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obliczono moment elektromagnetyczny, dla pierwszego i dru-
giego włączenia silnika. Przebieg momentu elektromagnetycz-
nego zaprezentowano na rys. 7.16. Przy pierwszym włączeniu 
silnika, przy napięciu w fazie przechodzącym przez zero UA(t=0) 
= 0 (chwila niekorzystna załączenia) wartość maksymalna 
momentu dochodzi do 11TN. Przy ponownym włączeniu sil-
nika wzbudzonego moment maksymalny przekracza wartość 
16TN, lecz nie jest to stan ekstremalnie niekorzystny, gdyż na 
wartość szczytową momentu elektromagnetycznego ma wpływ 
chwila wyłączenia wyłącznika W oraz czas przerwy zasilania, 
która jak widać na rys. 7.16, zmienia się.

Rys. 7.16. Przebieg momentu elektromagnetycznego Tmax/TN w czasie 

rozruchu przerywanego

Drugim niekorzystnym zjawiskiem rozruchów przerywanych 
jest generowanie przepięć, które działają zmęczeniowo na układ 
izolacyjny silnika i narażają izolację na przebicie. Impulsy napięcia 
przenoszą się także na sieć zasilającą i oddziałują na inne odbior-
niki energii elektrycznej przyłączone do sieci. Przy przerywaniu 
prądu przez wyłącznik próżniowy W impuls napięcia na uzwoje-
niu silnika może być nawet 10 razy większy od amplitudy napięcia 
wyłączanego. Impuls napięcia zależy od czasu przerywania prądu 
i indukcyjności uzwojenia. Symulacje wykazały, że przy przerwa-
niu prądu rozruchowego wyłącznikiem szybkim generowany jest 
impuls napięcia o wartości wielokrotnie większej od napięcia sieci, 
a przy ponownym za łączenie napięcia na silnik wzbudzony wystę-
puje udar momentu elektromagnetycznego znacznie większy od 
udaru momentu w czasie rozruchu. Impulsy łączeniowe napięcia 
oddziałują niekorzystnie na izolację uzwojenia silnika i przeno-
szą się na sieć zasilającą. Duże momenty dynamiczne generowane 
przez silnik przy rozruchu przerywanym (rys. 7.16) narażają układ 
napędowy (wały, sprzęgła, reduktory) na uszkodzenie. Przykład 
uszkodzonego wału pokazano na rys. 7.17.

Taki układ napędowy przestaje spełniać warunki kompatybilno-
ści elektromagnetycznej. Aby stany anormalne rozruchu wykryć, 
należy do programu okresowych badań diagnostycznych włączyć 
rejestrację napięcia i prądu rozruchowego silnika. Napięcie silnika 
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należy mierzyć sondami bezpośrednio, gdyż przekładniki napię-
ciowe nie przenoszą krótkotrwałych impulsów napięcia.

Wpływ warunków eksploatacji na uszkodzenie 
uzwojenia klatkowego

Wirniki silników indukcyjnych dwuklatkowych średniej 
i dużej mocy, w standardowym wykonaniu, mają uzwojenie 
wykonane z prętów zwartych na czołach pierścieniami zwie-
rającymi. Połączenia na czołach prętów z pierścieniami zwie-
rającymi są wykonywane metodą lutowania, zgrzewania lub 
spawania. Pręty i pierścienie klatki wewnętrznej, zwanej także 
klatką pracy, są wykonane z miedzi. Pręty klatki zewnętrz-
nej, zwanej klatką rozruchową, są wykonane z mosiądzu lub 
z brązu. Pierścienie klatki zewnętrznej mogą być wykonane 
z miedzi, mosiądzu bądź z brązu. Pierścienie klatki zewnętrz-
nej i klatki wewnętrznej nie są ze sobą połączone, gdyż pręty 
klatki zewnętrznej, w czasie rozruchu silnika, nagrzewają się do 
wyższej temperatury niż pręty klatki wewnętrznej i powinny się 
swobodnie wydłużać, co eliminuje naprężenia termiczne w prę-
tach. W niektórych rodzajach maszyn roboczych, na przykład 
w kopalnianych kombajnach chodnikowych, występują duże 
przyspieszenia i drgania głowice urabiającej przenoszone na 
silnik. Na przykład gdy głowica kombajnu napotka twardy gra-
nitowy górotwór. Pierścienie zwierające pręty uzwojenia wir-
nika, swobodnie zawieszone, mają znaczną masę, a poddane 
tym przyspieszeniom generują siły dynamiczne, które działają 
na połączenia prętów z pierścieniami. W prętach klatki wirnika, 
w strefie połączenia z pierścieniem po stronie przeciwnapę-
dowej, występują naprężenia rozciągające, a po stronie napę-
dowej występują naprężenia ściskające. Strefy łączenia prętów 
z pierścieniami mają najmniejszą zmęczeniową wytrzyma-
łość mechaniczną na rozciąganie, gdyż struktura krystaliczna 
w miejscach zgrzewania została zmieniona. Siły dynamiczne 
z czasem powodują zerwanie zmęczeniowe prętów w pobliżu 
połączenia z pierścieniem zwierającym. W podanym przykła-
dzie silnika kombajnowego zerwały się pręty klatki zewnętrznej 
(klatki rozruchowej) od strony przeciwnapędowej, jak pokazano 
na rys. 7.18. Zrywanie zmęczeniowe prętów klatki rozrucho-
wej jest dodatkowo przyspieszane przez wysoką temperaturę 
tych prętów w czasie rozruchu silnika i najmniejszą wytrzy-
małość zmęczeniową połączenia prętów klatki rozruchowej 
z pierścieniem.

Jednym z wariantów zmniejszenia możliwości urywania się 
pierścienia klatki rozruchowej jest wyeliminowanie z konstruk-
cji wirnika pierścienia, który urywa się, jak to pokazano na rys. 
7.18. W rozwiązaniu jak na rys. 7.19 pakiet ferromagnetycznych 
blach 2 jest osadzony na wale 1. W pakiecie 2 są umieszczone 
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Rys. 7.19. Wirnik dwuklatkowy z trzema pierścieniami zwierającymi 

(opis w tekście)

Rys. 7.20. Procentowa liczba uszkodzeń silników w poszczególnych 

elektrowniach [7.8]

pręty klatki rozruchowej 4 i pręty klatki pracy 3. Pręty wraz 
z pierścieniami zwierającymi tworzą uzwojenie. Uzwojenie 
to jest dwuklatkowe: wewnętrzne robocze i zewnętrzne roz-
ruchowe. Cechą charakterystyczną tego rozwiązania uzwojeń 
są trzy pierścienie zwierające. Czoła prętów 4 z jednej strony 
(strony napędowej) są połączone do pierścienia 6 niezależnego, 
a z drugiej strony (strony przeciwnapędowej) są połączone 
z pierścieniem 5 klatki pracy. Pręty 3 i pierścienie 5 klatki pracy 
są wykonane z miedzi. Pręty 4 klatki rozruchowej są wykonane 
z mosiądzu lub z brązu, pierścień 6 klatki rozruchowej może 
być wykonany z miedzi, mosiądzu lub z brązu. Połączenia na 
czołach prętów 3 i 4 z pierścieniami zwierającymi 5 i 6 są wyko-
nywane metodą lutowania, zgrzewania lub spawania. Rozwią-
zanie wirnika z uzwojeniem dwuklatkowym według rys. 7.19 
eliminuje pierścień, który w czasie eksploatacji urywa się i jest 
powodem awarii silnika. Jeden niezależny pierścień 6 klatki roz-
ruchowej, który nie jest połączony z pierścieniem 5 klatki pracy, 
zapewnia swobodne dylatacje termiczne prętów 4 klatki rozru-
chowej, niezależnie od dylatacji prętów 3 klatki pracy.

Statystyka uszkodzeń silników indukcyjnych
Przyczyny wpływające na skracanie żywotności maszyn elek-

trycznych to:
zz rozruchy,
zz przepięcia przy wyłączaniu napięcia,
zz impulsy napięcia generowane przez zawory 
energoelektroniczne,

zz wyższe harmoniczne napięcia w sieci generowane przez 
odbiorniki nieliniowe,

zz permanentne przeciążanie maszyny powodujące przegrze-
wanie uzwojeń,

zz niedostateczne chłodzenie, na przykład zanieczyszczone filtry,
zz drgania przenoszone na maszynę od maszyn roboczych 
i innych urządzeń mechanicznych.

