naglym chwilowym wzrostem
zapotrzebowania.



Wyznaczenie optymalnego poziomu zapaséw uwzgledniaé
powinno z jednej strony zakldcenia w procesie zaopatrzenia,
opisane krzywa rozkladu normalnego, z drugiej zmienno$cia
zapotrzebowania wynikajacego z aktualnych potrzeb rynku.

Na rysunku 4 przedstawiono metodyke (jedng z wielu
mozliwych) pozwalajacg na obliczenie zapasu w warunkach
zmiennego zapotrzebowania i zaklécenn w dostawie elementu
produktu.

Warunkiem stosowania przedstawionej metodyki jest opraco-
wanie prognozy minimalnego i maksymalnego zapotrzebowania
na wyrdb. Zapotrzebowanie to przedstawiaja linie proste obra-
zujgce gradient zmian poziomu zapaséw w odniesieniu zaréwno
do zapotrzebowania najwigkszego, jak i najmniejszego. W przy-
padku wiekszego zapotrzebowania na wyréb szybko$¢ obnizania
sie poziomu zapasdéw wzrasta, a wspdlczynnik kierunkowy tej
linii przyjmuje warto$¢ wieksza. W przypadku zmniejszania
zapotrzebowania szybkos§¢ obnizania poziomu zapaséw jest
mniejsza, podobnie wspélczynnik kierunkowy prostej.

Z drugiej strony warunkiem przedstawionej metodyki jest
znajomo$¢ dostawcy pracujacego czesto w taricuchu dostaw,
w tym przypadku szczegdlnie pod katem terminowosci realizacji
zamowien. Mozna zalozy¢, ze termin dostaw w wystarczajacym
stopniu opisywaé bedzie rozklad normalny (rozklad Gaussa).
Parametrami tego rozkladu s3: warto$¢ srednia p pozwalajaca
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na okreslenie $redniego czasu realizacji dostawy oraz odchyle-
nie standardowe ¢ wskazujace na wystepujace odstepstwa od
$redniego czasu dostawy. Im wigksza bedzie wartos¢ odchylenia
standardowego, tym wieksza bedzie mozliwo$¢ wystapienia
zakldcenia terminu dostawy (rys. 5 a)*.

Dokonany przez statystykéw opis rozkladu normalnego
zmiennej losowej pozwolit na ustalenie przedziatéw, w ktorych
z okre$lonym prawdopodobienstwem znajdzie si¢ wartos¢
zmiennej losowej. W rozpatrywanym przykladzie dotyczy to
przedzialu czasu, w ktérym z okreslonym prawdopodobien-
stwem zostanie dostarczona do odbiorcy wymagana dostawa.
W przypadku, kiedy zapas obliczony na podstawie przedsta-
wionej metodyki bedzie wystarczajacy z prawdopodobien-
stwem 99,73% - do obliczen nalezy przyja¢ przedzial +3c. Jesli
zmniejszymy to prawdopodobienstwo do wartosci 95,45% — do
obliczen nalezy przyjaé przedzial +20. Dalsze zmniejszenie
prawdopodobienstwa do wartosci 68,27% umozliwia przyjecie
przedziatu +o (rys. 5 b).

Przyklad 2 - obliczenie zapasow

Zespol potrzebny do montazu wyrobu finalnego produ-
cent otrzymuje od dostawcy pracujacego w ramach lancu-
cha dostaw. Kazdy finalny wyréb wymaga jednego zespotu.
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Rys. 5. Ilustracja metodyki obliczenia zapaséw dla produkcji nieustabilizowanej w przypadku zréznicowanych zakécen dostaw (a)

oraz réznego prawdopodobienstwa wnioskowania o terminie dostaw (b)

Zrédto: opracowanie wiasne

Zapotrzebowanie na wyréb wynosi 15 szt./godz. Zakladajac,
ze 1 tydzien = 39 godz., zapotrzebowanie tygodniowe wynosi
585 szt. Przyjmujac rozne kryteria, mozna obliczy¢ wielko$é
zapaséw. Dostawa odbywa si¢ 1 raz w tygodniu, a wiec co 39
godzin. W magazynie aktualnie znajduje sie 585 sztuk zespotow.
Opracuj koncepcje dostaw.

Koncepcja dostaw

Roéwnanie linii szybkosci obnizania poziomu zapaséw wynosi:
PZ =585 - 15xX, gdzie X jest liczbg godzin od rozpoczecia pro-
dukeji w danym tygodniu. Stad 0 < X < 39.

Badanie termindéw dostaw wskazuje, ze $rednio dostawa partii
zespolow (585 szt.) odbywa si¢ co 39 godz. Zakl6cenie - czyli
odchylenie wokot tej wartosci — wynosi o = 1,5 godz.

Uwzgledniajac zasade zapewnienia w 99,73% odpowiednich
zapas6w magazynowych, konieczne jest zwiekszenie zapaséw na
dodatkowy okres ewentualnych zaktdcen 30, czyli 3x 1,5 = 4,5 godz.

Wymaga to zwiekszenia zapaséw na dodatkowa 4,5-godzinng
produkcje, czyli 4,5 x 15 szt./godz. = 67,5 szt., czyli 68 sztuk. Wow-
czas dostawa winna wynosi¢ 585 + 68 = 653 szt.

Jesli podejmujemy ryzyko, ze chcemy zapewni¢ odpowiednie
zapasy magazynowe z prawdopodobienstwem 68,27%, to musimy
zapewnic rezerwe na 1,5 godz. W takim przypadku konieczne jest
ustalenie zamdwienia na poziomie 1,5 x 15 = 22,5, czyli 23 sztuki.
Woéwczas dostawa powinna wynosi¢ 585 + 23 = 608 szt.

Przedstawione obliczenia pozwalaja na dokonywanie korekt
biezacego zamowienia, o ile dostawa nastgpita w wymaganym
czasie 39 godz.

Chodzi o to, ze przy zapotrzebowaniu tygodniowym 585 szt.,
a zamo6wieniu u dostawcy partii np. 653 szt. zespolow, w nastep-
nym tygodniu dostaw dysponujemy juz zapasem bezpieczenstwa
ikolejng dostawe (w kolejnym tygodniu) korygujemy do nominal-
nej liczby 585 szt. zespolow.

44 o Nr2 e 20221

Statystyka matematyczna pozwala na analityczng ocene¢ zapa-
sow. Ich zwigkszanie jest uzasadnione w przypadku zwieksze-
nia ryzyka wystapienia op6znienia w dostawach i wzrostu kosz-
tow braku zapaséw. Za ograniczeniem zapasu bezpieczenstwa
moga przemawia¢ duze koszty magazynowania zapasow, sta-
bilny popyt oraz pewni dostawcy.

Niewlasciwe procesy (podstawowe i pomocnicze) - czyn-
nikiem sprawczym powstawania produktéw sa procesy
wykonywane w systemie produkcyjnym. Dotyczy to proce-
sOw wytworczych, ktdére sg procesami podstawowymi, oraz
procesow transportu, ktore sg najwazniejszymi procesami
z grupy proceséw pomocniczych. Procesy wytworcze pro-
jektowane sa gléwnie w trakcie technologicznego przygoto-
wania produkcji, chociaz réwnie istotng role w tym procesie
odgrywa przygotowanie konstrukcyjne. Procesy pomocnicze
sg projektowane w trakcie organizacyjnego przygotowania
produkgji.

Zastosowane technologie i zwigzane z nimi procesy wytwor-
cze oraz transportu majg bezposredni zwiazek z konstrukcja
wyrobow, ktore powinny zapewni¢ klientowi spelnienie wyma-
ganych przez niego funkcji. Przy czym istnieje wiele kryteriow
doboru tych proceséw, a najwazniejsze z nich to koszty pro-
dukcji, wydajnos¢ proceséw, uzyskiwane w procesie parametry
jakosciowe wyrobu, niezawodnos¢ i inne. Uznanie proceséw za
wiasciwe lub niewlasciwe jest zagadnieniem trudnym. Rézne
alternatywne technologie zastosowane w procesie produkcji
zwiazane sg z réznymi procesami i dalej urzadzeniami techno-
logicznymi. Moga spelnia¢ one w jakim$ stopniu wspomniane
wyzej kryteria doboru proceséw i jako takie uznane zostang za
procesy wlasciwe. W innym systemie produkcyjnym te same
procesy, lecz wyposazone w inne (gorsze) urzadzenia te moga
by¢ uznane za niewlasciwe. W takim przypadku konieczna
bedzie zmiana technologii lub tez zmiany, ktére uczynig kon-
strukcje bardziej technologiczna.



Technologicznosé¢ konstrukcji to zespét cech konstrukcyj-

nych przedmiotu umozliwiajacych tatwe wykonanie go w da-
nych warunkach produkcyjnych.

Opracowano na podstawie

FELD M.: Projektowanie procesow

technologicznych typowych czesci maszyn, WNT.

Oczekiwanie i zbedny ruch sa kolejnymi przyczynami mar-
notrawstwa. Dotyczy to oczekiwania pétwyrobéw na wykona-
nie kolejnych operacji, oczekiwanie obrabiarek na potwyroby
lub obstugi na potrzebne materialy, narzedzia, instrukcje
lub informacje niezbedne do wykonania pracy. W procesach
administracyjnych jest to m.in. oczekiwanie na decyzje, pod-
pisy, zezwolenia, za§wiadczenia, a takze kolejki (np. w urzedach
i placéwkach stuzby zdrowia).

W przypadku zbednego ,,ruchu” stratg jest kazde przemiesz-
czanie sie pracownika na swoim stanowisku pracy, ktore nie jest
niezbedne do wykonania okre$lonej operacji technologicznej
(»chodzenie wokol stanowiska”). Przykladem takiej straty moze
by¢ szukanie narzedzi, ktore ,,gdzies” sie odlozy, chodzenie ,,do
kolegi” po narzedzia, sieganie po czedci itp. Narzedziem umoz-
liwiajacym zmniejszenie tego marnotrawstwa jest metoda 5S
porzadkujaca stanowisko pracy. Dobrym, chociaz nietatwym
do wykorzystania narzedziem jest wirtualna rzeczywistos¢, przy
pomocy ktérej wyznaczy¢ mozna tzw. BP - Best Point, miejsce
najlepszego dla pracownika podania materiatu badz narzedzi.

Bardzo waznym, aczkolwiek czesto niedocenianym zrédlem
marnotrawstwa (muda) sg problemy zwiazane z kadra pracow-
nicza. Niewykorzystany potencjal pracownikow (ang. waste
of untapped human potential) — niewykorzystywanie przez
organizacje pomystow, kreatywnosci, kompetencji, talentow
pracownikdw, takze dostepnego czasu pracy pracownikow
czy tez wykonywanie przez nich zadan lezacych ponizej ich
kompetencji to réwniez przyczyny marnotrawstwa.

reklama

Taiichi Ohno, a potem inni, wskazali przedstawione wyzej
najwazniejsze zrodfa marnotrawstwa, a wiec takie, od ktérych
rozpoczyna sie ich ,inwentaryzacje” w przedsigbiorstwie.
Jednak wykaz ten jest ciggle uzupelniany. W celu latwiejszego
zapamietania klasycznych siedmiu rodzajow mudy w jezyku
angielskim stosowany jest akronim TIM WOOD od transpor-
tation, inventory, motion, waiting, overproduction, overprocessing,

defects.

Przypisy

1. Genichi Taguchi, urodzony w 1924 roku japonski inZynier i staty-
styk, ktéry wprowadzit metody statystyczne do przemystu w celu
poprawy jakosci produktéw.

2. Produkcja w toku obejmuje te produkty, ktére przeszly juz pewne
etapy produkcji, ale proces wytwarzania nie jest zakonczony.

3. W pewnej czgéci przypadkow slyszy sie glosy ,,przedsiebiorcow”,
ze nalezy uniezaleznic si¢ od dostawcow, gdyz moga oni dyktowaé
odbiorcy warunki dostaw. W ich miejsce uruchomi¢ ,,rodzima -
narodowg” produkecje potrzebnych elementéw. Owszem, mozna
itak. Ale warto rozwazy¢, czy ten rodzimy wyrob bedzie tanszy czy
tez drozszy, lepszy czy gorszy jako$ciowo. A jesli bedzie on gorszy
i drozszy, to czy koficowy produkt, tez drozszy i gorszy, znajdzie
nabywcéw. No, chyba ze ograniczymy lub zlikwidujemy import
takich wyrobdéw i mozna bedzie kupi¢ tylko rodzimy produkt po
odpowiednio wysokiej cenie. Czy tego juz przypadkiem w histo-
rii nie przerabiali$émy?

4. Analizowana jest tylko jedna potéwka krzywej Gaussa, ta, ktora
opisuje tylko te dostawy, ktérych czas dostarczania jest dtuzszy
w stosunku do $redniego czasu dostawy. Druga czes¢ krzywej
Gaussa opisuje przypadki, kiedy czas dostawy jest krotszy w sto-
sunku do $redniego czasu dostawy. Ta czes¢ krzywej rozkladu nor-
malnego nie wplywa na okreslenie zapasu.

Fragment pochodzi z ksigzki:
Zarzqdzanie produkcjq. Produkt, technologia, organizacja, Edward Pajak,
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2021
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Filary koncepciji oszczednego wytwarzania

(lean manufacturing)

Edward Pajak

poprzednim rozdziale wskazano miejsca (muda), w kto-
rych najczesciej wystepuje marnotrawstwo; jego likwi-
dacja jest podstawowym zadaniem koncepcji lean manufactu-
ring. Opiera si¢ ona na podstawowych zasadach, ktére wskazuja
podstawowe kierunki dziatania zgodne z koncepcja lean. W lite-
raturze zasady te nazwane sg filarami Domu Toyoty. Kazdy

z tych filaréw wyposazony jest w rozne narzedzia, ktérych

zadaniem jest lepsze lub gorsze wspomaganie pracownikéow

we wdrazaniu zasad.

Zasady i narze¢dzia koncepcji oszczednego wytwarzania LM
weszly juz do standardéw zarzadzania produkcja w duzej cze$ci
przedsiebiorstw na catym $wiecie. Praktyka stosowania koncep-
cji lean manufacturing skutkuje ciagtym zwiekszaniem sie liczby
miejsc stanowigcych potencjalne zrédto muda, dodawaniem
kolejnych filaréw do koncepcji, a takze zwigkszaniem liczby
narzedzi LM. Czesto narzedzia sa do siebie bardzo podobne
i majg ten sam cel, np. mapa strumienia warto$ci VSM i mapa
Big Picture, a wprowadzanie nowej nazwy mapy ma w wielu
przypadkach jedynie cel marketingowy.

Podstawowe zasady, na ktérych oparta jest koncepcja lean
manufacturing (oszczednego wytwarzania) to (rys. 1):

e dostarczy¢ klientowi taki produkt, ktéry ma dla niego okres-
lona warto$¢; innymi stowami dostarczy¢ klientowi to, co
stanowi dla niego warto$¢ dodang VA (ang. value added);

e identyfikowanie strumienia warto$ci zaréwno w trakcie
catego procesu produke;ji (od przyjecia zamdwienia po prze-
kazanie klientowi gotowego wyrobu), albo tylko jego frag-
mentu — procesu wytwarzania; okreslenie proceséw i dzialan,
ktére dodajg wartosci (w systemie produkcyjnym procesy
podstawowe), oraz tych, ktore warto$ci nie dodaja (procesy
pomocnicze);

e harmonijny przeplyw — przepltyw wiaze sie ze strumieniem
warto$ci. Nalezy sprawi¢, aby wszystkie dziatania tworzace
warto$¢ ukladaly sie w ,,ptynacy potok’, ktérego tempo jest
wyznaczane przez klienta. W takim przypadku mozna méwié¢
o0 harmonijnym przeplywie materiatu lub harmonijnym prze-
plywie produkcji. Wyidealizowanym przykladem harmonij-
nego przeptywu produkcji jest tzw. przeplyw jednej sztuki;

e reagowanie na potrzeby klienta, stosowanie przeptywu
$s3Cego;

e ciagle doskonalenie (kaizen).

Ciagle doskonalenie (kaizen) jest jednym z podstawowych
filaréw koncepcji oszczednego wytwarzania. W jezyku japon-
skim stowo ,,kaizen” oznacza poprawe, polepszenie, zmiane na
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Wartos¢ dla klienta
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Harmonijny przeptyw

lepsze. Kaizen stalo si¢ filozofig biznesows, ktdrej celem jest
usprawnienie dzialania catego przedsigbiorstwa.

Wedlug jednego z podziatéw rozrdéznia si¢ dwa rodzaje kaizen:
przepltywu i procesu. Kaizen przeplywu polega na doskonale-
niu przeptywu materiatu i informacji. Wiaze si¢ z reorganizacja
calego obszaru pracy, a nawet przedsigbiorstwa.

