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narzedzia pneumatyczne.
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OD REDAKCJI

Konkurencja a demokracja

Konkurencja
to jedno z tych
stow, ktére zmie-
nilty znaczenie
w naszych naj-
nowszychdzie-
jach. Kiedys
stowo to koja-
rzylo sig wy-
fgcznie z kapi-
talizmem i w
zwigzku z tym
nadawano mu znaczenie zdecydowa-
nie negatywne. Whasciwg formg wy-
zwalania ludzkiej aktywnosci byto
»wspolzawodnictwo”. W zwigzku z
wyraznymi objawami chorobowymi
gospodarki socjalistycznej, oficjalnie
dopuszczono tzw. zdrowg konkuren-
cj¢,aleionabytachoranatyle, ze fatwo
mozna jg bylo pomyli¢ z korupcjag.
Niestety, to skojarzenie istnieje na-
dal’w burzliwym okresie przemian,
kiedy przyszedl czas na ,wolnoryn-
kowg"” walke o koncesje, podzial ma-
jatku, prywartyzacje, nominacje itp.
Skutki tego zjawiska jeszeze dlugo
bedg odezuwalne. Réwnie gleboko
zakorzenione bylo rozumienie konku-
rencji jako ,, niszezenie przeciwnika™.

Mozna chyba stwierdzi¢ z ulgg,
Ze¢ te znaczenia stopniowo odchodzg
w niepamigé. Weigz uczymy si¢ no-
wej gospodarki i weigz odkrywamy
znaczenie i glebig towarzyszacych jej
stéw. Obserwujgc szerokg i zmienia-
jacgsi¢ ofertg narynku, moznaodniesc
wrazenie, ze dzisiaj konkurencjato po
prostu wprowadzanie nowosci. Bylo-
by to jednak duze uproszczenie. Fir-
ma skupiajgca si¢ wylgcznie na two-
rzeniu nowych produktéw i ustug nie
odniesic sukcesu rynkowego. Jest to
jedynie wierzcholek géry lodowej,
u podstawy ktdrej stojg szeroko zakro-
jone dzialania skupione na kliencie,
na wiasciwym odczytaniu i zaspoko-
jeniu jego potrzeb. Relacje z klien-
tem sg przedmiotem regularnych stu-
diéw naukowych. Firmy stosujg spe-
cjalne, zaawansowane systemy anali-
zy potrzeb klienta i konkurencyjno-
$ci whlasnych produktéw. U nas jestto
dziedzina dopiero raczkujgca, ale

dzialajg juz dostawcy nowoczesnych
systemdw informatycznych, tzw. CRM
(Customer Relationship Manage-
ment). Listg takich dostawedw opubli-
kowal niedawno miesigcznik gospo-
darczy ,Nowy Przemyst” (maj 2001).
Spodziewana liczba wdrozen rtakich
systeméw w Polsce wtym roku wynie-
sie od 50 do 70. Najpierw najwicksze
firmytelekomunikacyjne, finansowe,
potem stopniowo i mniejsze prayzwy-
czajgsie donowego rozumienia walki
konkurencyjnej, nie jako spontanicz-
nej szarpaniny, lecz zespotu dziatar
podlegajacych okreslonym zasadom,
wspomaganych przez narzgdzia infor-
matyczne i tak samo rutynowych, jak
na przyklad prowadzenie ksi¢gowo-
$ciw przedsigbiorstwie.

Widze jeszcze inny, ,duchowy” |

aspekttakiego sformalizowanego po-
dejscia do konkurencji. Jest ono jed-
nym z produktéw demokracjii przeja-

wem jej orwartoSci i wiary w uczei- |

woscé. Jezell toczy sig walka, to na wy-
sokim poziomie argumentdw tech-
nicznych czy organizacyjnych, pozba-
wiona agresji i tylko spoleczeristwo
przesadza o jej wyniku. Jest to potgz-
ny motor post¢pu, pod warunkiem ze
wszyscy uczestnicy tej walki rozu-
miejg owego ,ducha” demokracji
i uczciwosci. Niestery, przez swy
otwarto$¢ demokracja nie jest odpor-
na na niszczgce dzialania ludzi nie
rozumiejacych tych zasad. Naukakon-
kurencji, tak jak i demokracji, to dtugi
proces. Uczymy sig od innych i uczy-
my sami, wyzbywajgc si¢ agresji i go-
dzgce si¢ czasami z doraZnymi strata-
mi. Taka przemiana post¢puje na
szezescie réwniez w handlowym
swiatku pneumatyki.

Nie mozna nie wspomnie¢ o trage-
dii World Trade Center. To bardzo
smutne, ¢ wcigz na Swiecie jest tak
wielu ludzi, ktérzy koniecznie muszg
znale#¢sobie przeciwnika do walkina
$mier¢ i zycie. Spoleczeristwo demo-
kratyczne to dla nich tatwy cel. Wie-
rzgc w demokracjg, nie pozostawajmy
bezgranicznie ufni.

Zdzistaw Chrapkiewicz
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Sprezarka topatkowa
Hydrovane
z regulowang
predkoscia obrotowsg

Podczas tegorocznych rtar-
gdw w Hanowerze firma
CompAir zaprezentowala
najnowsze rozwiazanie
swojej fabryki w Redditch,
produkujgcej popularne
sprezarkilopatkowe, znane
w Polsce pod nazwg ,Hy-
drovane”.

Dzigkizastosowaniu spe-
cjalnych przekaZnikéw ci§-
nieniowych i przetwornika
cze¢stotliwoscei, powstala
nowa seria sprezarek typu
RS, pozwalajgca na plynng
regulacje wydatku spreza-
rek w zakresie od 0-19 1fs,
0-35 Ifs, 0-56 1fs.

Oferowane sprezarki po-
wstaly zmysla o oszezgdno-
§ci energii elektrycznej
mimo ze dzisiaj pozwolid,
sobie na nie bedg mogli je-
dynie ci, ktérzy liczg kosz-
tv eksploatacji, a szczegol-
nie koszty energii elek-
trveznej, toniewvkluczone,
Ze juz w przyszlym roku
bgdg poszukiwane narynku
polskim przez wszystkich
uzytkownikoéw.

Wedtug przedstawicieli
producenta, oszczg¢dnosci
wynikajace z zastosowania
regulowanej predkosci w
oferowanych sprezarkach
lopatkowych mogg wyniesé
nawet do 50% w poréwna-
niu do sprezarek ze stalg
predkoscig.

Sprezarki serii RS sg wy-
konywane w wersjach
ortwartychizabudowanych.
Tak jak pozostale produkty
firmy posiadajg pelng 5-let-
nig gwarancj¢ techniczng,
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réwniez na przetwornik,
Dodatkowe informacje
techniczne na temat tego
rozwigzania mozna uzyskac
uwylgcznego dystrybutora
na Polske sprezarek topat-
kowych firmy CompAir: BP
Techem SAtel. (022) 64883
38, 0602 45 54 90.

Atlas Copco
na targach w Toruniu

W dniach 19-21 wrze$nia
br. odbyly sie w Toruniu
Miedzynarodowe Targi Na-
rzedzi, Maszyn, Urzagdzen
i Obrabiarek, organizowa-
ne juz po raz 6. preez Mig-
dzynarodowe Targi Pomo-
rzai Kujaw.

Na rargach prezenrtujg
swoje oferty producenci
i dystryburtorzy, a takze
przedstawiciele firm krajo-
wych i zagranicznych.

Na tegorocznych targach
firma Atlas Copco zaprezen-
towala sprezarke LXF oraz
sprezark¢ z typoszeregu
Gx, ktérg Komisja Konkur-
sowa Miedzynarodowych
Targéw Pomorza 1| Kujaw
w uznaniu jej zalet nagro-
dzitawyréznieniem zaener-
gooszezedng i przyjazng
srodowisku konstrukcje.

Sprezarki typu Gx to urzg-
dzenia adresowane do za-
stosowan w matych firmach
produkeyjnveh i warszra-
tach. Wsprezarkach Gx zna-
lazty zastosowanie rozwig-
zania stosowane w technice
przemystowej, a wigc:

* wysoka niezawodnosé;

* wydajny element spreza-
jgey (wiecej powietrza
przy mniejszym zuzyciu
energii);

* prosta obstuga i niskie
koszty eksploatacji;

* kompaktowa jednostka
gotowa do pracy;

* czyste i suche powictrze;

* cicha praca.

Wszystkie niezbedne ele-

menty uzdatniania sprgzo-

nego powietrza, takie jak
osuszacz i filtry, mogg by¢
umicszczone wewngtrz
obudowy sprezarki. Spre-

#arka moze by¢ nabudowa-

nanazbiorniku, dzigkicze-

[
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POWIETRZE - OGROMNA SZANSA!
= Sprezarki sSrubowe o wydajnosciach
od 0,3 do 45,3 m*/min i ci$nieniach do 13 bar

» Sprezarki ttokowe o wydajnosciach
od 70 do 6200 I/min i ci$nieniach do 35 bar

= Oczyszczanie sprezonego powietrza,

rurociggi, wyposazenie

Centrala:
PNEUMATIK SA
Wysogotowo

ul. Kamienna 28
62-081 Przezmierowo
tel. (061) 816 12 46, 816 12 55
fax (061) 816 17 71

e-mail: info@pneumatik.com.pl
Internet: www.pneumatik.com.pl

Oddziaty:
Czestochowa (034) 322 06 26
Lublin (081) 751 83 79

Serwis 24 h: 0 608 445 555
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Oficjalny przedstawiciel firmy BOGE KOMPRESSOREN
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ANDRZEJEWSKI-BOSCH

BIURA:

t6dz, tel./fax: (042) 657 44 13, 657 58 30
Warszawa, tel./fax: (022) 634 45 00
e-mail: andrzejewski@andrzejewski.pl
www.andrzejewski.pl




NOWOSCI TECHNICZNE

; ' III;L.|-.1K LN 'FI'\III!':
Zespot ,, sitownik - mniejszgobjerosé, jesth
- kombinacja

o 81-327 Gdynia, ul. Wolnosci 20 zaworéw” typ DNCV
tel./fax: (0-58) 621-98-24, 621-99-64
S :

http://www.bovin.com.pl Firma FES
jac zespal DNCV
i¢ ze znormaliz
wnika i kombin:
wordw wg DIN 150

-+, 1 ALY rl oW :,'L:_i,',:,'l Now 48 > -




NOWOSCI TECHNICZNE

dzo zwarty. Element przy-
trzymujacy sktada si¢ z
oprawki zaciskowej, kol-
nierza mocujacego doodpo-
wiedniego sitlownika i §rub
mocujgeych. Dzigki modu-
towej konstrukcji, element
pPrzyvtrzymujgcy mozna za-
montowad¢ do kazdego ro-
dzaju sitownika (o odpo-
wiednio przedtuzonym tto-

jakie umozliwia system fi-
schertechnik, powstajg fa-

sprezar

powietrzaﬁ

ALUP

Kompressoren

czysku) od

Y

ppniowymi.
w zakresie
h 2,5-22 bar.
sprezaniana
Y MAszZyny
déw. Liczba
Dlakazdego
redkosé ob-
MM SPraw-
ymania jak
. Ci$nienie
€ Za pomocyg
ym. Nie jest
zbiornikéw
iu regulacji
ulacji pracy
yotrzebowa-
ane w posta-
. wymagane
ma pionowsj
¢j otwarciu
j czesci we-
daow okreso-

ruje sSterow-
‘ojekrowany
wany na pa-
k typu PLC
¢indywidu-
sterujgcego
h i 16 cyfro-
yeyfrowych)
Zwigz: m\:.h

ni dzieci. Zawora-
ikamiobrotowymi
1k precyzyjnie do-
rumien powictrza
erowac, ze tloki
roczystych cylin-
vznaustawiaé w do-
potozeniu, sterujge

(" o PR SR ainy s

powiadajgcego

scynujgce mozliwosci dla -ED
i dwupolozeniowego: 0% i 100% wydajnosci bez zatrzy-
mywania silnika napgdowego. Z pulpitu mozna odczytad
migdzy innymi wartosci ci$nieni czy temperatur, jak réw-
nicz inne komunikaty zwigzane z pracg sprezarki. Po
naci$nieciu odpowiedniego przycisku na panelu sterow-
nika wyéwietlane s3 nazwy (réwniez w jezyku polskim)
oraz aktualne warto$ci (biezgce, jak i te zapisane w pamig-
cisterownika) parametréw pracy sprezarkioraz nastaw alar-
mu i wylgczenia. Zmiana nastaw parametréw (programo-
wanie) mozliwa jest po wprowadzeniu kodu dostgpu, co
zapobiega wprowadzaniu zmian przez niepowotane

INGERSOLL-RAND.

606 hin 100
15600 i @

Rys. 2 Plyta czolowa sterownika mikroprocesowego CMC

osoby. W momencie powstania stanu alarmu zostaje wy-
swictlony komunikat okreslajgey przyczyny wylqczenia
sprezarki, blad obstugi oraz komunikaty ukladu autodia-
gnostyki. W przypadku wspélpracy zespolu sprezarek
iinnychurzadzen stowarzyszonych, sterownik CMC—przyj-
mujgc sygnaly z tych urzadzen (np. osuszaczy) — pozwoli
na optymalizacj¢ takiego ukladu roboczego. Sterownik
moze wspdlpracowaé poprzez modem telefoniczny lub
bezposrednio z rézZnymi urzadzeniamizewngtranymi, np.
z komputerem PC lub notebookiem (zlgcze RS 232).
Komunikacja telefoniczna pozwala inZynicrom serwiso-
wym na zdalne, pelne diagnozowanie pracy sprezarki
z komputera serwisu, zaréwno z kraju, jak i z zagranicy.
Sterownik CMC nmn réwnicz \npélpmm“ aé Z w.uami
mlmladu“nm,e' T ERa T et

Sprezarki srubowe o c:smenlach roboczvch od 4

uu]nll:/urgan

uszezainiente em;;:“"““

515 bar i wydéjhoédiach od O 4 do ?0 m3fm1n

Rys. 1 Wewnetrzna budowa sprezarki CENTA

zarki typu CENTAC sg maszynami wielos
Zwykle wystepuje 2-5 stopni sprgzanis:
wydatkdw 10-1450 m*/min i ci$nien roboczy
Dzigkiodpowiedniemu podzieleniu procest
stopnie uzyskano wysokg elastyczno$¢ pr:
i mozliwo$¢ stosowania réznego rodzaju nap
stopni sprezaniaodpowiada liczbie wirnikéw
z wirnikéw dobrano optymalng geometrig i
rotowq z punktuwidzenia zapewnieniamaks
nosci, minimum zuzycia energii oraz utr
najszerszego zakresu regulacji wydajnosc
tloczeniautrzymywane jest nastalym pozion
dtawienia w szerokim zakresie zaworem ssg
wymagane instalowanie wyréwnawczych
ci$nieniowych. Dzigki takiemu rozwigza:
wydajnosci uzyskuje si¢ szeroki zakres re
sprezarki oraz korzystng charakterystyke
nia mocy. Sprezarki typu CENTAC sg wyrwan
ci agregaréw, co ulatwia instalacjg. Nie je!
skomplikowane fundamentowanie. Spregzark
plaszczyzng podziatu, dzigki czemu po
uzyskuje si¢ latwy dostep do wszystkich j
wnetrznych oraz podzespoléw. Czas przegl
wych maszyny jest skrécony do minimum.

Uktad sterowania,
regulaciji i zabezpieczen

Standardowo pracg sprezarki CENTAC nadz
nik mikroprocesorowy o nazwie CMC, zaj
specjalnie do pracy ze sprezarkami, zamont
nelu sterujgeym sprezarki. Jest to sterown
(swobodnie programowalny), ktéry moggel
alnie zaprogramowanym (do jednego blok
mozna wprowadzic¢ 25 sygnaléw analogowy
wych, atakZze odebra¢ 4 sygnaly analogowei
pozwala obstudze na |)f..lm dmt;p do funkc
normom mikrositownikéw  wyobra
DIN-ISO o §rednicach 20  mizsuy
i 25 mm oraz sitownikéw  mozna
DIN-1SO o srednicach 32
do100mm. Elementy przy- i nim |
treymujgce  wzglednie  w prze
oprawkizaciskowe sg prze-  drachm
widziane do wspdélpracy  wolnyn
z‘titiptm IL‘LlII!JIIl sitownika-  wtensp
PUNPERE . X

I R R i .

zowac
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* przelotowe tloczysko;

» uszczelki therban, stoso-
wane w podwyzszonych
temperaturach (do 120°C);

* wmontowany (seryjnie)
gumowy tlumik korficowe-
go polozenia;

® regulowane tlumienie
koricowego potozenia (od
16 do 32 mm).

Te liczne opcje zaspokajajg
wiele potrzeb znanvch z
réznych zastosowan prak-
tveznyceh i spelniajg liczne
zadania producentéw ma-
szyn. Dodatkowo sg propo-
nowane cztery elementy
montazowe (stopka kgtowa,
lozysko wahliwe, kolnierz
i glowica widlowa), dosto-
sowane dowszystkichwiel-
kosci.

Wyspy zaworowe
CDVI FESTO
do czystej pracy

Przemystsrodkdw spozyw-
czychstawiawicksze wyma-
ganiadoryczace higieny niz
wiele innych branz. W naj-
wyzszym stopniu spetniaja
jesitowniki pneumatyczne.
W dziedzinie zawordw
pneumatycznych (wg da-
nych producenta)zespdtza-
wordw CDVI koriczy z kto-
potliwymi i drogimi kom-
promisami. Tenrewolucyj-
ny projekt catkowicie spel-
nia zgdania latwego czysz-
czenia, jak i stosowania an-
tykorozyjnych materialéw.
Sprawdzona technologia
budowy zaworéw polgczo-
na z pelng ostong z wysoko-
odpornego  tworzywa
SZIUCZNEZO jest recepiy na
usyrtuowanie zespotu zawo-

row CDVI bliskositownika,
przyspieszenie pneumaty-
kiiskrécenie do minimum
czasow czyszczenia. Ostre
krawedzie, katy gromadza-
ce brud i mate zaokrgglenia
nalezg do przesztosci. Wig-
cejmiejscamigdzy zawora-
mi ulatwia czyszczenie.
CDVleliminuje nawetszaf-
ke rozdzielczg! Dobranie
odpowiednich materialdw,
jak PP naobudowy, sruby ze
sraliszlachetnejiodporne-
go na chemikalia PCV na
uszezelki zlgeza wielosty-
kowego o IP 65, umozliwia
zespolowi zawordw CDVI
wytrzymanie kazdego testu
wiodgeyeh producentdw
srodkéw czystosci. Przyczy-
niajg si¢ do tego réwniez
plyta podstawy z anodowa-
nego aluminium oraz usz-
czelkiz EPDM. CDVlIspet-
nia catkowicie wszystkie
zgdania przemystu $rod-
kow spozywezyeh. Do dys-
pozycji sa dobrane i zmon-
towane (wg zyczenia) w ze-
sp6l zawory suwakowo-
ttoczkowe o nastgpujacych
rodzajach pracy: 5/2, 5/2-
impulsowy, 5/3 oraz 2x3/2.

Ich modutowa budowa o
podstawowych blokach
cztero- lub oémiozatrzasko-
wych umozliwia rozbudo-
we, dzigki modutom dwuza-
trzaskowym, do dwunastu
miejsc nazawory. Na wszel-
ki wypadek przewidziano,
jako opcje, mozliwosé za-
stosowania dwdéch wielko-
$ci zawordw (midi i maxi),
w jednym zespole. Mozli-
we sg rowniez dwa ci$nienia
zasilajgce. Zwbudowanym
dodatkowo polgczeniem
Z portem zewngtrznym
CDVI nie pozostawia juz
zadnych nie spetnionych
izyczen. Rowniez w zakre-
sie montazu: komplernie
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zmontowany i sprawdzony
w fabryvce zespdl zawordw
ulatwia zainstalowanie
i podigezenie elektryczne
ZH.['I'I{}I'I[(]“’:!I'I}'II'I. j_':l]’.'(l\\"“u"]'l'l
kablem. Aby zapewnié¢
optyvmalny przeptyw, za-
montowano fabrycznie
wzespotachzawordw seryj-
ne zigczki srubowe QS8 na
potaczeniach roboczych
i odpowiadajgce im zlgczki
Srubowe Q512 do polacze-
nia z plytami koricowymi.
W przypadku jednostronne-
go zasilania lub wewngrrz-
nego powietrza sterujacego
posiadajg one specjalne,
tatwe do czyszczenia za-
Slepki.

Miniaturowy
blok zaworéw
pneumatycznych

Bosch Rexroth ofertuje
zwarty, korzystny cenowo,
blok zaworow pneumarycz-
nych MC (Mini Compact).
Zawory tego ukltadu maja
szeroko$é 16 mm, nominal-
ny przepltyw 2001/mini pra-
cujg w zakresie ci$nien 3
do 8 bar. Do dvspozycji sg
zawory podwdjne 3/2- oraz
calowe 5/2-drozne. Blok
MC posiada 16 micjsc na
maksimum 32 zawory 3/2-
drozne. Uzytkownicy mogg
rozbudowaé mnicjsze blo-
ki az do 16 miejsc na za-
wory. Pobdr mocy przez
kazdgcewke wynosi0,35W.
Jest wige bardzo maty.
Pneumatyczne wyloty za-
worow mogg byé zatrzasko-
we lub gwintowane. Odlg-
czalne elementy i plyty
zasilajgce umozliwiajg sto-
sowanie réznych zakreséw
cisnieri. Do opcjonalnych
czynnosci maszyn przewi-
dziano w wyposazeniu
slepe ptyty. MC jest ste-
rOowany poprzez spraw-
dzone czgsdci ze skrzynki
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wyposazeniowej VTS pro-
ducenta. Uzytkownik ma
tu do wyboru zlgczki wie-
lostvkowe oraz chodliwe
na rynku elementy mon-
tazowe (profesjonalny port
DP, interport, CANopen
i AS-1).