Uszkodzenia maszyn elektrycznych można sklasyfikować 
w czterech grupach:
zz 37% to uszkodzenia stojana (zwarcia zwojowe i przebicie izo-
lacji głównej),

zz 10% to uszkodzenia wirnika (pęknięcia prętów przy połącze-
niu z pierścieniami zwierającymi),
• 41% to uszkodzenia łożysk,
zz 12% to uszkodzenia inne (wyprowadzenie przewodów, wen-
tylator, końcówka wału).
Wymieniona statystyka uszkodzeń nie pokrywa się ze staty-

styką awarii maszyn [7.8]. Diagnostyka drganiowa łożysk on-
-line i off-line umożliwia wczesne wykrycie postępującej degra-
dacji łożyska. Jeśli diagnostyka łożyska wskazuje na to, że należy 
je wymienić i zostanie ono wymienione, to uchroni się maszynę 
przed awarią. Dlatego w statystyce przyczyn awarii maszyn pro-
centowy udział awarii łożysk jest niewielki. W tabeli 7.1 podano 
procentowe ujęcie miejsc uszkodzenia maszyny skutkujące awa-
rią. Statystyka obejmuje lata 1995 – 2010 z sześciu elektrowni 
zawodowych, osobno w poszczególnych elektrowniach. Dane 
zawarte w tabeli 7.1 są wzięte z polis ubezpieczeniowych.

Tabela 7.1. Procentowe ujęcie miejsc uszkodzeń w poszczególnych 
elektrowniach [7.8]

Miejsce uszko-
dzenia silnika 

skutkujące awa-
rią

Uszkodzenia [%]

Elektrownie

1 2 3 4 5 6
wartość 
średnia

Stojan 94,6 89,4 90,6 88,9 81,3 67,1 85,3

Wirnik – 1,8 5,6 – 3,1 5,5 2,6

Stojan + wirnik 3,6 8,8 – 11,1 12,5 17,8 9,0

Łożysko – – 1,9 – – 8,2 1,7

Wentylator + 
stojan

1,8 – – – 3,1 – 0,8

Łożysko + stojan – – 1,9 – – 1,4 0,6

Uszkodzenia stojana dotyczą układu izolacyjnego, uszkodzenia 
wirnika dotyczą uzwojenia klatkowego. Uszkodzenie „stojan + 
wirnik” to na przykład urwany pierścień zwierający, który uszko-
dził izolację czół uzwojenia stojana, przyczynę awarii przypisano 
wirnikowi. Podobnie „wentylator + stojan” to na przykład urwana 
łopatka wentylatora uszkadzająca uzwojenie stojana, przyczyną 
awarii jest wentylator. „Łożysko + stojan” to uszkodzone łożysko 
powodujące zatarcie pakietu wirnika o stojan i uszkodzenie izo-
lacji żłobkowej uzwojenia, przyczyną awarii jest łożysko.

Interesujące jest także porównanie procentowych uszkodzeń 
maszyn w poszczególnych elektrowniach, przedstawione na rys. 7.20.

Wyniki te wskazują na różną kulturę eksploatacji maszyn 
w różnych elektrowniach. Najmniejsza liczba awarii jest w elek-
trowni czwartej. W trzech pierwszych elektrowniach wystąpiła 
podobna liczba awarii. Największa procentowa liczba awarii 
była w elektrowni szóstej.�

Fragment pochodzi z książki: Eksploatacja i diagnostyka maszyn 

elektrycznych i transformatorów, Tadeusz Glinka, Sławomir Szymaniec 
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Wzorcowanie 
przepływomierzy

Wprowadzenie
Wzorcowanie przepływomierzy jest trudnym i kosztownym 

zadaniem, szczególnie gdy strumień płynu jest duży, ma zło-
żony skład chemiczny lub gdy warunki pomiaru są trudne, np. 
jest to strumień gazu skroplonego lub mazutu.

Stosuje się dwa sposoby wzorcowania przepływomierzy:
1.	 metodą pośrednią,
2.	 metodą bezpośrednią.

Wzorcowanie pośrednie bazuje na znanym, z dokładnością 
do współczynników, modelu matematycznego przepływomie-
rza, a wartości współczynników wyznacza się, mierząc wymiary 
organu pomiarowego z wymaganą dokładnością.

Wówczas równanie pomiaru określa się z dokładnością do 
wartości liczbowych oraz szacuje się niedokładność wzorcowa-
nia. Modele matematyczne znane są dla niektórych przepływo-
mierzy: zwężkowych znormalizowanych, na zasadzie Dopplera, 
ultradźwiękowych, tłokowych, pompy perystaltycznej, kapilar-
nych, przelewów i koryt pomiarowych, przepływomierzy na 
zasadzie rozcieńczania wskaźnika. Metodą pośrednią wzorcuje 
się rurki Prandtla do pomiaru prędkości płynu.

Do wzorcowania pozostałych przepływomierzy, których 
model matematyczny jest znany z niewystarczającą dokładno-
ścią, z konieczności stosuje się metodę bezpośrednią. Ozna-
cza to, że wytwarza się strumień płynu w rurociągu lub kanale 
otwartym o znanym strumieniu masy lub objętości, znanym 
z wymaganą niedokładnością. Miara tego strumienia jest war-
tością wzorcową i wzorcowany przepływomierz umieszcza się 
w tym strumieniu. Miarę wzorca wyznacza się albo przepły-
womierzem wzorcowym o odpowiednio małej niedokładności, 
albo poprzez pomiar objętości lub masy płynu, który przepły-
nął w czasie ∆t przez rurociąg z wbudowanym wzorcowanym 
przepływomierzem. Strumień objętości jest wtedy zdefinio-
wany jako:

	 � (5.129)

a strumień masy jako:

	 � (5.130)

przy czym przez czas ∆t utrzymuje się stały strumień q. Jak-
kolwiek q wyznacza się metodą pośrednią, można uzyskać dużą 
dokładność, ponieważ m oraz ∆t są wielkościami podstawo-
wymi, a V również mierzy się dokładnie. Z oczywistych wzglę-
dów techniki wytwarzania strumienia cieczy i gazów są różne. 
W przypadku gazów szczególne wymagania dotyczą stałości 
temperatury i ciśnienia.

Stanowiska wzorcownicze
Do odmierzania objętości cieczy stosuje się zbiorniki mia-

rowe, a objętość cieczy wyznacza się przedstawionymi niżej 
metodami.
1.	 Mierzy się strumień objętości przepływomierzem wzorco-

wym, zwykle przepływomierzem turbinowym (o osiąganej 
niedokładności 0,1 ÷ 0,2%). W szczególnych przypadkach 
wzorcowania przepływomierza o dużych średnicach sto-
suje się układ przedstawiony na rys. 5.78. Strumień cieczy 
dzieli się na kilka (n) strumieni qi i każdy z nich jest mie-
rzony przepływomierzem o mniejszej średnicy. Ponieważ 
cały strumień

więc przy sumowaniu błędów względnych mamy:

� (5.131)

Jeśli błędy składowe mają charakter przypadkowy, to względny 
błąd standardowy wynosi:

� (5.132)

Wzór (5.132) wskazuje, że niedokładność względna stru-
mienia q jest √n razy mniejsza niż niedokładność względna 
pomiaru strumieni cząstkowych.

Rysunek 5.78. Układ do wzorcowania przepływomierzy o dużych 

średnicach

2.	 Mierzy się poziom cieczy w zbiorniku; przy stałym wypływie 
mierzy się zmianę poziomu ∆H=Hp−Hk od stanu początko-
wego Hp do stanu końcowego Hk w czasie ∆t=tk−tp; zbiornik 
jest uprzednio wzorcowany, tzn. charakterystyka H=f(V) 
jest znana. Objętość cieczy V przy wzorcowaniu zbiornika 
odmierza się kolbą miarową,
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– miara kolby. Dopuszczalne jest wyznaczanie charakterystyki 
przez obmiar zbiornika wykonanego odpowiednio dokładnie. 
Poziom zbiornika można mierzyć w stanie dynamicznym przy 
wypływie, co nie jest zbyt dokładne. Najczęściej stosuje się drugi 
zbiornik pomocniczy, jak pokazano na rys. 5.79 [22], do któ-
rego dopływa strumień przed chwilą tp i po chwili tk. W wymie-
nionych chwilach strumień cieczy ,,przerzuca się” za pomocą 
przerzutnika strumienia (rozdzielacza) tak, że do zbiornika 
miarowego strumień dopływa tylko w czasie ∆t. W ten sposób 
poziomy wody można zmierzyć w stanie statycznym – dokład-
niej. Przedstawia to norma PN-EN ISO 8316:1999 Pomiar stru-
mienia objętości cieczy w przewodach. Metoda objętościowa.