Kaizen procesu to natomiast usprawnianie pojedynczych
stanowisk pracy. Cechuje sie duza liczbg drobnych usprawnien,
ktére wymagaja niewielkiego wysitku wdrozeniowego. Dzigki
temu takich usprawniet moga by¢ tysiace. W modelu kaizen
najistotniejsze jest skracanie czasu pomiedzy wypracowaniem
koncepcji, czy tez zdefiniowaniem problemu, a samym wdro-
zeniem usprawnienia. W tradycyjnym modelu doskonalenia
przez dluzszy czas proces przebiega zgodnie ze standardem
opracowanym wskutek wdrozenia udoskonalenia. W przy-
padku kaizen czas ten jest zdecydowanie krotszy (rys. 2).

Podstawa kaizen jest dzialanie — ,jesli nie ma akcji, nie ma
sukcesu”. Celem natomiast wcale nie musi by¢, i zazwyczaj nie
jest, kompleksowe rozwigzanie wszystkich probleméw naraz. Sa
to rozwigzania czesciowe jednego lub kilku probleméw, ktére
usprawnia czesciowo proces. A suma drobnych usprawnien
w efekcie spowoduje znaczng poprawe wybranego parametru
lub parametréw procesu.

Filozofie ciaglego doskonalenia (kaizen) zaliczy¢ mozna do
grupy tzw. innowacji przyrostowych. Jest to dzialalnos¢, ktéra
odbywa sie ,,dzien po dniu”, ktéra uczy kadre przedsigbiorstwa
dostrzegania i eliminacji marnotrawstwa, a takze wyzwala
inicjatywy zmierzajace do usprawnienia pracy.

Dla wiekszoéci firm kaizen oznacza zmiang kultury pracy.
Kaizen musi staé si¢ czyms$, co wykonywaé beda wszyscy,
czyms$, na co beda mie¢ ochote, poniewaz wiedza, ze bedzie
to korzystne dla nich i dla firmy. Tak wiec rola menedzeréw
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Rys. 2. Poréwnanie udoskonalenia procesu wg filozofii kaizen

itradycyjnego Zrédto: opracowanie wiasne

w firmie, w ktorej dziala kaizen, jest zachecanie wszystkich do
dokonywania drobnych usprawnien w sposobie pracy. Oznacza
to, ze jesli zarzad nie jest gotowy na to, aby da¢ przyklad, kaizen
nigdy nie powinien zosta¢ wdrazany. Nalezy dawa¢ przyklad
(moze to oznacza¢ spedzenie dluzszego czasu na zachecaniu
i pomocy ludziom). Menedzerowie muszg réwniez zapewnic, ze
przyjete propozycje w stosownych przypadkach beda wdrazane
jak najszybciej (nie w tydzien, miesigc, ale natychmiast).

Powazng przeszkoda kaizen jest to, ze w wielu firmach
problemy sg postrzegane jako co$ negatywnego. Nikt nie lubi
probleméw. Filozofia kaizen wrecz przeciwnie — powinna by¢
identyfikowana z problemami, ktére nastepnie powinny by¢
ogloszone i wyeliminowane. Kazdy menedzer powinien mie¢
$wiadomo$¢, ze nie w kazdym zespole pracownikéw wszyscy
jego czlonkowie akceptowal beda filozofie kaizen, podobnie
zreszty jak wszelkie inne zmiany (rys. 3).

Najtrudniej jest wlaczy¢ do wspolpracy grupe przeciwnikow
zmian. Jest to czesto w ogdle niemozliwe. Ich nastawienie do
zmian jest z zalozenia negatywne, a dzieki swojej pozycji w fir-
mie (zazwyczaj wynikajacej z dlugiego stazu pracy) dzialaja
aktywnie przeciwko tym zmianom. Wykorzystujg w tym celu

= akceptujgcy i wspdipracujacy,
otwarci na zmiany, ale nalezy

« zwolennicy zmian,
uznajacy je za szanse

ich do zmiany przekonac, dla siebie i firmy
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przedstawi¢ korzySci
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= zwolennicy status quo,
lojalni wobec tego, co byle
,od dawna dobre”,
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osiggnigé

e zasiedziali,
bezpieczni na swoich
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czeni, czesto starsi
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Rys. 3. Klasyfikacja ,graczy” w dziataniu kaizen oraz w procesach doko-

nywania zmian w organizacji Zrédlo: opracowanie na podstawie [5]

powiazania formalne i nieformalne, gtéwnie wérdéd manage-
mentu $redniego szczebla, wskazujac na nonsensownos¢ (ich
zdaniem) dokonywanych zmian. Sojusznikdw szukajg przede
wszystkim wéréd tradycjonalistow, ktorzy tez nie sa zwolen-
nikami zmian, ale bezposrednio nie dzialaja na niekorzys¢ tych
zmian. Ich postawa sprowadza sie do stwierdzenia, ze ,,stare jest

(byto) dobre, to po co wprowadza¢ zmiany”

Gléwna sita napedowq zmian s3 animatorzy zmian. Anga-
zujg sie w zmiany, widzac w tych zmianach szanse zaréwno
dla firmy, jak i dla siebie. W niektérych jednakze wypadkach
optymizm i che¢ dzialania przeradzaja si¢ w hurraoptymizm.
Dobrze wigc, aby animatorzy zmian wystuchali i by¢ moze wzieli
pod rozwage zdanie tradycjonalistow, ktérych, jak wspomniano
wyzej, postawa wobec zmian jest pasywna, ale nie zwalczajg tych
zmian (tak jak to zazwyczaj robig przeciwnicy zmian). Cenne
wsparcie dla idei zmian uzyska¢ mozna ze strony widzéw. Ich
stosunek do wprowadzanych zmian jest pozytywny, lecz majg
watpliwosci co do proponowanych rozwiazan. To powoduje,
ze nie wlaczaja si¢ czynnie w dziatania zwigzane ze zmianami
w organizacji. Kiedy wyjasni si¢ im przestanki dziatania oraz
uargumentuje to stanowisko, moga stosunkowo szybko znalez¢
sie w gronie animatoréw zmian.

Kluczowy sprawg dla menedzeréw kazdej organizacji jest
uswiadomienie kazdego pracownika o koniecznosci ciaglego
uczenia si¢ - cigglego doskonalenia. Dawno juz mingely czasy,
kiedy mozna bylo wyprodukowa¢ dobry wyrdb i przez szereg
lat nic nie zmieniajac (,,$piac sobie spokojnie”), osiaggaé bez
przerwy przewage konkurencyjng i tym samym odpowiedni
zysk. Ten model dzialalnosci gospodarczej juz przeminat, a z
piedestatu stracily go zmienne wymagania klienta, a takze kon-
kurencja, ktora po prostu zmusza do dziatania. Jesli firma tego
nie uczyni, to rzeczywiscie ,,spac bedzie spokojnie’;, ale ten sen
doprowadzi ja do upadku.

Wadrozenie ciggtego doskonalenia (kaizen) odbywa sie w nie-
ustajacym cyklu doskonalenia PDCA (plan - dzialanie - spraw-
dzanie - wykonanie), nazwanym réwniez cyklem lub kotem
Deminga (rys. 4). Ta ostatnia nazwa zwigzana jest z nazwiskiem
propagatora idei ciaglego doskonalenia W.E. Deminga.

CyKkl ten realizowany jest w czterech etapach:

e Plan (zaplanuj) - utworzenie planu dzialania (patrz rys. 5),
majacego na celu identyfikacje problemu, okreslenie przy-
czyn jego wystapienia, a takze przygotowania koncepcji jego
likwidacji;

Usprawnianie

Rys. 4. Cykl PDCA

Zrédto: opracowanie wiasne
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e Do (wykonaj) - realizacja planu opracowanego poprzednio;

e Check (sprawdz) — weryfikacja zaproponowanego rozwig-
zania i ocena jego skutecznoéci i prawidtowosci dzialania,
wskazanie korekt dotyczacych rozwiazania;

e Act (popraw) - podjecie dzialan korygujacych w celu
poprawy wszystkich nieprawidlowos$ci wykrytych w poprzed-
nim etapie.

Zakonczenie wykonania ostatniego etapu cyklu Deminga jest
zarazem sygnatem do rozpoczecia realizacji pierwszego etapu
tego cyklu w nastepnym dziataniu zwigzanym z procesem ciag-
tego doskonalenia. Schemat postepowania zalecany w trakcie
tego etapu cyklu PDCA przedstawia rysunek 5. Praktykowany
w firmie Toyota sposob koncentruje si¢ przede wszystkim na
zidentyfikowaniu wystepujacego problemu (,,uchwycenie sytu-
acji”). Gléwnym celem tej cz¢sci postepowania jest okreslenie
rzeczywistego problemu, miejsca, w ktérym on wystepuje, oraz
skutkdw, jakie powoduje.

Kolejne dziatanie to okre$lenie przyczyny powstania zidenty-
fikowanego uprzednio problemu. Przy czym identyfikacja ta nie
dotyczy tylko bezposredniej przyczyny, gdyz to jej wystapienie
stanowi wlasnie sygnal do dzialann doskonalacych. Zadaniem
tej czedci postepowania jest okreslenie przyczyny fundamen-
talnej, ktora doprowadzita do wystgpienia przyczyny bezpo-
$redniej. Jest wigc ona w pewnym sensie ,,sygnalem problemu’,
a likwidacja tego sygnalu nie jest réwnoznaczna z likwidacja
wystepujacego problemu.

Z tego wzgledu w zestawie ,,narzedzi” koncepcji lean manufac-
turing znajduje sie metoda nazwana 5 Why (pie¢ razy dlaczego).
Praktyka wykazala, Ze maksimum pieciokrotne zadanie pytania
»dlaczego to sie stato?” na og6! doprowadza do okreslenia przy-
czyny fundamentalnej wystepujacego problemu.

Zadanie pytania ,dlaczego wystapil dany problem?” prowa-
dzi do wczesniejszych faz procesu, pozwalajac wykry¢ gléwna
przyczyne wystapienia problemu (przyklad 1). Poznanie
fundamentalnej przyczyny wystapienia problemu pozwala
na opracowanie $rodka zaradczego, ktéry stanowié bedzie
jego rozwigzanie. Bedzie to rozwigzanie nie tyle dorazne, ile
»Systemowe”, wprowadzone do procesu. Dalsze etapy ,lejka”
pokrywaja si¢ z przedstawionym cyklem Deminga PDCA.

Przyklad 1. Metoda 5 Why
Zaobserwowany problem:

Na podlodze hali w poblizu maszyny pojawia si¢ okresowo
katuza oleju. Utrudnia ona pracownikowi obstuge maszyny, a takze
stwarza niebezpieczenstwo poslizgniecia si¢ pracownika i wypadku
przy pracy.

Do analizy problemu wykorzystane zostato narzedzie 5 Why -
rysunek 6.

Przedstawiony przykltad wykorzystania narzedzia 5 Why wskazat,
ze zidentyfikowana bezpos$rednia przyczyna, ktdra byla plama oleju,
doprowadzita w konsekwencji do zmiany zasad premiowania
pracownikow dziatu logistyki. Bo wlasnie stosowany w przedsie-
biorstwie system nie preferowat zakupu dobrych jako$ciowo czesci
zamiennych, a zasadniczym kryterium zakupu byta cena.
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Rys. 6. Ilustracja do przykladu zastosowania narzedzia 5 Why

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie [14]

Rezultaty osiagniete w ramach cyklu PDCA w pierwszej fazie
po zakoniczeniu kroku A - ,,dzialanie” - powoduja pewng desta-
bilizacj¢ w dziataniu procesu lub zadan, do ktérych zastosowany
byl cykl. Parametry procesu, szczegdlnie w okresie bezposred-
nio po wprowadzeniu zmian, zazwyczaj nie sa stabilne. Ich
stabilizacja nastepuje po uptywie pewnego czasu (na przyklad
niestabilno$¢ moze by¢ zwigzana z przyzwyczajeniem sie pra-
cownikow do innego niz dotychczas sposobu wykonywania
zadania). Ustabilizowanie procesu jest sygnalem do zainicjo-
wania cyklu SDCA, czyli: S - standaryzuj, D - wykonaj (wpro-
wadz standard), C - sprawdzanie (sprawdz funkcjonowanie
standardu), A - dzialanie (zatwierdZ standard). Wiaze si¢ on
przede wszystkim z opracowaniem nowego standardu dziatania
i jego wprowadzeniem do przedsiebiorstwa.

Tak wiec cykl SDCA jest nastepstwem cyklu PDCA (rys. 7).

Standardy sa wiec opisem sposobu postepowania w przy-
padku zaistnienia okre$lonej sytuacji. Stanowia one w pewnym
sensie wewnetrzna norme zakladowa. Firmy okreslaja swoje



Standard to okreslenie wieloznaczne. Jest to ustalony sposéb
postepowania w danym przedsiebiorstwie w okreslonej sytu-
acji. Ale standardem okresla sie réwniez powszechne, zwykle
najbardziej pozgdane cechy produktu (np. standardem wyposa-
zenia mieszkania jest telewizor kolorowy), a niekiedy okreslenia
tego uzywa sie do podstawowej, najprostszej wersji produktu.
Standard dotyczy takze ludzkiego zachowania, wéwczas sta-
nowi pewng norme kulturowa.

Opracowano na podstawie: https://pl.wikipedia.org

Niektorzy z nas lubig tenis ziemny, a by¢ moze grajg w tenisa.
Jesli éwiczymy np. serw i robimy to z trenerem, to uczy on nas
podstawowego uderzenia pitki rakietg tenisowg. A potem mu-
simy ¢éwiczy¢, ¢wiczyé i jeszcze raz ¢wiczy¢. Raz nam serw
wychodzi, drugi raz nie. Cwiczac, stabilizujemy nasz sposéb
serwowania. Dopdki tego nie zrobimy, dopéty nie ma nadziei
na poprawe naszej gry. Podobnie z procesami — dopdki nie
uzyskamy stabilizacji okreslonych parametréw procesu, do-
poty nie powinno by¢ mowy o opracowaniu standardu, ktéry

usprawnia wykonanie procesu.

wlasne standardy, ktore moga niekiedy rézni¢ sie diametralnie
od standardéw obowigzujacych w innych firmach.

Ciagle doskonalenie to ciagla zmiana (korekta) obowia-
zujacych standardéw. Jest to konieczne, gdyz zbyt dlugie
utrzymywanie takich samych standardéw nie sprzyja kaizen.
Nalezy réwniez nadmienié, ze standardy stanowig swoistg
»pamiec przedsiebiorstwa”. Jest rzeczg bezsprzeczng, ze w kaz-
dym procesie nastepuja zmiany. Jesli nie zostaly one zapisane
w standardzie, sa to zmiany ulotne. W przypadku konieczno$ci
powrotu do przyjetych poprzednio ustalen i rozwigzan powrot
ten moze budzi¢ zastrzezenia — pracownicy odchodza lub
zapominajg o dawno juz analizowanych problemach. W takiej
sytuacji przede wszystkim standardy pozwalajg, o ile zajdzie
taka potrzeba, na ,,powr6t do przesztosci”.

Standardy to réwniez wazny dokument podczas szkolenia
nowych pracownikéw. Umozliwiajg one praktycznie od razu
stosowanie przez tych pracownikéw praktyk, wypracowanych
przez do$wiadczong kadre.

Filozofi¢ kaizen, a wiec ciagltego doskonalenia stosowa¢
mozna (i nalezy) praktycznie w kazdym obszarze dzialalnosci
przedsiebiorstwa, poczawszy od indywidualnego stanowiska
pracy, a skonczywszy na nowych produktach i procesach. Nalezy
wyraznie podkredlié, ze dotyczy ona nie tylko produkgji, ale
réwniez sfery ustug - obstugi klienta, prac administracyjnych
itp. W kazdym jednak przypadku osiggniecie pozytywnego
efektu zalezne jest od postawy zarzadzajacego, ktdry moze
pracownika zacheci¢, ale tez zniecheci¢ do podjecia dziatan
zwigzanych z filozofig ciggtego doskonalenia (rys. 8).

Proces niestabilny

— Usprawnianie procesu
— zastosowac cykl

PDCA

Proces stabilny — zastosowaé cykl SDCA

Proces niestabilny o
- utrzymanie procesu

Usprawnianie
procesu

— zastosowac
cykl PDCA

Parametry procesu/produkiu

N

S —
Proces stabilny — zastosowa¢ cykl SDCA
— utrzymanie procesu

Czas
>

Rys. 7. Wspotdziatanie cykli PDCA i SDCA  Zrédto: opracowanie wiasne [26]
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Rys. 8. Etapy wspodtpracy menadzera i pracownika w trakcie dziatan

zwigzanych z cigglym doskonaleniem Zrédlo: opracowanie wiasne [26].

Uzupelnieniem przedstawionych podstawowych zasad lean
manufacturing sg takze:

e zasada szanowania i inspirowania pracownikéw - pod-
stawg koncepcji oszczednego wytwarzania sg przede wszyst-
kim ludzie i praca zespotowa; to oni umozliwiaja wdrozenie
i utrzymanie catej koncepcji LM;

e zasada holistyki (patrz na calos¢) - podejscie holistyczne jest
to postrzeganie organizacji jako systemu, a wiec catosci ztozo-
nej ze wspétpracujacych ze sobg podsysteméow; stad wynika
zaleznos¢ - zle funkcjonowanie jednego podsystemu moze
pociagna¢ za soba niewlasciwe dzialanie calego systemu.