Chwytak
podcisnieniowy

Firma J. Schmalz specjali-
zuje si¢ w podcisnienio-
wych (prézniowych) urzg-
dzeniach technologicz-
nych. Jednymz przykladéw
jesturzgdzenie do produk-
cjidwéch réznych elemen-
téw samochodu w jednej

auromatycznej prasie wie-
lostanowiskowej. Sklada
sie ono z przemystowego
robota oraz systemu stero-
wania i programu, jak réw-
niez z zespolu chwytakéw
prozniowych do blach.
Kompletne wyposazenie
prézniowe obejmuje spe-
cjalne chwytaki prézniowe
typu SAB. dostosowane do
blach samochodowych, jak
réwniek zwarte pompy proz-
niowe (ezektory) typu SMP
25. Chwytaki prézniowe
maja srednice 80 mm,
Chwytak bierze za kazdym
razem dwie plyty ze stosu.
Dlatego kazdy chwyrak jest
dwuczegsciowy i do zasilania
obu obwoddéw podcisnie-
niowych dysponuje dwoma,
niezaleznie pracujgcymi
zwartymi pompami proz-
niowymi. Gdy stos zostanie
wyczerpany, robot wraz
zzespolem chwytakéw ob-
racasi¢nadruggstrongipo-
biera plyty z przyvgotowane-
go tam stosu. Umozliwia to
produkeje bez straty ezasu.
Zatozeniem jest tu duza
stabilnos¢ procesu, ta zas
w decydujgcy sposdb zale-
zy od stalej gotowosci ru-
chowej elementéw préi-

. zawory
ei‘ektryc :

. efemng- przygof&npﬁ?a spretonego
o zawory ster qqrun.h'm i szybkosciq

. dﬂﬂm{v zne | o
. n:www@

Przedsiebiorstwo
@ Spolka Akcyjna

WdraZzania Innowacji

TECHNOLOGIE MATERIALOW SYPKICH
WIBRATORY PRZEMYSLOWE

przedstawicielstwo firmy Netter GmbH

41 - 500 Chorzéw, ul. Zgrzebnioka 5; telefony: (32) 241 13 09,
247 48 96, 247 48 97; fax (32) 247 48 94, tel. kom. (601) 701 188;
http:/lwww:inwet.chorzow.pl; e-mail: inwet@inwet.chorzow.pl
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Ponadto w ofercie:

- systemy profili aluminiowych,
- systemy montazu,

- systemy transportowe,

- automatyka,

- linie technologiczne

- roboty p{:{e‘mys}owe

Dokumentacje techniczng w formie
katalogéw oraz na no$nikach CD
wysytamy nieodptatnie!!!

AUTOMATIONSTECHNIK

Spotka z o.0.

30-363 Krakow, ul. Rzemiesinicza 1
Tel.: 012/263 77 55, 263 77 90
Fax.: 012/263 77 56
e-mail: pneumatyka@boschat.com.pl
www.boschat.com.pl

Przedstawiciel w Polsce
firmy Bosch Rexroth AG
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niowych i chwytakdw.
Wspomniane chwytaki
prézniowe typu SAB nadajg
si¢ szczegdlnie dobrze do
manipulowania czg¢sciami
blaszanymi. Chwytaki majg
rézne srednice dostosowa-
ne do geometrii blaszanych
elementéw. Chwytak posia-
dajgcy 1,5 fatdy dostosowu-
je sig bardzo dobrze do po-
wierzchni przenoszonych
elementéw. Gérna fatdama
duzgstabilnos$¢ umozliwia-
jacq przenoszenie pozio-
mych sit i poprzecznych
przyspieszen. Specjalny
ksztalt dolnejstrony chwy-
taka daje duzg przyezep-
no$é nawet przy zaolejo-
nych blachach i dynamicz-
nych ruchach. Zigczka jest
przywulkanizowana do
ssawki, dzigkiczemuunika
si¢zarownoszkdd, jak i diu-
gich postojéw przy wymia-
nie. Optymalng préznig za-
pewniajgdwie zainstalowa-
ne pompy prozniowe (ezek-
tory) SMP odznaczajyce si¢
bardzo szybkim zadziala-
niem, tzn. wytwarzaniem
i likwidowaniem prézni
orazzwartgilekka budows.
Dzigki temu mozna czasy
cvkli zmniejszy¢ do mini-
mum wzglednie powigk-
szy¢do maksimum przepu-
stowos¢ elementow,

Bezpieczne szybkozig-
cza serii KS oraz KD

Firma Rectus, zgodnie ze
swg ideologig kladzie szcze-
gdlny nacisk na jakos¢ oraz
bezpieczerstwo obstugi
produkowanych szybkozlg-
czy. W Pneumatyce 3/28/
2001 dos¢ szeroko prezen-
towany byl nowy typ szyb-
kozlgcza oznaczony symbo-
lem KFE, zgodnyznormg PN
1SO 4414, a ktérego podsta-
wowg zaletg jestrozlgezenie
dwustopnniowe bezci$nie-
niowe. Stosowanie szybko-
zlaczy typu KE zalecane jest
winstalacjach statvch wkrd-
rych punkty wyjsciowe znaj-
dujg si¢ na wysokosciod 1,5
m w gére.

Kolejnym produktem fir-
my RECTUS przeznaczo-

nym gléwnie dostosowania
w aparatach oddechowych
orazw sprzecie medycznym
sg zlgcza typu KS. Szybko-
zlgcza te sa wyposazone w
zamek uniemozliwiajacy
przypadkowe rozigczenie.
Aby ztgcze roztgezyé nale-
%y prze odciagnigciem tu-
lei regulujgcej lekko doci-
sngé wryczke do gnazda.
Zlacza sa produkowane w
trzech rozmiarach $rednic
nominalnych5mm, 7,4 mm
oraz 10,5 mm. Specjalng
odmiangzlgczy KSsgzlgcza
KD, ktére dodatkowo wy-
posazane sg w zawdrod stro-
ny wtyczKki, powoedujgcy
obustronne odcigcie poroz-
taczeniu. Zlgcza stosowane
sg do zasilania kombinezo-
néw ratownictwa chemicz-
ncgo oraz kombinezonéw
dla pterwonurkdw.

Sigma Pet Air

Znanay na polskim rynku
dostawca urzgdzen do pro-
dukcji sprezonego powie-
trza, firma KAESER Kom-
pressoren, posiada wswojej
ofercie kompakrowa stacje
ramowg przeznaczong do
produkcji butelek PET.
Producent zastosowal w
tym urzadzeniu jednostop-
niowq sprezarke srubowg z
profilem SIGMA (9-13 bar)

chtodzong powietrzem lub
wodg oraz jednostke, osu-
szania chtodniczego. W
skiad systemuwchodzitak-
ze szafka elektryczna. Ja-
kos¢ wytwarzanego powie-
trza jestzgodnaz ISO 8573-
1. Dzigki rezygnacji z wie-
lostopniowych kompreso-
réw koszt systemu wydaje
si¢ rozsgdng propozycja,
moggcg zainteresowac pro-
ducentéw bardzo popular-
nvchostatniobutelek PET.
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Sprezarki srubowe o wydajnosci od 0,5 do 73,5 m'/min
Sprezarki Srubowe bezolejowe z wiryskiem wody do zespolu srubowego
Sprezarki Srubowe z falownikiem
Ukitady odzysku ciepta ze sprezarek
Elektroniczne sterowniki zespotow sprezarek
ISO 2001 - System jakosci certyfikowany przez Lloyd's Register
Osuszacze ziebnicze, membranowe | adsorpcyjne sprezonego powietrza
Filtry sprezonego powietrza
Systemy uzdatniania kondensatu ze sprezarkowni
Zbiorniki wyrownawcze sprezonego powietrza
Projekty sprezarkowni i sieci rozprowadzania sprezonego powietrza
Pomoc w doborze optymalnego rozwigzania
Serwis 24 godziny na dobe
Oryginalne czesci zamienne
Szkolenie personelu uzytkownika
Gwarancja 5 lat na zespoly Srubowe

Z NAMI MASZ WLASCIWE CISNIENIE !

Oddziat Serwisowo-Remontowy
URO HANDLQ ul. Kopalniana 1
p b 59-101 Polkowice

4
(n lj D n) el /fax +48 76848 14 74
| tel/fax +48 76 848 14 75

> PApG ,mH tel ffax +48 76,848 14 76
o — e-mail: ruda-osr@cuprum.com.pl

Biuro Handlowe RUDA Trading International
ul. E. Zegadiowicza 10
40 - 555 Katowice
tel./fax +48 32 251 25 53
tel./fax +48 32 757 44 65
tel /ffax +48 32 757 26 03
g-mail; bh-ruda@bh-ruda.pl




£\

domnick hunter




PRODUCENCI

domnick hunter

domnick hunter - filtracja
I osuszanie sprezonego

powietrza

OIL-X, ,; czyste spreZone powietrze i gazy

domnick hunter od ponad 35 lat rozwigzuje problemy
Zwigzane ze sprezonym powietrzem i gazami.

Filery wysokiejskutecznosei OIL-X,,; 15z przylgezami
wzakresieod 1/,” do 12" usuwajg czgstkistale, krople ole-
ju i wody oraz zapa-
chy i opary oleju.

Filtry mogg by¢é
wykonane zréznych
materiatéw dostoso-
wanych do rodzaju
filtcrowanego gazu
oraz w wersjach dla
wysokich tempera-
turisrodowisk koro-
zyjnych.

Filery OIL-
Xprus 54 dostgpne
dla zakresu cisnien
roboczych do 350
bar.

Firmy na calym
swiecie moga pole-
ga¢ na bryryjskich
filtrach wysokiej

Flltry OIL-X,,,.

Powietrze sterylne i medyczne

Filtry do zastosowan medycznych spelniajg normg szpi-
talng HTM 2022. Dostgpny jest szeroki zakres filtréw do
gazu i sprezonego po-
wietrza, a takze filtrow
prozniowych, filtréw
pary, do autoklawdw
oraz dosterylizacji po-
wietrza.

Zagwarantowanie
sterylnosci sprezone-
go powietrza jest nie-
zbedne dla wielu za-
stosowan w przemysle
spoZzywczym i browar-
nicrwie.

Powietrze na wylo-
cie nie bedzie steryl-
ne, jesli wstepnie
przefiltrowane powie-
trze nie zostanic na-
stepnie oczyszczone
przez sterylny wkiad
filtracyjny, ktory za-

Prézniowy filtr medyczny
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skutecznosci OIL-Xpp g wytwa-
rzanych przez domnick hunter,
zapewniajgcych jakosé sprezonego
powietrza zgodnie z normg 1SO
8573.1. Filery OIL-X,,, s
sg catkowicie nieza-
wodne i majg znaczny
udzial w ulepszaniu
procesu produkcji
oraz w obnizaniu
biezgcych kosz-
téw produkcji.
domnick
hunter jest
réwniez do-
SLawcy Szero-
kiego asorty-
mentu orygi-
nalnych i za-
stepczych
wkiaddéw fil-
tracyjnych do
oczyszezaniasprezonego powietrza. Uzyskanie sprezone-
go powietrza o znanej na catym $wiecie jakosci firmy
domnick hunter jest mozliwe nawet przy wykorzystaniu
dotychezasowvch obudéw innych producentow.

Wklady filtracyjne

chowuje calkowitg integralnosé znacznie diuzej niz czas
jego efektywnego filtrowania.

Mozna tatwo uniknaé wszelkich kosztownych proble-
mow poprzez zastosowanie nowej grupy filtréw do steryli-
zacji powietrza. Sq one polfgcze-
niem prostoty tradycyjnej filtracji
parowo-sterylnej i najnowszej
technologii reprezentowa-
nej przez wysoko prze-
plywowe urzgdzenia
BIO-X z firmy domnick
hunter.

Zastosowanie
powyZszej grupy
fileréw, uzywa-
nych w przemy-
$le mleczarskim
i browarnictwie,
przyczyniasi¢do
Zzmniejszenia
kosztéw i roz-
wigzywania pro-
blemdéw zwigza-
nych ze steryli-
Zacjg powietrza.

Sterylne filtry
dla przemysiu spozywczego i browarnictwa
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PNEUDRI catkowicie usuwajg problemy zwia-
zane z wilgocig i dostarczajg suche, czyste
sprezone powietrze

Tylko sprezone powietrze calkowicie oczyszczone i su-
che zapewni maksymalne oszczednosci. Brak prawidto-
wego oczyszezania powietrza moze byé bardzo koszrow-
ny. Osuszacze PNEUDRI z regeneracjg zaréwno na zim-
no, jak i nacieplo, pracujgc u wicelu tysicey uZzytkownikow
sprezonego powietrza na calym sSwiecie, w réznych gale-
ziach przemystu, udowodnity, ze ich stosowanie przynosi
znaczne korzyvsci ekonomiczne. PNEUDRI catkowicie
oczyszezasprezone powietrze standardowo do temperatu-
1y cisnieniowego punktu rosy —40°C (ISO 8573.1 — klasa
1.2.1). Dla warunkdw krytycznych PNEUDRI moze za-
pewnicotrzymanie powietrza o cisnieniowym punkcie rosy
—-70°C (ISO 8573.1 — klasa 1.1.1). Wykorzystujgc zalety
technologii wyrobu zaluminium, domnick hunterzapro-
jektowat osuszacz adsorpeyjny, krérego waga i wymiary
stanowig tylko 60% wagi i wymiaréw konstrukeji konwen-
cjonalne;j.

Urzadzenia PNEUDRI sgzbudowane z pojedynczej wy-
thaczanej sekcji aluminiowej, zawierajacej dwie kolumny
adsorpeyjne. Modulowy system pozwala unikngékoniecz-
nosci stosowania skomplikowanvch zaworéw i wewngtrz-
negoorurowania, Wytlaczane, aluminiowe kolumny sg po-
lgczone ze sobg §rubami w taki sposéb, aby mozna bylo
latwo dodawaé kolejne jednostkiw przypadku przettacza-
nia wigkszych ilosci powietrza, ulatwiajac w ten sposdéb
dalszy rozwdj fabrvki.

Instalacja skladajaca sie z 10 modulow PNEUDRI Maxi
ze sterowaniem elektronicznym

Osuszacze, skladajace sie z wielu modutéw, umozliwiajg
latwe odlgczenie pojedynczej jednostki dla potrzeb ob-
slugiserwisowej, nawetw przypadku zmniejszonego prze-
plywu powietrza (np. w czasie nocnejzmiany). Powvisze
udogodnienie umozliwia przeprowadzenie prac zwigza-
nych zobstugg serwisowg przy minimalnie krétkich prze-
rwach w doplywie czystego powietrza.
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Sterowanie zalezne od punktu rosy (DDS)

Wymagania dotyezgee powietrza na potrzeby regeneraciji
sg uzaleznione od przeplywu, ci§nienia i temperacury.

Parametry powietrza sprezonego rzadko sq state i zalezg
od pory dnia, temperatury otoczenia i wilgotnosci wzgled-
nej, co sprawia, ze powietrze na potrzeby regeneracji, je-
zeli jego ilo$¢ jest niezmienna w czasie, zuzywane jest
nicekonomicznie.

Osuszacze PNEUDRI Mini.
Przeplywy od 2,8 m*h

Osuszacze PNEUDRI Maxi.
Przeplywy od 116 m’/h

Osuszacze PNEUDRI Maxi

FLIS"

Przeplywy od 776 nr'/h

Sterowanie zalezne od punktu rosy (DDS) mierzy cisnie-
niowy punktrosy nawylocie i wodpowiednisposéb dobie-
ra czas rrwania cyklu. Dzigki temu oszezgdnosci w kosz-
tach mogg siggac 75%.

System DDS jest wbudowany w system kontroli osusza-
cza i wyswietla warto$¢ punktu rosy za urzgdzeniem. Sy-
gnatalarmowy moze byé przestany donadrzgdnego syste-
munadzoru lub innego urzadzenia alarmowego.

Artykut promocyjny
domnick hunter — dh Group Polska Sp. z 0.0.
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Osuszacze PNEUDRI Midi e
Przeplywy od 21,9 m°/h



TRANSPORT PNEUMATYCZNY

Systemy transportu
pneumatycznego PIAB

Z technicznego punktu widze-
nia transport pneumatyczny
polega na przemieszczaniu
stalych czastek wymiesza-
nych z gazem, ktérym najcze-
sciej jest powietrzem. Taki
transport moze mieé¢ zasto-
sowanie do przenoszenia cza-
stek o roznej wielkosci, na
przyktad z magazynu do ma-
szyn technologicznych.

nane sgrézne systemy transpor-
tu pneumatycznego, w keérych
stosuje si¢ sprezone powietrze
lub podcisnienie, oraz odpowiednie
urzgdzenia podajgce, w ktérych powie-
trze jest mieszane z czgstkami staty-

Rys. 1 Konstrukcja zbiornika urzadze-
nia do transportu podcisnieniowego
PIAB

mi, rurociggi oraz urzgdzenia odbie-

rajgee, rozdziclajace nosnik o trans-

porrowanych czgstek. Systemy trans-

portu pneumatycznego dzielg si¢ na

trzy rodzaje (rys. 2):

A. System ci$nieniowy, gdzie sprezo-
ne powietrze przedmuchuje mate-
rial przez rurociag.
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Rys. 2 Uproszczony schemat trzech rodzajow transportu pneumatycznego

B. System podci$nieniowy, gdzie ma-
terial jest zasysany przez rurocigg .

C. Fluidyzacja. Na odpowiednim pod-
tozu fluidyzacyjnym nast¢puje
wymieszanie materialu z gazem.
Na skutek obnizenia tarcia, flui-
dyzowany material sypki zaczyna
si¢ zachowywaé jak ciecz i prze-
mieszceza si¢ pod wplywem sily
grawitacji.

Cisnieniowe systemy
transportu

Zalety systemu cignieniowego jest
mozliwo$¢ dystrybucji materiatu
zjednegoZrédiadokilku punktéw od-
bioru, przy zastosowaniu systemu za-
woréw. Systemy takie dzielisi¢ nawy-
sokoci$nieniowe i niskoci$nieniowe.
Systemy wysokoci§nieniowe charak-
teryzujg sig wysokg wydajnoscig
i duzymi odleglosciami transportu.

Rys. 3 Wysokocisnieniowy system
transportu

W systemach niskocisnieniowych
(cis$nienie 1 bar) material sypki jest
najezgsciej podawany za pomocg
slimacznicy lub specjalnego zaworu.
Przeplyw w takim systemie jest cig-
gly, a rozdzielenie gazu od materiatu
transportowanego nastgpuje w zbior-

Rys. 4 Niskocisnieniowy system
transportu

niku odbiorczym, na odpowiednim
wkladzie filcrujgeym.

Systemy o wyzszym ci$nieniu (7-8
bar) zapewniajg duzo wyzsze przeply-
wy (>150ton/h) nadtugich dystansach
(>2 km). Aby unikng¢ wyciekéw w
urzgdzeniach dozujgeych, material
jest podawany do zbiornika wydmu-
chowego. Zawdr pomigdzy silosem
magazynowymizbiornikiem wydmu-
chowym jest zamknigty wredy, gdy
nast¢puje wydmuchiwanie materiatu
dorurociggu. Nastgpnie spr¢zone po-
wietrzu zostaje odcigte, zbiornik wy-
dmuchowy dopetniony z silosu i pro-
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TRANSPORT PNEUMATYCZNY

ces wydmuchu jest powtarzany. W si-
losie odbiorczym material jest odfil-
trowywany od gazu nosnego.

Systemy podcis$nieniowe
{prézniowe)

W systemie podci$nieniowym (spe-
cjalnosé firmy PIAB) marterial moze
by¢ zasysany z kilku punktéw dozo-
wania i gromadzony w jednym zbior-
niku. Jest to odwrotna syruacja niz w
systemach cisnieniowych. W syste-
mach podcisnieniowych wystgpuja
nizsze przeplywy niz w cis$nienio-
wych. Maksymalna odleglo$é przeno-

Rys. 5 Fodcisnieniowy system transportu

szenia dla dobrze nadajgcego sie do
tego materiatu moze wynosié 100
= 150 m. Ograniczenie przepustowo-
Sci zwigzane jest z tym, ze wykorzy-
stywane jest jedynie ciSnienie atmos-
feryczne ( podezas gdy w systemach
cisnieniowych mozna stosowac ci-
$nienia znacznie wyzsze).

Fluidyzacja
W systemach wykorzystujacych flu-
idyzacje powietrze przechodzi przez

porowaty material filtracyjny podto-
za, na krérym znajduje si¢ transporto-

\
B

Rys. 6 Transport pneumatyczny z wy-
korzystaniem fluidyzacji

Rys. 7 Dzialanie podcisnieniowego urzadzenia transportowego:

1.

2.

Pompa prézniowa (1) zasilana sprezonym powietrzem wytwarza podcisnienie
w zblorniku (2) urzadzenia.

Podczas gdy zawor oprézniajac (3) jest zamkniety, podcisnienie jest wytwarza-
ne w rurociagu (4) oraz w punkcie zasysania (5).

. Material sypki transportowany jest od punktu zasysania poprzez rurociag, az

do zbiornika, gdzie opada na klape zaworu oprézniajacego. Ewentualne nie-
szczelnosci powoduja ruch materialéw i powietrza od wnetrza systemu.

. Wkiad filtracyjny (6) skutecznie zabezpiecza przed przedostaniem sie pytu

i matych czasteczek do pompy. Podczas cyklu zasysania maly zbiornik umiesz-
cony we wkiadzie filtracyjnym jest napelniony sprezonym powietrzem.

. Gdy zbiornik napeini sie materiatem sypkim, sterownik czasowy odcina do-

plyw powietrza do pompy, zawor oprézniajacy otwiera sie w celu oproznienia
zbiornika. W tyrn samym czasie sprezone powietrze w malym ziorniku wkladu
fileracyjnego rozpreza sie, przedmuchujac i czyszczac filtr.

6. Fo zalgczeniu pompy proces powtarza sie. Zwykle czas pracy i oprézZniania jest

kontrolowany przez requlator czasowy (timer), ale mozna zastosowac alterna-
tywne sposoby sterowania (7).

wany materiat sypki. Powietrze mie-
szasi¢ z czgsteczkami rego materialu,
i powoduje zmniejszenie tarcia zardw-
no mi¢dzy poszczegdlnym czgstecz-
kami, jak i o podloze. Na skutek tego
nastgpuje grawitacyjne przemiesz-
czanie si¢ materialu, tak jak ma to
miejsce na przyklad w nachylonej pod
niewielkim kgtem (1 -2 stopnie) tzw.

rynnicacracyjnej. Mozliwe sa doosig-
gnigcia bardzo duze przeplywy mate-
riatu, ale material musi si¢ odznaczaé
pewnymi wlasnosciami pozwalajgcy-
mi na skuteczng fluidyzacje.
Przedstawicielem PIAB jest BOVIN
(reklama nastr. 6)

Artykul promocyjny

Bovin Sp. z 0.0.

For. 1 Przykladowe rodzaje materialéw sypkich, do ktérych mozna stosowac transport pneumatyczny

Pneumatykanr 5/30/2001
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PRODUCENCI

uzyskania wymaganego ci$nienia roboczego na wyjsciu
ze sprezarki. Sprezone do zalozonego ciSnienia powictrze
wyplywa do sieci przez zawdér zwrotny laminarnym
strumieniem wolnymod pulsacjiiostalymcis$nieniu. Spre-

cji cisnienia panujgcego w sieci. Ten typ sterowania zale-
cany jest podczas normalnej pracy agregatu, Eliminuje on
wystgpowanie zjawiska przecigzenia lub niedocigZenia

i INGERSOLL-RAND

e firmy Wimtec

aszych dotychczaso-
C Sp.zo.0. jest firma
tale, ktorej dziatalnosc
ami sprezajgcymi po-
kspansyjnymi na gazy,
arowymi, a takze kru-
rzemystowymi oraz
egregacji | sktadowa-
ni do wody i pary dla
go. WIMTEC Sp. zo.o.
mi firmami $wiatowy-
ich przedstawiciel lub
| terenie Polski.