Rysunek 5.79. Stanowisko do wzorcowania przepływomierzy cieczy 

metodą objętościową [22]

3.	 Mierzy się masę zbiornika wraz z cieczą. Zbiornik musi być 
umieszczony na pomoście odpowiednio podwieszonym 
lub podpartym, jak to przykładowo pokazano na rys. 5.80 
[17]. Sposób pomiaru jest przedstawiony w normie PN-EN 
24185:1999 Pomiar strumienia objętości cieczy w przewo-
dach. Metoda wagowa. Ten sposób wyznaczania miary wiel-
kości wzorcowej zapewnia największą dokładność.

Do wzorcowania wodomierzy użytkowych stosuje się także 
stanowiska przewoźne wyposażone w zbiornik, pompę, prze-
pływomierz wzorcowy. Po włączeniu w obieg badanego wodo-
mierza w miejscu zabudowy uruchamia się przepływ wody 
i sprawdza się wskazania. Ewentualnie do odmierzania okre-
ślonej objętości stosuje się kalibrowany odcinek rurociągu, któ-
rego koniec zamknięty jest kulistym balonem.

Wzorcowanie przepływomierzy strumienia gazu przepro-
wadza się w podobny sposób, ale z zastosowaniem innych 
urządzeń technicznych. Przykład stanowiska do wzorcowa-
nia rotametrów przedstawiono na rys. 5.81 [14]. Płynem jest 
powietrze zamknięte w dzwonie (kloszu) gazometru płasz-
czem wodnym. Wypływ powietrza z gazometru wymusza siła 
ciężkości obciążnika i dzwonu gazometru, regulowana masą 
obciążnika.

Rysunek 5.80. Stanowisko do badań przepływomierzy do cieczy w 

oparciu o metodę wagową; 1 – układ zmiany kierunku przepływu, 2 – 

zbiornik wagowy, 3 – studzienka, 4 – pompa, 5 – badany przepływomierz, 

6 – zawory regulacyjne [17]

Rysunek 5.81. Schemat stanowiska do wzorcowania rotametrów do 

pomiaru strumienia gazu; M – manometr różnicowy typu U-rurka, 

obc. – obciążnik, L1, L2 – lampki sygnalizujące przekroczenie przez ciecz 

zadanego poziomu, GK – garnek kondensacyjny, Z – zawory odcinające, 

Z1, Z2 – zawory regulacyjne, ZS – zawór spustowy wody

Kontroluje się i reguluje: temperaturę i ciśnienie powietrza 
na wypływie z rotametru. Są to warunki odniesienia. Do wzor-
cowania używa się gazu wilgotnego, tzn. po napełnieniu gazo-
metru powietrzem należy odczekać, aż powietrze osiągnie stan 
nasycenia parą wodną. Objętość gazu odmierza się za pomocą 
nastawianych styków, których zwarcie z wodą uruchamia 
lampki, według nich mierzy się czas ∆t.�

Fragment pochodzi z książki: Pomiary. Czujniki i metody pomiarowe 

wybranych wielkości fizycznych i składu chemicznego, praca zbiorowa 
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Obecnie znajdujemy się w momencie, gdy część projektów aktów prawnych 

zmieniających branżę opakowaniową stała się już rzeczywistością, albo stanie się to od 

przysłowiowego „jutra”. Bo przecież w biznesie niecały rok to bardzo mało czasu.

Opakowania: przegląd 
aktualnej sytuacji prawnej

Aktualna sytuacja prawna branży opakowaniowej, 
stan na 8 lutego 2024 r.

Od dnia 24.05.2023 r. polskich przedsiębiorców obowiązują 
przepisy zaimplementowane do krajowego porządku prawnego 
tzw. Dyrektywą SUP. Implementacja tej Dyrektywy zmieniła 
przepisy wielu polskich ustaw, jednak w znakomitej większości 
transpozycja spowodowała zmiany w następujących ustawach:
1.	 ustawa z dnia 11 maja 2001 r. o obowiązkach przedsiębior-

ców w zakresie gospodarowania niektórymi odpadami oraz 
o opłacie produktowej (t.j. Dz. U. z 2020 r. poz. 1903 z późn. 
zm.),

2.	 ustawa z dnia 13 czerwca 2013 r. o gospodarce opakowa-
niami i odpadami opakowaniowymi (t.j. Dz. U. z 2023 r. poz. 
1658 z późn. zm.) – tzw. ustawa opakowaniowa,

3.	 ustawa z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (t.j. Dz. U. 
z 2023 r. poz. 1587 z późn. zm.).

Skutkiem tego, na firmy nałożono wiele nowych obowiąz-
ków. Są nimi objęci m.in. wprowadzający konkretne produkty 
w opakowaniach, producenci tych produktów, importerzy, dys-
trybutorzy, ale też przedsiębiorcy prowadzący jednostki gastro-
nomiczne (np. restauracje, bary, kawiarnie), jednostki han-
dlu detalicznego lub hurtowego (np. sklepy), które prowadzą 
sprzedaż na wynos napojów, posiłków tzw. fast food – wyda-
jąc je konsumentom w kubkach, owijkach, czy pojemnikach 

jednorazowego użytku z tworzyw sztucznych. Nowe obowiązki 
zostały również nałożone na operatorów urządzeń vendingo-
wych, w których sprzedaje się produkty wymienione w usta-
wie SUP.

Głównymi obowiązkami dla wskazanych 
w ustawie SUP produktów jednorazowego 
użytku z tworzyw sztucznych z kolei są:
1.	 zmniejszenie stosowania,
2.	 zakaz wprowadzania do obrotu. Tu jednak należy wskazać, 

że prawo dopuszcza wyprzedanie towarów, które zostały już 
wprowadzone do obrotu przed dniem 24.05.2023 r.,

3.	 konieczność znakowania,
4.	 objęcie rozszerzoną odpowiedzialnością producenta 

w zakresie pokrywania kosztów zbierania odpadów powsta-
łych z tych produktów z publicznych systemów zbierania 
odpadów, w tym kosztów infrastruktury i jej funkcjono-
wania, kosztów uprzątania, transportu i przetwarzania tych 
odpadów,

5.	 podnoszenie świadomości ekologicznej, a w niektórych 
przypadkach pokrywanie kosztów kampanii edukacyjnych.

Właściwe rozporządzenia regulują kwestie w zakresie sta-
wek opłaty na pokrycie kosztów zagospodarowania odpadów 
powstałych z produktów jednorazowego użytku z tworzyw 
sztucznych, czy też stawek opłaty za produkty jednorazowego 
użytku z tworzyw sztucznych będące opakowaniami.

Niestety, ustawa SUP wciąż pozostawia wiele wątpliwości 
interpretacyjnych. Pierwszym i jednocześnie najważniejszym 
krokiem dla przedsiębiorcy będzie ustalenie, czy w ogóle doty-
czą go te przepisy, a dopiero później, które ewentualnie obo-
wiązki będzie musiał realizować.

Część obowiązków weszła w życie z dniem 24.05.2023 r., jak 
np. obowiązek prowadzenia ewidencji, konieczność znakowania 
czy obowiązek aktualizacji wpisu w BDO (do dnia 24.08.2023 r.), 
a część została oddalona w czasie, jak np. obowiązek pobierania 
dodatkowej opłaty od użytkownika końcowego, który nabywa 
produkty lub napoje w produktach jednorazowego użytku 
z tworzyw sztucznych. To obowiązuje od 1.01.2024 r. Z kolei 
od 1.07.2024 r. wchodzi obowiązek zapewnienia opakowań 

Magda Biernat-Kopczyńska
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alternatywnych, czy też obowiązek przytwierdzania nakrętek 
i wieczek z tworzyw sztucznych do opakowań na napoje. Od 
1.01.2025 r. ma obowiązywać stosowanie konkretnej zawartości 
recyklatu w opakowaniach. Również od 1.01.2025 r. konkretni 
przedsiębiorcy będą musieli osiągać wymagane poziomy selek-
tywnej zbiórki odpadów.