Przypisy

1. Nie jest to oczywicie reguly, ale zdarzaja sie przypadki, ze firmy
consultingowe oferuja niby-nowe i niby-wspaniale narzedzia wspo-
magajace zarzadzanie na kazdym szczeblu dzialalnoéci firmy. Te
narzedzia opatrzone sg chwytliwymi nazwami i stanowig ,,nowy
produkt” nie do korica rzetelnych firm. Okazuje si¢ czesto, Ze nowa
nazwa to po prostu ,nowe opakowanie starego znanego towaru”.
Zmieniane sa nazwy, oprawa graficzna itp., ale meritum pozostaje
takie samo jak w oryginalnych (czesto pochodzacych z systemu
Toyoty) narzedziach.

Fragment pochodzi z ksigzki:
Zarzqdzanie produkcjq. Produkt, technologia, organizacja, Edward Pajak,
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2021
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Terminal przeladunkowy

Bartlomiej Gladysz, Michat Grabia, Krzysztof Santarek

1. Informacje podstawowe i proces
przed wdrozeniem

Omawiane wdrozenie zostalo zre-
alizowane w polskim porcie morskim,
w ktérym znajduje sie terminal przela-
dunkowy materiatéw sypkich. Materiaty
sa przetadowywane z przyptywajacych
statkéw na samochody ciezarowe, jak
réwniez z samochodéw cigzarowych na
statki. W terminalu przetadunkowym
jest pie¢ stanowisk dla pojazdéw cigza-
rowych: dwa stanowiska do zatadunku/
roztadunku przy uzyciu wézkéw spalino-
wych oraz trzy stanowiska do zatadunku
bezposredniego przy uzyciu instalacji
rurociggowej.

Juz na etapie projektowania terminalu
przewidziano wykorzystanie technologii
RFID. Wdrozenie RFID bylto jednym
z ostatnich etapéw budowy terminalu.
Przed wdrozeniem RFID okreslono
wymagania, jakie nalezy uwzgledni¢
z punktu widzenia wdrozenia RFID
(m.in. doprowadzenie okablowania).
Przed wdrozeniem rozwigzan RFID
przeprowadzono probne przejazdy
pojazddw przez terminal przetadunkowy
wedlug schematu:

e odprawa pojazdu na bramie wjazdowej;

e przekazanie kierowcy danych dotycza-
cych zatadunku/roztadunku (numer
stanowiska);

e wazenie pojazdu na wadze wjazdowej;

e zaladunek/roztadunek pojazdu na
wyznaczonym stanowisku;

e wazenie pojazdu na bramie wyjazdo-
wej;

e przygotowanie dokumentoéw przewo-
zowych.

Probne przejazdy zajmowaly prze-
cietnie 40 min. Dlugi czas obstugi
samochodu w terminalu skutkuje
réwniez wydtuzaniem czasu postoju
statku w porcie, a to generuje wysokie
koszty optat portowych. Z tego wzgledu
zdecydowano sie wdrozy¢ rozwiazanie
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RFID, pozwalajace przyspieszy¢ procesy
w terminalu przetadunkowym.

2. Zastosowane rozwigzania RFID
Cel wdrozenia i funkcjonalnosci
systemu

Celem wdrozenia RFID byto skrécenie
cyklu przejazdu pojazdu przez terminal,
co wplywa na skrdcenie czasu pobytu
statku w porcie. Jest to szczegolnie
istotne z uwagi na wysoki koszt zwig-
zany z oplatami portowymi. Drugim
celem bylo wyeliminowanie mozliwosci
tworzenia si¢ korkéw przed wjazdem
do terminalu w przypadku spietrzen
przyjazdéw samochodéw. Aby osiagnadé
zalozone cele, zdecydowano si¢ na
wdrozenie dwoch podstawowych i zin-
tegrowanych elementéw rozwiazania, tj.
parkingu buforowego przed terminalem
oraz systemu RFID, umozliwiajacego
automatyczne identyfikowanie pojazdu
na kazdym etapie jego pobytu w termi-
nalu (wjazd, wazenie na wjezdzie, zata-
dunek/roztadunek, wazenie na wyjezdzie,
wydanie dokumentéw przewozowych).
Projektowane rozwigzanie RFID miato
na celu umozliwi¢ przejazd przez
terminal przy zalozeniu, ze kierowca
nie moze opusci¢ kabiny samochodu.
Wymagalo to zaprojektowania i wypro-
dukowania dedykowanego kiosku do
zwrotu znacznikéw i wydawania doku-
mentéw przewozowych. Podsumowu-
jac, cele wdrozenia mozna przedstawi¢
w 3 punktach:
e identyfikacja pojazdéw w kluczowych

punktach (bramy, doki etc.);
e eliminacja btedéw zatadunkowych;
e przyspieszenie zaladunku i roztadunku.

Proces po wdrozeniu

Aby wyeliminowac¢ problemy zwigzane
z nieréwnomiernym doplywem pojaz-
déw, wybudowano parking buforowy
przed terminalem.

e Po wjezdzie na parking buforowy kie-
rowca pojazdu udaje si¢ do dyspensera
znacznikéw RFID, gdzie po wpisaniu
swojego kodu PIN, uzyskanego od spe-
dytora, automatycznie wydawany mu
jest znacznik RFID (por. rysunek 1 -
pkt 1). W znaczniku RFID zapisany
jest unikalny identyfikator, ktdry
od tego momentu az do momentu
wyjazdu z terminalu jest niezbedny
w celu identyfikacji pojazdu na kolej-
nych etapach procesu (wjazd, wazenie,
zaladunek itd.). Mozliwe jest rowniez
wykorzystanie znacznikéw RFID
w formie etykiet RFID naklejanych
na przednig szybe dla pojazdow, ktore
czesto wracaja do terminalu.

e Nastepnie kierowca udaje si¢ na
miejsce parkingowe i oczekuje na
wezwanie. Wezwania s3 wy$wietlane
na tablicy $wietlnej umieszczonej przy
wyjezdzie z parkingu.

e Po wezwaniu kierowca wyjezdza
z parkingu buforowego. W momen-
cie wyjazdu nastepuje identyfikacja
pojazdu na podstawie umieszczonego
uprzednio za szybg znacznika RFID.
Jesli zidentyfikowany pojazd nie jest
pojazdem wezwanym do terminalu,
to szlaban wyjazdowy pozostaje
zamkniety, a na tablicy wy$wietlany
jest odpowiedni komunikat. Dodat-
kowo wysylany jest komunikat do wta-
$ciwego spedytora, ktéry moze zare-
agowac i skontaktowac sie z kierowca.

e Jezeli weryfikacja na szlabanie
wyjazdowym z parkingu buforowego
przebiega poprawnie, to szlaban jest
otwierany, a kierowca opuszcza par-
king buforowy.

e Kolejnym etapem jest identyfikacja

pojazdu na bramie wjazdowej do ter-
minalu. Jesli zidentyfikowany pojazd
nie jest zadnym z pojazdéw wezwa-
nych do terminalu, to szlaban nie jest
otwierany. Dziatania korygujace w tym



miejscu moze podja¢ ochrona w kon-
takcie ze spedytorem.

o Jezeli zidentyfikowany zostat wzywany
samochdd, to szlaban jest otwierany,
a pojazd wjezdza na wage wjazdowa.
W tym miejscu nastepuje wazenie.
Waga jest zintegrowana z czytnikiem
RFID. Waga samochodu wraz z jego
identyfikatorem jest przesylana do
sytemu informatycznego zarzadzania
terminalem. Przy wadze znajduje sie
tablica $wietlna, na ktérej wyswietlane
sg kierowcom komunikaty z systemu
zarzadzania terminalem, w tym m.in.
miejsce zatadunku lub instrukcje
postepowania w przypadku nieprawi-
diowego wazenia.

e Dalszym etapem jest zaladunek lub
roztadunek pojazdu na wskazanym
stanowisku. Na kazdym stanowisku
znajduje sie czytnik RFID. Dzieki temu
mozliwa jest reakcja, jesli kierowca
podstawi pojazd na niewlasciwe stano-
wisko. Dodatkowo dzieki identyfikacji
pojazdu mozliwe jest automatyczne
przypisanie do niego tadowanego
towaru (wraz z waga).

e Po wykonaniu zatadunku lub roz-
tadunku samochéd jedzie na wage
wyjazdowa. Przy tej wadze znajduje si¢
kiosk wyjazdowy, do ktorego kierowca
zwraca znacznik RFID. W kiosku
zabudowany jest czytnik RFID zin-
tegrowany z drukarka dokumentéw
przewozowych oraz elektronicznym
padem. Numer znacznika przesylany
jest do systemu zarzadzania termina-
lem, z ktérego wysylane sa zlecenia
wydruku dokumentéw przewozowych.
Kierowca odbiera dokumenty i sktada
podpis na elektronicznym padzie.
Kiosk jest skonstruowany w taki
sposdb, aby kierowca podczas obstugi
kiosku nie musiat opuszczaé pojazdu.

e Po zakonczeniu czynnosci otwierany
jest szlaban wyjazdowy i kierowca
opuszcza terminal.

Sprzet i standardy RFID
W tym przypadku zastosowano
nastepujace urzadzenia wykorzystujace
technologie RFID:
e terminale (dyspensery) znacznikow
RFID;
e terminale (kioski) do zwrotu znaczni-
kéw RFID;

Terminal przetadunkowy
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Rys. 2. RFID w terminalu przetadunkowym - procesy

e czytniki stacjonarne RFID;
e czytniki mobilne RFID.

Dyspensery znacznikéw stuza do wyda-
wania znacznikéw RFID kierowcom. Na
podstawie kodu PIN w znaczniku RFID
kodowany jest unikalny numer. Dyspen-
sery sg urzadzeniami dostosowanymi do
specyficznych potrzeb przedsigbiorstwa.
Wymagaly one prac konstrukcyjnych
i jednostkowej produkcji na potrzeby
analizowanego wdrozenia. Sg to urzadze-
nia przemystowe odporne na warunki
atmosferyczne. Dyspensery posiadaja
funkcje zwigzane z ich utrzymaniem,
takie jak m.in. informowanie o malej
liczbie znacznikéw w kiosku.

Podobnie kioski do zwrotu znaczni-
kow wymagaly produkeji jednostkowe;j
na potrzeby realizowanego wdrozenia.
Kiosk wyjazdowy zintegrowany jest
z wagg wyjazdowa. W kiosku zintegro-
wany jest czytnik RFID, czujnik infor-
mujacy o przepelnieniu znacznikami,

drukarka dokumentdw, elektroniczny
pad do skfadania podpiséw.

Czytniki stacjonarne RFID zostaly
zainstalowane we wszystkich miejscach,
gdzie jest konieczna identyfikacja
pojazdu, tj. na szlabanach, wagach
i stanowiskach zatadunkowych i rozta-
dunkowych. Czytniki te zostaly zintegro-
wane ze szlabanami, ktére sa otwierane
dopiero po otrzymaniu potwierdzenia
z systemu zarzadzania terminalem. Czyt-
niki zintegrowane sg réwniez z wagami.

Z uwagi na duze odleglosci, z ktérych
wykonywany jest odczyt RFID, w szcze-
golnosci na stanowiskach zatadunko-
wych i roztadunkowych, konieczne bylo
zastosowanie znacznikéw pasywnych
zasilanych bateryjnie. Znaczniki te
dzialaly bez koniecznosci ich wymiany
z uwagi na roztadowanie baterii przez
ponad 3 lata.

Ostatnim elementem rozwigza-
nia s3 tablice $wietlne zintegrowane
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Rys. 3. Kiosk wyjazdowy w terminalu

przetadunkowym
Zrodio: Materiaty firmowe HADATAP
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Rys. 4. RFID w terminalu przetadunkowym - infrastruktura

z czytnikami RFID. Na tablicach
wys$wietlane s3 komunikaty z systemu
zarzgdzania terminalem.

Caly system zrealizowany zostal przy
zastosowaniu czestotliwoéci UHF i stan-
dardu EPC Classl Gen2.

Oprogramowanie

Cale rozwigzanie wymagalo integracji
z nadrzednym systemem zarzadzania
terminalem. Opracowano koncentra-
tor RFID, ktdry jest punktem styku
pomiedzy systemem RFID a systemem
nadrzednym. Wszystkie urzadzenia
komunikujg si¢ bezposrednio z koncen-
tratorem (por. rysunek 4). Przyktadowo
po wpisaniu przez kierowce do dyspen-
sera znacznikow numeru PIN numer ten
wysylany jest z dyspensera do koncen-
tratora. Nastepnie ma miejsce komuni-
kacja z systemem nadrzednym. System
nadrzedny weryfikuje poprawno$¢ kodu
PIN i wysyla informacje zwrotna do
koncentratora, czy numer jest poprawny.
Jesli tak, to dyspenser koduje znacznik
(w kodowanym identyfikatorze zawarty

reklama

jest numer PIN) i wydaje znacznik. Jesli
nie, to dyspenser wyswietla kierowcy
komunikat btedu. W przypadku wazenia
na wadze wjazdowej przez koncentrator
do sytemu nadrzednego wystana jest
waga oraz identyfikator pojazdu. Sys-
tem nadrzedny potwierdza otrzymanie
komunikatu i dopiero wtedy mozliwe jest
otworzenie szlabanu.

3. Podsumowanie
Dzigki wdrozeniu technologii RFID
w nowo budowanym terminalu przela-
dunkowym udato si¢ uzyska¢ skrocenie
procesu zatadunku i roztadunku - cykl
przejazdu samochodu przez terminal,
mierzony od wjazdu na teren termi-
nalu do wyjazdu przez brame wyjaz-
dowa (por. rysunek 2 — odpowiednio
punkt 5 i punkt 9), zmalal z ok. 40 do
ok. 15 min. Skrdcenie cyklu mozliwe
byto dzieki:
e sprawnemu zarzadzaniu parkingiem
buforowym;
e automatyzacji proceséw rozliczania
(wagi);

e automatyzacjii przyspieszeniu procesu
wydawania dokument6w;
e eliminacji bledéw przy zatadunku

i roztadunku.

Uzyskanie wymienionych wyzej
efektéw mozliwe bylo dzieki zapro-
jektowaniu calego rozwiazania przy
zalozeniu, ze kierowca nie moze opusci¢
pojazdu podczas przejazdu przez ter-
minal, a wszelkie czynnosci zwigzane
z identyfikacja pojazdu odbywaja si¢
automatycznie. Dodatkowa korzy-
$cig, ktora nie zostala jeszcze zmie-
rzona, jest ograniczenie strat podczas
zaladunku/roztadunku statku. ]

Fragment pochodzi z ksigzki:
RFID od koncepcji do wdrozenia

B. Gladysz, M. Grabia, K. Santarek,
Wydawnictwo Naukowe PWN,
Warszawa 2016
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Polityka transformacji energetycznej

Anna Kucharska

1. Kategorie bezpieczenstwa
w analizie transformacji
energetycznej

Wyjasnienie zagadnienia transforma-
¢ji energetycznej nalezy rozpocza¢ od
przyblizenia definicji poje¢. Polityka
transformacji energetycznej opiera si¢
glownie na bezpieczenstwie energetycz-
nym, surowcowym i §rodowiskowo-kli-
matycznym. W dalszej czedci tego pod-
rozdzialu zostang wyjasnione zwiazki
i zalezno$ci migdzy tymi pojeciami.

Bezpieczenstwo

Bezpieczenstwo w sensie ogdélnym
w sposob najprostszy i najbardziej
powszechny definiuje si¢ jako stan wolny
od zagrozen'. Rozbieznosci pojawiaja sie
na poziomie prob uszczegélowienia poje-
cia. Definicja bezpieczefistwa ewoluuje
adekwatnie do zmieniajacej si¢ rzeczywi-
stodci. Historycznie termin ten wyprowa-
dzany byl od pojecia, w ktérym panstwo
staralo sie samodzielnie przygotowa¢ do
odparcia zagrozen, a gospodarka stuzyla
sfinansowaniu armii i uzbrojenia. Pro-
wadzilo to do paradoksu zwanego dyle-
matem bezpieczenstwa, w ktérym gwa-
rancja bezpieczenstwa w jednym kraju
stanowila wzrost zagrozenia w innym.
W poszukiwaniach rozwigzania tego
problemu uciekano si¢ do zawigzywa-
nia koalicji. W wyniku laczenia poten-
cjatéw dochodzito do wyscigéw zbrojen,
co zaostrzalo dylemat bezpieczenstwa.
W péiniejszym okresie popularnos¢
zdobyta koncepcja réwnowagi sit, ktéra
stata sie podstawg do redukcji potencja-
téw militarnych i demilitaryzacji gospo-
darki®. Jak wida¢, w sensie definicyjnym
pojecie bezpieczenstwa jest zblizone do
paradygmatu realistycznego.