.oferuje nie tylko doswiad-
0 wysoko wykwalifikowa
te doswiadczenie i wiedze
hprzezWIMTECSp.zo.o.

wyposazonym zapleczem
sktadem czescizamiennych
y pozwala zapewni¢ naszym
w czesci zamiennvceh, a roz-

Fot. 1 Sprezarka odsrodkowa wielowafowa CENTAC

nianie tych spre¢zarek. W procesie doskonalenia ich kon-
strukejl powstajg nowe generacje sprezarek, z krérymi
firmasmialo wkroczylaw XXI wiek. ‘:prwarkmdﬁmdkmac
dzigki bardzo prostej konstrukeiji, 53 nlud.\mdm. nodai:
A L30MORE MG RAnma M E2gES buciaghiaarsoliei iakage dowe oo
 dalszg obnizke¢ kosztéw eksploatacji uzyskuje
jac (réwniezautomatyczny) uklad sterowania, tzw.

urz: !dmmd luh,ﬁ:r 1z sieci sprwunwu powietrza. W przy-

‘Sprezar

W nowej oferci

Jak Paristwo wiecie z
wych publikacji WIMTE
o catkowicie polskim kay
jest zwiazana z maszyi
wietrze i gazy, turbinami
turbinami gazowymi i g
szarkami i miynami |
systemami transportu,
nia popiotu oraz zawore
przemystu energetyczn
wspolpracuje z wiodacy
mi w tych branzach jakc
generalny dystrybutor n

irma WIMTEC Sp. zo.
czenie | wiedzg swoje
nego personelu, ale tal

specjalistéw reprezentowany
producentdw.

Wimtec dysponuje bogat
techniczno-produkeyjnymora
w Warszawie i Bielsku Biatej,
klientom krdétkie terminy dos
L5 in‘ll'l!l‘ L. I]LII]I"H.LJTI! l'J‘Iih‘ﬂ\é

hea— obcigze
sig,stos
Auto-L

1al, faczacy zalety sterowania modulacyine: jro; o e
wietrze w ilosciach dostosowanych automatyeznie do
potrzebowania, sg ekonomiczne i ciche w pracy, latwe
instalacjiiobstudze, aich konserwacjasprowadzona jest
» minimum. Duze do$wiadczenie i wiedzg techniczng
my INGERSOLL-RAND potwierdza praca blisko 20 000
regatéw eksploatywnych we wszystkich obszarach za-
ysowan na calym swiecie.

1sada dzialania

rgzarki typu CENTAC pracujg na zasadzie sprezania
srodkowego. Powietrze wplywajgce do sprezarki przez
spot fileréw wlotowych oraz zawdr sterujgey kierowane
st do pierwszego stopnia sprezania, w ktérym wirujgcy,
pedzany od gléwnego kola z¢gbatego wirnik nadaje
asteczkom powietrza energi¢ Kinetyczng — predkosé
srodkowy. W sekcji dyfuzora predkosé powietrzazmniej-
a5i¢—nastgpuje przemiana energii kinetycznejw ener-
: potencjalng cisnienia i cieplo. W chlodnicy miedzy-
pniowej umieszezonej za dyfuzorem powietrze jest
lodzone. Nastgpnie przeplywa do strefy malych pred-
$ci przeplywu przezseparator wilgoci wykonany ze stali
erdzewnej. Wytrgconawilgo€ usuwana jest nazewnatrz.
zenoszenie wilgoci do nastgpnego smpnta sprq.zania

z:.rcjg na pu]skim rynku. Tl

=0 F e ]

Inzynierowie z serwisu posiadajg ponad 20-letnie
doswiadczenie w zakresie napraw, przeglagdéw i remontéw
takich maszyn, jak : sprezarki tlokowe, srubowe, odsrod-
kowe oraz turbiny ekspansyjne i przemystowe. Specjali-
$ci serwisu gwarantujg przez 24 godziny gotowosé do
$wiadczenia ustugi pomocy klientom. Gléwny punktser-
wisowy znajduje si¢ w Warszawie. Oddzialy serwisowe
znajdujgsi¢ tezw Gdyni, Katowicach, Poznaniu, Putawach
i Czestochowie.

Oferujemy ustugi w zakresie remontéw zaworéw
bezpieczernstwa (krajowych i zagranicznych), wigcznie
z nastawg parametréw pracy po prébach hydraulicznych
i pneumatyeznych, Regenerujemy czesci oraz wykonujemy
nowe elementy do remontowanych maszyn: tozyska
slizgowe, uszczelnienia labiryntowe, elementy sprezarek
tokowych, waly, sruby, zawory oraz wirniki sprezarek,
dmuchaw, wentylatoréw.

Sprezarki typu CENTAC

Odsrodkowe, przektadniowe sprezarki wielowalowe typu
CENTAC zaczgro stosowaé na szerszg skalg w prakryce
przemystowej dopiero w latach sze§cédziesigrych, mimo

GA LS e e A A
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PRODUCENCI

VarioFlow

Modutowy przenos$nik taricuchowy
w systemie Bosch Rexroth - Automationstechnik

1 maja 2001 roku najwieksi producenci ele-
mentéw pneumatyki Bosch AT oraz Rexroth
Mecman potagczyli sie i od tego momentu
wystepuja pod wspdlnym szyldem jako Bosch
Rexroth. Dzieki temu klienci uzyskali dostep do
bogate]j oferty produktéw dostarczanych teraz z
jednej reki.

aszczegdlng uwage zastugujg nowe generacje za-
wordw: V15, 1SO Plug In, Cube 10 oraz silowni-
kéw: serii 523 i beztloczyskowych (Rexmover).
Ich solidna konstrukcja, estetyczny wyglad, doskonale pa-
rametry techniczne oraz przystgpna cena sprawiajg, 2e sg
one bardzo czegsto obecne w wielu galeziach przemysiu
(spozywczym, samochodowym, przetwérczym, tekseyl-
nym, hutniczym, okretowym oraz budowy maszyn). Znaj-
duja tam liczne zastosowania dosterowania i regulacji, prze-
mieszczania mas, pozycjonowania, automatyzacji, nape-
déw pneutycznych oraz wielu innych niestandardowych
rozwigzan tworzonych specjalnie na zZyczenie klienta,
Oprécz szerokiej gamy produktéw oraz specjalistyez-
nych rozwigzari stosowanych wréznych dziedzinach tech-
niki z dziedziny pneumatyki firma oferuje szereg innych
produktéw, stanowigeych trzon oferty handlowej. Naryn-
ku krajowym coraz szersze zastosowanie znajdujg syste-
my montazu, na krdre skladajg si¢: system profili alumi-
niowych i elementéw zlgcznych, system stanowisk do mon-
taZu recznego i zautomatyzowanego, systemy przenosni-
kdéw oraz narzedzia przemystowe i roboty wraz z urzgdze-
niami sterujacymi.
Oferta transporterdw opartanasystemach TS 1, MTS 2,
TS2,TS4, TS4plus oraznowszymrozwigzaniem TS2plus
(opisywany na tamach Preumatyki nr 5(24)2000), zostata

Rexroth

Bosch Group

Rys. 1 VarioFlow w konfiguracji pionowej

poszerzona o kolejny system o nazwie VarioFlow, ktérego
wprowadzenie na rynek ma byé uzupelnieniem oferty
Bosch Rexroth. Jest to system konkurencyjny w poréw
naniuzsystemamiinnych producentéw.

System VarioFlow zostal zaprezentowany na ostatnich
targach MOTEK 2001 odbywajacych si¢ w Stuttgarcie.
Uczestnicy targéw mieli mozliwos¢ zapoznad si¢ z szere-
giem rozwigzan konstrukeyjnych zastosowanych w nowym
systemie.

Rexroth

Bosch Group

Rys. & VarioFlow w konfiguracji poziomej

20
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Produkcja sitownikéw
pneumatycznych w BIBUS MENOS

Od stycznia tego roku w firmie BIBUS MENQOS
Sp. z 0.0. produkowane sg sitowniki pneu-
matyczne. Nowoczesne rozwigzania tech-
niczno-technologiczne firmy CAMOZZI, dos-
konaty park maszynowy i dobra organizacja
pracy zapewniajg najwyzsza jakos¢ (uzy-
skano certyfikat 1SO 9002). Zwykte dostawy
realizowane sg w terminach ekspresowych
w wyjatkowych wypadkach nawet na pocze-
kaniu. Realizuje sie wykonania wedtug indy-
widualnych potrzeb uzytkownikow.

d wielu lat firma BIBUS MENOS Sp. z 0.0,
z Gdyni zapewnia kompleksowg obstuge, migdzy

innymi w zakresie dostaw elementéw pneumaty-
ki takich firm, jak CAMOZZI1 z Wtoch czy CKD z Japonii.

Fot. 2 Obrabiarka sterowana numerycznie firmy MAZAK

22

Zyskaly one uznanie klientéw dzigki wysokiej jakosci,
nowoczesnym rozwigzaniom oraz trwatosci.

Sposrdd wielu wymagari stawianych przez uzytkowni-
kéw pneumatyki niezwykle wazne jest zapewnienie
mozliwie jak najkrétszych terminéw dostaw. Z uwagi na
duzg réznorodnosé konstrukeji i gabarytéw dostosowa-
nych do okre§lonych aplikacji takich elementéw, jak
sitowniki, zabezpieczenie magazynowe naodpowiednim
poziomie jest bardzo wazne, a jednoczes$nie trudne,

bo kosztowne.

DET NORSKE VERITAS
CERTYFIKAT SYSTEMU ZARZADZANIA

Cvayiilas N (6 - 5300

i et o, 1
o Lavepiine fabenny
firney

Bibus Menos Sp. z 0.0.

byl Fedehia

T g e A e ek 5
S G000 |5
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FNEUMATVEL AUTOMATYELD | HYDRAULIK] SILOWE] DLA PREEMYSLL
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1 st sk o sy e g = s

Aby wyj$¢ naprzeciw wymaganiom rynku, zdecydowa-

no o produkcji sitownikéw w BIBUS MENOS Sp. z 0.0.
wedlug opracowan firmy CAMOZZI. Warunkiem podsta-
wowym bylo i jest zapewnienie wyrobom najwyzszej
jakosci. Konieczne stato sig zorganizowanie warsztatu
produkeyjnego i procesu technologicznego (fot. 1, 2)
doktadnie wedlug standardéw CAMOZZI. Proces
produkcjizostal wigczony do systemu zapewnienia
jakosci, obowigzujgcego w firmie i uzyskano §wiadectwo
1SO 9002 wydane przez Det Norske Veritas.

Rodzaje sitownikéw

Zainstalowane urzgdzenia i przeszkolony personel stano-
wig baz¢ produkeyjng szerokiego zakresu sitownikéw
z katalogu CAMOZZ] i zapewniajq bardzo krétki termin
regalizacji zamdwieri.

W chwili obecnej produkowane sg nastgpujgce typy
sitownikéw:

Pneumatyka nr 5/30/2001
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1. Sitowniki serii 40 i 41 zgodne z normami ISO/DIN 6431,  * nierozbicralne, magnetyczne,
VDMA 24562 * srednice thokéw: $20-25-32-40-50-63 mm,
* tuleja cylindryczna i ttoczysko ze stali nierdzewnej,
* glowice aluminiowe,
* amortyzacja mechaniczna w skrajnych polozeniach.

4. Sitlowniki cylindryczne serii 42

* magnetyczne, zapewniajgce mozliwosé instalacji czuj-
nikéw potozenia,

* Srednice dokdw: $32-40-50-63-80-100-125-160-200 mm,
e tuleja sitownika: rura stalowa — rura aluminiowa — profil
aluminiowy, s nierozbieralne, magnetyczne,
e tloczysko ze stali nierdzewnej, s srednice tlokdw: §32-40-50-63,
s amortyzacja pneumatyczna w skrajnych polozeniach. * tuleja cylindryczna i tloczysko ze stali nierdzewnej,

» glowice aluminiowe,
2. Minisitowniki serii 16-24-25 zgodne z normg ISO/DIN 6432  * amortyzacja pneumatyczna.

" 5. Sitowniki kompakrowe serii 31

* nicrozbieralne, magnetyczne, * magnetyczne,
* drednice thokdw: ¢ 8-10-12-16-20-25 mm, * Srednice dokdw: §12-16-20-25-32-40-50-63-80-100 mm,
* ruleja cylindryczna i tloczysko ze stali nierdzewnej, * pokrywy aluminiowe,
* glowice aluminiowe, ¢ korpus — profil aluminiowy,
® amortyzacja pneumatyczna. * tloczysko ze stali nierdzewnej,

* koricdwka tloczyska z gwintem zewnetrznym lub we-
3. Sitowniki zwarte cylindryczne serii 27 wnegtrznym,

* zabezpieczenie tloka przed obrotem (opcja).
Gwarantowana jako$¢, szybkie dostawy, realizacja indy-
widualnych wymagan odbiorcy to najwigkszegoaruty pro-
dukcjisitownikéww BIBUSMENOS Sp. zo.0.

Artykul promocyjny
BIBUS MENQOS Sp. z o.0.
dr inz. Jerzy Barski

BIBUS MENOS 5p. z 0.0.
81-341 Gdynia, ul. Tadeusza Wendy 7/9
tel. (58) 660 95 70, fax (58) 661 71 32
bimen(@bimen.com.pl, www.bimen,com.pl
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CompRot sp. z 0.0.
53-608 Wroctaw

ul. Robotnicza 72
tel./fax (071) 373 59 00

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

Europejski

Fundusz
A Ciinzony

Europejski Fundusz Leasingowy SA
51-124 Wroctaw

ul. Kamienskiego 57

tel./fax (071) 324 07 70

e-mail: info@efl.com.pl
www.efl.com.pl

infolinia: 0800 566 800
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WYWIAD

Wspétdziatanie, zaangazowanie,

iInnowacija

Rozmowa z Peterem Schuermanem dyrektorem generalnym
Atlas Copco Polska sp. z o.0.

Kiedy powstata firma Atlas Copeo?

Firma Atlas Copco zastala zalozo-
naw Szwecji w 1873 r. Przeszla wie-
le etapdw rozwoju, zanim zostala
Swiatowym liderem w dziedzinie
technikisprezonego powierrza. Dzi-
siaj Atlas Copco jestrozbudowang or-
ganizacja, ktdrej zarzqd znajduje sie
w Szwecji. Obecnie firma podzielo-
na jest na cztery dzialy: Technika
Sprezonego Powietrza, Technikadla
Budownictwa i Gérnictwa, Narze-
dzia Przemystowe, Wynajem Sprzeg-
tu. Zatrudniamy ponad 26 000 oséb
w ponad 150 krajach, pracujgeych w
ponad 300 przedsigbiorstwach na ca-
tym Swiecie. Atlas Copco produkuje
i montuje swoje produkty w 49 fa-
brykach w 14 krajach. Wazna role od-
grywa nasza strategia wielu marek.
W grupie Atlas Copco skupionych
jestwiele znakdéw towarowych, daje
tomozliwoscé lepszego zaspokajania
specyficznych potrzebréznych grup
klientéw. Produkry sg zréznicowane
i sprzedawane poprzezdedykowane
kanaly dystrybucyjne. Znacza gru-
pa naszych firm posiada juz cercyfi-
katy ochrony $rodowiska ISO 14001,
a wszystkie 1SO 9001.

W jakisposdd firma osigengta mocng
pozyeie na Swiatowym rynku spregarek?

Silna pozycja w czotdwce najlep-
szych firm na $wiecie mogta by¢ osig-
gnigta wylgeznie dzigki idealom,
w ktdore wierzymy i celom wyznaczo-
nym na podstawie tych idealéw. Pod-
stawowe zasady to: wspdldzialanie
(wstuchujemy sie w glosy naszych
klientéw), zaangazowanie (czynimy
wszystko, by efektywnie wspélpra-
cowac z klientem i poszerza¢ obec-
nos$¢ na rynku) i innowacja (dyspo-
nujemy najnowszymi technologia-
mi). Nasza wizja to by¢ ,numer je-
den” w produktach i ustugach $wiad-
czonych naszym klientom oraz ofe-
rowad najnowoczesnicjsze urzadze-
nia na rynku. Jeste$my jedng z naj-
wazniejszych firm narynkuiwyzna-
czamy nowe trendy wwielu dziedzi-
nach. Od dziesigcioleci opatentowa-
ne przez Atlas Copco rozwigzania

28

Fot. 1 Peter Schuerman - dyrektor generalny Atlas Copco Polska sp. z 0.0

sprezarek zaréwno bezolejowych,
jak i olejowych charaktervzuja sig
najwyzsza efektvywnoscig. Bylismy
prekursorami takich rozwiazan, jak
nape¢d zmiennoobrotowy, zintegro-
wane zespoly osuszacze-filtry-sepa-
ratory olejuw jednejobudowie, kon-
cepcja ,work place”. Dajemyklien-
towi wszystko, czego moze oczeki-
wac od §wiatowego lidera w dziedzi-
nic spregzonego powietrza. Nasze
produkty, znane z najwyzszej jako-
§ci i solidno$ci, sg nowatorskie, za-
pewniony jeststaly dostgp do czgsci
zamiennych i do obstugiserwisowej
wciggu calego, dlugiego okresu eks-
ploatacji urzgdzen.

Od jak dawna firma dziata w Polsce
i co oferufed

Pierwszasprzedaz produktéw Aclas
Copco na terenie Polski zarejestro-
wano juz w latach 30. dwudziestego
wicku. Po wojnie przez wiele lat
sprzedaz naszych produkréw w Pol-
sce odbywala si¢ za posrednictwem
dealerdw, az do roku 1995, kiedy to
rozpoczelo dzialalnosé nasze whasne

przedstawicielstwo firmy Atlas Cop-
co w Polsce. Mozna powiedzieé, ze
Atlas Copco zawsze mialo swojg
reprezentacje w Polsce. Tworzylo
zaplecze i wspierato naszych klien-
téw, jak przystato na firm¢ o migdzy-
narodowej renomie. Dzisiejsze
Atlas CopcoPolskaSp.zo.0. jest na-
lezgcqg w catosci do Atlas Copco
firmg, ktdrej dziatalno$¢ obejmuje
sprzedaz, wynajem urzgdzeriiserwis
catego zakresu produktéw z wszyst-
kich dziatéw Atlas Copco.

Jak to sig dzieje, e Paiistwa firma
Jest obecna prawie wszedzie w polskim
praemysie?

Atlas Copco Polska jest dzisiaj
firmg zatrudniajgcg ponad 100 pra-
cownikdw, posiadajgca krajowe od-
dzialy w gléwnych miastach oraz
przedstawicieli handlowych i serwi-
santéw we wszystkich rejonach Pol-
ski. Tak jak na $wiecie, rdwniez w
Polsce Artlas Copco jest liderem na
rynku techniki sprezonego powie-
trza. Dzieje si¢ tak nie tylko za
sprawg naszego zespotu, ale takze za
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sprawgrozbudowanej sieci deale-
réw. JesteSmy dumni, Ze mamy kom-
petentnych i zaangazowanych wspol-
pracownikéw, ktérzy sg uzupel-
niecniem naszcj wlasnej struktury
organizacyjnej. Nasza oferta pro-
duktéw jest bardzo szeroka i obej-
muje sprezarki stacjonarne i prze-
woZne, generatory, urzgdzenia i
maszyny gdrnicze, narzedzia elek-
Iryczne oraz pneumatyczne. Zaopa-
trzenie w czesci | ustugi zwiazane
Z wynajmem to réwniez znaczgcy
wktiad w polskg gospodarke.

Jak mosina scharakteryzowad dzi-
siefszy rynek spregarek w Polsce?

Rynek w Polsce jest bardzo po-
dobnydorynkuwinnych krajach Eu-
ropejskich. Cechuje go duza akryw-
no$¢ i konkurencja. Dzisiejsza eko-
nomia jest polgczonym migdzyna-
rodowym systemem i wszelkie wzro-
sty i spadki w Unii Europejskiejznaj-
dujg réwnicz tutaj swoje odbicie.
Coraz wigksza liczba odbiorcéw w
Polsce poszukuje urzadzend wyso-
kiej jakodci, ktdre zapewnig niskie
koszty obstugi i dlugi okres eksplo-
atacji. Wymagany jest najwyiszy
standard jakosci. Polscy odbiorcy sg
wyczuleni ni¢ rylko na jako$¢ czy
poziom halasu, ale takze na oszezgd-
nosci energii, najnowsze rozwigza-
nia, elektroniczng regulacje i moni-
toring oraz, latwosé uzycia. Krétko
madwige, oczekujg takich samych
urzgdzen, jak ich odpowiednicy w
Unii Europejskiej.

Jatie zasady w bontaktach handlo-
wych decydujg o podirzymaniu wyso-
kiego prestizu firmy?

Najwaznicjsza dla nas zasada to
wklient w centrum uwagi”! Zawsze
ostatnie stowo nalezy do klienta i to
on decyduje, u ktérego dostawcey
chce dokonaé zakupu. Dla nas czyms
waznym jest spelnié oczekiwania
i oferowaé zawsze rakie rozwigzania

ktére najlepiej speln

prezach targowych, zeby by¢ blizej
klienta w réZnych czesciach Polski.
Obecnosé na MTP planujemy w
przyszitymroku.

Jakie formy informacyi handlowef
i promocji sq najwtasciwsse w odnie-
sieniu do talkich produktdw, jakie ofe-
rufe Atlas Copeo?

Informacja jest bardzo wazna.
Szczegdlnie jej ogdlna dostgpnosé,
Mamy juz na przyklad firmowe stro-
ny internetowe dostgpne we wszyst-
kich krajach. Réwniezw Polsce w je-
zyku polskim. Wazny jest takze bez-
posredni kontakr z klientem, dobre
zaplecze logistyczne i dobrze roz-
wini¢ta sieé serwisowa. Tak by klient
mial zapewniong opicke od chwili
sprzedazy poprzez eksploatacje i
serwis naszych urzadzen. Checemy
by¢ blisko naszych klientéw i dlate-
go wlasnie zatrudniamy rak duig
ilo$¢ osab pracujgeych wdziale han-
dlowym oraz w serwisie na terenie
calego kraju we wszystkich regio-
nach.

Jest Pan w Polsce od niedawna. Co
Pana najbardsiej zaskakbuje w naszef
raecsywistosei?

Najbardziej zaskoczony bylem
nowoczesnoscig Kraju i to pod kaz-
dym wzgledem. Wiele jest oczywi-
$cie probleméw. Przed gospodarkg
jeszeze dluga i pracowita droga, ale
podstawy sg dobre. Sukces gwaran-
tuje wysoki porencjat, jaki posiadajg
ludzie. Uwazam, ze Polska ma przed
sobg dobry przysziosé. Z duzg przy-
jemnos$cig stwierdzam, Ze system
szkolnictwa stoi tu na wysokim po-
ziomie i ksztalci inzynierdw oraz
technikéw, krérzy §miato mogg kon-
kurowaé¢ z najlepszymi na arenie
mi¢dzynarodowej.

Jakich fachowedw zatrudnia Atlas
Copco Polsta?
W naszej strukturze organizacyj-

lakami), ale takZze wszg¢dzie na §wie-
cie, w calej organizacji Atlas Copco.
Polscy pracownicy majg wszelkie
mozliwosci awansu rdwnieZ poza
krajem. Mozna tu przytoczy¢ przy-
kiad jednego z polskich mene-
dzeréw, ktéry obigt niedawno stano-
wisko kierownicze w naszej fabryce
w Belgii.