Na rok 2025 będzie to odpowiednio 77% na:
1.	 butelki jednorazowego użytku z tworzyw sztucznych na 

napoje o pojemności do 3 l, włącznie z ich zakrętkami 
i wieczkami z tworzyw sztucznych, z wyłączeniem szkla-
nych lub metalowych butelek na napoje, których zakrętki 
i wieczka są wykonane z tworzyw sztucznych,

2.	 puszki metalowe o pojemności do 1 l,
3.	 butelki szklane wielokrotnego użytku o pojemności do 1,5 l).

Ten ostatni obowiązek niejako wymusił konieczność wprowa-
dzenia takiego systemu, który sprawdza się przynosząc wyso-
kie wyniki selektywnej zbiórki. Postawiono więc na system 
kaucyjny. Należy podkreślić, że Dyrektywa SUP nie narzuca 
państwom członkowskim stricte systemu kaucyjnego, ale wska-
zuje powyższy obowiązek. Wobec tego, Polska w dniu 13 paź-
dziernika 2023 r. wprowadziła m.in. do ustawy opakowaniowej 
przepisy dotyczące działania systemu kaucyjnego. System ma 
działać od 1 stycznia 2025 r., ale istnieją obowiązki do realiza-
cji już teraz, jak np. (w przypadku wprowadzającego produkty 
w opakowaniach na napoje oraz wprowadzającego bezpośrednio 

produkty w opakowaniach na napoje) konieczność prowadzenia 
ewidencji obejmującej dodatkowo informacje o liczbie i pojem-
ności opakowań, w których wprowadzili do obrotu produkty 
będące napojami. System kaucyjny ma być prowadzony przez 
podmiot reprezentujący, utworzony, tym samym sfinansowany 
przez wprowadzających produkty w opakowaniach na napoje 
lub wprowadzających bezpośrednio produkty w opakowaniach 
na napoje lub reprezentujące ich związki pracodawców lub izby 
gospodarcze. Wyzwania, jakie przyniesie system kaucyjny z pew-
nością przed nami, ale już teraz zachęcam do lektury ustawy opa-
kowaniowej w tym, jak i szerszym zakresie. Co ciekawe, wciąż 
jeszcze brak ostatecznej wysokości kaucji. Projekt rozporządze-
nia mówi o 50 gr, ale pojawiają się głosy, że jest to za niska kwota 
i należy ją podnieść do 1 zł. Niepewność co do kwoty przekłada 
się np. na niemożność przygotowania zawczasu oznakowania 
koniecznego do stosowania na opakowaniach.

Na te wszystkie niejasności i wątpliwości nakłada się wciąż 
brak regulacji o ROP w Polsce, rosnące kwoty za realizację obo-
wiązku recyklingu odpadów opakowaniowych, ale też należy 
mieć świadomość nadchodzących zmian prawnych na pozio-
mie UE, gdyż obecnie na zaawansowanym etapie legislacyjnym 
jest projekt rozporządzenia w sprawie opakowań i odpadów 
opakowaniowych, który zrewolucjonizuje obecnie znany nam 
rynek opakowaniowy.

Magda Biernat-Kopczyńska, prawnik, Kancelaria Maruszkin

magda.biernat@maruszkin.pl

reklama
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Nowinki z branży
Wykrywanie mikroplastiku za pomocą sztucznej inteligencji

Mikroplastiki to małe fragmenty pla-

stikowych śmieci, które często niestety 

znajdują się w żywności. Ich spożycie 

powoduje negatywne skutki dla zdro-

wia, takie jak ból brzucha, nudności 

i wymioty.

Do wykrywania mikroplastiku w tere-

nie służy specjalny zestaw, który zawiera 

przenośny spektroskop Ramana. To 

urządzenie pozwala zidentyfikować 

konkretną substancję na podstawie 

widma rozpraszania światła. Jednakże, 

ze względu na obecność dodatków pro-

dukcyjnych i wypełniaczy, mikropla-

stiki mogą być trudne do zidentyfiko-

wania. Dzieje się tak, ponieważ materiały 

dodawane w procesie otrzymywania 

tworzywa zacierają emitowany przez 

nie sygnał.

Z pomocą przychodzi sztuczna inteli-

gencja. Wykorzystywanie AI do wykry-

wania mikroplastiku daje skuteczniej-

sze rezultaty niż stosowanie obecnych 

metod. Naukowcy opracowali narzę-

dzie o nazwie PlasticNet, które skanuje 

mikroplastiki o 50% szybciej niż poprzed-

nie metody oraz z 20% większą dokładno-

ścią. Dodatkowo, AI posiada wiedzę na 

temat 8 000 odmian plastiku.

Podczas testów sztuczna inteligencja 

bez problemu sklasyfikowała 11 rodza-

jów popularnych tworzyw sztucznych. 

Warto zaznaczyć, że podczas tej klasyfika-

cji wykazała się ponad 95% dokładnością 

oraz 92% dokładnością w przypadku two-

rzyw sztucznych uszkodzonych przez 

obecność dodatków. Dlatego AI Plastic-

Net jest szybszym i skuteczniejszym spo-

sobem wykrywania mikroplastiku niż 

sprawdzanie ręczne. 

Źródło – robotyka.pl

Nauka i technologie

Prawne problemy ze sztuczną 

inteligencją. Czy prawo powstrzyma 

„bunt maszyn”?

Prawne problemy ze sztuczną inteli-

gencją narastają wraz z dynamicznym 

rozwojem technologii AI. System regula-

cyjny nie nadąża nie tylko za tworzeniem 

prawa wyznaczającego granice dla nowej 

technologii, ale też złożonością procesu 

tworzenia algorytmów, które często są 

utajnione. Obecne regulacje nie są ade-

kwatne, co prowadzi do skrajnie różnych 

rozstrzygnięć kwestii odpowiedzialno-

ści, praw autorskich i kwestii etycznych 

w różnych zakątkach świata.

Apel środowiska technologicznego 

o wstrzymanie prac nad AI

W końcu listopada 2023 r. doszło do 

spektakularnego zwolnienia i – po kilku 

dniach – równie widowiskowego przy-

wrócenia do pracy Sama Altmana, dyrek-

tora wykonawczego i współzałożyciela 

spółki OpenAI. Altman to czołowa postać 

w branży AI, „złote dziecko Doliny Krze-

mowej”, zwolennik stworzenia bezpiecz-

nej, tzw. ogólnej lub silnej sztucznej inte-

ligencji (AGI). Wydarzenie to przez kilka 

dni nie schodziło z czołówek światowych 

mediów. Jak celnie zauważył „Forbes”, to 

był scenariusz, którego nie powstydzi-

łaby się sztuczna inteligencja. Wyda-

rzenie podgrzało – i tak gorącą od kilku 

lat – dyskusję na temat szans i zagrożeń, 

jakie niesie rozwój AI, ale również wokół 

prawnych możliwości jej okiełznania.

Podobnej wrzawy medialnej nie 

wywołała publikacja w marcu 2023 r. 

listu otwartego podpisanego przez 1000 

liderów sektora wysokich technologii IT 

z Elonem Muskiem i Stevem Wozniakiem 

na czele (Altmana wśród nich nie było), 

którzy zaapelowali do światowych labo-

ratoriów AI o natychmiastowe wstrzy-

manie przynajmniej na 6 miesięcy prac 

rozwojowych nad technologiami potęż-

niejszymi niż GPT-4. List wywołał spore 

poruszenie i dyskusje w sektorze AI. 

Bezpośrednim bodźcem tego apelu było 

zaprezentowanie przez firmę OpenAI, 

wspieraną przez Microsoft, kilkana-

ście dni wcześniej czwartej wersji pro-

gramu AI GPT (Generative Pre-trained 

Transformer), który zachwycił użyt-

kowników zdolnościami prowadzenia 

„ludzkiej” rozmowy, komponowaniem 

piosenek i kreowaniem długich doku-

mentów. Sygnatariusze listu ostrzegali, 

że narzędzia sztucznej inteligencji stano-

wią „głębokie ryzyko dla społeczeństwa 

i ludzkości”. Zwraca uwagę zwłaszcza 

jego następujący fragment: „Współcze-

sne systemy sztucznej inteligencji stają 

się obecnie konkurencyjne wobec ludzi 

w ogólnych zadaniach i musimy zadać 

sobie pytanie: czy powinniśmy pozwo-

lić maszynom zalewać nasze kanały 

informacyjne propagandą i nieprawdą? 