We wspdlczesnych czasach obserwuje
sie coraz silniejsze powigzanie definicji
bezpieczenstwa z elementami gospodar-
czymi. Pojawia si¢ dazenie do stabilno-
$ci politycznej, ktora gwarantuje trwa-
to§¢ rozwoju gospodarczego, co dalej

prowadzi do dobrobytu w rozumie-
niu rozszerzania si¢ klasy $redniej. Ze
wzgledu na rozwijajaca sie¢ sie¢ global-
nych powiazan gospodarczych pojawia
sie sytuacja, w ktorej im silniejsza jest
gospodarka danego panstwa, tym bar-
dziej to panstwo aktywizuje sie w dzia-
taniach majacych na celu stabilizacje
gospodarek innych panstw. Takie zacho-
wanie silnych gospodarczo panstw nie
wynika z bezinteresownej pomocy stab-
szym uczestnikom gospodarki $wiatowej,
ale jest zwigzane z bezposrednim intere-
sem kazdego panstwa w globalnej sieci
zaleznosci. Te elementy facznie prowadza
do wzrostu bezpieczenstwa wewnetrz-
nego panstw, co przenosi si¢ na sfere bez-
pieczenstwa miedzynarodowego®.
Jednak przeniesienie wagi znaczenio-
wej z sily militarnej na gospodarczg nie
oznacza eliminacji zagrozen, nawet jesli
w skali globalnej obserwuje si¢ malejace
ryzyko militarne. Dochodzi natomiast
do przemodelowania i rozszerzenia
dotychczasowego rozumienia zagrozen,
poniewaz wraz z rozwojem cywilizacyj-
nym, technologicznym i politycznym
pojawiaja sie nowe byty, np. tzw. Pan-
stwo Islamskie, oraz nowe formy niebez-
pieczenstw, np. cyberterroryzm?. Ryzyka
wynikajace ze sfery gospodarczej maja
bardziej ztozony charakter niz te czysto
militarne. Wyzwania ekonomiczne utoz-
samia si¢ czesto z konkurencja, ktora sta-
nowi zarazem czynnik racjonalizujacy
dzialania podmiotéw gospodarczych,
a zatem jej wplyw jest raczej korzystny,
chyba ze w formie nieuczciwej gry stwa-
rza zagrozenie dla rozwoju i funkcjono-
wania podmiotéw gospodarczych®.

Bezpieczenstwo ekonomiczne

W literaturze naukowej spotyka sie¢
twierdzenia, ze wyodrebnianie kate-
gorii bezpieczenstwa ekonomicznego
jest zabiegiem wylacznie analitycznym.
Bezpieczenstwo bowiem ma charakter
ontologiczny, a zatem jest niepodzielne,

poniewaz jest ono naczelng i zara-
zem egzystencjalng potrzeba jednostki
i pafistwa®.

Bezpieczenstwo ekonomiczne to
okreslenie stanu gospodarki danego pan-
stwa, w ktérym jest ona w stanie zapew-
ni¢ w sposéb ciagly ,niezbedna dla jej
rozwoju i funkcjonowania podaz czyn-
nikéw produkeji i autonomie w realiza-
cji celéw polityki makroekonomicznej™.
Wedlug innej definicji, zaproponowa-
nej przez Krzysztofa Ksigzopolskiego,
~celem bezpieczenstwa ekonomicznego
jest zapewnienie niezaktdéconego funk-
cjonowania gospodarki, przy jednoczes-
nym utrzymaniu komparatywnej réwno-
wagi z gospodarkami innych panstw”s.
Z tych definicji mozna wywnioskowac,
ze pojecie bezpieczenstwa ekonomicz-
nego charakteryzuje korelacja z proce-
sami gospodarczymi majacymi miej-
sce poza granicami panstwa na rynkach
$wiatowych, co wynika ze zjawiska glo-
balizacji. Chodzi wiec o okreslenie stop-
nia odpornosci gospodarki danego pan-
stwa na zewnetrzne wplywy, ktére moga
zaburzy¢ gospodarke narodowg’.

Bezpieczenstwo ekonomiczne mozna
rozpatrywa¢ w aspekcie zagrozen dla
rozwoju i funkcjonowania wszystkich
podmiotéw gospodarczych w pan-
stwie. Zakl6cenie gospodarki narodo-
wej moze spowodowac zubozenie czgéci
spoleczenstwa, a nawet moze zagro-
zi¢ samodzielnemu rozwojowi panstwa,
a w skrajnym przypadku doprowadzi¢
do przerwania jego ciagloscil®. W tym
$wietle mozna moéwi¢, ze bezpieczen-
stwo narodowe zalezy od bezpieczen-
stwa ekonomicznego, kiedy to gospo-
darka ma zapewniong konieczng do jej
funkcjonowania i rozwoju dostepnosé
czynnikéw produkgji'l. Dalsze katego-
ryzowanie bezpieczenstwa prowadzi do
wyodrebnienia z bezpieczenstwa eko-
nomicznego subdyscyplin, np. bezpie-
czenistwa energetycznego, SUTOWCOWego,
technologicznego itp.'2
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Bezpieczenstwo surowcowe

Bezpieczenstwo surowcowe jest kate-
gorig bezpieczenstwa, ktdra okresla zdol-
no$¢ panstwa do zapewnienia dostepno-
$ci surowcow pochodzacych z zasobow
krajowych lub zagranicznych stosownie
do potrzeb krajowej gospodarki i spote-
czenstwa. Réwnoczednie panstwo musi
dba¢ o wypracowanie zdolnosci do prze-
ciwstawienia si¢ naciskom zewnetrznym
tak, aby utrzymac niezagrozony rozwoj
gospodarki narodowej'®. Bezpieczen-
stwo surowcowe okresla zatem dzialania
panstwa zmierzajace do pokrycia zapo-
trzebowania gospodarki na okreslone
surowce, z ktérych do kluczowych nalezg
noséniki energii.

Gléwne zagrozenia wyrdzniane w tej
kategorii bezpieczenstwa odnosza sig¢
do malejacej dostepnosci kluczowych
surowcoéw w wyniku ich wyczerpania
i niedostatecznego potencjalu techno-
logicznego do oplacalnej eksploata-
¢ji trudno dostgpnych ztoz. Towarzy-
szy temu rosngca konkurencja nowych
wielkich graczy w gospodarce global-
nej, np. Chin, ktére skupuja rzadkie
surowce. Innym zagrozeniem jest speku-
lacja surowcami prowadzaca do przefi-
nansowania rynkéw surowcow. Wymie-
nia sie takze problem z upolitycznianiem
kwestii surowcowej, ktéra prowadzi do
narzucania dyktatu cenowego i szan-
tazu uprawianego przez panstwa dyspo-
nujace znacznymi zasobami surowcow
strategicznych!*.

Bezpieczenstwo energetyczne
Bezpieczenstwo energetyczne jest ele-
mentem sktadowym bezpieczenstwa
surowcowego, poniewaz bazuje w tra-
dycyjnym ksztalcie na surowcach: weglu
kamiennym i brunatnym, ropie naftowej,
gazie ziemnym czy uranie. Réwnoczes-
nie odnosi si¢ takze do bezpieczenstwa
ekonomicznego, poniewaz obszar ener-
getyki bezposrednio oddzialuje na efek-
tywnos¢ i konkurencyjno$é gospodarki®®.
Bezpieczenstwo energetyczne ozna-
cza zdolno$¢ gospodarki narodowej do
pokrycia biezacego i perspektywicz-
nego zaopatrzenia odbiorcéw krajowych
w energie po spolecznie akceptowal-
nych cenach z zachowaniem niezalez-
noéci politycznej'® oraz ochrony sro-
dowiska i klimatu. Analizujac elementy

54 ¢ Nr2e 20221

sktadowe tak sformulowanej definicji,

warto odnies¢ sie do poszczegélnych jej

czesci:

1. Zdolnos¢ gospodarki narodowej
do pokrycia biezacego i perspek-
tywicznego zaopatrzenia - ozna-
cza dostepnos$¢ energii w kazdym
czasie i w wystarczajacej ilosci'’, co
wiaze sie takze z bezpieczenstwem
surowcowym (konieczno$¢ zapew-
nienia dostepnosci surowcow do
wytworzenia energii) i bezpieczen-
stwem technologicznym (zapew-
nienie wystarczajacej infrastruktury
wytworczo-przesytowej).

2. Odbiorcy krajowi - s3 to konsumenci
prywatni (indywidualne gospodar-
stwa domowe) oraz przedsiebiorstwa.

3. Energia - w rozumieniu kazdej z form
jej wystepowanial®, tj. elektryczna
i cieplna.

4. Spotecznie akceptowalna cena - okres-
la rozsadna cen¢ w danych warunkach
spoteczno-gospodarczych, a zatem
cene mozliwg do zaplacenia', ktéra
minimalizuje zagrozenie ubostwem
energetycznym.

5. Zachowanie niezaleznosci politycz-
nej — zagrozenie wywierania presji
politycznej moze zaistnie¢ w przy-
padku wykorzystania przez podmioty
zewnetrzne ich statusu dostawcy
energii i powinno by¢ maksymalnie
ograniczane?.

6. Ochrona $rodowiska i klimatu -
odnosi si¢ bezposrednio do bezpie-
czenstwa ekologicznego i zagrozen
zwigzanych z wyniszczaniem i zatru-
waniem $rodowiska wskutek np. pro-
wadzenia nieodpowiedzialnej gospo-
darki wydobywczej i produkcyjnej
(np. niszczenie rozleglych terenéw
pod kopalnie odkrywkowe czy brak
odpowiednich filtréw w jednostkach
wytworczych energii).

W rzeczywisto$ci bezpieczenstwo
energetyczne jest tancuchem powiaza-
nych ze sobg réznych wartosci i czynni-
kéw gospodarczo-politycznych?! i wielu
kategorii bezpieczenstwa, co $wiadczy
o zlozonosci tego pojecia. W ten spo-
sob dziatania zwigzane z zapewnie-
niem bezpieczefistwa energetycznego
odnosza si¢ do réznorodnych obsza-
réw, obejmujacych polityke trwalego
i zréwnowazonego rozwoju, polityke

gospodarczg, rynki energetyczne, zmiany

spoteczno-ekonomiczne czy tez rozwdj

technologiczny®.

W zwigzku z tym mozna wyréznié
zasadnicze wymiary, do ktérych odnosi
sie bezpieczenstwo energetyczne:

1) surowcowo-produktowy - gwaran-
cja ciggtosci dostaw poszczegolnych
no$nikéw energii w ilosciach ade-
kwatnych do potrzeb, po mozliwie
niskich cenach;

2) infrastrukturalny - zapewnienie
odpowiedniej infrastruktury wraz
z jej konserwacja i rozbudowa;

3) polityczny - sprawowanie kontroli
wladcicielskiej, zapewnienie regula-
cji prawnych, zorganizowanie zarza-
dzania kryzysowego oraz dbanie
o ochrone $rodowiska;

4) miedzynarodowy - realizowanie
zobowigzan wynikajacych z porozu-
mien miedzynarodowych w odniesie-
niu do sektora energii;

5) kapitalu ludzkiego - dostepnosé
oséb o odpowiednich kwalifika-
cjach w dziedzinie bezpieczenstwa
energetycznego®.

W ujeciu przedmiotowym bezpie-
czenstwo energetyczne jest elementem
bezpieczenstwa narodowego panstwa.
Réwnoczesnie odnosi sie takze do bez-
pieczenstwa miedzynarodowego jako
element polityki zagranicznej, ktory
wynika z najwazniejszych intereséw
panstwa. Stad wynika, Ze panstwo sta-
nowi gléwny podmiot bezpieczenstwa
energetycznego. Funkcjonuje ono jed-
nak obok innych uczestnikéw systemu
bezpieczenstwa energetycznego, takich
jak korporacje energetyczne i koficowi
odbiorcy energii®.

Definicja bezpieczenstwa
energetycznego w panstwach
DACH

Poziom znaczenia bezpieczenstwa
energetycznego jest dobrze obrazo-
wany przez normatywne podejscie do
tego zagadnienia w poszczegélnych
panstwach. We wszystkich panstwach
regionu DACH istnieja osobne ustawy
regulujace zagadnienia zwigzane z ener-
getyka, a wynikajace wlasnie z poje-
cia bezpieczenstwa energetycznego.
Ponadto w Szwajcarii aspekt bezpie-
czenstwa energetycznego wpisano do



konstytucji. W sensie definicyjnym daje
sie zauwazy¢, ze pojecie to ma to samo
znaczenie w kazdym z tych panstw i jest
tozsame z wcze$niej przedstawiong defi-
nicja bezpieczenstwa energetycznego.

Bezpieczenstwo energetyczne w Niem-
czech reguluje ustawa o gospodarce ener-
getycznej (niem. Energiewirtschafts-
gesetz). Nie podano w niej wprost
jednolitej definicji tego bezpieczen-
stwa, natomiast mozna ja wyprowadzi¢
z kilku artykuléw. W Niemczech bez-
pieczenstwo energetyczne jest utozsa-
miane z bezpieczefistwem dostaw. Arty-
kul 1 ustawy definiuje jej cele, do ktérych
nalezy zapewnienie mozliwie pewnych,
korzystnych ekonomicznie, przyjaznych
odbiorcom i $rodowisku, efektywnych
dostaw energii elektrycznej i gazu dla
ogo6lu spoteczenstwa, z zaznaczeniem
wzrastajacego udzialu odnawialnych
zrédet energii. Artykuty 12115 okreslaja
dzialania, za ktére odpowiadajg operato-
rzy sieci przesylowych, majace prowadzi¢
do osiagniecia tego celu. W szczegé6lno-
$ci chodzi o zapewnienie odpowied-
niej przepustowosci sieci do przesytu
potrzebnych iloéci energii i gazu, a takze
ich niezawodno$ci®.

Analogicznie wyglada kwestia definio-
wania bezpieczenstwa energetycznego
w Austrii, gdzie elementy sktadajace
sie na to zagadnienie ujete s3 w usta-
wie o bezpieczenstwie energii i dostaw
(niem. Energie-Versorgungssicherheits-
gesetz 2006). Artykul 3 okresla cele
ustawy, do ktérych nalezy zagwaranto-
wanie spoleczenstwu i krajowej gospo-
darce ekonomicznie optacalnej energii
elektrycznej wysokiej jakosci, zorgani-
zowanie struktury wewnetrznego rynku
energii elektrycznej zgodnej z rozporza-
dzeniami UE, zapewnienie nieprzerwa-
nych dostaw i dazenie do oszczedzania
energii z wykorzystaniem potencjatu
kogeneracji oraz tworzenie przedsie-
biorstwom branzy energetycznej takich
warunkow dla realizacji zobowigzan
gospodarczych, ktdre pozostaja w inte-
resie ogotu spoleczenstwa, aby mozliwe
byto zapewnienie bezpieczenstwa, regu-
larno$ci, jakosci i korzystnej ceny dostaw
wraz z ochrong srodowiska. W artykule
4 wymieniono obowiazki operatorow
sieci przesytowych i przedsigbiorstw
energetycznych w celu zapewnienia

bezpieczenstwa dostaw. Ponadto arty-
kut 21a precyzuje wymagania wzgledem
zachowania bezpieczenstwa, niezawod-
nosci i jakosci ustug zwigzanych z sie-
ciami przesytowymiZ.

W Szwajcarii definicja bezpieczen-
stwa energetycznego zostata okreslo-
na w art. 89 szwajcarskiej Konstytucji
(niem. Bundesverfassung der Schweizeri-
schen Eidgenossenschaft). Tak zwany arty-
kut energetyczny okresla, ze zaréwno cala
Konfederacja, jak i poszczegodlne kraje
zwigzkowe s3 zobowigzane w ramach
swoich kompetencji do zapewnienia wy-
starczajacych, o szerokim zasiegu, pew-
nych, ekonomicznie korzystnych i bez-
piecznych dla srodowiska dostaw energii,
jak rowniez do oszczednego i racjonal-
nego zuzycia energii. Dzialania przewi-
dziane w zakresie zapewnienia bezpie-
czenstwa energetycznego obejmujg tym
samym takie elementy, jak: zwigkszanie
krajowej produkeji energii ze Zrédel od-
nawialnych, wsparcie rozwoju technolo-
gii energetycznych, w szczegoélnosci w za-
kresie oszczedzania energii oraz zrodet
odnawialnych, okredlenie ram polity-
ki energetycznej w sposob umozliwia-
jacy koordynacje aktywnosci kantonéw
i gmin w zakresie szczegdtowych roz-
wigzan w obszarze energetyki, a takze
wspieranie strukturalnych zmian w go-
spodarce i ich ekonomiczng wykonalnos$¢
w odniesieniu do realizacji polityki ener-
getycznej opartej na OZE?.

Bezpieczenstwo ekologiczne

W analizie réznych definicji bezpie-
czenstwa energetycznego zwraca uwage
nawigzanie do aspektéw ochrony $ro-
dowiska, szczegdlnie w zakresie wydo-
bycia paliw kopalnych, takich jak wegiel,
ropa naftowa czy gaz ziemny. Wraz
z nastaniem ery przemystowej od XVII
wieku nastgpito zwiekszenie popula-
¢ji i poprawa sytuacji spoteczno-eko-
nomicznej w skali globalnej, co pro-
wadzito do coraz szybszego wzrostu
poziomu wydobycia surowcéw natu-
ralnych. Dziatalno$¢ cztowieka zaczeta
coraz mocniej wplywaé na otoczenie
przyrodnicze z uwagi na rozwoj cywili-
zacyjny, wzrost ludzkich potrzeb zwia-
zanych z podnoszeniem standardu
zycia oraz proces globalizacji, odzwier-
ciedlany wspolczesnie poprzez ksztalt

miedzynarodowego ukladu stosunkéw
polityczno-gospodarczych?.