Jakie sq plany przedstawicielstwa
polskiego i jaki majq swigzset = ogdil-
nym programem rozwofu firmy Atlas
Copeco?

W przysztosci Atlas Copco zamie-
rzanadalintensywnie rozwijad si¢ na
calym $§wiecie, w tym réwniez w Pol-
sce. Potencjalkrajuijego mieszkan-
clw jest naprawde duzy. Mam na-
dziejg, Ze zostang tu dluzej, by by¢
$wiadkiem tego rozwoju i uczestni-
czy¢ w nim.

W naszym ezasopismie bardzo ceni-
my rsetelng i profesjonalng informacie
o Pasistwa produktach. Czy mogemy fi-
eV, e nie sabraknie jef takse w pry-
szlosci?

Jestem przekonany, ze podobnie
jak do tej pory, réwniez w przyszio-
$ci bedziemy dysponowad nowator-
skimi produktami i interesujgcymi
informacjami zwigzanymi z naszg
dziatalnoscig . Bedziemy wigc nadal
zamieszczac artykuly w waszym cza-
sopismie.

Rozmawial Zdzistaw Chrapkiewicz

Wywiad zostal przeprowadzony
w jezyku angielskim, tlumaczenie
Hfi:'_f&‘h'[ c'iIl'l't’JJ"}’Z(j’x'I.-'{H](-'.

ne na naj
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Recepta na trudne czasy

Blisko 128B-letnia historia Atlas
Copco jest bardzo bogata.
Przedsiebiorstwo byto na skra-
ju bankructwa | przezywato
okresy niezwykiej prosperity,
wprowadzato na rynek nowe ge-
neracje urzadzen, docierato do
nowych grup klientéw, tgczyto
sie z innymi firmami, rozsze-
rzato swoja dziatalnos¢ teryto-
rialnie, przezyto dwie wojny
swiatowe, a teraz idzie z du-
chem czasu - z globalizacja.

becnie firma Atlas Copco sta-
n¢ta w obliczu malejgcego
popytu na nicktére rodzaje
urzgdzen (wtymsprezarek) narynkach
§wiatowych, rdwniez w Polsce. Dzie-
jesietak, pomimoze inZzynierowie do-
prowadzajg do perfekcji kolejne
ksztalty elementusrubowego, ze moz-
na kupi¢ urzgdzenie o zadanej wydaj-
nosciicisnieniuinajbardziej energo-
oszczedne. Nie zawsze doskonaty pro-
dukrjest podstawg decvzji o zakupie.
W tyeh warunkach podjeto strate-
giczng decyzje o wykorzystaniu po-
dejsciazwanegow jezvkuangielskim
use of products. Decyzja ta zbiegla sig
zogolno§wiatowymtrendem o nazwie
outsourcing. W firmach dostarczajg-
cych maszyny termin ten oznacza wy-
najem urzgdzeri. W Atlas Copcoozna-
cza to drugg, obok sprzedazy, formg
udostepniania maszyn klientom.

Wynajem a ekonomia

Popularno$¢ wynajmuro$nic nacalym
Swiecie i jest to scisle zwigzane z pro-
cesem globalizacji. Potrzeba przeno-
szenia produkceji z jednego konca
Swiata na drugi, niecpewnos$¢ jutra,
zmiennosé kontraktéw czy tez profilu
produkcji, wigksze ryzyko, skompli-
kKowane systemy podatkowe w rdz-
nych czgsciach naszego globu—to pod-
stawowe czynniki przyspieszajgce de-
cvzje menedzerskie. To samo dzieje
si¢ w Polsce, gdzie obserwujemy cig-
gly brak kapitatu i trudnosci w pozy-
skaniu §rodkdw pienieznych.
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Fot. 1 Sprezarki przewozne na 25 bar z silnikiem spalinowym Mercedesa przy
pracach wiertniczych

Decyzje dotyczace zakupu bad#
wynajmu srodkéw produkeji muszg
by¢ zatem odpowiednio wywazone.
Punktem wyjsciado bardziejzaawan-
sowanych rozwazan ekonomicznych
moze byé stwierdzenie znanego eko-
nomisty M.E. Portera, ze ,,znalezie-
nie whasciwego, ze strategicznego
punktu widzenia, zakresu integracji
pionowej wymaga zrédwnowazenia
korzysciekonomicznych iadministra-
cyjnych z ekonomicznymi i admini-
stracyjnymi kosztami”,

Generalnie korzysei integracji pio-
nowej, tzn. wigzaniasi¢ z firmg prowa-
dzgcg wynajem, zalezg od wolumenu
wyrobdéw i ustugkupowanych lubsprze-
dawanych przez przedsigbiorstwo w
odpowiednich fazach rozwoju. Decy-
zja o wynajmie §rodkéw produkcji po-
winna by¢ wige poprzedzona odpo-
wiednimrachunkiemekonomicznym.
Uwzgledni¢ nalezy warunki, jak np.
techniczne i organizacyjne mozliwo-
s$ci odstgpienia od wynajmu w dowol-
nym momencie. Rachunek taki moz-
na przeprowadzi¢ dla pelnych kosztéw
i nakladéw zwigzanych z kazdym ze
Zrodel pozyskania srodkéw produkcji
lubtylkodlaich elementéw istotnych,
zréznicowanych, np. kosztéw, ktérych
mozna unikngéwkazdym z rozwigzan.
Aby ocenié, czy dany sposéb pozyska-
niasrodkéw produkcji moze by¢ brany
pod uwage, rachunek ten nalezy roz-

poczgé od wyznaczenie (dla kazdegoz
rozwazanych rozwigzan) rozmiaréw
zapotrzebowania na srodki produkeji,
przy ktérych réwnowazg si¢ koszty ich
pozyskania.

Konsekwencja wyboru zakupubgdZ
wynajmu srodkéw produkcji moze byé
nie tylko oszczedno$é koszréw i na-
ktadéw zwigzanvych z zaopatrzeniem,
ale rakie zwigkszenie produkcji kori-
cowejidochoddw. Oczywiscie wzrost
dochoddw zwigzany jest nie tylko z
wielkoscig produkcji, ale ze strukturg
rynkéw zbytu i wieloma innymi uwa-
runkowaniami. Zwigkszenie zysku
przedsi¢gbiorstwa mozliwe jest tylko
przy wyborze rozwigzania, w ktérym
kraricowe koszty sq nizsze niz dochéd
krarficowy.

Outsourcing

Firmy poszukujg coraz lepszych me-
tod zarzgdzania i wykorzystania wia-
snego majgrku.

Jedngztakich merod, ktéraobecnie
znajduje coraz wigcej zwolennikéw,
jestwhasnie onssonrcing, ktéry ogélnie
oznacza wykorzystywanie zasobdéw
zewngtrznych, zamiast eworzenia ich
we wlasnym zakresie. Sprowadza sig
ondo powierzanianiektdrych elemen-
tdw organizacji firmy innym firmom,
do odplatnego zarzgdzania i wykony-
wania za nie okre$lonych funkcjonal-
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nvch zadan. Metod¢ mozna scharak-
teryzowac stwierdzeniem: niech kaz-
dy robi to, na czym zna si¢ najlepiej.
Obecnie outsourcing ma najwicksze
zastosowanie w sferze ustug kompu-
terowych (I'T') i stosowany jest zwy-
kle, gdy dostepne sg zasoby zewnetrz-
ne wysokiej jakosci, tarisze od we-
wnetrznych, Kazda firma realizuje co
jakisczas okreslony projeket, ktory wy-
maga zatrudnienia ekspertow z ze-
wnatrz, dysponujgeych niezbgdng
wiedzg i doswiadczeniem w realizacji
podobnych projektdw oraz umiejetno-
$ciami koordynacji i zarzgdzania pro-
jektami. W naszym przypadku ta wie-
dzaidoswiadczenie dotyczg wykorzy-
stania specjalistycznych maszyn,
Qutsonrcing narodzit si¢ w Stanach
Zjednoczonych. Ewoluujac od statu-
sujednejz metod zarzgdzania do mia-
na dojrzalej galezi gospodarki, staje
si¢ fenomenem nowego wieku i
wszystko wskazuje na to, Ze jego zna-
czenie bedzie jeszeze duzo wigksze
nizobecnie. Juzteraz dziedzina tama
wlasne stowarzyszenia i konferencje,
standardowe narzedzia, specjalistycz-
ne oprogramowanie, ustugi.
Czopismo ,Harvard Business Re-
view” okreslito omtsonrcing najwick-
szym odkryciem ostatnich 75 lat, Ba-
dania przeprowadzone przezmagazyn
JFortune” jednoznacznie wskazujg,
ze wiodgce firmy aktywnie wykorzy-
stujawswojej dziatalnosciontsourcing,
aby osiggnac¢ wyniki gospodarcze.

Naprzeciw nowym trendom

W poprzednich latach podstawg dzia-
lalnogci korporacji Atlas Copco bylo
dqzenie do ciaglego unowoczesniania
produkru. Odwréceniem tej tendencji
jestzakup Prime Service —amerykari-
skiej firmy rentalowej (wynajmujacej),
jako przejaw nadgzania za zmianami
zachodzgcymi w latach 90. w sektorze
budowlanym, a zwigzanych z nowymi
sposobami zarzadzania, sprzedazy i
marketingu. Zakladajgone koncentra-
cj¢ na podstawowej dzialalnosei, trzy-
manie si¢ swojej branzy i jednoczesng
ckspansj¢ geograficzna.
Takombinacjaaspekréw —szerokie-
go i waskiego — ma bardzo znaczgce
implikacje. Przede wszystkim nawet
male, mikroskopijne nisze czy obsza-
ry dzialalno$ci mogg staésie zadziwia-
jaco duze, jesli rozciggnaé je na caly
$wiat. Jest to sposdb na tgczenie spe-
cjalizacjiiekspansjirynkowejz efek-
tywnoscig kosztows. Mozna to zilu-
strowad na przykladzie przedsigbior-
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Fot. 2 Wynajete sprezarki zastepuja remontowana sprezarkownie w rafinerii naftowej

cy posiadajgcego dobrze prosperuja-
cysupermarketw malym miasteczku.
Kiedy pojawit si¢ problem, w co zain-
westowad zarobione pienigdze, zde-
cydowat sie otworzy¢ hotel w tej sa-
mej miejscowosci. Obecnie nie jest
to odpowiedni sposdb postgpowania.
Zamiastinwestowad w interes, na kté-
rymsi¢ nie zna, powinien byl trzymad
si¢ swej specjalizacji i otworzyé su-
permarkety w innych miastach.

Rozwdj firm w sposéb teryrorialny
wigZze si¢ ze wzrostem przychoddw.
Ekspansja i szybki rozwéj nicodlacz-
nie zwigzane s z brakiem czasu i $rod-
kéw. Brakuje czasu i energii na budo-
wanie struk turwewngtrz firmy, organi-
zowanie kolejnych stuzb badZ pionéw
odpowiedzialnych za dang dziedzing.
Brak srodkéw na zakup débr inwesty-
cyjnych. Dotyezy to zaréwno matych,
jakiduzych firm przemystowych i wy-
konawezych. Dlatego kupujg one ustu-
gi od niezaleznych firm bgdZ wynaj-
mujgsprzet, zamiast kupowacé goitrosz-
czy( si¢ o jego utrzymanie.

Jak pozyskaé sprezarke

Zakupsprezarki jestczesto diugotrwa-
tym procesem obejmujgeym takie eta-
py, jak: ustalenie potrzeby zakupu
przez odpowiednie stuzby technicz-
ne, sprawdzenie mozliwosci wykorzy-
stania substyrtutdw, ustalenie tech-
nicznejcharakrerystyki wyrobu, ana-
liza rynku poszukiwanego wyrobu,
wstepny wybdr jednego lub kilku do-
stawcaw, negocjacje techniczne, orga-
nizacyjne (rermin dostawy), negocja-
cjeceny, ostateczny wybdrdostawey i
zlozenie zamdwienia lub podpisanie
umowy, kontrola realizacji.

Mimo to, moze okazaésig, ze po pod-
laczeniu calej instalacji ciggle braku-
jesprezonego powietrza.

Nie spotkamy si¢ z tym w przypad-
ku wynajmu, poniewaz latwiej jest
zdecydowad si¢ nanizsze koszty mie-
sieczne i nie trzeba zgody np. Zgro-
madzenia Wspdlnikdw. Zawsze moz-
na zrezygnowac z jednej maszyny i
wypoizyczyd inng.

Nalezy podkresli¢, ze wynajem w
Polsce zaczyna swigcic triumfy w cza-
sach trudniejszych dla przemystu i
budownictwa. Jestdobrym rozwigza-
niem dla przedsi¢biorstw, ktére muszg
w krétkim czasie poprawié swoje wy-
nikifinansowe. Moze byéréwniez roz-
wigzaniem na dluZszg meteg.

W wielu firmach wynajmowany
sprzet stanowi ok. potowe technicz-
nych srodkéw produkeji.

Atlas Copco Polskaoferuje dowynaj-
muok. 100 urzgdzen;sq tosprezarkista-
cjonarne i przewozne oraz generatory.

Wynajem - dobry interes

Wynajem jesttezdobryminteresemdla
firmy wynajmujacej. Dla Atlas Copco
wspomniane inwestycje w tej dziedzi-
nie okazaly si¢ trafne i doprowadzity do
wzrostu przychodéw firmy, mimo §wia-
towego spadku zapotrzebowania na
wiele rodzajéw urzadzen. Stworzenie
tego nowego obszaru biznesowego jest
przelomowym krokiem w rozwoju fir-
my Atlas Copco, poréwnywanym z taki-
mi znanymi z jej historii posunigciami,
jak: zaprzestanie produkcji silnikéw
parowych narzecz spalinowych, rozwdj
technik gérniczych — meroda szwedz-
ka, pierwsze konstrukcje narzedzi pneu-
matycznych, pierwsza konstrukcjaspre-
zarkis$rubowejizaprzestanie produkceji
silnikdw spalinowych.

Artykul promocyjny

Atlas Copco Polska Sp. z o.0.
mgr inz, Michat Pszczolinski
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Kompleksowa oferta
Pneumat System

Firma Pneumat System od wie-
lu lat zajmuje wazng pozycje na
dolnoslaskim i krajowym rynku
urzgdzen pneuratycznych. Pod-
stawag jej dziatalnosci jest kom-
pleksowa obsltuga klienta. Moz-
liwe jest to dzieki wieloletniemu
doswiadczeniu i bogatej gamie
oferowanych produktow i ustug,
poczynajac od zlgczek i drobnych
ustug serwisowych, a konczac
na projektowaniu i montazu kom-
pletnych sprezarkowni i instala-
cji pneumatycznych.

spélpracaz wieloma partne-
rami krajowymi i zagranicz-
nymi pozwala zaoferowad

klientowi najlepsze dostgpne naryn-

ku rozwigzania dostosowane do jego

mozliwogci finansowych. Gléwne

dziedziny ro:

¢ dystrybucja sprezarek roznych typow,
i narzedzi pneumatyeznych i osprze-
U pReumarycznego;

* montaz instalacji pneumarycznych;

* doradzrwo oraz sprzedaZz pneumarty-
ki sterujacej;

* serwisowanie sprezarek i narzedzi
pneumatycznych;

* projektowanie i montaz kompletnych
sprezarownis

Fot. 1 Serwis
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Fot. 2 Sprezarka srubowa

» produkcja przewoddw hydraulicznych
(do sprezarek i innych zastosowari).

Sprezarki
Wofercie znajdujgsig rézne typy spre-

zarek: srubowe, lopatkowe, tlokowe
— wszystkie renomowanych produ-

Fot. 3 Sprezarka tlokowa

centéw. Firma dostarcza male spre-
zarki tlokowe wiasciciclom nicwicl-
kich warszratéw. Wymagania wigk-
szych przedsi¢biorstw zaspokoié
mogg odpowiednio dobrane spre-
zarki topatkowe i Srubowe. Pneumat
System zapewnia serwis wszystkim
zamontowanym przez nig urzgdze-
niom.

Osprzet pneumatyczny

Centralne systemy przygorowania
powietrza zazwyczaj sg czescig spre-

zarkowni. Weigz wzrastajjee wymaga-
nia co do jako$ci sprgzonego powie-
trza sprawiajg, Zze istnicje duze zapo-
trzebowanie na bloki uzdatniania po-
wietrza w punkcie jego odbioru. Sze-
roki zakres wielkosci pozwala na do-
branie odpowiedniego bloku do kaz-
dego zastosowania,

Elementy ztgczne i przewody

Jakos¢ zlaezek i innych elementéw
instalacji spr¢zonego powietrza ma

Fot. 4 Sprezarki lopatkowe

decydujgce znaczenie dlaeckonomicz-
nej eksploatacji. Nieszczelnos$ci
i zwickszone opory przeplywu prze-
kladajg si¢ wprost na wydluzony czas
pracy sprezarek iznacznie wicksze zu-
zycie energii.

Fot. 5 Sprezarkownia (sprezarka sru-
bowa i doprezacz)

Pneumatyka nr 5/30/2001
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Fot. 6 Elementy zlaczne

Pneumatyka sterujgca

Bogata oferta elementéw sterujgeych
i napgdowych, skladajgca sig nie tylko
zwyrobdw zagranicznych,ale takze kra-
jowych, oraz fachowe doradztwo
w tej dziedzinie stwarzajg klientowi
mozliwosci modernizacjii budowy urzg-
dzen zasilanych sprezony powietrzem.

Fot. 7 Sitowniki

Narzedzia pneumatyczne

Sprzedaz markowych narzedzi pneu-
matycznych i ich serwis jest waznym
dopetnieniem kompleksowej oferty.

Projektowanie
i wykonawstwo

Dzisicjsze sprezarkownie zupelnie
nic przypominajg dawnych, hatasli-
wych i zabudowanych rurociggami
pomieszezen. Nowoczesne urzqrzenia
pracujg cicho, wydajnie i energoosz-
czednie. Jednak zeby z szerokiej
oferty producentéw wybraé rozwigza-
nie najlepsze dla uzytkownika,
niezbedne jestdoswiadczenieizaple-

Pneumatyka nr’5/30/2001

Fot. 8 Przewody cisnieniowe

Fot. 9 Narzedzia pneumatyczne

cze wlagnie takich firm, jak Pneumat
System,

Wspdtpraca

Bezposrednie umowy handlowe z do-
stawcami urzgdzer pneumatycznych
pozwalajg firmie Pneumat System
prowadzi¢ réwniez handel hurtowy na
terenie catego kraju.

Firma aktywnie uczestniczy w tar-
gach, spotkaniach branzowych. Duze
znaczenie przywigzuje do cigglego
podnoszenia kwalifikacji pracowni-
kow, zaréwnow zakresie technicznym,
jak i w zakresie nowoczesnych form
kontaktuzklientem. Pod statg opicka
firmy jest kilkadziesigt przedsig-
biorstw w regionie dolnos$lgskim,
Dortychezasowe osiggnigcia zache-
cajg do planéw dalszego rozwoju,
rozszerzania wspdélpracy z dostawca-
mi, poszukiwanianowych Kierunkdéw.
Trwajg przygotowania do integracji
z Unig Europejska.

Firma Pneumart System zaprasza do
wspdlpracy handlowej firmy dystrybu-
cyjnezcalegokraju. (Reklamanastr. 50)

Artykul promocyjny
Dariusz Temperowicz
Pneumat System
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Efektywnos$é ekonomiczna
uchodzi w powietrze

czesc¢ Il - Mozliwosci zmniejszenia kosztow w systemach
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PRODUCENCI

Parametry Jednostka

wydajno$c¢ sprezarki

dobowy czas pracy

liczba dni pracy w ciggu roku
obcigzenie sprezarki

cisnienie pracy

otwér wyplywowy zaworu
elektromagnetycznego
(najmniejsza srednica)
ustawiony czas otwarcia zaworu
ustawiny czas zamknigcia zaworu

kosztsprezonego powietrza
wyplyw powietrza przez
zawdrelektromagnetyczny

m*/min 5
h/d 16
dfa 365
% 30
bar 10
mm 3
s 5
min 1

euro/m* 0,02

m’/h 4,11

Tabela 1 Koszty sprezonego powietrza przy stosowaniu zaworu elektromagne-

tycznego

EURO

400
350

300
250

200

152
150 4
100 -;
50 1
0

=

BEKOMAT 21

Zawor elektromagnetyczny

Rys. 2 Zestawienie dodatkowego kosztu zakupu Bekomatu z rocznym kosztem
powietrza traconeqo przy zaworze elektromagnetycznym

projektowania poprzez dostawe wy-
posazenia sprezarkowni az do efe-
ktywnego wsparcia technicznego
przy eksploatacji urzadzen. Ustuga
moze obejmowac na przykiad doklad-
ne wyznaczenie strat ci$nienia w po-
szczegolnych jednostkach zaktadu,
okreslenie miejsc przeciekéw oraz
propozycje odpowiednich srodkéw
zaradczych.

Dokiadnie wyznaczone
i skalkulowane straty
na przeciekach

Jest rzeczg powszechnie znang, ze
plywakowe spusty kondensatu sg
szczegdlnie podatne naawarie i w wie-
lu firmach traktowane jako zlo ko-
nieczne. Chociaz zawodnosé tych spu-
stéw jest ich najstabszym punktem,
dokumentacja techniczna przewidu-
je wymiang¢ najczgsciej raz w roku.
Jednak spustkondensatu, ktéry nie za-
myka si¢ szczelnie, moze wplyngé na
efektywnosé ekonomiczng calego
przedsi¢gbiorstwa produkeyjnego.

Pneumatykanr 5/30/2001

Zalegajacy brdd, taki jak skondenso-
wany olej z filtréw, ma tendencj¢ do
blokowania ruchomych czesci. Jezeli
zdarzy si¢ to przy zamknigrym zaworze
spustowym, kondensatnagromadzisi¢
i moze si¢ zdarzy¢, ze zostanie zabrany
Ze strumieniem powietrza na czystg
strong filtra, co oznacza koniec jego
dzialania. Cze¢sto tego typu awaria
zostaje zauwazona dopiero wredy, gdy
cala partia produktéw zostanie uszko-
dzona. Opréeztejbezposredniejstraty,
koszty sg dodatkowo pewigkszone
z powodu konieczno$ci zatrzymania
produkcji i czyszczenia catej instalacji.

Jezeli blokada nastapi przy otwar-
Tym zaworze, moze si¢ okazac, ze spre-
zarka pracuje wylgcznie po to, by
skompensowaé wyciek. Jezeli catko-
wite zapotrzebowanie (na zasilenie
urzgdzen lub proceséw plus na wycie-
ki) przekroczyilo$¢, jakg moze dostar-
czy¢ sprezarka, w systemie nie da sig
utrzymad wymaganego cisnienia.
Wwynikutego, na przyklad pneuma-
tyczny wkretak nie bedzie mial nie-
zbgdnego momentu obrotowego.

Koszty takiego nieszczelnego ply-
wakowego spustu kondensatu, gdzie
za kazde syczenie trzeba zaplacic, nie
mogg byé niedoszacowane: kazdy prze-
ciekajgcy spust moze kosztowac oko-
lo 2 210 EURO rocznie (zakladajac
36m?/h, 8 bar, 4000 h/rok, 0,015
EURO/m*!