Czy powinniśmy automatyzować 

wszystkie zadania, także te, które dają 

nam satysfakcję? Czy powinniśmy roz-

wijać nieludzkie umysły, które w końcu 

mogą nas przewyższyć liczebnie, prze-

chytrzyć i zastąpić? Czy powinniśmy 

ryzykować utratę kontroli nad naszą 

cywilizacją? Nie można delegować takich 

decyzji na niepochodzących z wyboru 

liderów technologicznych. Potężne sys-

temy sztucznej inteligencji należy opra-

cowywać dopiero wtedy, gdy będziemy 

mieli pewność, że ich skutki będą pozy-

tywne, a związane z nimi ryzyko będzie 

możliwe do opanowania”.

Najistotniejsze zagrożenia AI

Pojawieniu się pierwszych rozwiązań 

w zakresie AI towarzyszyły obawy co do 

zagrożeń, jakie stwarza ta technologia. 

Specjaliści wskazują ich wiele, wymienia 

się najczęściej brak przejrzystości, wpły-

wanie na wybory człowieka i uprzedze-

nia społeczne, naruszanie prywatności, 

zagrożenia bezpieczeństwa, koncentrację 

władzy w rękach kilku korporacji, rewo-

lucję na rynku pracy, nierówności ekono-

miczne, zrywanie więzi międzyludzkich, 

uzależnienie od narzędzi AI, dezinforma-

cję i manipulację.

Więcej na www.pap-mediaroom.pl

Źródło informacji: 

Kancelaria Prawna Skarbiec
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BIBLIOTEKA

Krystyna Wojewódzka-Król 
„Innowacje w transporcie”. 
Mobilność · Ekologia · Efektywność” 
Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN 
Warszawa, 2024 wyd. 2 (wydanie rozszerzone)

Przedstawiamy Państwu nowe wydanie popularnego nowoczesnego 
podręcznika z zakresu transportu i logistyki zatytułowanego: „INNOWA-
CJE W TRANSPORCIE. Mobilność · Ekologia · Efektywność”. Został on 
napisany przez naukowców i praktyków w związku z dalszym, mimo nie-
dawnej pandemii, dynamicznym rozwojem transportu i logistyki w świe-
cie – branży, która w Polsce wytwarza ok. 6% PKB.

Innowacje transportowe, przedstawione na przykładach w książce, 
dotyczą:
zz innowacji infrastrukturalnych;
zz innowacji w transporcie samochodowym, kolejowym, wodnym śród-
lądowym, morskim, lotniczym, rowerowym;

zz innowacyjnego zarządzania transportem w miastach.
Nowe wydanie „INNOWACJI W TRANSPORCIE (…)” odnosi się 

w głównej mierze do ZASADNICZYCH ZMIAN W TRANSPORCIE:
zz w sferze technicznej,
zz w sferze technologicznej,
zz w sferze zarządczej.
W nowym wydaniu zweryfikowano przedstawione innowacje – poka-

zano ich rozwój, problemy wdrażania i uwarunkowania, które ujawniły 
się w procesie praktycznego wdrażania.

Najważniejsze zmiany w nowym wydaniu podręcznika „INNOWACJI 
W TRANSPORCIE (…)” to: ocena unijnych uwarunkowań innowacji 
w transporcie; wskazanie kierunków rozwoju infrastruktury w świetle 
zrównoważonego rozwoju transportu, najnowsze badania dotyczące 
innowacji; wskazanie nowych uwarunkowań, stanu i problemów wdra-
żania innowacji w transporcie samochodowym, innowacje w transporcie 
lotniczym (alternatywne napędy statków powietrznych, obszary zasto-
sowań sztucznej inteligencji w lotnictwie cywilnym i inne przejawy inno-
wacji w lotnictwie cywilnym), kolejowym (dodano interoperacyjność jako 
współczesne wyzwanie), wodnym śródlądowym (stan wdrażania inno-
wacji, kierunki rozwoju RIS), morskim (rozszerzono o innowacje w por-
tach morskich) i miejskim (smart city, przykłady działań usprawniają-
cych transport ładunków w miastach i innowacyjne rozwiązania punktów 
dystrybucji i odbioru przesyłek), rowerowym (w tym nowa rola trans-
portu rowerowego w rozwoju miast i obszarów wiejskich oraz budowa 
innowacyjnych systemów rowerów publicznych i urządzeń transportu 
osobistego.

Autorami książki jest zespół zajmujący się od lat transportem w skła-
dzie: prof. dr hab. Krystyna Wojewódzka-Król (promotor prac doktor-
skich), dr hab. Daniel Kaszubowski prof. PG, dr Wacław Bielawski, 
dr Iwona Okrasińska, dr Rafał Szyc, dr Aleksandra Gus-Puszczewicz, 
dr Piotr Wulgaris, doktorant Dominik Makurat oraz członek Europejskiej 
Komisji Ekonomiczno-Społecznej, doktorant na Wydziale Ekonomicz-
nym UG, Mateusz Szymański.

Andrzej Grzebielec 
„Chłodnictwo i klimatyzacja. 
Perspektywiczne technologie” 
Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN 
Wydanie/Copyright: wyd. I, 2023. 
Druk: 2023

Prezentujemy Państwu nową propozycję wydawniczą dotyczącą bar-
dzo ciekawego i ważnego obecnie tematu związanego z techniką chłod-
niczą i klimatyzacją. Jak sam tytuł książki wskazuje – „Chłodnictwo 
i klimatyzacja. Perspektywiczne technologie” jej autor dr Andrzej Grze-
bielec zabiera czytelnika w świat najnowszych rozwiązań chłodniczych.

Wymóg ciągłych zmian i ulepszeń technologii chłodniczych wynika 
głównie z prostego faktu, otóż w chłodnictwie i klimatyzacji czynniki 
robocze podlegają coraz surowszym restrykcjom prawnym (ochrona 
środowiska – warstwa ozonowa, efekt cieplarniany etc.). Przemysł 
szuka więc rozwiązań skrojonych na potrzeby współczesności, stąd 
właśnie wynika zainteresowanie i wdrażanie na świecie rozwiązań obni-
żających temperaturę innymi sposobami niż stosowane do tej pory.

Misją autora książki „Chłodnictwo i klimatyzacja. Perspektywiczne 
technologie” jest więc aktualne przedstawienie rozwiązań (część z nich 
dawno skomercjalizowana) w tym nowatorskim i szybko rozwijającym 
się przemyśle. W publikacji tej Czytelnik znajdzie wiele zagadnień zwią-
zanych z tematyką:
zz nowoczesnego chłodnictwa, klimatyzacji, budowy urządzeń chłodni-
czych, inżynierii sanitarnej, chłodnictwa konwencjonalnego, magneto-
kalorycznego, sorpcyjnego, próżniowego czy chłodnictwa sieciowego.
Autorem książki „Chłodnictwo i klimatyzacja. Perspektywiczne tech-

nologie” jest dr inż. Andrzej Grzebielec, wykładowca Politechniki War-
szawskiej, pracownik Zakładu Chłodnictwa i Energetyki Budynku. Jest on 
także autorem prawie dwustu publikacji naukowych i ma za sobą współ-
pracę z wieloma przedsiębiorstwami z zakresu tematycznego książki.

To kompendium nowoczesnych rozwiązań w chłodnictwie i klima-
tyzacji kierowane jest do praktyków, w tym: projektantów tworzących 
i eksploatujących urządzenia chłodnicze i klimatyzacyjne; inżynierów 
z branży chłodniczej, klimatyzacyjnej i pomp ciepła; właścicieli, serwi-
santów i operatorów urządzeń chłodniczych, a także specjalistów i szko-
leniowców z branży HVAC/HVARC.

Jako że autor jest wykładowcą tego przedmiotu na Politechnice War-
szawskiej, kierujemy ją także do studentów I i II stopnia na kierun-
kach inżynierii środowiska, energetyki, mechaniki czy budownictwa 
i architektury.

Podręcznik ten kierowany jest do studentów studiów inżynierskich 
i ekonomicznych – studiujących na kierunkach: transport, logistyka, eko-
nomika transportu itp., ale również administracji samorządowej i cen-
tralnej, spedytorów, operatorów logistycznych czy przedstawicieli firm 
transportowych.