Bezpieczenstwo srodowiskowe i ekolo-
giczne s3 na ogol traktowane jako pojecia
tozsame?. Czesto ich znaczenie rozsze-
rza sie poza samo tylko pojecie eko-
systemu, wlaczajac w to calg biosfere.
W dalszej czedci pracy termin ,,bezpie-
czenstwo $rodowiskowe” bedzie trak-
towany wymiennie z bezpieczenstwem
ekologicznym.

W sensie definicyjnym wyrdznia sig
dwa nurty podejscia do zagadnienia bez-
pieczenstwa ekologicznego: negatywny
i kreacyjny (pozytywny). Nurt nega-
tywny nawiazuje do zrédel zagrozen dla
$rodowiska, istniejacych przede wszyst-
kim w samym $rodowisku naturalnym,
jak i w dziatalno$ci réznych podmiotéw
gospodarczych. W tym ujeciu bezpie-
czenstwo ekologiczne oznacza zmniej-
szanie istniejacych zagrozen do minimal-
nego poziomu (calkowita eliminacja jest
raczej niemozliwa). Zatem jest to stan
przeciwdzialania skutkom przeksztatcen
$rodowiska, majacych zrodlo w spotecz-
nej aktywnosci.

Nurt kreacyjny traktuje to bezpieczen-
stwo jako podejmowanie dziatan stuza-
cych ksztaltowaniu pozadanego stanu
$rodowiska przyrodniczego dla zacho-
wania warunkow braku/minimaliza-
cji zagrozen. To dazenie do osiggniecia
takiego stanu ekosystemu, w ktérym
ryzyko zakldcen jego elementdéw skia-
dowych jest niewielkie. W tej perspekty-
wie bezpieczenstwo ekologiczne mozna
definiowac jako trwaly i ciagly proces,
ktéry zmierza do osiggniecia pozada-
nego stanu ekologicznego, zabezpiecza-
jacy spokojng i zdrowg koegzystencje
wszystkich elementéw ekosystemu, przy
zastosowaniu $rodkéw zgodnych z zasa-
dami wspolzycia wewnetrznego panstwa,
jak i spoleczno$ci miedzynarodowych?.

Bezpieczenstwo $rodowiskowe nalezy
rozpatrywac z perspektywy skutkow wy-
wolywanych przez procesy gospodarcze,
m.in. produkcje, transport, technologie
przemystowe. W tym ujeciu gléwnym
problemem sg interesy poszczegolnych
panstw i regiondéw gospodarczych, ktére
s3 czesto sprzeczne z zasadami ochrony
$rodowiska. Problem ten dotyczy np. ga-
tezi najbardziej energochlonnych i za-
nieczyszczajacych srodowisko, takich
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jak: przemyst metalurgiczny, chemiczny
i wydobywczy. Nawet ograniczanie tego
rodzaju gatezi gospodarczych przez pan-
stwa rozwinigte nie eliminuje problemu
w skali globalnej, bowiem tego rodzaju
przemyst jest przejmowany przez bied-
niejsze panstwa, ktdre w ten sposob chca
rozwija¢ swoje gospodarki krajowe. Cze-
sto niszczenie biosfery bywa usprawie-
dliwiane postepem technologicznym?'.

Postepujaca degradacja srodowiska
oraz wyczerpywanie si¢ zasobow natu-
ralnych prowadzi¢ beda do ograniczenia
dostepu ubogich spotecznosci do $rod-
kéw utrzymania, niedoboru wody i braku
zywnosci, a w konsekwencji bedg skut-
kowa¢ niestabilno$cig polityczng i kon-
fliktami. Na skutki zaniedbania §rodowi-
ska zwrdcit uwage w potowie lat 90. XX
wieku Robert Kaplan. Twierdzil, ze bez-
pieczenstwo narodowe XXI wieku bedzie
sie koncentrowato wlasnie na aspektach
$rodowiskowych. Wspoétczes$nie rozwig-
zanie probleméw dewastacji srodowiska
ma przynie$¢ m.in. polityka zréwnowa-
zonego rozwoju*’.

Zréwnowazony rozwaoj

Koncepcja zrownowazonego rozwoju
(ang. sustainable development) polega na
zachowaniu aktualnego rozwoju spotecz-
nego i ekonomicznego, ktéry jednoczes-
nie nie stanowi zagrozenia dla zaspo-
kojenia potrzeb przyszlych pokolen®.
Koncepcja ta moze by¢ definiowana na
dwa sposoby. Po pierwsze, jako proces
rozwoju panstw, ktore w niestandardowy
sposob faczg potrzeby dzisiejszych poko-
ler z mozliwo$ciami usatysfakcjonowa-
nia potrzeb przysztych pokolen. Zgod-
nie z drugim podej$ciem zréwnowazony
rozwdj jest rozumiany jako lancuch
zmian, w ktérych wykorzystanie zaso-
boéw naturalnych, struktura inwestycji,
kierunek rozwoju technologii oraz two-
rzenie struktur instytucjonalnych majg
na celu zmniejszanie dysproporcji mie-
dzy potrzebami obecnych i przysztych
pokolen®.

Zréwnowazony rozwoj przyjmuje
naturalne granice wzrostu, co nie ozna-
cza, ze w ten sposob hamuje rozwoj, ale
zaktada konieczno$¢ zachowania dba-
tosci o $rodowisko, zasoby naturalne
i sprawiedliwej dystrybucji miedzy poko-
leniami*. Zgodnie z tymi zalozeniami
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polityka zréwnowazonego rozwoju pro-
muje m.in. rozsadne gospodarowanie
ograniczonymi zasobami poprzez np.
zmniejszanie ich zuzycia czy poszuki-
wanie ich substytutéw. Tego typu poli-
tyka zaklada zmniejszenie wykorzystania
paliw kopalnych i przejscie na odna-
wialne Zrédta energii, co z kolei stanowi
podstawe polityki transformacji ener-
getycznej*. Produkcja energii ze Zrodet
odnawialnych jest postrzegana jako fun-
dament ekologii i modernizacji energe-
tyki*. Proces transformacji energetycz-
nej jest $cisle zwigzany z innowacjami
i nowymi technologiami, a w swojej
idei - z zagadnieniem zréwnowazonego
rozwoju’®,

2. Transformacja energetyczna
Pojecie transformacji nawigzuje do
sposobéw aktywnego ksztaltowania
zmian w procesach. Takie rozumie-
nie rozwingl Anthony Giddens w swo-
jej koncepcji dualizmu struktury, ktora
wyjasnia, jakie dzialanie jest zawsze zwig-
zane i wywolane przez strukture i jak jed-
nocze$nie struktura ta jest wytwarzana
i reprodukowana przez to dzialanie. Gid-
dens wyrdznil cztery wymiary struktur,
bedacych obszarami transformacji, do
ktérych naleza: infrastruktura i technolo-
gie, kapital, instytucje oraz wartosci kul-
turowe wraz z praktycznymi doswiad-
czeniami. Struktury te sa podstawa dla
konkretnych dziatan i do nich odnosza
sie istniejace modele zachowan, a zmiany
w tych strukturach prowadzg do zainicjo-
wania proceséw transformacji.
Wszystkie wymiary struktur s3 ze soba
powiazane i wzajemnie na siebie oddzia-
tuja. Technologie i infrastruktura pod-
legaja wptywom gospodarczym poprzez
strukture kapitatu. Z kolei dostepnos¢
kapitatu zalezy od uwarunkowan nada-
nych przez ramy instytucjonalne. Nato-
miast instytucje stanowig odzwierciedle-
nie norm i wartosci, ktore podziela dane
spoleczenstwo, i wypracowanej przez nie
kultury. Wedlug Giddensa zrozumienie
procesow transformacji wymaga wiedzy
o wszystkich czterech wymiarach oraz
ich wzajemnych interakcjach®.
Odnoszac powyzsza teori¢ do zasad
ksztaltowania polityki energetycz-
nej panstwa, mozna wyrdznic jej uwa-
runkowania, na ktore sklada sie aspekt

prawno-instytucjonalny, gospodarczy
w polaczeniu z technologicznym i spo-
teczno-kulturowym. W powszechnym
mys$leniu dominuje podejscie do strate-
gii energetycznych jako determinowa-
nych gléwnie przez zmiany o charakterze
technologicznym. Nalezy jednak mie¢ na
uwadze, ze czynniki techniczne stanowig
takze silne narzedzie do wyrazania war-
tosci, ktére majg istotne znaczenie dla
spoteczenstw. Oprocz aspektéow tech-
nicznych systemy energetyczne s3 silnie
zalezne od otoczenia politycznego i kul-
turowego®’. W tym ujeciu zagadnienia
dotyczace energii moga by¢ rozpatry-
wane jako element:

e gospodarczy w sensie samodzielnego
sektora;

e polityczny jako jeden z filaréw infra-
struktury krytycznej;

e spoleczny w odniesieniu do jego
znaczenia dla wspdlczesnych spote-
czenstw?!.

Pojecie polityki energetycznej wyra-
sta z definicji bezpieczenstwa surow-
cowego, energetycznego i srodowisko-
wego oraz koncepcji zréwnowazonego
rozwoju. W zwigzku z tym celem poli-
tyki energetycznej jest okreslenie aktyw-
nosci panstwa, ktéra jest konieczna do
zabezpieczenia biezacych i przewidy-
wanych w przyszlosci potrzeb surow-
cowych, zapewniajacych trwaly i zréw-
nowazony rozwoj gospodarczy oparty
na strategiach politycznych, ktére obej-
mujg takie dziatania, jak: dywersyfikacja
zrodel dostaw energii, tworzenie rezerw
surowcow, ograniczanie dostepnosci
podmiotom zagranicznym do rodzi-
mego rynku energetycznego czy zawie-
ranie umoéw miedzynarodowych*2.

Wymiary transformaciji
energetycznej

Uszczegbtowieniem polityki energe-
tycznej, a zarazem wytyczeniem kie-
runku jej rozwoju i celdw zajmuje si¢ poli-
tyka transformacji energetycznej. Waska
i najbardziej podstawowa definicja trans-
formacji energetycznej oznacza zmiane
obecnego modelu energetycznego, ktory
bazuje na nieodnawialnych Zrédlach
energii w postaci paliw kopalnych, na
system energetyczny, ktory opiera si¢ na
odnawialnych Zrédtach energii®’. Poli-
tyka transformacji energetycznej silnie



bazuje na czynnikach technologicznych,
jednak réwnie wazne s3 zmiany na polu
gospodarczym i spolecznym?*. Tematyka
transformacji energetycznej jest zagad-
nieniem kompleksowym i odnosi si¢ do
wielu dziedzin i obszaréw dalece wykra-
czajacych poza sektor energetyczny. Jest
to interdyscyplinarna dziedzina badan,
ktéra uwzglednia nauki przyrodnicze,
techniczne, ekonomiczne, polityczne
i spoteczne®.

W najprostszym ujeciu wymienia sie
cztery wymiary, ktdre okreslaja obszary
zmian w procesie transformacji energe-
tycznej: technologiczny, ekonomiczny,
instytucjonalny i socjologiczny (kulturo-
wy)*. W literaturze przedmiotu spotyka
sie takze inny podzial, zgodnie z ktérym
wyrdznia si¢ cztery aspekty odnoszace si¢
do transformacji energetycznej: zmiane
instytucjonalng, techniczng (aspekt ma-
terialowy), kwestie mocy i przestrzeni.
Pierwszy element odnosi si¢ do potrzeby
wspolpracy instytucjonalnej prowadza-
cej do lepszego zrozumienia spoleczne-
go kontekstu transformacji energetycz-
nej i stworzenia adekwatnej strategii.
Aspekt materialowy wskazuje na mozli-
wosci produkcji energii nie tylko z paliw
kopalnych czy zrédel odnawialnych, ale
réwniez z odpadéw (ang. waste to ener-
gy). Ten element odnosi si¢ takze do in-
nych metod pozyskiwania energii, np.
poprzez podniesienie efektywnosci ener-
getyczne;j. Trzecie zagadnienie dotyczace
mocy podnosi problem odmiennych in-
teresow, ktdre reprezentuja rozne grupy
spoleczne na poziomie lokalnym i regio-
nalnym. Interesy te, powigzane z rézny-
mi projektami energetycznymi, bywaja
czesto sprzeczne, pomimo ze sg zgod-
ne z zalozeniami transformacji energe-
tycznej. Ostatni, czwarty element odno-
szacy sie do przestrzeni zwraca uwage
na znaczenie w procesie transformacji
energetycznej planowania przestrzen-
nego na poziomie lokalnym, regional-
nym i centralnym, ktére bezposrednio
wigze si¢ z umiejscowieniem nowych
inwestycji?’.

Odnawialne zZrédla energii w poli-
tyce transformacji energetycznej
Transformacja energetyczna jest bez-
posrednio identyfikowana z populary-
zacja nisko- lub zeroemisyjnych zrédet

energii, ktére opierajg si¢ na odpowied-
nich efektywnych i energooszczed-
nych technologiach produkcji ener-
gii. Do elementéw promujacych rozwoj
OZE naleza zaawansowane technologie,
wzrost konkurencyjnosci gospodarczej,
wsparcie polityczne i edukacja spole-
czenstwa. Do korzyéci, jakie niesie ze
sobg rozwoj zrédet odnawialnych, zali-
cza sie redukcje negatywnego wplywu na
$rodowisko tradycyjnego sektora energii,
wspieranie dywersyfikacji dostaw energii
i podnoszenie niezalezno$ci energetycz-
nej panstw. Ponadto Iaczy si¢ te dziata-
nia z rozwojem idei oszcze¢dzania energii,
ktdrej réwnoczesnie powinien towarzy-
szy¢ wzrost efektywnosci energetycznej
w roznych sektorach przemystu i ustug
poprzez takie dziatania, jak: izolacje i ter-
momodernizacja, o§wietlenie energoosz-
czedne, kogeneracja i odzyskiwanie ener-
gii w procesach przemystowych*.

Przy aktualnym stanie wiedzy i pozio-
mie technologicznego zaawansowa-
nia osiggnigcie celu w postaci catkowi-
tego oparcia produkeji energii na OZE
w danym panstwie czy regionie, np. Unii
Europejskiej, jest wyzwaniem bezprece-
densowym. Podstawowa przeszkoda
w jednolitym wdrazaniu polityki trans-
formacji energetycznej sg specyficzne
uwarunkowania poszczegdlnych panstw,
np. polozenie geograficzne i wielkos§¢
terytorialna determinujace potencjat
dla rozwoju OZE, jak tez historyczny
model rozwoju dotychczasowej struk-
tury produkeji energii elektrycznej oraz
wola polityczna i spoteczna do ponie-
sienia dodatkowych kosztéw. Na przy-
ktad Niemcy nie mogg rozwina¢ hydro-
energetyki na taka skale jak Austria czy
Szwajcaria, ktore z kolei nie majg warun-
kéw do rozwoju farm wiatrowych czy
fotowoltaicznych z powodu odmiennych
warunkdéw srodowiskowych®.

W zwigzku z labilnym charakterem
produkcji energii z OZE pojawiajg si¢
takze kolejne dwa wyzwania. Po pierwsze,
zainstalowane moce wytworcze muszg
by¢ bardzo wysokie, aby $redni poziom
produkcji energii rowniez byt relatyw-
nie wysoki. Oznacza to, ze jesli maksy-
malna moc danej instalacji, np. farmy
wiatrowej, wynosi 2 GW, to znaczy, ze
teoretyczna zdolno$¢ wytwdrcza wynie-
sie 2 GW, a minimalna - w razie ciszy

wiatrowej — bedzie na poziomie 0 GW.
Zgodnie z tym uproszczonym modelem
$rednia roczna produkeja energii moze
wynosi¢ 1 GW. Zatem im wyzsza mak-
symalna moc wytworcza, tym wyzszy
bedzie $redni poziom wyprodukowanej
energii*’. Niemniej taki wniosek impli-
kuje dalsze problemy:

e nie wiadomo, do jakiego poziomu na-
lezy podnosi¢ moce wytworcze, aby
przynajmniej $rednia roczna produk-
cja pokrywala zapotrzebowanie na
energie;

e pelna zainstalowana moc wytworcza
nie bedzie przez wigkszo$¢ czasu wy-
korzystywana, natomiast pozostana
koszty zwigzane z konserwacja takiej
instalacji;

e niewiele panstw jest zdolnych do
poniesienia kosztéw budowy instalacji
OZE dajacych tacznie wysokie moce
wytworcze, do czego nalezy takze wia-
czy¢ calg infrastrukture przesylowa.
Drugim wyzwaniem powigzanym

z nieregularng produkejg energii z OZE
jest konieczno$¢ utworzenia réwnoleg-
tego systemu produkcji i magazyno-
wania energii, ktéry bedzie wspieral
zrédla odnawialne jako rezerwa (ang.
back-up). Koniecznos¢ taka jest dykto-
wana potrzebami energetycznymi kon-
sumentow, ktdre istniejg niezaleznie od
produkgji energii zgodnie z ekonomicz-
nym bilansem podazy i popytu. Alterna-
tywny do OZE system produkgji ener-
gii opiera sie wspolczesnie na zrédiach
konwencjonalnych®!.