Alternatywnym rozwigzaniem sys-
temu usuwania kondensatu sg stero-
wane czasowo zawory elektromagne-
tyczne. Urzgdzenia te sg bardziejnie-
zawodne, ale ich dzialanie nie jest
uzaleznione od akrualnej ilosci kon-
densartu. Sg najczesciej stosowane do
odprowadzania kondensatu z osusza-
czy zigbniczych. Dla pewnosci, ze
osuszacze bedg prawidlowo dzialaly
we wszystkich czesciach $wiata, zawo-
ry takie sgzwykle fabrycznie ustawia-
ne na najgorsze warunki klimatyczne
(klimat tropikalny—bardzo wilgotny i
gorgey). Glowng cechg tych urzgdzen
jestro, ze wstrefie umiarkowanej zwy-
kle uwalniajg o wiele za duzo drogie-
EO Sprezonego powietrza.

Dla poréwnania: spust kondensartu
zelektroniczng kontrolg poziomu, wy-
kluczajgey jakiekolwiek straty cisnie-
nia, jest prawdziwym straznikiem
kosztow. Koszt urzgdzenia uzaleznio-
ny od kategorii wykonania nie prze-
kracza 160 EURO! SpecjaliscizBEKO
wstepnie okresla straty zwiazane z
wyciekami i bezplatnie przygorujg
analize porencjalnych oszczednosci.
W przeciwienstwie do sterowanych
czasowo zawordow elektromagnetycz-

Rys. 3 Ttumik osuszacza DRYPOINT AC
— pierwsza faza spadku cisnienia, po-
wietrze przechodzi przez tftumik

Rys. 4 tlumik osuszacza DRYPOINT AC
— rozprezanie ostateczne od 0,5 bar

przy otwartym zaworze bocznikujacym
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Rys. b Oszczednosci mozliwe dzieki tlumikom stosowanym w osuszaczach

DRYPOINT AC

nych, koszt pracy sterowanych elek-
tronicznie spustdéw kondensaru BE-
KOMAT mozna wyliczy¢ precyzyj-
nie. Biorge pod uwage wyeliminowa-
nie stratsprezonego powietrzaizwig-
zanych z tym strat energii elektrycz-
nej, mozna oszacowad, ze spust kon-
densatu tego rodzaju zarobi na sicbic
w czasie ok. 6 miesigcy lacznie z cza-
sem zwrotu inwestycji. Zaoszczedzo-
na ilos¢ sprezonego powietrza moze
by¢ wykorzystana do zasilania dodat-
kowych urzadzen.

KOMPRESORY SRUBOWE SERIA V

36

Optymalizacja systemoéw
osuszania

Zapotrzebowanie na sprezone powie-
trze o wysokiej jakosci ciggle wzrasta.
Coraz czegs$ciej stosuje si¢ osuszacze
adsorpeyjne do centralnego usuwania
wilgoci ze sprezonego powietrza. Osu-
szacze te majg thumiki do tlumienia
hatasu powstajgcego przy rozprezaniu
powietrza podczas regeneracjina zim-
no. Po jakims czasie pewna czg$¢ ma-
terialu pochlaniajgcego wilgod osadza

1K 7,5/300

sigw tlumikach. To prowadzi dozwigk-
szenia oporéw przeplywu | powietrze
nie jestrozprezane doci$nieniaatmos-
ferycznego. W rezultacie niezbgdna
jestdodatkowa (droga) regeneracj, by
whasciwie osuszy¢ zloze.

Wyjsciem jest opatentowane przez
BEKO rozwigzanie systemu tlumie-
nia, stosowane standardowo w pro-
dukowanych przez tg firme osusza-
czachadsorpeyjnych DRYPOINT AC
(modele 1791 2380). W pierwszej fa-
zie powietrze regeneracyjne prze-
chodzi przez ttumik o wysokiej efek-
tywnosci i jest rozprezane do cisnie-
nia 0,5 bar. Nastgpnie otwiera sig
zawor bocznikujgey i nastepuje cal-
kowite rozpreZenie.

Tlumaczenie z jezyka angielskiego
Zdzistaw Chrapkiewicz

Artykul promocyjny
BEKO TECHNOLOGIES GmbH

Przedstawiciel BEKO w Polsce
PPHU KOMFRESS
02-288 Warszawa

-~ ul. Krzysztofa Kolumba 22

20711 LUBLIN, ol Losry 4 A
tal: (0B1) 527 62 35, 526 02 03

1el {089) 527 77 69

POZNAH ERKOMP

§0-324 POZHAN, ul. Marceliiska 96

el (061) B67 44 31 w. 324
0402 188 045

TYCHY PASCAL

43100 TYCHY, ul. Wejchertéw 19

1l (032) 219 29 34

05090 RASTYN-JAWOROWD

ul. Warczowska 57

ol (022) 823 57 45
0601 730 416

§1-121 WROCEAW, ul. Bocryfrskiego 73
tel.: (071) 325 52 88, 325 52 B6

AIR EDHPHESS{'RS

CZE, FILTRY, INSTALACJE PNEUMATYCZNE, WEZE CISNIENIOWE, NARZEDZIA PNEUMATYCZNE, PISTOLETY LAKIERNICZE, ARMATURA PNEUMATYCZNA
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Z brzytwa na sprezarki,
czyli o granicach stosowania
maszyn topatkowych

W $redniowieczu zyt w Anglii
mnich Wilhelm Ockham (Wil-
liam of Occam). Do historii
przeszto jego genialne twier-
dzenie, by nie mnozyé bytow
bez koniecznosci. Jest ono
podstawa koncepcji tzw.
brzytwy Ockhama, z ktorej
czesto korzysta wspotczesna
technika, fizyka i po czesci
filozofia. Inaczej mowiac, za-
wsze nalezy przedktadac roz-
wigzania proste nad skompli-
kowanymi oraz ttumaczy¢
nowe zjawiska na podstawie
tych, ktére znamy.

astosujmy zatem brzytwe

2 Ockhama najpierw w stosun-
ku do argumentéw, ktére po-

dajg marketingowcy — w imi¢ zasa-
dy sprzedazy za wszelkg ceng. Zbyt
wicle razy, po dziwnych wypowie-
dziach ze strony przedstawicieli

»srub czy topatek™, musialem udo-

wadnia¢, ze podstaw mechanik, praw

termodynamiki i historii = mimo
wielkich checi— marketing zmieni¢
nie moze. Pozwolg sobie przytoczyé

i skomentowaé kilka stwierdzen i

watpliwosci:

* dlaczego srubowe sg tak rozpo-
wszechnione, a lopatkowe nie?
Czemu zdecydowanie lepszy sys-
tem zapisu obrazu Beramax jest do-
meng profesjonalistdw, zas amator-
ski, gorszy VHS, $wigcil triumfy
rynkowe? Jest to polityka kilku pro-
ducentéw, ktdrzy nie sq zaintereso-
wani zwigkszeniem liczby wytwar-
cOw intratnego rozwigzania, do ktd-
rego maja patentowe badz licencyj-
ne prawa wylgcznosci;

* wiele firm produkowalo spre-
zarki lopatkowe i wycofalo sie
z tej technologii jako gorszej.
Owszem, pierwsze patenty na
lopatkowe stopnie sprezajgce z za-
stosowaniem kilkudziesi¢ciu cien-
kich stalowych lameli, $cierajz-
cych sie na pierscieniach prowa-
dzgcych i pracujgeyeh ze smarowa-

Pneumatyka nr 5/30/2001

DZISIAJ

Rys. 1 Rozwdj konstrukcji
sprezarek fopatkowych

DAWNIEJ

niem kroplowym, zakupilo wiele
firm. Nawet prébowano te urzadze-
nia na wickszg badZ mniejszg ska-
l¢ produkowaé. Potem rzeczywi-
fcie si¢ z tego wycofalo. Takze w
polskich zaktadach Zgoda w Swie-
tochtowicach wytwarzano rtakie
maszyny jeszcze w latach 80, 7
opowiadan pana dyrektora Rudol-
fa Dtucika wiem, ze polscy kon-
struktorzy byli bardzo blisko opra-
cowania rozwigzania z kilkoma tyl-
ko masywnymi topatkami i wtry-
skiem oleju, czyli obecnie obowig-
zujgcego. Ale rodzime politbiuro
zadecydowalo, ze wazniejsze sq lo-
komotywy dla bratniej Mongolii i
polecitlo prace nad naszymi spre-
zarkami zaniechaé. Bvé moze,
gdyby rozwdj tej konstrukcji trwal
nadal, znowu my, Polacy, mogliby-

$my zadziwi¢ swiat? Ale wracajac
do watku zasadniczego, patent na
wspdiczesne rozwigzanie, z inten-
sywnym chlodzeniem olejowym
sprezanego medium, zdecydowa-
nie doskonalsze od pierwowzoru
(rys. 1), posiada tylko kilka firm i
nic nie wskazuje, by mialo sietow
zasadniczy sposéb zmienié;

* fopatki nie zuzywaja sie. Tak jak
kazde trgce o siebie skojarzenie ki-
nematyczne, ulegajg one bardzo po-
wolnemu $cieraniu. Tym wolnicj-
szemu, Ze wystepujg tam niewiel-
kie prgdkosci i male sily, a takie
pomig¢dzy tracymi powierzchniami
istnicje dynamiczny film olejowy.
Ponadto odpowiednia dlugos¢
topatki daje ogromny zapas trwalo-
$ci i sralosci parametréw energe-
tycznych. Nastgpuje zatem ciggly
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T
Granice ekonomiczne

13
12 Tutaj przede wszystkim nalezy za-
11 stosowa¢ narz¢dzie Ockhama, Rota-
10 cyjne sprezarkitopatkowe posiadajg
=9 trzy atrybuty determinujgce ich ce-
g 8 lowe zastosowanie. Jest to wysoka
= 7 OBSZAR STOSOWANIA PRZEMYSEOWYCH sprawno$¢ energetyczna (stata w
g 6 SPREZAREK EOPATKOWYCH czasie cksploatacji), wyjatkowa trwa-
Qo 5 losé i niezawodnosé. Dotyezy to
e oczywidciec wylgcznie wyrobéw naj-
b lepszych producentéw. Te cechy
O 2 ujawni¢si¢ mogg tylko w przypadku
1 zastosowan do dlugotrwalej pracy.

Wydatek [m?*/h]

Rys. 2 Typowy obszar zastosowan przemysiowych sprezarek topatkowych

proces automatyeznej kompensaciji
zuzycia. Cechy rej nie posiadajg
sprezarki sSrubowe, gdzie praca po-
woduje sukcesywne zmniejszanie
wymiaréw monolitycznych wirni-
koéw, skutkujge spadkiem sprawno-
sci maszyny,

* lopatkowe stopnie sprezajgce
sg wieczne. Czolowi producenci
zalecajg kontrole tozyskowan
i uszczelnien po przepracowaniu
40-50 tys. godzin. Jesli nie wys-
tepuje nienormalny hatas czy
wycieki oleju, mozna stopnie dalej
eksploatowaé. Praktycznie pro-
dukry najlepszych firm przy dwu-,
trzykrotnym takim przegladzie
konserwacyjnym (bardzo tanim)
osiggajg niewiarygodng wprost
liczbg 200 000 godzin pracy, cayli
25 lat cigglej eksploatacii!

Granice techniczne

Sastosunkowo tatwe do doktadnego
okreslenia — wydatki od utamka
m’*/min do ponad 80 m*/min w po-
jedynczych maszynach o mocy
500 kW. Logicznym kresem zasto-
sowar tfopatkowych systeméw wie-
losprezarkowych sg zapotrzebowa-
nia ponad 400 m*/min. Ci$nienia
pracy dla maszyn przemystowych
wynoszgod 3 do 10 baréw (sporadycz-
niedo 12 (przedstawiatorys. 2)). Do-
minujgcym rozwigzaniem jest naj-
sprawniejszy system zintensywnym
weryskiem oleju. Zawsze wystgpujg
jako jednostopniowe, nie generujgc
skomplikowanych i watpliwych
energetycznie w prakryce, podwaj-
nych ukltadéw posobnych. Zdecydo-
wanie najlepsze jest rozwigzanie
topatkowych agregatéw zmienno-

38

obrotowych. Regulacja wydarku od-
bywa si¢ w granicach 50% do 110 %.
Przy dominujgcym napedzie bezpo-

Zakupsprawniejszejenergetycznic
(i drozszej) maszyny nie ma naj-
mniejszego sensu ckonomicznego,
gdy bedzie ona wykorzystywana
sporadycznie. Jesli przewidujemy
roczny czas pracy ponizej 3 000 go-
dzin, szukajmy innej technologii
sprezania. Przy poréwnaniu zakupu
i oszezednosci energetycznych be-

100%

0%
20000

Prawdopodobiefistwo wystgpienia awarii

Godziny pracy

50000

Rys. 3 Prawdopodobienstwo wystapienia awarii toZyskowarn srubowego (linia
ciagta) i lopatkowego (linia przerywana) stopnia sprezajacego w funkcji przepra-

cowanych godzin

$rednim stopni sprezajacych stoso-
wane sg obroty od 900 do 1 500, rzad-
ko 3 000, i to tylko w malych jed-
nostkach (do 15 kW). Sporadycznie
majg zastosowanie agregaty ,su-
che”, gléwnic jako wyposazenie cy-
stern do przewozu ladunkdw syp-
kich. Cz¢sto w takich przypadkach
53 to maszyny dwustronne (spreza-
nie/préznia). Metoda lopatkowa sto-
sowana jesttakze z powodzeniem do
sprezania innych niz powietrze ga-
zGw procesowych, np. gazu ziemne-
go, azotu, amoniaku, gnilnego bio-
gazu, metanu, a takze mediéw agre-
sywnych.

dzie to decyzja uzasadniona. Jesli
jednak przewidujemy ciggly czas
pracy, to wigksze koszty inwestycji
w markowe topatki zwrdcg sig juz po
kilku miesigcach. Gdy zréznych po-
wodéw przewidujemy eksploatacje
agregatu tylko przez dwa —trzy lata,
zdecydowanie wybierajmy inng
technologie¢. Jesli w perspekrywie
mamy wieloletnie zapotrzebowanie
na zasilanie w spr¢zone powietrze,
rozwigzanie lopatkowe wypadnie
zdecydowanie tanicjw rachunku cig-
gnionym. Bardzo istotnym czynni-
kiemwyboru metody sprezania, kto-
ry niech¢tnie poruszany jest w roz-

Pneumatykanr 5/30/2001
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mowach marketingowych, bywa
awaryjnos$¢ oferowanych urzgdzen.
Ten problem dobrze ilustruje rysu-
nek 3.

Jesli procesy produkceyjne tatwo
zniosq ograniczenie bgdZ zanik
zasilania powietrznego, zdecvduj-
my si¢ na inng metode¢ sprezania.
W przypadku proceséw cigglych,
zwlaszcza gdy straty zwigzane z bra-
Kiem sprgzonego powietrza mogg
by¢ bardzo dotkliwe, wybicrajmy
technologi¢ topatkowg. Wigkszy
koszt inwestycji w takich przypad-
kach jesttakze bardzo uzasadniony.
Jeszcze drozej wypadnie zakup kil-
kusprezarek ,,dublerek”.

Podsumowanie

Granicami technicznymi sg ci$énie-
nie pomi¢dzy 3a 10 bariwydatek do
80 m*/min dla pojedynczego agre-
gatu. Ekonomia wskazuje na zasto-
sowania do dlugotrwalej pracy w wa-
runkach znacznego obeigzenia rocz-
nego, prey wymaganej najwyzszej
niezawodnosci. Bardzo dobrym po-
rownaniem jestdecyzjaozakupie sa-

mochodu firmowego. Jesli wymaga-
my od niego duzych przebiegdw
miesigcznych, wybieramy drozszy
model zsilnikiem wysokopreznym.
Gdy zas ma spetniac raczej okazjo-
nalnie reprezentacyjne funkcje, bg-
dzie totafiszy —benzynowy. Tak bar-
dzo wyraZnie spolaryzowal si¢ trans-
port i tak polaryzuje si¢ rynek spre-
zarek. Jednak pomigdzy wysoka/ni-
ska cena, wyZsza/nizsza sprawnosc,
drogaftania cksploartacja, dtugi/krét-
ki czas pracy, wysoka/niska nieza-
wodno$é¢ istnieje ogromny obszar
posredni. Jak zatem postepowac?
Minimalnym warunkiem koniecz-
nym do podjecia wlasciwej decyzji
jest przeprowadzenie symulacji
wszystkich kosztéw dla co najmniej
50000 godzin pracy poréwnywanvch
sprezarek. Jest to juz wystarczajacy
czas, by okazalosig, co naprawdg jest
bardzo drogie. Ponadrto trzeba zde-
cydowanie zastosowac ostre, preyto-
czone na wstepie narzedzie. Wredy
dopiero mozemy by¢ catkowicie
pewni wlasciwie dokonanego wybo-
ru. Zawsze jednak pamigtajmyosen-
tencji (kolejnego mojego ulubione-

SN
N
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go) mys$liciela, Johna Ruskina. ,,Je-
§li wybierasz najtariszgq opcje (za-
kupu). pamigtaj, Ze powiniene§
liczy€ sig ze stratami, ktére wys-
tapig na Twoje ryzyko. A jesli tak
wlasnie jest — przygotuj si¢ na dal-
sze wydatki. W koricu i tak bedziesz
musiat znaleZ¢ $rodki na zakup lep-
szego produkou™.

Andrzej M. Araszkiewicz
e-mail: araszka(@polnet.cc

Autor artykutu z wielkim zaanga-
zowaniem popularyzuje wiedzg
na temat sprezarek topatkowych.
Przedstawiony tu punkt widzenia
jest kolejng zdecydowang wypo-
wiedzig wramach dyskusjina temat
techniczno-ekonomicznych cech
réznych systeméw sprezania. Cie-
kawi jeste$my, co na ten temat
sgdzg inni specjalisci z branzy?
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Racjonalne taczenie blach
metodg TOX-Punkt

Wroctawska firma Ara Pneu-
matik niejednokrotnie pre-
zentowata na tamach , Pneu-
matyki” swoja zréznicowang
oferte w zakresie pneumaty-
ki. Wspétpracuje z wieloma
znanymi na swiecie producen-
tami urzadzen do wytwarza-
nia i uzdatniania sprezonego
powietrza, systemoéw jego
rozprowadzania oraz wyko-
rzystujacych sprezone po-
wietrze uktadéw napedowych
i sterujgcych. Tym razem
przedstawia ciekawe i coraz
bardziej rozpowszechnione
w przemysle rozwiazanie
technologiczne i stosowane
przy tym urzadzenia, bedace
przyktadem zastosowania si-
townika pneumo-hydraulicz-
nego. Sitownik taki faczy
w sobie zalety ukfadu hydrau-
licznego (duze sily, ptynnosé
ruchu) z wygoda stosowania
uktadéw pneumatycznych.

Konwcncjonalnc techniki 13-
czenia blach, rakie jak spawa-
nie punktowe, nitowanie,
lutowanie, klejenie, lgczenie sruba-
mi itp., s3 skomplikowane i praco-
chtonne. Blachy muszg najpierw
przejsé niejednokrotnie kilka proce-
sow przygotowawczych na réznych
urzgdzeniach, a w samym procesie
lgczenia wymagajg dodatkewych na-
rz¢dzi | materiatéw.

Od paru lat wielkie powodzenie na
rynkuzdobywaopatentowana techno-
logia tgczenia blach, tzw. TOX-Punkr,
firmy TOX Pressotechnik.

TOX-Punkt

System ten polega na przetloczeniu
na zimno tgczonych blach za pomocy
okraglego stempla i odpowiednio
uksztaltowanejmatrycy.
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Wynikiem tego procesu jest polg-
czenie w formie okraglego punkru,

| 1l

ktére nie podlega juz dalszej obréb-
ce; pozbawione gradéw i ostrych
krawgdzi. Odkszeratcenie nie narusza
powierzchni tgczonyeh materialéw.

i
i

Powierzchniaantykorozyjnablach nie
Zostaje naruszona,

TOX-Punkt , ptaski”

Niewielkie wybrzuszenie materiatu
po stronie matrycy, krére w wigkszo-

ole

$ci zastosowan jest akceprowalne,
mozna w razie potrzeby zlikwidowad,
stosujgcrzw. TOX-Punkr,, ptaski™.

Zalety

Oszczednos$é kosztéw potgezenia w
stosunku dozgrzewania punktowego
wynosi od 30% do 60%. Blachy nie
wymagajg skomplikowanych proce-
s6w przygotowawczych.

Metodg TOX-Punkt mozna lyczyé
blachy z réznych materialéw (stal,
stal nierdzewna, aluminium itp.) i réz-
nych grubosciach; pokryte powlo-
kami, lakierowane (np. proszkowo),
galwanizowane, emaliowane, pokry-
te warstwg folii, filcu lub papieru.

Polgczenie wykazuje bardzo duzg
wytrzymalos¢ na obcigZzenia statycz-
ne i dynamiczne i wigkszg, w poréw-
naniuzinnymimetodamilgczenia od-
porno$¢ na korozje.

Wykonanie polgczenia TOX-Punkt
trwa, w zaleznosci od stopniaautoma-
tyzacji, tylko kilka sekund.

Kontrola jako$ci potaczenia
TOX-Punkt

PoniewaZz wytrzymalo$§é polgczenia
jest proporcjonalna do grubosci

$cianki X, mozna prosto kontrolowa¢
jakosé polyezen bez wykonywania
préb zniszezeniowych, kontrolujge
jedynie wymiar X, Do tego celu
stuzy opracowany przez firmg TOX
Pressotechnik komputerowy system
kontroli.

Pneumatyka nr 5/30/2001
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Sitownik pneumo-hydrauliczny
TOX Kraftpaket

Osiggalne sily nacisku wynosza od
2do 2000 kN.

Na tej bazie mozna skompletowad
caly szereg pras do najprzerézniej-
szychzastosowarn.

Prasa TOX

Firma TOX Pressotechnik oferuje
calg game urzadzen wykonawczych —

od stacjonarnych prasz wielopunkrto-
wym oprzyrzgdowaniem, po szcz¢ki
wysoko zautomatyzowanych robo-
téw przemystowych. Prasy TOX
przemyslane sg jako uniwersalny
system modutowy, zlozony z serii
korpuséw, napgdéw pneumo-hy-
draulicznych TOX-Kraftpaketoraz
stcmwania.]cstrﬁwnic:’cn;cznapra-
saszczekowa (widoczna nazdjeciu).

Zastosowania

Zniezliczonych przykladéw zastoso-

wania systemu tgczenia blach TOX-

Punktwybralismy nastgpujgce:

e przyklad z przemystu samochodo-
wego — pokrywa silnika samocho-
du Mercedes klasy S.

Laczone blachyaluminiowe o gru-
bosciach 1,15 mm, 1,25 mm, 2,0 mm
i 2,5mm od strony stempla z blacha-
mialuminiowymio grubogciach 1,15
mm i 1,25 mm od strony martrycy.