68 l Nr 1 l 2024 r.

WAZENIE n DOZOWANIE n PAKOWANIE

Zestawienie wybranych firm działających  
w branży opakowaniowej i wagarskiej 

Dane firmy Profil działalności

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp. z o.o.
ul. Kartuska 375 B
80-125 Gdańsk

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

Oferujemy: • wagi • podzespoły do systemów ważących • siłomie-
rze i mierniki momentu siły • podzespoły do pomiaru siły 
i wytrzymałości • statywy z programowanym przesuwem. Naszym 
produktom stawiane są najwyższe wymagania co do dokładności, 
niezawodności i odporności na czynniki środowiskowe.

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

tel. 22 335 24 80
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

Flowserve SIHI Poland (wcześniej Sterling Fluid Systems Polska) 
jest jednostką operacyjną Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy 
cały przekrój urządzeń techniki pompowej Grupy Flowserve, 
zapewniając klientom pełne wsparcie zarówno w obszarze doboru 
urządzeń, ich dostawy, jak i pełnej opieki posprzedażowej.

PACKSOL
Ryszard Warczyński
ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

tel./fax 61 425 13 73
tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, 
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujące, 
pakowanie w kartony różnych typów oraz robotyka i systemy 
paletyzujące. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, 
IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

RHL-SERVICE
ul. Budziszyńska 74
60-179 Poznań

tel. 61 868 91 36
fax 61 863 01 22
e-mail: sekretariat@rhl.pl
www.rhl.pl

Sprzedaż i serwis reometrów, wiskozymetrów, wytłaczarek 
laboratoryjnych, termostatów, łaźni wodnych i olejowych Thermo 
Scientific, sprzedaż spektrometrów i minispektrometrów NMR 
i EPR oraz systemów obrazowania przedklinicznego MRI i NMI 
firmy BRUKER Biospin. Prowadzimy warsztaty reologiczne oraz 
szkolenia z zakresu obsługi sprzętu. 
Posiadamy certyfikat ISO 9001: 2015.

SIMEX Sp. z o.o.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdańsk

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

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. 
Wykonywanie pełnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiorników 
(wag zbiornikowych) zaprojektowanych w oparciu o czujniki 
wagowe koncernu Vishay Precision Group (VPG).

SKAMER-ACM Sp. z.o.o.
ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnów

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

Kompleksowo realizujemy zadania z zakresu automatyki 
przemysłowej – projektowanie, dostawy, programowanie, montaż 
oraz serwis systemów. Specjalizujemy się w budowie systemów 
monitoringu energii, pomagając w efektywnym użytkowaniu 
mediów energetycznych. Dzięki doświadczeniu i zaawansowanym 
technologiom inżynieryjnym wspieramy przedsiębiorstwa 
w optymalizacji procesów oraz kosztów operacyjnych.

UTILCELL, s.r.o.
Nam. V. Mrstika 40
CZ-664 81 Ostrovacice (Brno)
Czech Republic

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

UTILCELL – hiszpański producent przetworników 
tensometrycznych, akcesoriów montażowych oraz nowoczesnych 
mierników wagowych. Ponad 40 lat doświadczenia. Jesteśmy 
w pierwszej trójce największych producentów w Europie. 
Gwarantujemy wysoką jakość, powtarzalność oraz krótkie terminy 
realizacji. Posiadamy przedstawicielstwo w Polsce.
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Aplikacje oprogramowań dla przemysłu

UTILCELL, s.r.o.
Nam. V. Mrstika 40
CZ-664 81 Ostrovacice (Brno)
Czech Republic

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

UTILCELL – hiszpański producent przetworników 
tensometrycznych, akcesoriów montażowych oraz nowoczesnych 
mierników wagowych. Ponad 40 lat doświadczenia. Jesteśmy 
w pierwszej trójce największych producentów w Europie. 
Gwarantujemy wysoką jakość, powtarzalność oraz krótkie terminy 
realizacji. Posiadamy przedstawicielstwo w Polsce.

Maszyny do produkcji opakowań

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

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

PRODUCENT MASZYN PAKUJĄCYCH
POLPAK oferuje: poziome maszyny pakujące doypack-monofolie, 
pionowe maszyny pakujące, kompletne linie pakujące, case packery, 
pakowanie w wiaderka, pakowanie w worki, pakowanie zbiorcze, 
kartoniarki. 

Maszyny etykietujące, znakujące

COMP S.A.
Oddział Centrum
Technologii Sprzedaży
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sącz

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

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiązania dla przemysłu oparte 
na wagach dynamicznych. Są to usprawniające proces produkcyjny 
ręczne lub automatyczne systemy ważąco-etykietujące. Dużym 
atutem są także, wykorzystywane do sortowania produktów, 
dyskryminatory i klasyfikatory produktów według masy.

Maszyny i urządzenia pakujące

BEHN + BATES
ul. Kolejowa 3
Bielany Wrocławskie
55-040 Kobierzyce

tel. 71 796 02 04
fax 71 796 02 05
e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

Produkcja automatycznych maszyn pakujących.

Fenix Systems Sp. z o.o.
ul. Długa 40
Moczydłów
05-530 Góra Kalwaria

tel. 22 715 52 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakości. 
Systemy podawania, naważarki wielogłowicowe, wagi kontrolne, 
wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wózki 
widłowe LGV. Zapewniamy: ofertę, projekt, dostawę, montaż, 
serwis.

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

tel. 22 335 24 80
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

Flowserve SIHI Poland (wcześniej Sterling Fluid Systems Polska) 
jest jednostką operacyjną Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy 
cały przekrój urządzeń techniki pompowej Grupy Flowserve, 
zapewniając klientom pełne wsparcie zarówno w obszarze doboru 
urządzeń, ich dostawy, jak i pełnej opieki posprzedażowej.

HAVER & BOECKER  
POLSKA Sp. z o.o.
ul. Kolejowa 3
Bielany Wrocławskie
55-040 Kobierzyce

tel. 71 796 02 04
fax 71 796 02 05
e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

Produkcja automatycznych maszyn pakujących.

MOSCA DIRECT  
POLAND Sp. z o.o.
ul. Płowiecka 105/107
04-501 Warszawa

tel. 22 870 00 33
fax 22 201 18 41
mdpinfo@mosca.com
www.mosca.com

MOSCA – niemiecki producent maszyn do wiązania taśmami PP 
i PET, m.in. dla branży tektury falistej, poligrafii, logistyki • wiązar-
ki półautomatyczne i automatyczne • prasy do palet • owijarki folią 
stretch Movitec • taśmy PP i PET • części zamienne do wiązarek 
MOSCA • autoryzowany serwis.

PACKSOL
Ryszard Warczyński
ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

tel./fax 61 425 13 73
tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, 
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujące, 
pakowanie w kartony różnych typów oraz robotyka i systemy 
paletyzujące. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, 
IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.
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Maszyny i urządzenia pakujące (cd.)

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

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

PRODUCENT MASZYN PAKUJĄCYCH
POLPAK oferuje: poziome maszyny pakujące doypack-monofolie, 
pionowe maszyny pakujące, kompletne linie pakujące, case packery, 
pakowanie w wiaderka, pakowanie w worki, pakowanie zbiorcze, 
kartoniarki. 

Teccon Sp. z o.o.  
Sp. komandytowa
ul. Gdańska 134
62-200 Gniezno

tel. +48 61 427 79 96
e-mail: biuro@teccon.pl
www.teccon.pl

Producent maszyn pakujących oraz systemów paletyzacji. W 
ofercie firmy znajdują się: kartoniarki jednostkowe, kartoniarki 
zbiorcze, systemy miksowania produktów, formierki kartonów oraz 
tacek, automatyczne wieczkarki kartonów, paletyzatory, transpor-
tery, maszyny prototypowe „szyte na miarę”.

Maszyny napełniające i zamykające

FEIGE FILLING GmbH
ul. Kolejowa 3
Bielany Wrocławskie
55-040 Kobierzyce

tel. 71 796 02 04
fax 71 796 02 05
e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.feige.com

Produkcja automatycznych stacji napełniających.