Rozwigzania tego problemu upatruje
sie w efektywnym wykorzystaniu ela-
stycznosci systemu energetycznego, ktére
to zagadnienie zalicza si¢ do elementéw
transformacji energetycznej. W tej kwe-
stii chodzi nie tyle o elastycznos¢ kra-
jowego systemu energetycznego, ale
o maksymalizacj¢ potencjalu do wspédt-
pracy miedzy panstwami z uwagi na
czgsto komplementarne warunki pogo-
dowe (dostepno$¢ wiatru lub storica),
mozliwoéci magazynowania energii (np.
Szwajcaria nie moze budowa¢ ze wzgle-
doéw geologicznych podziemnych maga-
zynéw gazu) oraz zarzadzanie popytem
(polegajace na edukacji konsumentéw
o korzysciach z redukgji zuzycia).

Jednak dla transnarodowego lacze-
nia systemoéw energetycznych, umozli-
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wiajacego wymiane energii adekwatnie
do potrzeb, konieczne jest rozbudowy-
wanie sieci. Ten aspekt jest nie tylko
ogromnym przedsiewzieciem finanso-
wym i logistycznym, ale budzi takze cze-
sto sprzeciw aktywistow ekologicznych
i lokalnych spolecznos$ci. Na przyklad
w Niemczech ze wzgledu na uwarun-
kowania geograficzne farmy wiatrowe
znajdujg si¢ na péinocy kraju. Z wypro-
dukowanej tam energii nie moga jednak
skorzysta¢ mieszkancy z poludniowe;j
cze$ci z powodu stabych polaczen ener-
getycznych. W okresach silnych wiatréw
nadwyzki energii z braku dostatecznej
infrastruktury przesylowej wewnatrz
kraju uciekaja zgodnie z prawem Kirch-
hoffa do sieci energetycznych panstw
sasiedzkich, powodujac destabilizacje
ich systeméw energetycznych (tzw. prze-
plywy kotowe)>2.

Dlatego w przysztosci OZE moga
raczej stanowi¢ jedynie Zrédio wspoma-
gajace system energetyczny panstw, nie
za$ gtéwne ani tym bardziej podstawowe
zrédto produkeji energii. Ponadto nalezy
zauwazy¢, ze chociaz zwigkszanie wyko-
rzystania OZE w sektorze energetycz-
nym jest postrzegane jako dziatanie pro-
$rodowiskowe, to jednak wspdtczesnie
nie istniejg takie zrodla produkeji ener-
gii, ktére w catym cyklu zycia — poczaw-
szy od etapu wytworzenia, poprzez okres
pracy az do momentu utylizacji - sa
w 100% bezemisyjne.

Ostatecznie, gdy [...] wyobrazimy sobie
$wiat zasilany tylko energia odnawialng, to
wiasnie $§lad weglowy towarzyszacy budo-
wie zrodel odnawialnych stanie si¢ pod-
stawowym kryterium nieekologiczno$ci®.

Instytucjonalny wymiar
transformacji energetycznej
Implementacja transformacji energe-
tycznej wymaga opracowania stosow-
nych ram prawno-instytucjonalnych,
ktére okreslg etapy procesu, poszcze-
golne zadania i cele, zapewnia koordy-
nacje i finansowanie procesu itp. Kon-
cepcja transformacji energetycznej
taczy w sobie obszary, ktorych interesy
bywaja ze soba sprzeczne, a ktére ma
pogodzi¢ idea zréwnowazonego roz-
woju. Zatem utrzymaniu rozwoju gospo-
darczego i podnoszeniu jakosci zycia
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spoleczenstwa powinna towarzyszy¢
promocja ochrony srodowiska. Moder-
nizacja sektora energii powinna przebie-
ga¢ w taki sposob, aby minimalizowaé
szkodliwe emisje, a jednocze$nie stuzy¢
podnoszeniu konkurencyjnoéci prze-
mystu poprzez eksport niskoemisyj-
nych technologii czy tworzenie nowych
galezi przemystu i miejsc pracy. Wedlug
zalozen transformacji energetycznej ma
ona stuzy¢ realizacji intereséw gospo-
darczych, taczac wzrost ekonomiczny
z poszanowaniem ochrony $rodowiska,
racjonalizacji zuzycia energii i efektyw-
nosci energetycznej w niemal wszystkich
obszarach ludzkiej aktywno$ci: transpor-
cie, przemysle, sektorze energii, cieptow-
nictwie itp.>

Polityka transformacji energetycz-
nej jest zagadnieniem stosunkowo
nowym, stad tez jej definicja jako pro-
cesu wcigz podlega ksztaltowaniu, sto-
sownie do jej adaptacji do warunkéw
rzeczywistych. O ile na ogét podkresla
sie klasyczne trio energetyczne: konku-
rencyjno$¢ + bezpieczenstwo dostaw +
ochrona $rodowiska, o tyle pojawia si¢
propozycja nowego ujecia ram powigzan,
ktdére obejmuje spoleczne oczekiwania,
zmiany technologiczne i polityke prze-
mystowa. Proces transformacji energe-
tycznej zaklada przetom w kazdym z tych
trzech elementow.

Po pierwsze, narasta powszechna dez-
aprobata wplywu cywilizacji na §rodo-
wisko naturalne i klimat, a rozwiniete
spoteczenstwa staja si¢ coraz bardziej
wrazliwe na kwestie ekologii. W konse-
kwencji pojawia sie pytanie o ostateczny
cel rozwoju ekonomicznego, szczegdlnie
w odniesieniu do panstw rozwinietych.
Po drugie, innowacje i nowe technologie
rozszerzajg zakres mozliwoséci pozyski-
wania energii, wlaczajac do zrddet ener-
gii sily natury. Po trzecie, pafistwowe
strategie przemystowe, opierajace sie
na nowych technologiach i trendach, s3
fundamentem wszelkich zmian, ponie-
waz okre$lajg nowe rozwigzania dla
rynku poprzez stosowanie panstwowych
instrumentéw regulacyjnych®.

Spoteczny wymiar transformacji
energetycznej

Spoteczenstwo jest jednym z gtow-
nych filaréw transformacji energetycznej

jako jej inicjator oraz odbiorca - zalez-
nie od przyjetej perspektywy. Spote-
czenstwo jako platnik ponosi wigkszo$¢
kosztéw zwigzanych z finansowaniem
publicznych programoéw i inwestycji.
Czgé¢ zmian jest mozliwa do wdroze-
nia dzieki spotecznemu zaangazowaniu,
np. elektromobilnos$¢ czy oszczednos¢
energii. Dlatego w panstwowych stra-
tegiach energetycznych i dokumentach
programowych podkresla si¢ znaczenie
edukacji spoteczenistwa i ksztalttowania
$wiadomosci obywateli. Bez poparcia
spolecznego i dobrowolnego zaangazo-
wania obywateli w proces transformacji
energetycznej zmiany moga nastepowac
znacznie wolniej lub nawet by¢ sabo-
towane. Myslenie w kategoriach trans-
formacji prowadzi do zrozumienia, jak
nowe i innowacyjne technologie moga
rozwing¢ bardziej zréwnowazone spote-
czefistwo?®. Ostatecznie koncepcja trans-
formacji energetycznej zostata stworzona
z mysla o spoleczenstwie, ochronie jego
otoczenia i zachowaniu jego rozwoju
przy jednoczesnym podnoszeniu jako-
$ci zycia.

Jednym z wyzwan w stosunku do spo-
teczenstwa jest aktywizacja konsumen-
tow. Rosnace oddolne zainteresowanie
kwestiami energetycznymi, nawet jesli
jest determinowane wylacznie ochrong
$rodowiska, sprawia, ze wzrasta nie tylko
popyt na technologie postrzegane jako
bezpieczne dla $rodowiska, ale takze
poparcie dla polityki transformacji ener-
getycznej. Baza spoleczna jest silnie zwig-
zana z rozwojem i upowszechnianiem
nowych technologii, poniewaz z jednej
strony dzieki nim obywatele moga pod-
nosi¢ jakos¢ zycia, a z drugiej strony to
oni determinujg zapotrzebowanie na nie
i potrzebe ich upowszechniania.

Dzigki technologiom mozliwe byto
powstanie nowego wymiaru energe-
tyki okreslanej jako prosumencka. Poje-
cie to wprowadzit Alvin Toffler w swo-
jej publikacji The Third Wave w latach
80. XX wieku*’. Podstawowa definicja
okres§la prosumenta jako jednoczes-
nie producenta i konsumenta nie tylko
energii, ale kazdego dobra®®. Energe-
tyka prosumencka zaktada, ze dotych-
czasowy bierny konsument wiaczy si¢ do
systemu produkecji poprzez wytwarzanie
energii na wlasny uzytek w przydomowej



mikroinstalacji, a ewentualne nadwyzki
moze odda¢é do sieci®. Rola panstwa
w kontekécie energetyki prosumenc-
kiej polega przede wszystkim na eduka-
cji spoteczenstwa, promocji okreslonych
wartosci zwigzanych z ochrong $rodowi-
ska, wspieraniu ruchéw obywatelskich
zorientowanych na dbalo$¢ o otoczenie
oraz stymulacji aktywnosci obywatel-
skiej na tym polu poprzez rézne bodzce,
np. dotacje.

Rozwdj prosumeryzmu jest celem
transformacji energetycznej, jednak
w szczeg6lnosci odnosi sie do miesz-
kancow obszaréw podmiejskich, bowiem
do posiadania wtasnej mikroinstala-
¢ji trzeba mie¢ dom. Nalezy réwniez
podkresli¢, ze energetyczne uniezalez-
nianie si¢ obywateli na szeroka skale
nie lezy w interesie operatoréw siecio-
wych. Przyjmujac zalozenie, Ze mozliwe
byloby osiagniecie samowystarczalnosci
w potrzebach energetycznych przez pro-
sumentdw dzigki wlasnej mikroinstalacji,
wowczas przylaczenie do sieci publicz-
nej nie miatoby dla nich sensu. Jednak
im wiecej prosumentéw opusciloby
sieci, tym wyzsze koszty ich utrzymania
musieliby ponie$¢ pozostali uzytkownicy
sieci, tym samym rostaby ich motywa-
cja do opuszczenia systemu. W efekcie
oplaty dystrybucyjne spadlyby takze na
tych, ktorzy nie korzystaja z sieci lub tez
musiatyby by¢ finansowane centralnie
z podatkéw, albo publiczny system prze-
sytowy musialby zosta¢ zniesiony.

Ostatni scenariusz w duzej mierze
przekresla panistwowe inwestycje w wiel-
kie instalacje OZE, ale takze podnosi
kwestie bezpieczenstwa energetycznego
wobec silnie rozproszonych, niepotaczo-
nych indywidualnych mikroinstalacji.
Jak zaznacza Michal Kurtyka, w czasach,
kiedy cywilizacja jest silnie uzalezniona
od energii, prywatyzacja bezpieczen-
stwa energetycznego wydaje si¢ bardzo
ryzykowna, szczegdlnie w odniesieniu
do takich kwestii, jak: utrzymanie infra-
struktury krytycznej, rozwdj cyber-
bezpieczenstwa i zabezpieczenie baz
danych, utrzymanie publicznych o$rod-
koéw i instytucji, np. szpitali, szkét itp.*

Podsumowanie i wnioski
Znaczenie energii rosto wraz z poste-
pujacym rozwojem cywilizacyjnym

powodujgcym coraz silniejsze uzaleznie-
nie od niej ludzkosci. Rozpoczelo sie to
wraz z rewolucjg przemystowa na prze-
fomie XVTII i XIX wieku, kiedy to dzieki
postepowi wiedzy powstalo najwiecej
wynalazkéw wykorzystujacych elek-
tryczno$¢ badz energie w innej postaci.
Wtedy tez znaczenia nabraly noéniki
energii, ktérym najpierw byl wegiel,
potem upowszechnilo sie zastosowanie
ropy naftowej, a wreszcie takze i gazu
ziemnego. W konsekwencji rozwoju
napedzanego przez dlugi czas tanimi
i tatwo osiggalnymi paliwami elektrycz-
no$¢ upowszechnita sie — wspdlczesnie
zapewnia pewien poziom i komfort zycia,
umozliwia istnienie infrastruktury trans-
portowej i komunikacyjnej, determinuje
istnienie praktycznie wszystkich gatezi
gospodarczych i spoleczenstwa, a takze
bezpieczenstwo panstwa.

Jak wynika z przytoczonych w tym roz-
dziale charakterystyk, teorie liberalizmu
i realizmu stanowig dwie przeciwstawne
sobie koncepcje objasniajace (tabela 1)
stosunki miedzynarodowe, polityke
zagraniczng i kwestie bezpieczenstwa.
Kompleksowos¢ relacji miedzy pan-
stwami sprawia, ze definitywne wyklu-
czenie jednej teorii nie pozwala na pelne
wyjasnienie ztozonosci systemu miedzy-
narodowego. Zgodnie z teorig liberalna,
za pomocg ktdrej najchetniej thumaczy
sie transformacje energetyczna, proces
ten jest naturalng koleja rzeczy w obliczu
zmieniajgcego sie $wiata i wyzwan cywi-
lizacyjnych (ochrona $rodowiska i kli-
matu) oraz rozwoju technologii (odna-
wialne zrédta energii). Teoria realizmu
ujmuje ten sam proces z innej perspek-
tywy — wskazuje na adaptacje nowych
instrumentéw (polityki transforma-
¢ji energetycznej oraz zwiazanych z nig
rozwigzan technologicznych i gospodar-
czych) do starych celow (walki o wladze
i wplywy). W tym ujeciu nie wydaje sie,
aby ktorakolwiek z tych teorii w sposob
wyczerpujacy wyjasniata zjawisko poli-
tyki transformacji energetycznej.

Ciekawy punkt widzenia w tej kwestii
przedstawit Andrzej Polus:

W debacie publicznej czgsto mozna spo-
tka¢ sie z opiniami, ze liberalne w swo-
jej naturze argumenty na rzecz demo-
kratyzacji, ochrony praw czlowieka,

poprawy warunkéw zycia czy zréwno-
wazonego rozwoju, sa w istocie podstawa
dla prowadzenia ,realistycznych” poli-
tyk, majacych na celu narzucanie okres-
lonych wizji rozwoju stabszym gospo-
darczo i politycznie aktorom stosunkéw
miedzynarodowych®'.

Takie ujecie zagadnienia korespon-
duje z twierdzeniem badaczy realizmu,
ze etyczne i moralne zachowania we wza-
jemnych relacjach miedzy panstwami sa
mozliwe, ale moga stanowi¢ kamuflaz dla
realnych, racjonalnych intereséw, ktore
w istocie stuza maksymalizacji pozycji
panstwa i zwigkszeniu jego bezpieczen-
stwa. W rozumieniu teorii realizmu pan-
stwo musi samo zapewni¢ sobie bezpie-
czenstwo energetyczne®?, a w dazeniu do
tego moze ono positkowac sie wszelkimi
$rodkami, ze szczegdlng preferencja dla
tych, ktore zblizg je do celu jak najmniej-
szym kosztem.

Podobnego zdania jest Stanistaw Bie-
len, ktéry zauwaza, ze w polityce wielu
panstw przyjeto niestuszne zatozenie
o wyzszo$ci warto$ci nad interesami
narodowymi. Podkresla on, ze zacho-
dzaca pomiedzy interesami a warto-
$ciami sprzeczno$¢ jest immanentnym
dylematem panstw, dotykajacym zwlasz-
cza polityke wielkich mocarstw. Zatem
oddzielenie polityki od ideologii jest nie-
mozliwe, poniewaz jest uwarunkowane
warto§ciowaniem ludzkich zachowan.
Jedynym rozwigzaniem jest poszukiwa-
nie kompromisu pomiedzy warto$ciami
a interesami®®. Innymi stowy, powyzsze
twierdzenia wskazujg, Ze zalozenia teo-
rii liberalnej wspotczesnie bywaja stoso-
wane do realizowania czysto realistycz-
nych strategii.

W niniejszej pracy zdecydowano si¢ na
wybdr teorii realistycznej jako podstawy
badawczej, co nie oznacza, ze stanowi
ona jedyne prawdziwe wyjasnienie dla
proceséw zachodzacych w rzeczywisto$ci
politycznej. Teoria liberalna z powodze-
niem ttumaczy te same zjawiska, jednak
w inny sposéb, ze wzgledu na inng meto-
dologie, instrumentarium i przyjete u jej
podstaw zalozenia. Wybdr teorii reali-
zmu wigze sie takze z przyjetymi w pracy
ogranicznikami, tak aby zawarte w tre-
$ci badania staly sie uzyteczne dla ana-
lizy wycinka rzeczywistoéci i poprawnie
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Tabela 1. Poréwnanie podstawowych zalozen teorii liberalnej i realizmu

Aspekt

Uczestnicy polityki
i gospodarki swiatowej

Cel dziatania aktoréw miedzy-
narodowych

Instrumenty dziatan
politycznych

Determinanty dziatan aktoréow

Liberalizm

Miedzynarodowe organizacje
gospodarcze, poszczegdlne
agendy rzadowe, przedsie-
biorstwa miedzynarodowe,
zwiazki zawodowe sa najwaz-
niejszymi aktorami na scenie
politycznej.