Wjednymecykluwykonywanych jest
125 polgczenn TOX-Punkt za pomocg
dziewigciu szczgk robotéw i czrerech
szczek maszynowych:

* przyklad z przemystu AGD - obudo-
wa pralki Bauknecht.

Egczone blachy stalowe, wstgpnie
lakicrowane St 1303 NA 275 o grubo-
$ciach 1,0mm i 1,50mm. Wykonywa-
nesg 64 polgczenia TOXD-Punkrt §red-
nicy 6 smm, z tego 20 wykonanych za
pomocqg szezek robota.

* przykiad z przemystu elektronicz-
nego —obudowa komputera Hewletr-

-Packard

Artykul promocyiny
Ara Pneumatik

GENERALNY PRZEDSTAWICIEL CECCATO: PU.H. ,,UNIGOODS" 5.c.
73-110 Stargard Szczeciiski, ul. Wieniawskiego 16/18, tel. 091/573 37 35, 573 26 76, fax 091/834 04 90, serwis 0601/78 54 98, www.unigoods.com.pl
PUNKTY HANDLOWE: Bydgoszcz tel. 052/343 35 68, LodZ tel. 042/682 62 52, Gorzow tel. 095,722 39 93, Poznari tel. 061/866 58 65, Olsztyn tel. 089/535 71 18

T -

= ClECCATO

Y - - T

® Sprezarki srubowe
® Sprezarki tlokowe
® Osuszacze, filtry
@ Przemysiowe
systemy
schiadzajgce
wode w obiegu
zamknietym
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- Xl KRAJOWA KONFERENCJA
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PNEUMA 2002
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PNEUM

;' N\ S
PNEUMATYKA

° W POLSKIM PRZEMYSLE

. BIALYSTOK - WIGRY
. 20-23 CZERWCA 2002

a s s dessaassasDs s s s b

PRZEDSIEBIORSTWO PRZEMYSEOWE

[N\

ENERGOTEX

.

SPOEKA z 0.0. w KALISZU

FIRMA UPRAWNIONA PRZEZ UDT
LABORATORIUM BADAWCZE
NR -L-II-138/17

ZBIORNIKI
WYROWNAWCZE
SPREZONEGO
POWIETRZA

- nowoczesna konstrukcja

- pojemnosé od 0,2 do 20 m?

— cisnienie od 1,0 do 4,0 MPa

— pelen osprzet

— dobér zawordéw bezpieczenstwa

62-800 KALISZ, Al. Wojska Polskiego 2
tel./fax (0-62) 764-99-31
tel. (0-62) 764-87-26
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Podajemy kolejne informacje na temat Kon-
ferencii PNEUMA 2002, nad ktéra ,Pneuma-
tyka" abjeta patronat medialny.

Organizatorzy Konferenciji: Politechnika
Biatostocka, PolitechnikaRzeszowska, Osro-
dek Badawczo Rozwojowy Elementdw i Ukta-
ddw Pneumatyki w Kielcach

Zakres Tematyczny Konferencji obejmuje
szeroki wachlarz zagadnien zwiazanych z wy-
twarzaniem | wykorzystaniem sprezonego
powietrza, a takze projektowaniem, badania-
mi i zastosowaniami elementdw oraz ukiaddw
hydraulicznych. W programie konferencji
przewidziane s referaty plenarne (zamawia-
ne), referaty gtoszone i sesja plakatowa.
Ponadto zorganizowana bedzie wystawa far-
gowo - promocyjna. Do prezentacji zostang
zaproszeni krajowi i zagraniczni producenci
i dystrybutorzy elementéw, uktaddw napedo-
wych i sterujgcych, urzadzeri do wytwarzania
i uzdatniania sprezonego powietrza.

Komitet organizacyjny przyjmuje juz zgto-
szenia uczestnictwa w Konferencji. Termin
nadsytania zgtoszeri mija 15 grudnia 2001 r,
a nadsytania petnych tekstow referatéw
1 marca 2002.

T N

Dokludnieiszych informacji udziela
KmltefOrgunizucnny

Franciszek Siemieniako,
h| [BS]?WI w. 513 lub 121,

-5 r!lnl

v-Ce

I'.u!ml:zN qui:ﬁ'kl,fd (17) 8651608,
e-mail: lukwes@prz.rzeszow.pl,
sekretarz:

Kazimierz Dmertek tel.(85) ?422041
w. 563, e-mail: k e@&ﬁumu
cxlonkowile: Wanda

e-mail:

Zbigniew Kulesza,

e-mail;

Tomasz Kuzmierowski,

e-mail:

KOMITET ORGAMNIZACYIJNY PNEUMA 2002

Katedra Mechatroniki,
ul. Wiejska 45 c,
tel.
e-mail;

e dd e saesE DS

Politechnika Bialostocka

15-351 Bialystok
|085) 742 2041 w. 563, 513 [ub 12; fax (085) 742 1] 43
pneuma@pneuma.edu.pl,

http://www.pneuma.edu.pl
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Projektowanie pneumatycznych

uktadéw napedowych

Po przedstawieniu w poprzed-
nich numerach ,Pneumatyki”
analizy rzeczywistego dziata-
nia pneumatycznych elemen-
tow napedowo-sterujacych
i ogolnego schematu projek-
towania obecnie prezentuje-
my podstawy projektowania
pneumatycznych uktadéw na-
pedowych.

rojektowanie pneumatycznych
uktadéw napedowych jest pra-
cochlonne, wielofazowe i trud-
ne do realizacji w przypadku niepelnej
informacji dotyczgcejcharakrerystyk
poszczegdlnych elementéw skla-
dowych i obcigzen zewngtrznych.
Dlategow praktyce inzynierskiejbar-
dzo rzadko, tylko przy projekrowaniu
odpowiedzialnych, w petnizidentyfi-
kowanych napedéw, stosuje si¢ meto-
dyanalityczne. Z reguly, aby dokonadé
doboru elementdéw skladowych ukla-
du napedowego, stosuje si¢ metody
uproszczone — algorytmiczne. Takie
projektowanie wymaga przeprowa-
dzania szeregu powtarzajacych sig
obliczer, korzystaniazréznych rabel,
wykresow czy nomogramow i w kori-
cowej fazie przeszukiwania karalo-
gdw w celu doboru zestawu elemen-
téw realizujgcych zadane funkcje

i odpowiedniej wielkosci. Te czynnosé

mogg by¢ wspomagane komputerowo

i tak rzeczywiscie jest. W proble-

matyce projektowania napedowych

ukladéw pneumatycznych wspoma-
ganych komputerowo wyréznié moze-
my nast¢pujgce kierunki:

1. przeprowadzanie obliczen konstruk-
cyjnych elementéw i ukladéw pneu-
matycznych;

2. wspomaganie metod wyboru struk-
tury funkcjonalnej napgdowego
uktadu pneumatycznego;

3. obliczenia sprawdzajace dla doboru
elementéw katalogowych;

4. badania symulacyjne napeddéw na
podstawie stworzonych modeli ma-
tematycznych;

5. optymalizacja projektowanego ukla-
du pneumatycznego.

Pneumatyka nr 5/30/2001

W niniejszym artykule oméwiono
zagadnienia zwigzane z 2 i 3 kierun-
kiem, tzn. wyborem struktury funk-
cjonalnejidoborem elementéw kata-
logowych pneumatycznego ukladu
napgedowego.

Struktura pneumatycznego
uldadu napedowego

W pneumarycznym uktadzie napgdo-
wym wyrézni¢ mozemy dwa rodzaje
elementéw: wykonawcze, w ktdrych
nastgpuje zamiana energii zawartej
W Sprezonym powietrzu na energie
mechaniczng, oraz uzupelniajgce —
sterujgce kierunkiem przeplywu,
wplywajace nacharakrerystykinape-
du i spelniajgee funkcje informacyj-
ne. Elementami wykonawczymi sg
sitowniki o ruchu prostoliniowym,
obrotowo-wahadlowym isilnikipneu-
matyczne. Do elementéw uzupetnia-
jgeych nalezg: zawory rozdzielajgeeiod-
cinajgce przeplyw, zawory redukcyjne
ci$nienia, zawory diawigce, czujniki
polozenia i ci$nienia, thumiki hatasu.
Strukturafunkcjonalnauktadu pneu-
matycznego zostala zaproponowana
ze wzgledu na mozliwosci zalgorytmi-
zowania tworzenia schemardéw funk-
cjonalnych. Oparto si¢ przy tym na
analizie uktadéw pneumatycznych
stosowanych w przemysle, ogdlnych
zalozeniach projekrowych, wyko-
rzystujgc merodg morfologiczng,
podobnie jak mato miejsce wuktadach
hydraulicznych. W wyniku analizy za-
dania zlozonego Z — pneumatycznego
uktadu napedowego, wybrano podziat
na podzespoly funkcjonalne przypo-
rzgdkowane poszezegdélnym elemen-
tom wykonawczym EW-i:
Z={C-1,R-1,...,R-6, PP}
S4 to nastgpujace podzespoly elemen-
tow:
(-1 -informujgce o stanie elementdéw
wykonawczych;
R-1- unieruchamiajgce element wy-
konawczy;
R-2-zabezpieczajace przed spad-
kiem ci$nienia;
R-3- nastawienia parametréw robo-
czych napedu;

Rys. 1 Ogolny schemat pneumatycz-
nego ukiadu napedowego

R-4 - awaryjnego odlgczania elementu
wykonawczego;

R-5 - sterowania kierunkiem ruchu ele-
mentu napedowego;

R-6 - tlumienia halasu i dodatkowego
nastawiania predkosci;

PP- przygotowania spr¢zonego po-
wietrza.

Jeden z podzespoléw C-1 pelni funk-

cjeinformacyjngijestwykorzystywa-

ny w pneumatycznym ukladzie steru-

jacym, natomiast zesp6t PP —przygo-

towania spr¢zonego powictrza, jest

wspdlny dla wszystkich elementéw

wykonawczych. Schemat funkcjonal-

ny pneumatycznego ukladu napedo-

) i e e o
L R
E.‘._ 2 _.I_._ '._._.'._.'.'.'_'_'.'..'.'._.'.':_'_'_'_'_'_:Jl_:,_‘_"_‘_“_“il
é[ BN g mman
':_____J _________________________ j'
o 1k Sl
(L } ........... e

Rys. 2 Przyladowe podzespoly funkcjo-
nalne: a — zatrzymania elementu wyko-
nawczego w polozeniu posrednim;
b — zabezpieczenia przed spadkiem
cisnienia dla obu kierunkéw ruchu;
¢ — nastawiania predkosci (zmnigjsze-
nia w jednym kierunku i zwigkszenia
drugim kierunku)
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wego bedzie mial posta¢ przedsta-
wiong narys. 1. Uwzgledniono w nim
miejsce instalowania elementdw,
zktdrych zbudowany jestuklad. Przez
AiBoznaczono polgczenie zelemen-
tamiwykonaweczymi KW=/, przezRiS
polgczenie zatmosfera, aprzez P przy-
lacze do Zrédla zasilania.

Uzyte tu pojecie podzespotu funk-
cjonalnego jest pojeciem projekto-
wym, ale przy tendencji do moduto-
wej budowy podzespotow juz teraz
spotykamy si¢ z produkcjg zestawdow
funkcjonalnych typowych podzespo-
léw, np. na ptytach przylgczeniowych
czy wyspach zaworowych. Analiza
ukladdéw pneumatycznych stosowa-
nych w przemysle pozwolita na stwo-
rzenie katalogu podzespotéw funkcjo-
nalnych. Jestto katalogotwarty i moze
by¢ uzupetniany w miarg¢ pojawiania
si¢ nowych konstrukcji. Przyktady
rozwigzan kilku podzespotdw funk-
cjonalnych podano narys. 2.

System projektowania
ukiadu napedowego

Istotg projektowania napgdowych

uktadéw pneumarvecznych, budowa-

nych na bazie typowych elementéw
konstrukeyjnych, jest:

1. polgczenie elementéw i podzespo-
tow ukladu w zespdl funkcjonalny re-
alizujgey zadane funkcje;

2. projektowe obliczenia sprawdzajgce,
dajace odpowiedZ na temat prawi-
diowego ich doboru.

Pozwalatonawybdrzkatalogdw fir-
mowych elementéw spelniajgeych
zadane funkcje o okreslonvch para-
metrach konstrukeyjnychipotgezeniu
ich w uktad. Obliczenia sg prowadzo-
ne na podstawie modeli projektowa-
nych uktadéw. Przyjete modele mo-
zemy podzieli¢ na dwie podstawowe
grupy: konstrukcyjne — odwzorowu-
jace konstrukcje systemu — i fenome-
nologiczne, ktére dodatkowouwzgled-
niajg zjawiska fizyczne zachodzgce

w systemach. Ta ostatnia grupa modeli

opiera si¢ na modelach matematyez-

nych zjawisk i wyrdzni¢ tu mozemy
modele termodynamiczno-mecha-
niczne, energetyczne czy grafow wie-
zow. W zaproponowanym algorytmie
opartosi¢ na modelu konstrukeyjnym.

System projekrowania ma budowg

modutowy i sklada si¢ z podprogra-

maw dotyczgeych;

1. budowy schematéw funkcjonalnych

uktadu;

2.sprawdzania poprawnosci schematéw

funkcjonalnych;
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Rys. 3 Ogolny algorytm projektowania pneumatycznych uktadéw napedowych

J.obliczen statycznych dobieranych
elementdw;

4. wykreslania gotowego schematu
funkcjonalnego.

Algorytm projektowania

Zaproponowany algorytm uwzglgdnia te
wielkosci, ktdrewplywajanadobdrelernen-
wéw funkcjonalnych uktadu i umozliwiajg
okreslenie jego charakrerystyk. Saro:

1. Charakrer obcigzenia: zmienno$é
na dlugosci skoku — wspélezynnik
obcigzenia 17i wielo$¢ obcigzenia ma-
SOWCED — /il .

2. Parametry silownika: tarcie we-
wnetrzne funkeji wielkosci sitow-
nika.

3. Sposdb wspdlpracy z napedzanym
urzgdzeniem: sposéb mocowania
sitownika i prowadzenie tloczyska.

4. Predkosé ruchu thoczyska.
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5. Parametry przeplywowe sterujjcego
zaworu rozdzielajacego.

6. Parametry przewoddw zasilajgcych.

Jedng z wazniejszych czgsei algorytmu

jest obliczenie rzeczywistego czasu

suwu roboczego i powrotnego dla do-
branego sitownika oraz wybdr zaworu
rozdzielajgcego przepltywi przewodéw
doprowadzajgcych pod wzgledem wy-
miarowym. Przy tymwyborze uwzgled-
niasi¢ trzy kryteriadoboru elementdéw:

1. Minimalizacj¢ srednicy tloka sitow-
nika: D =min D,

2. Minimalizacj¢ $rednicy wewnetrz-
nej przewodéw zasilajgeyeh uklad
napgdowy: = min &

3.Minimalizacja wspéic:e:ynnika wy-
miarowego zaworu rozdzielajace-
go: K, =min K,

7. okreslenia spadkéw ci$nienia na za-
worze i przewodach zasilajacych.
W wyniku przeprowadzonych proce-
dur doboru elementéw otrzymuje sie
nastgpujgce wielkosci: srednice tloka,
$rednicg tloczyska, zuzycie sprezone-
go powietrza przez sitownik, czas ru-
chu roboczego i jalowego, wielkosé¢
zaworu rozdzielajgcego. Sqtowystar-
czajace dane, aby mozna bylo dobraé

element katalogowy.

Ogdlny algorytm projektowania
pneumatycznych uktadéw napedo-
wych przedstawiony zostal na rys. 3
i uwzglednia wymogi stawiane przez
rézne firmy. Ten podstawowy algo-
rytm wspotpracuje z prostymialgoryt-
mami uzupelniajgcymi, ktére umoz-
liwiajg dobdr elementéw dodatko-

D-8-50-

Z58-G 3/8

g

ZDZ-G 3/8| ZDZ-G 3/8

<

DTP-11101

D-12-20- D-12-25-
== EEy
ZS8S5-G 3/8 Z255-G 3/8
DTP-11101
7 |
ZDZ-G 3/8
DTP-11101
SN
FRL-type 1

Rys. 4 Schemat zaprojektowanego ukiadu pneumatycznego

Te kryteria muszg by¢ spetnione przy

nast¢pujgeych ograniczeniach:

1. Sita rozwijana przez sitownik musi
by¢ wigksza od sumy sil obcigzenia
zewnetrznego, z uwzglednieniem
charakteru obceigZzenia i sil tarcia we-
wngtrznego przy zatlozonym maksy-
malnym spadku ci$nienia zasilania.

2. Rzeczywiste czasy suwu roboczego
i powrotnego sifownika muszg by¢
mniejsze lub réwne zadanym war-
tosciom czasowym.

Gléwne fazy systemudoboruelemen-

téw przebiegajg wg nastgpujjcego

schemara:

1. dobdér srednicy thoka;

2. dobér srednicy tloczyska;

3. obliczenie zuzycia powietrza;

4. okreslenie czasu ruchu roboczego;

5. okreslenia czasu ruchu powrotnego;

6. okreslenie parametréw zaworu roz-
dzielajacego;
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wych i nie wymagajg prowadzenia
obliczen sprawdzajacych.

Opis programoéw

Bazg danych systemu jest katalog
elementéw, zawierajgey ich charakree-
rystykioraz parametry konstrukcyjno-
-ruchowe elementéw i parametry spre-
zonego powietrza, ktdre uwazamy za
stale. Projektowanie uktadu rozpo-
czynamy od sprecyzowania wymagar
stawianych elementom wykonaw-
czym, takich jak: rodzaj ruchu, typ
elementu, rodzaj i wielkos$é obcigze-
nia, wielkosci przemieszczen, czasy
ruchu roboczego i jalowego, dlugosé
przewodéw roboczych i elementy
wplywajgce na straty ci$nienia, para-
metry sprezonego powietrza. Nastep-
nie nalezy okreslic¢ zalozenia dotyczg-
ce elementéw uzupelniajgeych, czyli

odpowiedzied na pytania, czy awaryj-
nienalezy stosowad zatrzymanie w po-
tozeniach posrednich, czy przewi-
dzieé odlgczenie zasilania, zabezpie-
czy¢ element wykonawcezy przed
spadkiem ci$nienia, ile stanéw ele-
mentu wykonawczego realizowac i
jak o nich informowad, czy nastawia¢
czasy ruchu i sily, stosowaé nasgcza-
nieolejem, tlumié¢ halas powietrza wy-
plywajacego do atmosfery. Komuni-
kacjaz programem ma posta¢ konwer-
sacji. W wyniku projektowania otrzy-
mujemy rysunck gotowego schema-
tuukladu napedowego, ktéry spelnia
nast¢pujjace warunki — jest zgodny z
normg ISO 1219, elementy znajduja
sic w potozeniu wyjsciowym, przewo-
dy lgczgee elementy sg liniami pro-
stvmi, przebieg przepltywu medium
nastgpuje zdotu do géry, schemart jest
przejrzysty i tatwy do analizy. Sche-
mat takiego uktadu, zloZzonego z
trzech sitownikdéw pneumatycznych,
pokazano narys. 4. Oczywiscie jest to
tvlko czg$¢ napedowa, ktéra uzupel-
nia si¢ o czgs¢ sterujgeg po zaprojek-
rowaniu uktadu sterowania.

Podsumowanie

Zastosowanie mikrokomputera do
wspomagania projektowania znacznie
przyspiesza proces projektowania,
Eliminuje powtarzalne czynnosci
i wiclokrotne obliczeniaoraz przegla-
danie katalogéw. Umozliwia jed-
noczesnie, poprzez optymalizacje
doboru elementéw uktadu i wigksza
doktadnosé obliczen, miniaturyzacje
oraz zwigkszenie niezawodnosci
dziatania uktadu. Warunkiem jest jed-
nak posiadanie odpowiedniej bazy
danych katalogowych.
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Sopot 2001 - Innowacje i postep
w hydraulice i pneumatyce

W dniach 20 - 21 wrze$nia
w Sopocie odbyto sie czwarte
Polsko-Niemieckie Semina-
rium ,Innowacje i postep w
hydraulice | pneumatyce” zor-
ganizowane przez Instytut
Automatyki i Robotyki Poli-
techniki Warszawskiej.

spétpraca Politechniki War-
szawskiej z uczelniami
z RFN trwa juz ok. 30 lat.
oczgtkowo byly tonieformalne kon-
takty, a od 1996r. w ramach umowy
migdzyrzgdowej. Pierwsze spotkanie
z tego cyklu odbyto si¢ juz w roku
1988 r. podezas Dni Kultury Niemiec-
kiej w Polsce. Byla to sesja na Poli-
technice Warszawskiej, przygotowa-
na wspdlnie z Rerisko-Westfalskg
Wyzszg Szkolg Techniczng w Akwi-
zgranie. W 1997 r. odbylo si¢ semina-
rium w Warszawie pod nazwg ., Inno-
wacje i postgp w hydraulice i pneu-
matyce” z udziatlem polskich i nie-
mieckich uczelni technicznych,
wsrdd ktérych byt juz Uniwersytet
Techniczny w Dreznie, Instytut Fraun-
chofera w Chemnitz i inne liczgce sie
osrodki. Postanowiono wéwczas spo-
tykad si¢ regularnie i nazwg seminarium
przyjeto jako stalg. W trzecim semina-
rium, ktére odbylo si¢ w Zakopanem
w 1999 r. opréez uczestnikdw z Polski
i Niemiec byli takze Czesi i Stowacy.
W tym roku obecnych bylo ok. 40
uczestnikdw zPolski, Niemiec, Austrii,
Czech, Stowacjii Ukrainy oraz Estonii.
Wygloszono 36 referatéw gléwnie
o tematyce: sterowanie uktadami hy-
draulicznymi i pneumatycznymi,
konstrukcja pompinapeddw, przeklad-
nie hydromechaniczne w pojazdach
specjalnych. Sporo miejsca po$wigcono
modelowaniu i optymalizacji uktadéw
hydraulicznychipneumatycznych. Dzie-
wig¢ referatéw dotyezylo pneumaryki.
Na uwagg zasluguje obszerna prze-
gladowa praca M. Olszewskiego na
temat serwomechanizmdéw pneuma-
tycznych (., Lageregelung servopneu-
matischer Antriche-Bilanz der bishe-
rigen Entwicklung”), przedstawionana
seminarium w zarysie, ale wszyscy
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Fot. ¢ Wyklad
prof. Siegfrieda
Heldusera

z Uniwersytetu
w Dreznie. Na
pierwszym pla-
nie prof. Wolf-
gang Backe

z RWTH Aachen
(Akwizgran).

uczestnicy otrzymali CD-ROM z pel-
nymrekstem.