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

tel. 22 335 24 80
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

Flowserve SIHI Poland (wcześniej Sterling Fluid Systems Polska) jest 
jednostką operacyjną Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy cały 
przekrój urządzeń techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jąc klientom pełne wsparcie zarówno w obszarze doboru urządzeń, 
ich dostawy, jak i pełnej opieki posprzedażowej.

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

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

PRODUCENT MASZYN PAKUJĄCYCH
POLPAK oferuje: poziome maszyny pakujące doypack-monofolie, 
pionowe maszyny pakujące, kompletne linie pakujące, case packery, 
pakowanie w wiaderka, pakowanie w worki, pakowanie zbiorcze, 
kartoniarki. 

Opakowania i materiały opakowaniowe

Polpak Sp. z o.o.
(oddział Polpak Packaging)
ul. Czarodzieja 16
03-116 Warszawa

tel. 22 752 34 23
e-mail: biuro@polpak.pl
www.packaging.polpak.pl

Polpak Packaging oferuje: zamknięcia do opakowań – spryskiwa-
cze, spieniacze, minitriggery oraz nakrętki typu disc top, flip top 
i push pull, atomizery, dozowniki oraz opakowania kosmetyczne 

– airless’y, słoje, a także kroplomierze wraz ze szklanymi butelkami, 
poliolefinową folię termokurczliwą, służącą jako zewnętrzne zabez-
pieczenie opakowań.

Systemy transportu wewnętrznego

Teccon Sp. z o.o.  
Sp. komandytowa
ul. Gdańska 134
62-200 Gniezno

tel. +48 61 427 79 96
e-mail: biuro@teccon.pl
www.teccon.pl

Producent maszyn pakujących oraz systemów paletyzacji. W 
ofercie firmy znajdują się: kartoniarki jednostkowe, kartoniarki 
zbiorcze, systemy miksowania produktów, formierki kartonów oraz 
tacek, automatyczne wieczkarki kartonów, paletyzatory, transpor-
tery, maszyny prototypowe „szyte na miarę”.

Steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

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

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wyłączniki linkowe bezpie-
czeństwa, czujniki zbiegania taśmy przenośników, wyłączniki 
nożne oraz podzespoły systemow bezpieczeństwa maszyn. Dostęp-
ne są również wyłączniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji 
przeciwwybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych 
warunkach (wysoka/niska temperatura, środowisko agresywne, 
zapylenie, duża wilgotność).

 Systemy napędowe maszyn/komponenty

FATEK POLSKA  
ul. Siwka 11
31-588 Kraków

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

Oferujemy kompleksową automatyzację maszyn, wsparcie w zakre-
sie doradztwa technicznego, pomoc w doborze komponentów oraz 
pełne wsparcie dla naszych klientow po uruchomieniu urządzenia. 
Jesteśmy oficjalnym dystrybutorem sterowników PLC, paneli ope-
ratorskich HMI oraz serwonapędów Fatek.
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Systemy pakowania zbiorczego

PACKSOL
Ryszard Warczyński
ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

tel./fax 61 425 13 73
tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

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

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

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

PRODUCENT MASZYN PAKUJĄCYCH
POLPAK oferuje: poziome maszyny pakujące doypack-monofolie, 
pionowe maszyny pakujące, kompletne linie pakujące, case packery, 
pakowanie w wiaderka, pakowanie w worki, pakowanie zbiorcze, 
kartoniarki. 

Teccon Sp. z o.o.  
Sp. komandytowa
ul. Gdańska 134
62-200 Gniezno

tel. +48 61 427 79 96
e-mail: biuro@teccon.pl
www.teccon.pl

Producent maszyn pakujących oraz systemów paletyzacji. W 
ofercie firmy znajdują się: kartoniarki jednostkowe, kartoniarki 
zbiorcze, systemy miksowania produktów, formierki kartonów oraz 
tacek, automatyczne wieczkarki kartonów, paletyzatory, transpor-
tery, maszyny prototypowe „szyte na miarę”.

Systemy, urządzenia ważące i dozujące

PH-U BRINPOL
Jarosław Brinken
ul. Królewska 35
05-502 Bogatki

tel. 22 757 36 51
kom. 501 041 986
e-mail: brinpol@brinpol.com.pl
www.brinpol.com.pl

Dozowniki materiałów sypkich firmy HETHON. Precyzyjne poda-
wanie proszków, granulatów, barwników, ziaren.
Dozowanie materiałów zbrylających się i zawieszających się.
Wydajność 0,015–20 000 l/h. System szybkiego demontażu do 
czyszczenia zbiornika. Łatwa wymiana ślimaka i dyszy.

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

tel. 32 231 88 26
kom. 601 894 428
e-mail: colmex@colmex.pl
www.colmex.pl

Grawimetryczne systemy dozująco-ważące firmy FLSmidth Pfister 
dla paliw stałych (węgiel, pył węglowy, biomasa, RDF) i innych 
materiałów sypkich. Wydajność od 0,2 t/h do 200 t/h. Dokładność 
dozowania 1%. Stosowanie także w strefach zagrożonych wybu-
chem.

COMP S.A.
Oddział Centrum
Technologii Sprzedaży
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sącz

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

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiązania dla przemysłu oparte 
na wagach dynamicznych. Są to usprawniające proces produkcyjny 
ręczne lub automatyczne systemy ważąco-etykietujące. Dużym 
atutem są także, wykorzystywane do sortowania produktów, dys-
kryminatory i klasyfikatory produktów według masy.

ELWAG Sp. z o.o.
ul. Kościuszki 1 C
44-100 Gliwice

tel./fax 32 331 37 11
tel. kom. 601 894 376
e-mail: biuro@elwag.pl
www.elwag.pl

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec – sprzedaż, serwis. 
Przemysłowe wagi zbiornikowe, platformowe – technologiczne 
i legalizowane. Systemy dozujące. Projektowanie, wykonawstwo, 
uruchomienie. Sterowanie procesami przemysłowymi.

Fenix Systems Sp. z o.o.
ul. Długa 40
Moczydłów
05-530 Góra Kalwaria

tel. 22 715 52 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakości. Systemy 
podawania, naważarki wielogłowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wózki widłowe 
LGV. Zapewniamy: ofertę, projekt, dostawę, montaż, serwis.

Jesma Sp. z o.o.
Firmowa 18
62-023 Robakowo 

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

Jesma – tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wagowe do 
statycznego, dynamicznego i ciągłego ważenia. Wysoka jakość jest 
oczywistą cechą każdego dostarczanego systemu. Techniki ważenia 
i dozowania to specjalność firmy, której produkty zapewniają nieza-
wodność, elastyczność i funkcjonalność.

N.B.C. Polska Sp. z o.o.
ul. Złoty Potok 10/16
02-699 Warszawa

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

Oferujemy szeroką gamę wysokiej jakości włoskich czujników ten-
sometrycznych, standardowych i projektowanych na zamówienie, 
akcesoria do czujników, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma 
typami interfejsów, moduły dozujące, ograniczniki do dźwigów 
i suwnic z rejestratorem danych, wagi dynamometryczne.
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Systemy, urządzenia ważące i dozujące (cd.)

PACKSOL
Ryszard Warczyński
ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

tel./fax 61 425 13 73
tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, 
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujące, 
pakowanie w kartony różnych typów oraz robotyka i systemy 
paletyzujące. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, 
IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

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

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

PRODUCENT MASZYN PAKUJĄCYCH
POLPAK oferuje: poziome maszyny pakujące doypack-monofolie, 
pionowe maszyny pakujące, kompletne linie pakujące, case packery, 
pakowanie w wiaderka, pakowanie w worki, pakowanie zbiorcze, 
kartoniarki. 

PPU „PROTON elektronik”
Edward Flisak
ul. Kożuchowska 35 A
65-364 Zielona Góra

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

www.protonelektronik.pl

Systemy automatycznego naważania, systemy naważania 
przedmieszek, wagi przemysłowe, wagi automatyczne: 
automatyzacja linii granulacji, systemy sterowania i wizualizacji, 
automatyka przemysłowa. Budowa, wyposażenie i automatyzacja 
przetwórni pasz.

SIMEX Sp. z o.o.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdańsk

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

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. 
Wykonywanie pełnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiorników 
(wag zbiornikowych) zaprojektowanych w oparciu o czujniki 
wagowe koncernu Vishay Precision Group (VPG).