Maksymalizacja zyskéw

Normy prawa
miedzynarodowego
Dziatania aktoréw warunko-

wane s3 poprzez przeobrazenia
w ukladzie sit ekonomicznych

Realizm

Panstwa sa najwazniejszymi

aktorami na scenie politycznej.

Sita i bogactwo

Sankcje ekonomiczne

Zmiany w strukturze gospo-

miedzynarodowych

dowych.

i towarzyszace im zmiany
w instytucjach miedzynaro-

darki swiatowej oddziatuja na
polityke panstw.

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie: Halizak E.: Ekonomiczny wymiar bezpieczeristwa naro-

dowego i miedzynarodowego [w:] Bezpieczeristwo narodowe i miedzynarodowe u schytku XX wieku,
[ReD.] Bobrow D.B., Halizak E., Zieba R., Wydawnictwo Naukowe Scholar, Warszawa 1997, s. 80-81.

go tlumaczyty, nie aby praca zawierata
szereg niezwigzanych ze soba obserwa-
¢ji i analiz.

Teoretyczne podstawy badawcze dla
polityki energetycznej stanowi koncep-
cja geopolityki, ktora zajmuje si¢ analizg
intereséw panstw, rywalizacjg i konflik-
tami o charakterze militarnym miedzy
nimi, z uwzglednieniem potozenia geo-
graficznego®. Zatozenia geopolityki nie
s3 jednak wystarczajace we wspolczes-
nych uwarunkowaniach. Dzi¢ki rozwo-
jowi technologii, a wraz z nia globalizacji,
czynnik lokalizacyjny stracil na znacze-
niu, zyskala je natomiast sila gospodar-
cza determinowana np. posiadaniem
surowcow energetycznych lub nowo-
czesnych rozwigzan technologicznych.
A zatem nie tylko polozenie geograficzne,
lecz takze potencjat ekonomiczny decy-
duje o potedze panstwa w przestrzeni, co
w dalszej konsekwencji przeklada sie na
sile jego wplywoéw politycznych w $rodo-
wisku miedzynarodowym®.

Dlatego w niniejszej pracy przyj-
muje sie koncepcje geoekonomii jako
podstawe dla teoretycznego badania
polityki energetycznej wspotczesnych
panstw. Geoekonomia w znacznym stop-
niu znalazla zastosowanie w analizach
dotyczacych energetyki. Réwnoczesnie
obszar energetyczny posiada charakter
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gospodarczy i polityczny ze wzgledu
na jego znaczenie dla funkcjonowania
wspolczesnych spoteczenstw oraz fakt,
ze panstwa pozostajg najwazniejszym
aktorem na rynkach energetycznych®®.

Duze znaczenie w podejsciu do kwe-
stii polityki energetycznej majg zaloze-
nia prezentowane w definicji przestrzeni
geopolitycznej, ktore znajdujg zastoso-
wanie zaréwno w analizie regional-
nej kooperacji miedzy panstwami (np.
region DACH), jak i koncepcji wspét-
pracy transnarodowej w formie np. unii
energetycznej, ale tez kreacji jednostko-
wych poteg przez poszczegolne panstwa,
ktore dysponuja np. zaawansowana wie-
dza w zakresie najnowszych technologii.
Wylaczno$¢ na najbardziej zaawanso-
wane rozwigzania technologiczne sta-
nowi element przewagi na polu gospo-
darczym, co przeklada sie na budowanie
dominujacej pozycji na arenie miedzy-
narodowej. Ta kwestia zostanie podnie-
siona w rozdziale trzecim i czwartym
przy okazji omawiania polityk trans-
formacji energetycznej w panstwach
regionu DACH.

Obecnie energia stanowi podstawe dla
funkcjonowania panstw wysoko rozwi-
nietych i postepu spoleczno-gospodar-
czego w przypadku krajow rozwijaja-
cych sie. Energetyka to wazny element

infrastruktury krytycznej kazdego pan-
stwa, decydujacy o jego bezpieczenstwie.
Ponadto energetyka stanowi istotny sek-
tor gospodarczy oddzialujacy bezpo-
$rednio lub posrednio na inne galezie
gospodarki. Wzrost znaczenia energe-
tyki (przez co rozumie si¢ uzaleznienie
panstwa i gospodarki od energii) w natu-
ralny sposob sprawil, ze zagadnienia
zwigzane z energia staly sie przedmio-
tem silnie upolitycznionym, szczegélnie
w odniesieniu do zrddel energii.

W klasycznym rozumieniu Zrédia
energii to naturalne zasoby surowcéw
energetycznych, rozlozone na $wie-
cie w sposob nieréwnomierny, co skut-
kuje podzialem panstw na producen-
tow i konsumentéw oraz ich wzajemna
konkurencjg. W nowszym ujeciu poja-
wiajg si¢ odnawialne zrodla energii oraz
zwigzana z nimi nowoczesna technolo-
gia, ktorej szczegolny potencjal posiadaja
panstwa o wysokim rozwoju cywilizacyj-
nym. W tym drugim podejéciu przewagi
na rynkach miedzynarodowych tworza
przetomowe technologie, ktére stanowia
o nowych sposobach pozyskiwania ener-
gii, stajac si¢ obiektem pozadania przez
inne panstwa. Z tych rozwazan wynika,
ze rozwoj energetyki wptywa na sile pan-
stwa, co przeklada si¢ bezposrednio na
jego pozycje na arenie migdzynarodowe;j.

Definiujac pojecie transformacji ener-
getycznej, mozna wyro6zni¢, zgodnie
z modelem dualizmu struktury Gid-
densa, cztery obszary podlegajace zmia-
nom: prawno-instytucjonalne, tech-
nologiczne, gospodarcze i spoleczne.
Przyjeta w niniejszej pracy formula
analizy odnosi si¢ przede wszystkim
do obszaru prawno-instytucjonalnego
z uwzgledeniem aspektéw gospodar-
czych i spotecznych. Wynika to z opar-
cia badan na metodologii nauk politycz-
nych i stosunkéw miedzynarodowych.
Aspekty technologiczne sg z kolei trak-
towane jako narzedzie transformacji.

Nalezy przy tym podkredli¢, ze trans-
formacja energetyczna jest pojeciem
stosunkowo nowym i podlega ciag-
tej ewolucji. Niezaprzeczalnie laczy
wszystkie obszary ludzkiej aktywno-
$ci: techniczne, gospodarcze, spoleczne
i polityczne, ktére podlegaja modyfika-
cjom zgodnie z trendami o charakterze
globalnym.
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Fragment pochodzi z ksigzki:

Transformacja energetyczna.

Wyzwania dla Polski wobec doswiadczen

krajow Europy Zachodniej,

Anna Kucharska,
Wydawnictwo Naukowe PWN,
Warszawa 2021

Darmowa
e-prenumerata!

WAZENIE
DOZOWANIE
PAKOWANIE

kwartalnik techniczno-informacyjny

62 e Nr2e2022r.



BIBLIOTEKA

Anna Kucharska
Transformacja energetyczna
Wydawnictwo Naukowe PWN
Rok wydania: 2021

Zagadnienie transformacji energetycznej jest w ostatnich latach jed-
nym z wazniejszych probleméw stojgcych przed wieloma krajami UE,
jednak w przypadku Polski stanowi naprawde wielkie wyzwanie, kto6-
remu trzeba sprostac.

To wiasnie w celu podniesienia bezpieczenstwa energetycznego, przy
rébwnoczesnym wzmachnianiu dziatan prosrodowiskowych i proklima-
tycznych zostata sformutowana koncepcja transformacji energetyczne;.
Koncepcja transformacji energetycznej w najwiekszym stopniu zostata
rozpropagowana przez Niemcy (tzw. Energiewende), jednak istotne,
a nawet wigksze postepy na tym polu posiadajg takze inne panstwa,
czesto niedoceniane z uwagi na mniejsze znaczenie gospodarcze na
arenie miedzynarodowej, warunkowane wielkoscig terytorium.

Z tych przyczyn warto takze zwréci¢ uwage na Austrie i Szwajcarieg,
ktére wspolnie z Niemcami tworzg umowny region DACH, stanowiacy
obszar wspotpracy tych panstw m.in. na polu energetycznym.

Publikacja stanowi analize modelu polityki transformacji energe-
tycznej na przyktadzie Niemiec, Austrii i Szwaijcarii, panstw w ujeciu
komparatystycznym.

Autorka jest dr Anna Kucharska, asystent w Instytucie Nauk Politycz-
nych i Stosunkéw Miedzynarodowych Uniwersytetu Jagielloniskiego.

Wydawnictwo kieruje ksigzke do szerokiego grona odbiorcow —m.in.
do ekspertéw ds. energetyki, transformacji energetycznej, specjalistow
ds. OZE, samorzadéw i innych jednostek publicznych, firm prywatnych —
spotek energetycznych, ale réwniez studentéw uczelni wyzszych na
kierunkach i specjalnosciach polityka energetyczna czy polityka bez-
pieczenstwa panstwa oraz wszystkich zainteresowanych tg tematyka.

B

Monika Ratajczyk
Opakowanie jako narzedzie oddziatywania
na nabywcow. Zarzadzanie opakowaniem

OPAKOWANIE w przedsigbiorstwie
a. Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne

Rok wydania: 2022

W publikacji chciatam usystematyzowa¢ dotychczasowa wiedze o opa-
kowaniu, a takze zaktualizowac¢ jg o te obszary, ktére dotychczas nie
byly uwzgledniane w rozpoznaniu naukowym. Jednoczenie nie uzur-
puje sobie prawa, aby powiedzie¢, ze jest to najbardziej kompletne, jak
i najbardziej aktualne dzieto, ktére znajduje sie obecnie na rynku, gdyz
ze swojego doswiadczenia — zaréwno jako naukowiec, jak i praktyk —
doskonale zdaje sobie sprawe ze ztozonosci zjawiska, ktére staratam
sie uchwyci¢. Niemniej tg publikacjg chciatabym przywréci¢ opakowa-
niu nalezng mu uwage w obszarze nauk o zarzgdzaniu i marketingu,

a takze zainteresowac zagadnieniem zaréwno $rodowisko naukowe, jak
i praktykow biznesu, pobudzajgc do dalszej eksploracji tematu, a takze
do wymiany doswiadczeh. Mam tez nadzieje, ze uda mi sie zmniej-
szy¢ dysproporcje w postrzeganiu opakowan przez te dwa srodowiska
i troche je do siebie zblizyé. Mnie samej, jako mtodemu naukowcowi
i praktykowi, trudno byto pogodzi¢ te dwie perspektywy (naukows i biz-
nesowa), a usystematyzowanie tych zagadnien na tyle, aby podjac¢ sie
ich publikacji, zajeto mi kilka lat. Autorka

Matgorzata Dendera-Gruszka, Ewa Kulinska

ZARZADZANIE
 RYZYKIEM
EANCUCHOW DOSTAW

Zarzadzanie ryzykiem tancuchéw dostaw
Wydawca: Difin
Rok wydania: 2021

Gtéwnym celem monografii jest przedstawienie modelu zarzadzania
ryzykiem dynamicznie transformujgcych sie fancuchéw dostaw. Badany
fancuch dostaw dotyczy branzy przemystu ciezkiego. Dla osiggniecia
celu przyjeto w pierwszej kolejnosci analize wybranych modeli tancu-
chow dostaw. Zidentyfikowano struktury dotychczas znanych koncep-
cji tancucha dostaw oraz struktury fancucha dostaw w branzy przemy-
stu ciezkiego. Rozpoznaniu poddano czynniki warunkujgce efektywny
i sprawny przeptyw débr w badanej branzy oraz determinanty wptywa-
jace na transformacje tancucha dostaw. Na tej podstawie opracowany
zostat model umozliwiajgcy zarzadzanie ryzykiem transformujgcych
sie tancuchow dostaw.

Andrzej Szymonik
Ekologistyka
Wydawca: Difin
Rok wydania: 2018

EKOLOGISTYKA

Ksigzka stanowi syntetyczne ujecie tresci z zakresu ekologii, ochrony
srodowiska, zagrozen i logistyki, przygotowane w oparciu o najnowsze
wyniki badan naukowych, a takze rezultaty praktycznych wdrozen kon-
cepcji oraz rozwigzan logistycznych w przedsigbiorstwach krajowych
i zagranicznych.

Zaprezentowany materiat jest Scisle zwigzany z istotg ekologistki
w kontekscie zagrozen i bezpieczenstwa srodowiska naturalnego. Wiele
miejsca poswigecono gospodarce odpadami, ze szczegdélnym zwréce-
niem uwagi na opakowania w logistyce i ekologistyce. Waznym mate-
riatem, Swiadczacym o nowoczesnym podejsciu ekologistyki, jest zapre-
zentowanie tresci technologii informatycznych w realizacji proceséw
zwigzanymi z odpadami. Godne uwagi w monografii, w kontekscie eko-
logistyki, sg narzedzia, ktére przyczyniajg sie do minimalizacji odpadéw
w wyniku racjonalizaciji ich strumienia.
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Zestawienie wybranych
firm dzialajacych w branzy
opakowaniowej 1 wagarskiej

Dane firmy Profil dzialalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp.zo.0.
ul. Kartuska 375 B
80-125 Gdarnisk

Flowserve SIHI
Poland Sp. z o.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

RHL-SERVICE
ul. Budziszynska 74
60-179 Poznan

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdarnisk

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.

tel. 58 320 63 01
fax 58 320 63 00
e-mail: axis@axis.pl
Wwww.axis.pl

tel. 22335 24 80

tel. 22335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 61868 91 36

fax 61863 0122

e-mail: sekretariat@rhl.pl
www.rhl.pl

tel. 58 76207 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

Oferujemy szeroki asortyment wag wtasnej produkcji, przezna-
czonych do laboratoriéw i przemystu, gdzie stawiane sa najwyzsze
wymagania co do niezawodnosci i odpornosci na narazenia srodo-
wiskowe. Ponadto oferujemy systemy dozujace, wielostanowiskowy
system zbierania danych, system drukowania etykiet oraz system
kontroli masy netto towaréw paczkowanych. Produkujemy takze
sitomierze.

Flowserve SIHI Poland (wczesniej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroéj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i petnej opieki posprzedazowej.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej, a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometréw, wiskozymetrow,
wyttaczarek laboratoryjnych, termostatéw i tazni wodnych oraz
olejowych Thermo Scientific, a takze sprzedaza spektrometréw

i minispektrometréw NMR i EPR oraz systeméw obrazowania
przedklinicznego MRI firmy BRUKER Biospin. Prowadzimy semina-
ria, warsztaty reologiczne oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.
Posiadamy certyfikat ISO 9001: 2015.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykony-
wanie pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw zaprojek-
towanych w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay Precision
Group (VPG).
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Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

SKAMER-ACM Sp. z 0.0.
ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Maszyny do produkcji opakowa;

POLPAK Sp. z o0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Maszyny etykietujace, znakujac

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

Maszyny i urzadzenia pakujace

BEHN + BATES

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

Fenix Systems Sp. z o0.0.
ul. Dtuga 40
Moczydiow

05-530 Gora Kalwaria

tel. 14 632 34 00
e-mail: skamer@skamer.pl
www.skamer.pl

Aplikacje oprogramowan dla przemystu

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

|

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

e

tel. 18 444 00 20
fax 18 444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

tel. 71 796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

tel. 22715 52 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

SKAMER-ACM to sprawdzony partner w pomiarach, automatyce
przemystowej i robotyce. Dziatalnos¢ firmy obejmuje: Projektowanie
systemoéw automatyki przemystowej; Sprzedaz urzadzen AKPiA;
Programowanie przemystowych systeméw sterownikowych;
Tworzenie systeméw monitoringu i wizualizacji mediéw
energetycznych, proceséw przemystowych i efektywnosci produkcii;
Montaz, rozruch i serwis instalacji AKPiA; Pomiary wilgotnosci
itlenu w gazach; Audyty i ekspertyzy specjalistyczne.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwiazan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-

cych dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-

nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -

zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub
zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

e kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.

Zapraszamy do wspétpracy!

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu oparte

na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny
reczne lub automatyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atu-
tem sa takze, wykorzystywane do sortowania produktéw, dyskrymi-
natory i klasyfikatory produktéw wedtug masy.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy
podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe
LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe, montaz, serwis.
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Maszyny i urzadzenia pakujace (cd.)

Flowserve SIHI
Poland Sp. z o.o0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. z o.0.