Przedstawiciele FESTOz Esslingen
przygotowali bardzociekawy referatna
temat zastosowania serwonapeddw
pneumatycznych w robotach przemy-
stowych. Tematyka pneumatyczna

Fot. 3 Prof. Andrzej Balawender, wspol-
gospodarz spotkania na Politechnice
Gdarniskiej

rozwija si¢ takZe na Politechnice Bia-
lostockiej. Osrodek ten zaprezentowal
dwareferary, jeden natematzastosowa-

Fot. 1 Sesje prowa-
dzi dr inz. Mariusz
Olszewski, glowny
(Jf'gi”!!‘zﬂfﬂf' spo-
tkania (po prawej)

nia wynikéw eksperymentalnych do
modelowania uktadu pneumarycznego
z silownikiem membranowym (Z. S.
Kulesza, F. Siemieniako), drugi we
wspolpracyz Politechnika Warszawskg
na temat gérnoprzepustowych filerow
pneumatycznego sygnalu sterujgcego
(E.Siemieniako, ].E.Kurek). ]. Iwaszko
z Politechniki Warszawskiej (Instytut
Mechaniki i Konstrukcji) przedstawit
program komputerowy dowyznaczania
szybkogcisitownika pneumatycznego.
Ciekawa byla réwniez praca na temat
mozliwosci badan wibroakustycznych
konstrukeji hvdraulicznych (lub pneu-
matycznych) na przykladzie pompy
zgbartej, przedstawiona przez Instytue
Konstrukcji i Eksploatacji Maszyn
Politechniki Wroclawskiej (W. Kollek,
P. Osiriski). Reprezentujgey Politechni-
ke Gdariskg prof. Andrzej Balawender
byt wspétgospodarzem seminarium,
gdyz jedna z sesji odbyla si¢ w gmachu
gléwnympolitechniki. Uczestnicyzostali
tez zaproszeni do zwiedzenia laborato-
riow kierowanej przez niego Katedry
Hydraulikii Pneumaryki.

Zdzistaw Chrapkiewicz
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Badanie pneumatycznych
zaworow rozdzielajgcych PZRC
w warunkach ISO 9001

W Instytucie Technologii
i Eksploatacji w Radomiu opra-
cowano | wdrozono do produk-
cji typoszereg bezsmarowych
zaworow rozdzielajacych PZRC.
Wiazato sie to z koniecznoscia
przeprowadzenia szeregu ba-
dan towarzyszacych. Proces,
ktérego celem jest przygoto-
wanie | wdrozenie do produk-
cji wyrobu rynkowego, musi
by¢ wspomagany komplekso-
wymi badaniami towarzyszacy-
mi kazdemu z jego etapow.

trakcic opracowaniaiwdro-
zenia do produkcji typosze-
regu bezsmarowych, pneu-
matycznych zawordw rozdzielajacych

PZRC z ceramicznymi elementami

sterujgcymi przeptywem czynnika

roboczego [1, 2] przeprowadzono
liczne badania, ktére mozna podzie-
li¢ nacztery charakterystyczne grupy:

* Badania modelowe prébek mate-
rialéw konstrukeyjnych na uniwer-
salnych testerach tribologicznych.
Na etrapie prac konstrukeyjnych
przeprowadzono poréwnawcze ba-
dania tribologiczne materialéw
stosowanych na §lizgowe pary cier-
ne [1]. Badania miaty na celu dobdr
najlepszych materialéw i technolo-
gii wykonania elementow sterujg-
cych przeplywem czynnika.

* Badania prototypéw i prébnych eg-
zemplarzy zaworéw na specjalnych
stanowiskach sprawdzajacych ich
parametry techniczne i uzytkowe:
* trwalos$é to parametr decydujgey

o niezawodno$ci pracy samego
zaworl, a tym samym urzgdzenia,
ktérego jest elementem [1];

* czasy odpowiedzi to parametr
pozwalajgey na wybdr odpowied-
niego rypu zaworu do realizacji
okreslonych proceséw, np. auto-
matyki [3];

* parametry przeplywowe decy-
dujg o mozliwosci zastosowania za-
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woréw do okreslonych elementéw
wykonawezych oraz o stratach ci-
$nienia sprezonego powietrza wy-
nikajacych z jego przeptywu [4].

* Okresowe badania kontrolne pro-
dukowanych zawordw, sprawdzaja-
ce parametry techniczne, do ktérych
nalezg przede wszystkim pomiary
czaséw odpowiedzi. Ich zmiany
in minus $wiadczg o koniecznosci
ingerencji w proces technologiczny
wybranych wezltéw zawordw.

* Biezgce badania odbiorcze w pro-
cesie produkeji na automatycznym
stanowisku kontrolnym.

System zapewnienia
jakosci ISO 9001

Produkcj¢ typoszeregu zawordw
PZRC uruchomiono w Zakladzie
Doswiadezalnym Instytutu Techn-
ologii Eksploatacjiw Radomiu, posia-
dajgcym dzialajgcy od kilku lat certy-
fikowanysystem zapewnienia jakosci
na podstawie normy PN-1SO 9001.
Opracowanie konstrukcyjno-tech-
nologiczne i wdrozenie przebieglo
zgodnie z wymaganiami systemu.
Jego celem jest utrzymanie statej,
wysokiej jakosci wyrobdw i ustug
swiadczonych przez zaklad, aprzezto
zdobycie akcepracji ze strony klien-
tow i satysfakcjonujgeej pozycji ryn-
kowej. Spelnienie wymagan normy
PN-ISO 9001 wigze si¢ z zapewnie-
niem klientomstalejfachowejwspdl-
pracy podczas konstruowania, wdraza-
nia, produkowaniaiuzytkowania wy-
robéw. System jestudokumentowany
ksigga jakosci i procedurami oraz
instrukcjamiszczegdtowo regulujacy-
mi dziatania na wszystkich etapach
powstawania wyrobéw. Dokumenty
okreslaja réwniez funkcjonowanie
wszystkich komdérek organizacyjnych
zaktadu doswiadczalnego oraz insty-
tutu, kompetencje pracownikéw
i mechanizmy zapewniajjce jakosé
produkciji.

Charakterystycznymi przejawami
dzialania systemu zapewnienia jako-
$ciw procesie produkeji sa:

* przewodniki warsztatowe — doku-
menty opisujgce proces technolo-
giczny, umozliwiajgce analizg jego
realizacji, biezace §ledzenie etapéw
wytwarzania wyrobdw i przeprowa-
dzonych kontroli jakosci;

* dokumenty zapewniajgce identytika-
cje¢ wyrobéw i detali na kazdym
etapie obrébki;

® pola odktadcze — wyznaczone i od-
powiednio oznakowane miejsca
do czasowego skladowania wyro-
béw (detali) niezgodnych z wyma-
ganiami;

® system znakowania przyrzaddéw i na-
rz¢dzi pomiarowych, potwierdzajg-
cy ich sprawno$c¢ i informujacy o ter-
minach legalizaciji;

® system obiegu dokumentacji techno-
logicznej, wymagajacy precyzyjnego
potwierdzania wykonania operacji
obrébezych i kontrolnych.

System nadaje szczegdélng range takim

zagadnieniom, jak:

® kontrola i badania prototypéw
i wyr()b('iw;

» nadzorowanic wyposazenia stuzgce-
go do kontroli, pomiaréw i badari;

* nanoszenie w dokumentacji wynikdow
pomiaréw i badani (status kontroli
i badania).

Badania
kontrolno-odbiorcze

Aby sprosta¢ powyzszym wymaga-
niom, opracowano metodyke oraz
urzgdzenie kontrolono-badawcze do
oceny konstrukcji oraz biezgcej pro-
dukcji zawordw PZRC (rys. 1).

Stanowisko PT5 sklada si¢ z cz¢sci
mechaniczno-pneumatycznej, stano-
wigcej trzon urzgdzenia, oraz czesci
elektronicznej. Gléwnymizespoltami
urzgdzeniasg:
panel pomiarowo-nastawczy (1),
zespdl mocowania badanego zaworu
(2), zbiornik zcieczg (3), pulpitsteru-
jacy (4) oraz sterownik mikroproce-
sorowy (3).

Panel pomiarowo-nastawczy umozli-
wia zadawanie odpowiednich cisnien
pracy i sterowania oraz obserwacje¢
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Rys. 1 Stanowisko PT-5 do wyznaczania wytrzymalosci na cisnienie probne oraz
badania minimalnego cisnienia sterowania, szczelnosci zewnetrznej i wewnetrz-

nej zaworow rozdzielajacych:

1. panel pomiarowo-nastawczy, la. manometry kontroli przesterowan oraz
zadawanych cisnien, 1b. panel kontroli szczelnosci wewnetrznej, 1c. panel préz-
niowej kontroli szczelnosci wewnetrznej, 1d. manometry kontroli cisnien stertija-
cych, 1e. manometr cisnienia prébnego, 2. zespol mocowania badanego zaworu,
3. zbiornik z ciecza, 4, pulpit sterujacy, 4a. panel zasilania, 4b. panel wyboru
trybu pracy (automatyczna — reczna), 4c. panel wyboru typu badanego zaworu,
4d. panel cykli kontrolno-pomiarowych, 4e. panel napiec sterujacych, 5. sterow-

nik, 6. badany zawdér

i pomiar tych wielkos$ci w trakcie préb
kontrolnych. Zespol mocowania bada-
nego zaworu zapewnia bezpieczne
i pewne ustalenie badanego elementu
na plycie przylqczeniowej. Sterownik
realizuje cykle badan w trybie automa-
tycznym lubrgcznym, umozliwiajgcym
oddzielne sprawdzanie kazdego
z badanych parametréw. Wybdr cyklu
pracy oraz cyklu badania dla danepo
typu zaworu i rodzaju jego sterowania
umozliwia pulpit sterujacy.

Drogi przeplywowe doprowadzajg-
ceC I\{]‘.\"ECTTZC (I() h;ldl]l!c]!‘ﬂ Zaworu
sgodpowicdnioopomiarowaneiozna-
czone lampkami sygnalizujgcymi
badany parametr.

Szczelno$é zewngrrzna sprawdzana
jest za pomocg cieczy, w ktérej zanu-
rzany jest badany zawdér. Gdy brak
szezelnosci, pojawiajg si¢ pgcherzy-
ki powictrza.

Szczelno$¢ wewngtrzng sprawdza
sig¢, obserwujgc pojawianie sig pgche-
rzykow powietrza (w przypadku braku
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szczelnosci) na odpowiednich dro-
gach przeplywowych, doprowadzo-
nych przewodamidozbiornikazcieczg
(panel kontroliszezelno$ci wewnetrz-
nej = 1b).

Szezelnosé podezas pracy podcisnie-
niowej sprawdza si¢ po uprzednim
“'}'l"'ll'l'lpi}“'dnill p(}\l'ic[l’}’,;l FA ()l.l po-
wicdnich drég przepltywowych zawo-
ru i obserwacji przez okreslony czas
stabilnosci ci$nieniana wakuometrach
panclu prézniowej kontroli szczelno-
Sciwewnetrznej.

Przebieg badania danego parame-
tru sygnalizowany jest §wictlnie na
panelu pomiarowo-nastawczym oraz
na pulpicie sterujgcym.

Elementy przyvljczeniowe stanowi-
ska pozwalajg na badanie zaworéw
owielkosciach 1,213, przeznaczonych
do mocowania plytowego zgodnych
znormg PN-91/M-73723 - ISO 5599/
1-1989 ,Napedy i sterowania pneu-
matyczne. Zawory rozdziclajgce
5-drogowe. Plaszczyzny przylegania

powierzchni montazowych dla zawo-
réw bez wryku elektrycznego”.

Ze wzgledu na rodzaj sterowania
probie mogg podlegaé nastgpujgce
Zawory:

* sterowane obustronnie pneumatycz-
nie;

* sterowane jednostronnic pneuma-
tycznie, powrot sprezynag;

* sterowane pneumatveznie z tlokiem
réznicowym;

* sterowane obustronnie elektroma-
gnetycznie;

® sterowane jednostronnie elektroma-
gnerycznie, powror sprezyna;

* sterowane jednostronnie elektroma-
gneryeznie z tokiem réznicowym.

Badane parametry

Stanowisko badawcze stuzy dospraw-

dzania i wyznaczania nast¢pujgcych

parametréw zaworéw rozdzielajgcych:

* Poprawnoéé dzialania: zaworu
sprawdzenie, czv zmiana polozenia
elementu sterujgcego Kierunkiem
przeplywu czynnika roboczego
w zaworze nastgpuje ptynnie i po-
woduje calkowite zamknigcie lub
otwarcie lll‘(‘lg I}r}',CI)":F\\’Ll C'.’,':.'ﬂl'iikil
zgodnie z symbolem graficznym
zaworu oraz czy odjecie sygnatu
sterujgcego powoduje powrdér lub
zachowanie polozenia elementu
sterujgecego zgodnie z zasadg dzia-
lania zaworu.

* Wytrzymalo$§é na cisnienie:
prébne sprawdzenie, czy podwyz-
szone cisnienie zasilajgce lub ste-
rujgce o zadanej wartosci, dzialaja-
ce na zawdr w okreslonym czasie,
nie powoduje jego uszkodzenia.

® Szezelno$é zewnetrzna: spraw-
dzenie, czy w zaworze poddanym
dziataniu ci$nienia prdbnego przez
okreslony czas, nic wystapia prze-
cieki czvnnika roboczego.

¢ Szczelnosé wewnetrzna: spraw-
dzenie, czy w zaworze poddanym
dzialaniu ci$nieni prébnych o okre-
$lonych warto$ciach, przez okreslo-
ny czas dla kazdego polozenia ele-
mentu sterujgeego i dla kazdej
drogi oddzielnie nie wystgpig prze-
cieki czynnika roboczego.

* Minimalne ci$nienie sterowania:
wyznaczenie najmniejszego cisnie-
nia sterujgcego zaworem, ktére
powoduje plynne i calkowirte jego
przesterowanie przy zasilaniu go
ci$nieniem roboczym o odpowied-
niej wartosci, lub sprawdzenie, czy
zawdr obcigzony cisnieniem robo-
czym przelgceza si¢ pltynnie i catko-
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wicie pod dzialaniem zalozonego
minimalnego ci$nienia sterujgcego.
Mierzone wielkosci w tego rodzaju
badaniach to:

® wartosci cisnien zasilajgcych bada-
ny zawdr i ci$nien prébnych;

* wartodci ci$nien sterujgeych;

* wykrywanie przeciekdw sprezone-
go powietrza poprzez kontrole
Zmian ci$nienia w zbiorniku kont-
rolnym zamkni¢tym badanym
zaworem lub przez obserwacje pg-
cherzykéw powietrza, wydobywaja-
cych si¢ z badanego zaworu zanu-
rZonego w cieczy.

Metoda badania zaworéw
rozdzielajacych

Metody badania przedstawionych
parametréw zaworéw rozdzielajgeych
nie zostaty ujgte w polskich ani wmig-
dzynarodowych normach. Sg jednak
najwazniejszymi cechami uzytkowy-
mi, stanowigcymi o jako$ci wyrobu,
i sprawdzasi¢ je w 100% w badaniach
odbiorczych.

Przyjeto metodg badania zaworéw
rozdzielajgcych opracowang w I'TeE

w ramach projektucelowegonr77113
92C/0559. Polega ona na przeprowa-
dzeniu badaniawszystkich wyzejwy-
mienionych parametréw na jednym
stanowisku, poprzez realizacj¢ auto-
matycznego cyklu testow,

Przedstawianie wynikéw
badan

Raportzbadaniazawiera:

* nazwe¢ badancgo elementu, jego
oznaczenie, wielkos¢ przylaczy;

* wartos¢ cisnienia pracy;

* ¢rednia warto$é minimalnego cisnie-
nia sterowania okreslona dla danego
typu badanego zaworu;

* gcena szczelnodci wewnertrznej
(szezelny, nieszezelny — ewentualne
okreslenie miejsca nieszczelnosei);

* ocena szczelnoSci zewngtrznej
(szczelny, nieszczelny);

* oceng koricowg wyrobu (dobry, wa-
dliwy).

Przedstawiony zakres badarni w po-
fgczeniu z przestrzeganiem wymagarn
systemu [SO 9001 w trakcie produk-
cjidaje pewno$¢otrzymania wyrobéw
o wymaganej jakosci.
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GAZY PRZEMYSLOWE

Wykorzystanie gazow
w technologiach laserowych

metali

Lasery i pneumatyka tylko
Z pozoru niewiele majg ze
sobg wspdélnego. Jednak w
przemystowych technologiach
znajduja zastosowanie row-
niez gazy, w tym sprezone
powietrze. W artykule omo-
wiono rodzaje gazéw uzywa-
nych przy laserowym cieciu
i spawaniu.

echnologie laserowe metali,
czyli takie, ktdre czerpiac
energi¢ uzyteczng w trakcie

obrébki ze swiatla laserowego, wyma-

gajg uzycia réznorakich gazdw.
Moznawymienié cztery zakresy wy-

Korzystania gazéw:

* Gaz jako Zrédlo promieniowania
laserowego.

e Gaz jako czynnik ochronny — che-
micznv.

* Gaz jako czynnik aktywny — mecha-
niczny.

e Gaz jako Zrédto dodatkowej energii.

Gaz jako Zrédto uzytecznego
promieniowania

Od polowy ubieglego wieku (lata 60.),
kiedy zaczeto opracowywacd rézne
jego typy, pojawily si¢ réwniez lasery
gazowe. Odrodkiem aktywnym jest
w nich gaz, mieszanina gazéw lub
mieszanina gazéw i par metalu. Zalerg
takicgo ofrodka jest mala ggstose,
powodujgca, iz widmo energetyczne
czastek akeywnych nie ulega znie-
ksztalceniu na skutek oddzialywania
z sgsiednimi czgstkami aktywnymi.
Zakres widma dla laseréw gazowych
jest bardzo szeroki: od ultrafioleru
do glebokiej podczerwieni. Do naj-
wazniejszych cech $wiatta laserowe-
go mozemy zaliczyé:

» koherencje promieniowania;

* monochromatyeznosé;

* rdwnoleglosé wigzki;

* duzg energi¢ promieniowania.
WCentrum Laserowych Technologii
Mertali (CLTM) wykorzystywany jest
laser gazowy — molekularny (LM),
w ktdrym oSrodkiem aktywnym sg

Pneumatyka nr 5/30/2001

molekuly CO,. LM zostal opracowa-
ny w 1964 roku przez Patel’a. Fizycz-
ne zasady dzialania laseréw, w tym mo-
lekularnych, zostaly szeroko opisane
w literaturze. W sklad gazéw wykorzy-
stywanych w LM wchodzg: dwutlenek
wegla CO,,azotN,ihel He. Azotihel
pelnig funkcje pomocniczg. Pierwot-
niec moc LM podnoszono, zwigksza-
jac objgros¢ gazdw w rurze wytadow-
czej. Polegalo to gléwnie na jej
wydluzeniu. W wyniku poszukiwan ,
ktérych celem bylo istotne zwigksze-
nie mocy LM, opracowano system,
w ktdrym mieszanina gazow znajdo-
wala si¢ w przeplywie. Moc LM nale-
zy donajwigkszych osigganych w pro-
dukowanych obecnie urzgdzeniach
laserowych. Jest ona egraniczona
nagrzewaniem si¢ osrodka akrywne-
go w komorze wyladowcezej. W prak-
tyce coraz rzadziej spotyka sig takie,
w ktérych chlodzenie odbywa si¢ po-
przez przewodzenie ciepla przez
$cianki rury roboczej. Moc ta zawiera
si¢ w zakresie od 400W do 1000W. W
przypadku obiegu podiuZznego mie-
szaniny CQO,, N, i He wraz z chlodze-
niem go na Zewnaurz rury mozna osig-
gnaé moc dwudziestokrotnie wigkszg
nizw przypadku braku obiegu.
Najwigksze moce wigzek lasero-
wych sg uzyskiwane w przypadku
zastosowania poprzecznego przeply-
wu gazu z predkosciami ponaddZwig-
kowymi. Zwykle wystepuje wéwcezas

zwigkszone ci$nienie gazu robocze-
go, siegajace kilku MPa. W LM osro-
dek akrtywny jest pompowany
(pompowanie) w réznoraki sposéb .
W urzgdzeniu pracujgeym w CLT'M na
ZEWNZLrz rur z mieszaning gazow
znajdujgsi¢okladkizprzewodnika(kon-
desator). Przez okladki te przeplywa
prad oczestotliwosci kilkunastu tysigey
Hz. Na rysunku 1 przedstawiono
schemat lasera molekularnego CO,
niemieckiej firmy Trumpf 6000 Turbo
bedgcego nawyposazeniu CLTM.
Paramertry gazdw (wraz z ich zuzy-
ciem) wykorzystywanych w laserze
Trumpf TLF 6000 Turbo jako osro-
dek aktywny zamieszczonow tabeli 1.

Mieszalnik

Interesujgcq kwestia jest sposéb
doprowadzenia mieszaniny gazéw do
rezonatora, w ktérym zachodzg wyta-
dowania elektryczne zasilane z gene-
ratora wysokiego napigcia, co warun-
kuje powstawanie promieniowania
ciagtego duzej mocy. Bezposrednio
ze zbiornikéw z gazem z zabudowa-
nymi na nich reduktorami ci$nienia
czynnik podawany jest do elektro-
zawordw, ktore s sterowane uktadem
zawierajgcym mikroprocesor. Z mie-
szalnika mieszanina jest podawana
kanalem dolotowym bezposredniodo
rur rezonatora. W przypadku gdy
ci$nienie w rezonatorze spadnie po-
nizej pewnej wartosci, kanal doloto-
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Rys. 1 Schemat lasera molekularnego CO,, niemieckiej firmy Trumpf 6000 Turbo

bedacego na wyposazeniu CLTM
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T e D wutlenek weala

Czystosé >99,996% (obj.)
Zuzycie (dm’/h) 32

>99,995% (obj.)

>99,999% (obj.)
1.5 6.5

Tabela 1 Parametry gazéw wraz z ich uzyciem wykorzystanych w laserze

Trumpf TLF 6000 Turbo jake osrodek aktywny (dla potrzeb obrobki

parametry gazow nie sa az tak restrykcyjne)

wy jest odcinany, a do mieszalnika
poprzez zawory sterowane elekurycz-
nic podawane sg kolejno gazy ze
zbiornikéw. Mieszalnik wypelniany jest
helem, nastgpnie dwutlenkiem wegla,
i na koricu azotem. Za kazdym razem
w komorze mieszalnikasprawdzane jest
cisnienie. To sygnal z czujnika cisnie-
nia steruje pracg ukfadu regulujgcego
dziatanie elektrozaworéw. Na fot. 2
przedstawiono mieszalnik.

Gaz jako czynnik
ochronny-chemiczny

Najpowszechniejszym zastoswaniem
technologii laserowych w przemysle
maszynowym jest wykorzystanie
wigzki w procesie cigcia i spawania.
Nalezy przy tym zaznaczyd, iz cigcie
laserowe jest szeroko rozpowszech-
nione i nie znajduje poréwnywalnej
jakosciw konkurencjize stronyinnych
technik. Technologia ta jeststosowana
wduzych isrednich seriach. Natomiast
spawanie laserowe, pomimo bardzo
dobrych jako$ciowo rezultatéw, ze
wzgledu na obecnosé innych techno-
logii jest wykorzystywane w mniej-
szym stopniu niz cigcie laserowe.

Cigcie
Powietrze, tlen, azot i argon znajduja
zastosowanie w technologii ciecia.

Powietrze wykorzystywane jest
w przypadkach, wktérych nie jest waz-
na powierzchnia metali po cigciu,
Tlen daje najlepsze rezultaty w przy-
padkach obrébki stali niskoweglo-
wych. Weym przypadku predkosci cig-

Rodzaj gazu

POWIETRZE

TLEN

AZOT

ARGON

wymagajqobecnosci azotu. Argon jest
zalecany do cigeia metali trudno to-
pliwych i reaktywnych (tytan, niob,
tantal, wanad, molibden, cyrkon).
Niski potencjal jonizacyjny argonu
sprawia, ze cze$é mocy wigzki jest
tracona. Zalecane gazy towarzyszgce
do cigcia laserowego przedstawiono
w tabeli 2.

Spawanie

W trakcie spawania nalezy zapewnié
ochrong jeziorkaspawalniczego, gdyz
plynny czy tez rozgrzany metal bar-

Rodzaj cigtego materiatu

aluminium
[WOTZYWO SZIUCZNEe
drewno
materialy kompozytowe
tlenek glinu
szklo
guma
kwarc
tytan
stale weglowe
stale niskostopowe
stale odporne na korozje
miedZ
stale odporne na korozje
aluminium
stopy niklu
stale specjalne i wysokostopowe
aluminium i stopraluminiowe
tytan
tantal
cyrkon

Tabela 2 Zestawienie zalecanych gazow towarzyszacych do ciecia laserowego

cia sg duze, a powierzchnie wysokiej
jakogci. Stale odporne na korozjg

dzo szybko ulega utlenieniu. Stoso-
wane sa gldwnie gazy obojetne,

Dmuchawy Roots’a

Systemy uzdatniania
sprezonego powietrza

Zbiorniki cisnieniowe
Kompresorownie
»pod klucz”

ATMOPOL Sp. z 0.0.
,___,,, 30-709 Krakow
ul. Stoczniowcow 5
#TMDPOL, tel./fax (012) 262 93 98

(012) 290 52 50

KOMPRESORYSRU BOWE

od 50 do 1250 m°/h




GAZY PRZEMYSLOWE

Rys. 2 Mieszalnik

aby zapobiec powstawaniu tlenkéw
metali: hel i argon. Najlepsze wyniki
zapewniajg hel oraz jego mieszanki
zargonem. Spowodowane jest to wy-
sokim potencjalem jonizacyjnym
tego pierwiastka. Obecnos¢ helu
w trakcie spawania umozliwia uzyska-
nie wigkszych glebokosci przetopie-
nia niz w ostonie argonu. Poza helow-
cami(w przypadkach dopuszczalnych
ze wzgledéw meralurgicznych) w pro-
cesach spawania korzysta si¢ z azotu
oraz dwutlenku wegla. Spawanie
laserowe wymaga nadmuchu gazu
ochronnego wzdtuz osi wigzki - lase-
ry malej i $redniej mocy. W przypad-
ku laseréw duzej mocy, np. CO,,
stosuje sig nadmuch poprzeczny do osi
wigzki w Kierunku spawania wraz
z dodatkowg ostong gazowsg obszaru
grani. Wprowadzenie do helowej
ostony dodatku SF, i CO, pozwala na
zwigkszenie glebokosci przetopienia
zhacza, dzigki zwickszeniu przewod-
nosci cieplnej ostony gazowej i obni-
zeniu gestosci wolnych elektronéw.
W przypadku spawania gaz jestdostar-
czany w ilosci okoto 10 dm*/min.

W przypadkach spawania malych
detalizmetalisilnie reaktywnych wy-
korzystuje si¢ specjalne komory spa-
walnicze. Wypetnia sig je gazem obo-
jetnym, a pokrywa komory od strony
wigzki jest wykonanaz materiatudlan
przepuszczalnego.

Gaz jako czynnik
aktywny-mechaniczny
Ciecie
W rrakcie procesu cigeia laserowego
gazy usuwajg cickty meral ze szczeli-

Pneumatykanr 5/30/2001

ny przed jegozakrzepnigciem. Na po-
wstalych krawgdziach pozostaje bar-
dzo mata ilo$¢ meralu. Dla stali
weglowej cisnienie robocze gazdw
wynosi(.1 MPa,adlastalistopowych
od 0.5 MPadao2.0MPa. W przypadku
cigcia laserowego waznym czynni-
kiem jest dokladna odleglosé glowicy,
a przy tym dyszy od detalu, co warun-
kuje otrzymang jakos¢ krawedzi ma-

tg pod cisnieniem dostarczany jest gaz
obojerny.

Gaz jako Zrddio
dodatkowej energii

Obecnosé tlenu oraz powietrza wywo-
luje reakcje egzotermiczng . W proce-
sie pojawia si¢ dodatkowa porcja
ciepla, wykorzystywana giéwnie
w operacjach cigecia. Pewne grupy ma-
terialéw wymagajg domieszki azotu
do powietrza. Spowodowane jest to
intensywng reakcjg egzotermiczna,
nawet w obecnodei 2 % tlenu w mie-
szaninie gazow. Dla stali weglowych
uzyskiwane jestw tensposdb do 50 %,
adlatytanudo90 % potrzebnejw rym
procesie energii.

Cigcie laserowe nastepuje gléwnie
w wyniku wypalania badZ wydmu-
chiwania.

Literatura
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Wyjasnienie terminéw uzytych w tekscie

Osrodek aktywny to material, ktdéry w okreslonych warunkach moze absor-
bowaé energi¢ oraz wypromieniowad jg w postaci wymuszonego promie-
niowania elektromagnetycznego o okreslonej dlugosci fali lezacej w prze-
dziale optycznym, tj. od ultrafioletu do podezerwieni. Osrodki aktywne dzielg
sig na stale, gazowe i ciekle. Whasciwym elementem akcywnym sg jony, ato-
my lub molekuly okreslonego pierwiastka lub zwigzku chemicznego.
Koherencja promieniowania to stopieni korelacji czasowej i przestrzennej
mi¢dzy wartosciami amplitud promieniowania.

Monochromatycznos$é to niezalezny od czasu stopiez podobieristwa fal do
fal harmonicznvch, charakteryzujgcvch promieniowanie w szczegdlnosci la-

SCrowc.

Pompowanie to proces dostarczania energii do oérodka aktywnego celem uzy-
skania stanu, w ktérym o$rodek moze wzmacniaé i generowaé promieniowanie

elektromagnetyczne.

teriatu. Zbytduza odleglosé powoduje,
ze rozrzedzony strumienl gazu nie jest
efektywnyw usuwaniu materiatu,

Spawanie

W trakcie spawania oprécz ochrony
powstajgcejspoiny od strony operacji
czestoistnieje potrzeba doprowadze-
nia gazu wydmuchujacego plazme
z obszaru roboczego. Stuzy do tego
specjalnej konstrukeji poprzeczna
dysza przyktadana do materiatu po
stronie przeciwnej do glowicy. Dyszg

Pragne podziekowac panu doktorowi
Wiodzimierzowi Zowczakowi za uwa-
gi do powyzszego tekstu oraz pra-
cownikom laboratorium laserowego
CLTM za pomoc w zebraniu potrzeb-
nych materiatow.

Mariusz Janusz-Bielecki

Centrum Laserowych Technologii
Metali (CLTM) Politechniki Swigtokrzy-
skiej i Polskiej Akademii Nauk
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NORMALIZACJA

Problemy polskiej terminologii
w krajowej normalizacji napedow
I sterowan pneumatycznych

Polska terminologia w zakre-
sie napedow | sterowari pneu-
matycznych powstata | ksztal-
towata sie wilasciwie dopiero
w latach 70., réwnoczesnie
z budowaniem krajowej pneu-
matyki. Tworzona byta gtownie
na bazie nazewnictwa stoso-
wanego w hydraulice, dziedzi-
nie istniejacej od lat na polskim
rynku, posiadajgcej wieloletnie
tradycje | doswiadczenie.

ic majacjeszeze tak szerokiej

wiedzyiugruntowanych pod-

staw praktycznych na polu
pneumartvki, wielu elementom i urzg-
dzeniom pneumatycznym nadano
widwczas polskie nazwy analogiczne
do zblizonych budowg i dzialaniem
odpowiednich urzgdzen hydraulicz-
nych. Bylo to jak najbardziej uzasad-
nione posuniecie, poniewaz elemen-
tyviuklady pracujgce w obu tych dzie-
dzinach lgczy duze podobieristwo
konstrukeyjne i funkcjonalne. Nato-
miast zasadnicze réznice micdzy ele-
mentamiiurzgdzeniamiobu dziedzin
toprzede wszystkim:

s Medium robocze: w uktadach pneu-
matycznych czynnikiem roboczym
jest gaz nieagresywny, najczgsciej
sprezone powietrze lub inny, o zbli-
zonych wlhasciwosciach, natomiast
w przypadku hydrauliki jest to
ciecz.

s (Cisnienie pracy: dla ukladéw pneu-
matycznych zakres cisnien pracy
waha si¢ najczgdciej w granicach
0,3+1,2 MPa, w szczegélnych przy-
padkach do 1,6 MPa lub wigcej,
natomiast uktady hydrauliczne pra-
cujg zwykle przy cis$nieniu cieczy
roboczej od 4 do 63 MPa, a w przy-
padku wykonari specjalnych nawet
powyzej 200 MPa. Pozwala to na
uzyskanie odpowiednio wigkszej
sity przekazywanej przez elemen-
ty wykonawcze.

Analogia stosowanych nazw i defini-

cji wiaze si¢ zwieloletnia, stalg wspét-

pracg specjalistéw w dziedzinie nor-
malizacji obu zakresdw tematycz-
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nych. Juzw latach 70.180. obejmowa-
ta ona zaréwno normalizacjg krajowa,
jak tez regionalng — w ramach Sratej
Komisji RWPG ds. Normalizacji, oraz
migdzynarodowg poprzez czynne
czlonkostwo w Migdzynarodowej Or-
ganizacji Normalizacyjnej 150 i
udzialw pracach Komitetu Technicz-
nego, TC 131 Fluid Power Systems.
Takze dzisiaj w miedzynarodowej or-
ganizacji ISO oraz réwnolegle dziata-
jacej w ramach Unii Europejskiej or-
ganizacji regionalnej CENzagadnie-
nia hydrauliki i pneumatyki klasyfi-
kowane sg wspdélnie jako jedna dzie-
dzina: ICS 23 ,Pneumatykaihydrau-
lika ogélnego zastosowania”.

Mimodaleko idgcejwspélpracy, nie
uniknigto jednak pewnychrozbiezno-
$ci i w konsekwencji réznic w stoso-
wanej terminologii. W niektérych
przvpadkach nie udato si¢ osiggngé
pelnego porozumieniaiuzgodnid¢ jed-
nejwspdlnejnazwy dlaobu dziedzin.

Typowym przykiadem jest nazwa
sifownik, powszechnie uzywana
w odniesieniu do pneumarycznych
elementéw wykonawczych o ruchu
posuwisto-zwrotnym i uznana przez
krajowych specjalistéw za poprawng
i jednoznaczngy.

Natomiast odpowiedni element
wykonawcezy w hydraulice nosinazwe
cylinder. Zdaniem producentdéw i
uzytkownikdw tej branzy jest to ter-
min znany, stosowany od wielu lat i
wszelkie prébyzmiany (np. nanazwe
sifownif) bytyby nicuzasadnione,
prowadzac do zamieszania. W konse-
kwencji w polskich normach zostaty
przyjete jako poprawne obie nazwy,
ze wskazaniem nazwy sifownit dla
pneumatyki.

Zawdr sterujgey kierunkiem prze-
plywu, w ktérym nastgpuje tgczenie
lub rozdzielanie dochodzacych do
niegodrég przeplywu (suwakowy, phyt-
kowy, grzybkowy), w pneumatyce nosi
przewaznie nazwe sawdr roxdzielajg-
oy, ale uzywany bywa takze termin 70z-
dzielacs prewmatyczny. Natomiast w
hydraulice, w odniesieniu do analo-
gicznego elementu, stosowana jest
wylgeznie nazwa rozdzielacs.

Wstosunkudoniektérych pojec uzy-
wa si¢ kilku réznych nazw, przy czym
jedne przypisane sq zwyczajowo pneu-
matyce, inne hydraulice.

Przyklady takiej wielorakosci to na-
zwy dotyczgce:

e czesci sktadowych sitownikéw (cy-
lindréw): pokrywa przednia i pokry-
wa tylna, ktére to nazwy dotyczg
sitownikéw (pneumarycznych) lub
odpowiednio: glowica i dno — na-
zwy stosowane do tychze czescei
sktadowych eylindréw (hvdraulicz-
nych);

* zaworu sterujgcego cisSnieniem,
ktéry nosi nazwe regulator cisnie-
nia lub sawdr redukcyiny (ta druga
nazwa jest popularnicjsza w pneu-
matyce);

& otwordw w elementach, ktérymi
doplywa (odplywa) czynnik robo-
czy, a dla krdrych w polskiej nor-
mie terminologiczne] przewidzia-
no nazwy: droga przephywn, .... wej-
Sefowa, .... wyfsciowa (termin stoso-
wany przede wszystkim w odniesie-
niu do pneumatycznych zawordw
rozdzielajacych) lub otwdr przeply-
W, .... wefSciowy, ... wyiSciowy,

e dzialania polegajgcego na zmniej-
szeniu predkosci ruchu tloka, krd-
re nazywane bywa hamowaniem lub
— zawsze w odniesieniu do pneu-
matycznych elementéw wykonaw-
czych — amortyzacyg.

Wsréd wielu probleméw, ktére mogg

pojawi€ si¢ w trakcie wprowadzania

bgdZ stosowania polskiego nazew-
nictwa technicznego, na szczegélng
uwage zashuguje poprawno$é thuma-
czenia termindw wystepujgeych
w dokumentach technicznych, publi-
kowanych w obeych jgzykach. Uzy-
cie odpowiedniej polskiej nazwy
czesto stwarza problemy zaréwno
uzytkownikom, korzystajacym z ob-
cojezycznych oryginaléw dokumen-
6w we wlasnych pracach, jak réwnicz
specjalistom opracowujgcym ttuma-
czenia lub krajowe dokumenty na
podstawie takich orvginaléw. Powo-
dem tych trudnosci jest szczegélny
charakterispecyfikaobu branz, a tak-
ze szerokiasortymentréznych funk-
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cjonalnie lub konstrukeyjnie ele-
mentéw i urzadzen. Dlatego postu-
giwanie si¢ wylgcznie ogdélnym
stownikiem technicznym, bez wery-
fikacji specjalistéw z danej dzie-
dziny, moze prowadzi¢ do blgdnejin-
terpretacji pojec i jest niewskazane.
Wiele nowych elementdw, bedacych
dopiero przedmiotem krajowych prac
badawczo-wdrozeniowych lub wpro-
wadzanych na naszrynek przez przed-
stawicieli firm zagranicznych, otrzy-
muje ,robocze” nazwy zapozyczone
najczgsciej z jezyka angiclskiego.

Typowe przyktady takich nazw to:

¢ silownik typu ,compact”, sifownif
tompaktowy (ang. compace cylin-
der); nazwa potoczna sifownif
o konstrukcfi swartef, profilowy,
nicdawno zaistnial na polskim
rynku i nie ma ,,znormalizowane-
go” polskiego okreslenia;

* pilot do zaworu sterujgcego, za4-
wdr piletowy (ang.: pilot valve);
zgodnie z polskim okre§leniem
wg PN-91/M-73001 jest to zawdr
sterowania wstgpnego, nazywany
tez zaworem pomockiczym (stanowi
pierwszy stopien sterowania zawo-
ru rozdzielajgcego sterowanego
posrednio), jednak stowo ,pilot”
w jezvku polskim jest stosowane
w codziennej praktyce, a rakze
uzywane w ttumaczeniach katalo-
gow i dokumentdéw handlowych
zagranicznych producentdw.

Charakterystycznym przykladem

szybko rozwijajacego si¢ nazewnic-

twa technicznego sg plyty przyla-
czeniowe do zaworéw sterujgeych
kierunkiem przeptywu.
Kilkanascie lat temu wysrtarczaly
podstawowe pojecia: zawdr plytowy

i pivta praylgezeniowa. Stopniowo po-

jawily si¢ pivey wielokrotne, plyty do

montatu blokowego, bloki praylgeze-
niowe | sawory w sabudowic Hlokowej

(do blokowania). W wersji angielskiej

spotykane sg nazwy: bases, subbases,

manifolds, subbase systems. Obecnie
producenci oferujg coraz wigcej mo-
zliwosci taczenia i zabudowy wielo-
miejscowej zawordw, w réznych wa-
riantach polgczer kanaléw przeplywo-
wych. W konsekwencji pojawia sig¢
koniecznos$é podania odpowiedniej
nowej nazwy w jezyku polskim. Bar-
dzo popularne juz w tej chwili sg
tzw. wyspy zaworowe lub rerminale
nazwane tak réwniez od angielskich
stéw valve terminals.

Ciggla wspdlpracaiwzajemne kon-
takty specjalistéw ds. normalizacji

z dziedziny hydrauliki i pneumatyki
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zaowocowaly opracowaniem i usta-
nowieniem Polskiej Normy Termino-
logicznej PN-91/M-73001 Napedy
i sterowania hydrauliczne i pneuma-
tyczne — Terminologia, stanowigcej
odpowiednik normy mi¢dzynarodo-
wej IS0 5598:1985. Dokumentten od
chwili ustanowienia (w 1991 r.) jest
powszechnie wykorzystywany i po-
mocny w stosowaniu poprawnej termi-
nologii zaréwno przez producentdw,
jakiuzytkownikdéw ukladéw hydrau-
licznych i pneumatycznych. Jest
jednak zdecydowanie niewystarcza-
jacy w stosunku do obecnego stanu
i potrzeb rozwojowych kazdej z tych
branz. Juz w trakcie uzgadniania oraz
publikacji normy PN-91/M-73001 pra-
cujgey nad nig specjalisci zdawali so-
bie sprawg, ze nie jest towyczerpujacy
stownik terminéw. Uznano jednak za
korzystne i uzasadnione opracowanie
Polskiej Normy identycznej z doku-
mentem ISO, zawierajacej niewarpli-
wie znaczgey zaséb podstawowych
termindéw i definicji, a takze wersje
obcojezyczng (angielski i francuski)
podanych nazw. Dotyczylo to przede
wszystkim stosunkowo mtodej dzie-
dziny—pneumartyki.

Podczas okresowego przegladu
normy ISO kraje czlonkowskie zglo-
sity propozycje zmian niekrérych
definicji oraz licznych uzupetnien.
Na podstawie przeprowadzonego
glosowania rozpoczgto nowelizacje
dokumentu ISO5598. Po jejzakoricze-
niuiustanowieniunormy migdzynaro-
dowej powinno nastgpic¢ opracowanie
jej polskiego odpowiednika PN-1SO.

Dodatkowym problemem jest ujed-
nolicenie terminologii stosowanej
w pewnej odrenej sferze zagadnien,
a jednak $cisle zwigzanej z pneuma-
tvka dotyczgcej sprezarek i jakosci
sprezonego powietrzadoprowadzone-
godouktadéw pneumatycznych. Sto-
sowane tu nazewnictwo lezy jakby
pozasferg tzw. napedéw i sterowari
pneumatycznych obejmujacg uktad
zjego elementami i doprowadzonym
czynnikiem, nie analizujgc jego Zré-
dta. Ma jednak istotne znaczenie dla
poprawnego opisywania kompletnych
systemdw pneumatycznych. Wg mig-
dzynarodowej klasyfikacji ICS za-
gadnienia re nalezg do tej samej
dziedziny, ale stanowig odrgbng gru-
pe ICS 23.140, a w organnizacji 1ISO
zajmuje si¢ nimi komiter techniczny
TC 118. Réwniez w krajowej norma-
lizacji terminologia dotyczaca spreza-
rek i narzedzi z napedem pneuma-
tycznym znalazta si¢ w zakresie prac

odrebnej Komisji normalizacyjnej.
Mimo to, dzigki stalej wspdélpracy
odpowiednich NKP-6w Polskie Nor-
my, jak tez opinie do dokumentéw
ISO opracowywane w innych komi-
sjach sg konsultowane i uzgadniane
ze specjalistami ds. pneumatyki.
Jednakze wspélny dokument dla
hydrauliki i pneumartyki jakim jest
wspomniana wyzej norma termi-
nologiczna [SO 5598 (oraz PN-91/
M-73001),atakze jejnowelizacja, nie
obejmuje pojgc odnoszacych sie do
sprezarek, jakoscipowietrza oraz
urzgdzen z napedem pneumaty-
czZnym.

Dlatego bardzo korzystna wydaje
sicinicjatywaredakeji PNEUMATY-
Klopublikowaniazbiorczego stowni-
ka termindw i definicji stosowanych
w dziedzinie pneumatyki, w tym do-
tyvezaeych pneumaryeznych elemen-
téw i ukladéw napedowych i sterujg-
cych oraz zagadniend zwigzanych
Z Wytwarzaniem sprezonego powie-
trza, jego wymagang jakoscig i efek-
tywnym wykorzystaniem w maszy-
nach i urzgdzeniach przemystowych.

Stownik zostanie przygotowany na
bazie fragmentarycznych ,,Leksyko-
ndéw pneumatvki” zamieszczanych
cyklicznic od 1996r. nalamach czaso-
pismaPNEUMATYKA, zwykorzysta-
niem Polskiej Normy PN-91/M-73001
oraz innych dostgpnych Zrdadel.

Wanda Mikolajewska
OBR Elementow i Ukladow
Pneumatyki w Kielcach
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BEZPIECZNA
EKSPLOATACIA

BEZPIEGZNA EKSPLOATAGJA

maszyn i1 urzadzen

OLEJE PRZEMYSLOWE RAFINERII GDANSKIEJ

PRZEKEADNIOWE (TRANSOL,TRANSOL CLP,
TRANSOL SP), HYDRAULICZNE (L-HL,L-HM,L-HY),
TURBINOWE (REMIZ), SPREZARKOWE (SIGMUS,
CORVUS, CYLITEN), MASZYNOWE (L-AN,L-ANZ)

Wyprodukowane z wyselekcjonowanych surowcéw, zgodnie z najscislej-

szymi normami jakosciowymi, uszlachetniane i ulepszane. Ich gléwne za-

danie to jak najlepiej chroni¢ Twoje urzadzenia.

Nam mozesz zaufac:

B dazac do jak najpelniejszego zaspokojenia potrzeb klientow stale dosko-
nalimy Nasze produkty oferujac JAKOSC ZA NAJKORZYSTNIEJSZA CENE

B aby utatwic zakup produktow rozbudowalismy nasz SYSTEM DYSTRYBUCJI,
teraz bardzo dobre oleje przemystowe sg tuz obok Ciebie

M nowa ustuga - SERWIS OLEJOW PRZEMYSEOWYCH*
Informacja handlowa tel. (058) 308-72-56

e-mail lotos@rafineria.gda.pl, http:/www.rafineria.gda.pl
*Szezegblowa informacia o warunkach serwisu tel. (058) 308-72-65, e-mail: serwis@rafineria.gda.pl
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