UTILCELL, s.r.o.
Nam. V. Mrstika 40
CZ-664 81 Ostrovacice (Brno)
Czech Republic

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

UTILCELL – hiszpański producent przetworników 
tensometrycznych, akcesoriów montażowych oraz nowoczesnych 
mierników wagowych. Ponad 40 lat doświadczenia. Jesteśmy 
w pierwszej trójce największych producentów w Europie. 
Gwarantujemy wysoką jakość, powtarzalność oraz krótkie terminy 
realizacji. Posiadamy przedstawicielstwo w Polsce.

Zinner  
Wagi i Systemy Wagowe
ul. Przelot 24
60-408 Poznań

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

Oferujemy wagi, systemy wagowe, wagi przemysłowe i laboratoryj-
ne. Części do produkcji wag – tensometry (czujniki) wagowe, zesta-
wy montażowe, elektronikę wagową (np. do wag zbiornikowych, 
taśmociągowych). Automatyka wagowa – przetworniki do PLC. 
Siłomierze i maszyny wytrzymałościowe do pomiarów siły nacisku 
i ciągu, testowania produktów.

Inne maszyny i urządzenia

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

tel. 22 335 24 80
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

Flowserve SIHI Poland (wcześniej Sterling Fluid Systems Polska) jest 
jednostką operacyjną Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy cały 
przekrój urządzeń techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jąc klientom pełne wsparcie zarówno w obszarze doboru urządzeń, 
ich dostawy, jak i pełnej opieki posprzedażowej.

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

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

P.P.H.U. TECHMONT oferuje osłony przenośników taśmowych, 
zgarniacze, systemy centrujące, armatki/pulsatory powietrzne 
i azotowe do udrażniania zbiorników z materiałami sypkimi, 
system dławienia pyłów przemysłowych, tworzywa ślizgowe, 
trudno ścieralne.

Steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

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

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wyłączniki linkowe bezpie-
czeństwa, czujniki zbiegania taśmy przenośników, wyłączniki 
nożne oraz podzespoły systemów bezpieczeństwa maszyn. Dostęp-
ne są również wyłączniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji 
przeciwwybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych 
warunkach (wysoka/niska temperatura, środowisko agresywne, 
zapylenie, duża wilgotność).

Teccon Sp. z o.o.  
Sp. komandytowa
ul. Gdańska 134
62-200 Gniezno

tel. +48 61 427 79 96
e-mail: biuro@teccon.pl
www.teccon.pl

Producent maszyn pakujących oraz systemów paletyzacji. 
W ofercie firmy znajdują się: kartoniarki jednostkowe, kartoniarki 
zbiorcze, systemy miksowania produktów, formierki kartonów oraz 
tacek, automatyczne wieczkarki kartonów, paletyzatory, transpor-
tery, maszyny prototypowe „szyte na miarę”.



Nr 1 l 2024 r. l 73 

WAZENIE n DOZOWANIE n PAKOWANIE

redakcja.wdp@drukart.pl ● tel. 32 755 18 47 ● www.wdp.com.pl

Zapraszamy do współpracy!

Numer wydania Tematy wiodące

I/2024

•	 Automatyzacja	procesów	technologicznych
•	 Robotyzacja	w	przemyśle
•	 Aparatura	kontrolno-pomiarowa	i	systemy	automatyki	w	przemyśle
•	 Systemy	sterowania	i	zarządzania	produkcją
•	 Oprogramowanie	dla	przemysłu
•	 Systemy	ważące,	pakujące,	znakujące	w	przemyśle	
•	 Materiały	opakowaniowe	
•	 Przemysłowe	systemy	wizyjne
•	 Techniki	pomiarowe	w	przemyśle
•	 Systemy	znakujące,	RFID,	systemy	kontroli

II/2024

•	 Systemy	ważące,	znakujące	w	przemyśle
•	 Systemy	transportujące,	napędowe
•	 Proces	pakowania	w	warunkach	podwyższonej	higieny
•	 Automatyzacja		procesów	technologicznych
•	 Robotyzacja,	systemy	pakowania	zbiorczego
•	 Efektywność	energetyczna,	optymalizacja	kosztów,	nowoczesne	narzędzia	i	systemy	
wspomagające	utrzymanie	ruchu	w	zakładzie	produkcyjnym

III/2024

•	 Monitoring		produkcji
•	 Maszyny,	urządzenia	i	technologie	dla	przemysłu	spożywczego,	mięsnego		i	mleczarni
•	 Roboty	przemysłowe	w	branży	spożywczej
•	 Systemy	pakujące,	ważące,	dozujące,	rejestrujące	
•	 Etykiety	i	systemy	znakowania	w	przemyśle
•	 Systemy	znakujące,	RFID,	systemy	kontroli
•	 Opakowania	i	materiały	opakowaniowe	dla	przemysłu	farmaceutycznego,	
chemicznego,	recykling	opakowań

•	 Proces	pakowania	w	warunkach	podwyższonej	higieny

IV/2024

•	 Automatyzacja	i	linie	technologiczne	w	przemyśle	
•	 Sterowanie	produkcją	
•	 Systemy	pakujące
•	 Opakowania	zbiorcze,	paletyzacja	w	przemyśle	rozlewniczym	i	spożywczym
•	 Recykling	opakowań,	zarządzanie	odpadami	w	procesie	produkcji
•	 Logistyka	produkcji
•	 Wizualizacja	procesów	produkcyjnych

 

Tematyka kwartalnika – 2024 rok
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Prenumeratę kwartalnika „Ważenie, Dozowanie, Pakowanie” moż-
na rozpocząć w dowolnym momencie. Cena prenumeraty pozosta-
je bez zmian, niezależnie od zmiany stawki VAT na czasopismo. 
Faktura za prenumeratę zostanie przesłana wraz z pierwszym za-
mówionym egzemplarzem. Koszty przesyłki pokrywa wydawnictwo. 
Studenci oraz uczniowie mogą skorzystać z 50% zniżki, przesyłając 
kserokopię ważnej legitymacji szkolnej. Zniżka obejmuje również 
szkoły i wyższe uczelnie.

Cena prenumeraty rocznej wynosi 103,68 zł brutto (w tym 8% VAT).

Informacje na temat prenumeraty oraz numerów archiwalnych można 
uzyskać pod numerem tel. 502 132 515.

Kwartalnik „Ważenie, Dozowanie, Pakowanie” można zaprenumero-
wać, wykorzystując:
–  druk zamówienia pobrany z naszej witryny internetowej

www.wdp.com.pl/wdp/prenumerata;
–  pocztę elektroniczną, e-mail: prenumerata@drukart.pl.

lub za pośrednictwem:
–  GARMOND PRESS SA, tel./fax 12 412 75 60;
–  Kolporter spółka z ograniczoną odpowiedzialnością sp.k., 

www.kolporter.com.pl, tel. 41 367 88 88.

SKUTECZNA
PROMOCJA W KWARTALNIKU 

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

Więcej dowiesz się też na stronie www.wdp.com.pl w zakładce reklama.

PRENUMERATA

Tematyka wydania 2/2024:
→   systemy ważące, znakujące w przemyśle;
→    systemy transportujące, napędowe;
→   proces pakowania w warunkach podwyższonej higieny;
→    automatyzacja procesów technologicznych;
→    robotyzacja, systemy pakowania zbiorczego;
→   efektywność energetyczna, optymalizacja kosztów, 

nowoczesne narzędzia i systemy wspomagające 
utrzymanie ruchu w zakładzie produkcyjnym



www.norelem.pl

norelem Sp. z o.o.
ul. Myśliborska 22
66-400 Gorzów Wielkopolski

Tel. +48 572 895 707
Email:  info@norelem.pl

norelem Sp. z o.o.
ul. Myśliborska 22
66-400 Gorzów Wielkopolski

Tel. + 48 572 895 707
E-mail: info@norelem.pl www.norelem.pl



JEJ NAJWAŻNIEJSZE ZADANIE: 
NIEZAWODNOŚĆ PROCESÓW.

THE 6X® FIRMY VEGA. 

Wysoki poziom niezawodności procesów możemy osiągnąć tylko wtedy,  
gdy monitorujemy poziom w sposób ciągły, a jednocześnie zapewniamy  

pełne cyberbezpieczeństwo. Dlatego sonda radarowa VEGAPULS 6X 
gwarantuje stałą, certyfikowaną kontrolę obydwu obszarów.

VEGA. HOME OF VALUES.
www.vega.com/radar
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