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

MOSCA DIRECT
POLAND Sp. z 0.0.

ul. Plowiecka 105/107
04-501 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.z o.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Teccon Sp. z o0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

tel. 22335 24 80

tel. 22335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 71796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

tel. 22 870 00 33
fax.2220118 41
mdpinfo@mosca.com
WWW.Imosca.com

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 721160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Flowserve SIHI Poland (wczesniej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroéj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i peinej opieki posprzedazowej.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

MOSCA - niemiecki producent wysokiej klasy wigzarek do zabezpie-
czania towaru za pomoca tasm PP i PET.

OFERTA: e wigzarki pétautomatyczne e wigzarki automatyczne

o prasy do palet i foliarki - mozliwos¢ integracji z linig produkcyjna
o tasmy wigzace PP i PET e czesci zamienne do wigzarek Mosca

e autoryzowany serwis.

OBSEUGIWANE BRANZE: e producenci tektury falistej i opakowan
e logistyka i handel wysytkowy, poligrafia i kolportaz e przemyst spo-
zywczy - wigzarki ze stali nierdzewnej e przemyst farmaceutyczny

e materiaty budowlane i ceramika e pralnie e producenci mebli.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typoéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-

cych dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-

nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -

zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub
zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

e kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.

Zapraszamy do wspoétpracy!

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnosc¢ procesow produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

66 ¢ Nr2e 20221




Maszyny napelniajace i zamykajace

FEIGE FILLING GmbH
ul. Kolejowa 3

Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

Flowserve SIHI
Poland Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Polpak Sp. z o0.0.

(oddziat Polpak Packaging)
ul. Czarodzieja 16

03-116 Warszawa

Fatek Polska Sp. z 0.0.
ul. Siwka 11
31-588 Krakow

Invertek Drives

Polska Sp. z 0.0.

ul. Spalska 26/28

97-200 Tomaszéw Mazowiecki

tel. 71796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.feige.com

tel. 22 33524 80

tel. 22 3353352
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

Opakowania i materialy opakowaniowe

tel. 22752 34 23
e-mail: biuro@polpak.pl
www.packaging.polpak.pl

Systemy napedowe maszyn/komponenty

tel. kom 533 329 921
e-mail: info@fatekpolska.pl
www.fatek.pl

tel. 44 723 40 05

fax 44723 40 06
sprzedaz@invertekdrives.com.pl
www.invertekdrives.com.pl

Produkcja automatycznych stacji napeiniajacych.

Flowserve SIHI Poland (wczeéniej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i petnej opieki posprzedazowe;j.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwiazanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub

zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

e kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

e Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.
Zapraszamy do wspotpracy!

Polpak Packaging oferuje zamkniecia do opakowan: spryskiwa-
cze, spieniacze, mini triggery oraz nakretki typu disc top, flip top

i push pull, atomizery, dozowniki oraz opakowania kosmetyczne:
airless, sloje, a takze kroplomierze wraz ze szklanymi butelkami.
Wiekszos¢ z powyzszych produktow jestesmy w stanie wykonac

z PCR-u - tworzywa pochodzacego z recyklingu.

Oferujemy takze poliolefinows folie termokurczliwa, stuzaca jako
zewnetrzne zabezpieczenie kosmetykéw, artykutéw spozywezych
oraz przemystowych.

Oferujemy kompleksowa automatyzacje maszyn. JesteSmy oficjal-
nym dystrybutorem sterownikéw PLC, paneli operatorskich HMI
oraz serwonapedow firmy Fatek. Oferujemy kompleksowe ustugi
w zakresie doradztwa technicznego, doboru komponentéw oraz pet-
nego wsparcia dla naszych klientéw po uruchomieniu urzadzenia.

Jestesmy producentem przemiennikéw czestotliwosci. Sterowanie
momentem, predkoscia, tatwos¢ parametryzacji, darmowe oprogra-
mowanie, komunikacja Bluetooth - idealnie sprawdzaja sie w prze-
mysle spozywczym, tekstylnym, transportu wewnetrznego i wielu
innych. Wsparcie techniczne i szkolenia dla naszych klientow.
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tel. 12413 90 58

MUITTH,,ROJEKT fax 12 376 48 94

S eterohe krakow@multiprojekt.pl

31-462 Krakéw B T
www.multiprojekt.pl

Systemy transportu wewnetrznego

tel. 22 843 08 20
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

steute Polska
Al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

Teccon Sp. z o0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

tel. 721160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Systemy pakowania zbiorczego

PACKSOL tel./fax 614251373

Ryszard Warczynski tel. 601 997 535

ul. Odonica 2 ryszard.warczynski@packsol.pl
62-200 Gniezno www.packsol.pl

POLPAK Sp. z o.0. tel. 22 614 49 48

ul. Kabrioletu 4 fea-lr}; 2121'81:13:’ 1(3@6 S
03-117 Warszawa - polpak@polpak.p
www.polpak.pl

Teccon Sp. z o0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

tel. 721 160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli operatorskich
WEINTEK, serwonapedéw ESTUN, kontroleréw ruchu TRIO
MOTION, techniki liniowej HIWIN, sitownikéw liniowych LinMot,
falownikow firmy MICNO, silnikow krokowych, czesci do maszyn.
Zapewniamy doradztwo techniczne, podstawowe i zaawansowane
szkolenia oraz pomoc techniczng przy uruchomieniu.

W ostatnim czasie rozwijamy réwniez swoja oferte programistyczna
w zakresie aplikacji webowych. Nasze dwa autorskie projekty to:
Omnimes - system realizacji produkcji z dostepem przez przegladar-
ke internetows; Simultus - oprogramowanie dla edukacji i przemystu
do symulacji uktadéw automatyki i urzadzen.

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wytaczniki linkowe bezpie-
czenstwa, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw, wytaczniki nozne
oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa maszyn. Dostepne sg
réwniez wytaczniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji przeciw-
wybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych warunkach
(wysoka/niska temperatura, Srodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnosc).

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnosc procesow produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonow i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwiazanie.
Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub

zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

o kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.
Zapraszamy do wspotpracy!

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnosc procesow produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.
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PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken
ul. Krélewska 35
05-502 Bogatki

COLMEX Sp. z o.0.
ul. Karolinki 90/9
44-121 Gliwice

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ELWAG Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki1 C
44-100 Gliwice

Lubelskie Fabryki Wag
FAWAGS.A.

ul. keczynska 58
20-954 Lublin

Fenix Systems Sp. z o0.0.
ul. Dtuga 40
Moczydiow

05-530 Gora Kalwaria

Jesma Sp. z 0.0.
ul. Kopanina 34
60-105 Poznan

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

Minebea Intec Poland Sp. z o0.0.

tel. 22757 36 51

kom. 501 041 986

e-mail: brinpol@brinpol.com.pl
www.brinpol.com.pl

tel. 32 231 88 26
e-mail: colmex@colmex.pl
www.colmex.pl

tel. 18 444 00 20
fax 18 444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

tel./fax 323313711
tel. kom. 601 894 376
e-mail: biuro@elwag.pl
www.elwag.pl

tel. 81 445 29 25

e-mail: handlowy@fawag.pl
www.fawag.pl
www.fawagws1.pl

tel. 22715 52 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. kom. 722 011 022
e-mail: mtr@jesma.com
WWww.jesma.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

Dozowniki materiatléw sypkich firmy HETHON. Precyzyjne poda-
wanie proszkéw, granulatow, barwnikow, ziaren.

Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszajacych sie.
Wydajnosc 0,015-20000 1/h.

System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

tatwa wymiana slimaka i dyszy.

Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spozywczym, che-
micznym, farmaceutycznym, szklarskim, gumowym, lakierniczym,
w oczyszczalniach $ciekow itd.

Grawimetryczne systemy dozujaco-wazace firmy FLSmidth Pfister
dla paliw statych (wegiel, pyt weglowy, biomasa, RDF) i innych
materiatéw sypkich. Wydajnos¢ od 0,02 t/h do 200 t/h. Doktadnos¢
dozowania 1%. Stosowanie takze w strefach zagrozonych wybuchem.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu oparte

na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny
reczne lub automatyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atu-
tem s takze, wykorzystywane do sortowania produktéw, dyskrymi-
natory i klasyfikatory produktéw wediug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec - sprzedaz, serwis.
Przemystowe wagi zbiornikowe, platformowe - technologiczne
ilegalizowane. Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo,
uruchomienie. Sterowanie procesami przemystowymi.

Kompleksowo produkujemy wagi i kasy fiskalne.

W swojej ofercie posiadamy szeroki wybdr wag: sklepowych,
porcjujacych, technicznych, osobowych i przemystowych.
Tworzymy takze niestandardowe zamoéwienia dostosowane

do wymogdéw zaktadow produkcyjnych. Zlecenia realizujemy
calosciowo: od projektu, poprzez realizacje, legalizacje, skonczywszy
na montazu i opiece serwisowej.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy
podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe
LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe, montaz, serwis.

Jesma - tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wagowe do
statycznego, dynamicznego i ciggtego wazenia. Wysoka jakos¢ jest
oczywista cecha kazdego dostarczanego systemu. Techniki wazenia
i dozowania to specjalnos¢ firmy, ktérej produkty sa zawsze projek-
towane przy szczegoélnej dbatosci o ich niezawodnos¢, elastycznosé

i funkcjonalnosé.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.
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N.B.C. Polska Sp. z o.0.
ul. Ztoty Potok 10/16
02-699 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PPU ,PROTON elektronik”
Edward Flisak

ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Géra

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

UTILCELL, s.r.o.

Nam. V. Mrstika 40

CZ-664 81 Ostrovacice (Brno)
Czech Republic

tel. 22 855 18 30
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 68 320 43 63

fax 68 320 43 63
protonelektronik@protonelektronik.pl
www.protonelektronik.pl

tel. 58 762 07 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

tel. kom +48 511 421 118
e-mail: p.dustet@utilcell.com
www.utilcell.pl

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wioskich czujnikow ten-
sometrycznych, standardowych i projektowanych na zaméwienie,
akcesoria do czujnikéw, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma
typami interfejséw, moduty dozujace, ograniczniki do dzwigéw
isuwnic z rejestratorem danych, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwigzanie.
Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub

zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

e kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.
Zapraszamy do wspoétpracy!

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania przed-
mieszek, wagi przemystowe, wagi automatyczne: automatyzacja linii
granulacji, systemy sterowania i wizualizacji, automatyka przemy-
stowa. Budowa, wyposazenie i automatyzacja przetwoérni pasz.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykony-
wanie pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojek-
towanych w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay Precision
Group (VPG).

UTILCELL - hiszpanski producent przetwornikéw tensometrycz-
nych, akcesoriéw montazowych oraz nowoczesnych miernikéw
wagowych. Ponad 40 lat doswiadczenia. JesteSmy w pierwszej trojce
najwiekszych producentéw w Europie. Gwarantujemy wysoka
jakos¢, powtarzalnosé oraz krétkie terminy realizacji. Posiadamy
przedstawicielstwo w Polsce.
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Zinner

Wagi i Systemy Wagowe
ul. Kopanina 2

60-105 Poznan

Veriori S.A.
Aleje Jerozolimskie 142 B
02-305 Warszawa

Inne maszyny i urzadzenia

Flowserve SIHI
Poland Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

P.P.H.U. Techmont
Radostaw Wietrzyk
ul. 3Maja 39 b
47-303 Krapkowice

steute Polska
Al Wilanowska 321
02-665 Warszawa

Teccon Sp. z o.0.

Sp. komandytowa
ul. Ztoty Potok 10/16
02-699 Warszawa

tel. kom. 601 772 441
e-mail: info@zinner.pl
www.zinner.pl

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

tel. 221 885 291
e-mail: info@veriori.com
vas.veriori.com

tel. 22335 24 80

tel. 22335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

tel./fax 77 407 93 00
e-mail: biuro@techmont.com.pl
www.techmont.com.pl

tel. 22 843 08 20
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel. 721 160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Oferujemy wagi, systemy wagowe, wagi przemystowe i zbiornikowe.
Czesci do wag - tensometry (czujniki) wagowe, zestawy montazowe,
elektronike wagowa.

Sitomierze do pomiaréw sity nacisku i ciggu, testowania produktow.
Indywidualne rozwiazania i spawanie konstrukeji.

Produkty Veriori wykorzystuja najnowoczesniejsze technologie oraz
zaawansowane mechanizmy kryptograficzne.

Rozwiazania stuza do zabezpieczenia oraz weryfikacji autentyczno-
$ci produktéw, ochrony marki oraz kontroli taricucha dostaw. Moga
tez wspiera¢ marketing oraz proces obstugi klienta.

Flowserve SIHI Poland (wcze$niej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i pelnej opieki posprzedazowe;j.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwiazan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

P.P.H.U. TECHMONT oferuje ostony przenosnikéw tasmowych, zgar-
niacze, systemy centrujace, armatki/pulsatory powietrzne i azotowe

do udrazniania zbiornikéw z materiatami sypkimi, system diawienia
pytéw przemystowych, tworzywa slizgowe, trudno sScieralne.

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wytaczniki linkowe bezpie-
czenstwa, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw, wytaczniki nozne
oraz podzespoty systemow bezpieczenstwa maszyn. Dostepne sg
réwniez wyltaczniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji przeciw-
wybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych warunkach
(wysoka/niska temperatura, Srodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnosc).

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnos¢ proceséw produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonow i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.
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Tematyka wydania 3/2022:

monitoring produkgji;

maszyny, urzadzenia i technologie dla przemystu
spozywczego, miesnego i mleczarni;

roboty przemystowe w branzy spozywczej;
systemy pakujace, wazace, dozujace, rejestrujace;

etykiety i systemy znakowania w przemysle;

systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

Skontaktuj sie z nami, a udzielimy Ci wszelkich potrzebnych informaciji!
tel. 32 755 18 47; e-mail: redakcja.wdp@drukart.pl

Wiecej dowiesz sie tez na stronie www.wdp.com.pl w zaktadce reklama.

PRENUMERATA

Prenumerate kwartalnika ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie” mozna
rozpoczg¢ w dowolnym momencie. Cena prenumeraty pozostaje bez
zmian, niezaleznie od zmiany stawki VAT na czasopismo. Faktura
za prenumerate zostanie przestana wraz z pierwszym zaméwionym
egzemplarzem. Koszty przesytki pokrywa wydawnictwo. Studenci oraz
uczniowie mogg skorzysta¢ z 50% znizki, przesytajac kserokopie waz-
nej legitymaciji szkolnej. Znizka obejmuje réwniez szkoty i wyzsze
uczelnie.

Cena prenumeraty rocznej wynosi 77,76 zt brutto (w tym 8% VAT).

Informacje na temat prenumeraty oraz numeréw archiwalnych mozna
uzyska¢ pod numerem tel. 502 132 515.
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Kwartalnik ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie” mozna zaprenumero-

wacé, wykorzystujgc:

— druk zamowienia pobrany z naszej witryny internetowe;j
www.wdp.com.pl/wdp/prenumerata;

— poczte elektroniczng, e-mail: prenumerata@drukart.pl.

lub za posrednictwem:

— RUCH SA, tel. 801 800 803 lub 22 693 70 00 (godz. 7°°—17°0)
www.prenumerata.ruch.com.pl, prenumerata@ruch.com.pl;

— GARMOND PRESS SA, tel./fax 12 412 75 60;

— Kolporter spo6tka z ograniczong odpowiedzialnos$cia sp.k.,
www.kolporter.com.pl, tel. 41 367 88 88.



DWM HPS2

Dwutorowa waga sortujgca

WIELOETAPOWY :/l ﬁﬁ

SYSTEM SORTOWANIA
Dwutorowos$¢ zwieksza  Praca w ciezkich warunkach

Urzadzenie dokonuje pomiaru masy, po czym wydajno$¢ urzadzenia przemystowych
kieruje produkty na przenos$nik sortujacy, gdzie te

zbyt lekkie i zbyt ciezkie sg odrzucane. Nastepnie
produkty trafiaja do odpowiednich sortéw, kidre s < 12 > @
zapetniane zadang liczbg sztuk przy jednoczesnej obel Voslinocé selne
. stuga ozliwos¢ petnej
kontroli masy Camgo kartonu. do 12 sortéw/ tor personalizacji do wymagan
klienta

Wagi rotacyjne Wagi etykietujace Wagi dynamiczne
DWR/H DWM HPE DWT/RC/HYF

RADWAG Wagi Elektroniczne
26-600 Radom, ul. Toruriska 5

. www.radwag.com
tel. +48 48 386 60 00 e-mail: radom@radwag.pl
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NIE ROBIMY STU RZECZY.
PRODUKUJEMY JEDNA
UNIWERSALNA SONDE RADAROWA,.
THE 6X°. JUZ DOSTEPNA!

Cokolwiek chcesz mierzy¢, niezaleznie od czestotliwosci — VEGAPULS 6X da
sobie rade. Powiedz nam, czego potrzebujesz, a my skonfigurujemy naszg nowa
sonde radarowg do pomiaru poziomu tak, zeby spetniata Twoje wymagania.

Z VEGAPULS 6X pytanie o to, ktéry czujnik bedzie wtasciwy, jest zbedne -

a Twoje zycie staje sie prostsze.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar





