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Technika Przemystowa Sp. z o.0.

Uszczelnienia Techniczne

Uszczelnienia do zastosowania w hydraulice,
pneumatyce oraz innych galeziach przemystu
w peinym zakresie typoszeregéw.

= Uszczelnienia tlokéw i thoczysk

- Uszczelnienia kompaktowe

= Uszczelnienia wargowe

= Pierscienie zgarniajace

= Pierécienie i tasmy prowadzace

= O-ringi

- Pierscienie oporowe

= Uszczelnienia walu (simmerringi, v-ringi)
- Uszczelnienia slizgowe AE Goetze
- Plyty gumowe

- Sznury gumowe

- Uszczelnienia specjaine

W ofercie posiadamy ok. 40 tys. pozycji
z czego B tys. w ciaglej sprzedazy.

43-100 Tych

ul. Budowlanych 4
tel.: +48 (32) 326 24 50
fax: +48 (32) 326 24 51
e-mail: laska@laska.com.pl
www.laska.com.pl

Filia Wroclaw:

53-234 Wroclaw

ul. Grabiszynska 241 F
tel.: +48 (71) 364 77 70
fax: +48 (71) 364 77 71

e-mail: wroclaw@laska.com.pl
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Z lotu bociana

E={/| Pigkniec wy-
# gladajg bo-
cianie gniaz-
da, wktdrych
dorastajgce
& miode ma-
chajg skrzy-
diami. Maja
tylko kilka
e - B A8 miesiccy, by
dorosngd

i nauczyé sig latad. Lada moment po-
lecg ponad kontynentami. Czym sig
bedg kierowac na przyszlg wiosne,
by trafi¢ do stron rodzinnyeh? Orni-
tolodzy majg swojg teorig, ale mnie
si¢ wydaje, ze nasz kraj bardzo tatwo
jestz gory rozpoznaé. Wyglada jak re-
zerwat pelen lesnych duktéw, szero-
ko rozlanych rzek i drég, wijgcych sig
pomi¢dzy ugorami. Po tych zdobnych
krzyzami drogach snujg si¢ rozkleko-
tane graty, co rusz wpadajace do rowu
lub zderzajace si¢ ze sobg. Spatyno-
wane miasta, naturalistyczne wiejskie
obejscia, pokryte byle czym dachy,
popegeerowskie ruiny w dwumetro-
wym zielsku, rolniczarodzina z widta-
mi fadujgca siano na wéz drabiniasty.
Raj dla bocianéw i turystéw z zagrani-
cv. Jaka ogromng frajdg dla Niemca
wjezdzajgecego do Polski musi byé
nagla zmiana autostrady na tor gokar-
towy i nudnego porzgdku na survival.
Nasz kraj ciggle jest jak piskle
weuropejskim gnicZdzie, rozdziawia-
jace dzidb i czekajgce na zabe przy-
niesiong przez doroslego ptaka. Jak
dhugo trwaé moze okres dorastania?
Cywilizacja(trudne stowo) i organiza-
cja (jeszcze trudniejsze stowo) prze-
dzierajg si¢ do nas przez gestwing za-
rosli. Telefony nieproporcjonalnie
drogie, komputery i oprogramowanie
tylko dla dzieci, internet weigz nie dla
wszystkich, nicbezpieczne i nieprze-
pustowe drogi, archaiczna biurokracja.
Najwi¢kszy bank w Polsce PKO BP
dopiero od niedawna umozliwia ob-
sluge konta przezinternet. Najpotgz-

niejsze instrumenty rozwoju cywili-
zacjiu nas s tylko cickawostkg, skala
ich uzycia przypomina prébne pod-
skoki. Czy 15 lat to za malo, by rozwi-
ng¢skrzydiaiposzybowaé o wlasnych
sitach? By¢ moze warunkiunas sg trud-
niejsze. Podobno w Polsce sg za stabe
wiatry, by oplacalo si¢ budowac elek-
trownie wiatrowe. Jak na ztos¢, tuz za
zachodnig granicg musi by¢ catkiem
inaczej, skoro ciggng sig¢ tam cale pola
wiatrakowe.

Uczymy si¢ niestety bardzo powo-
li, a przy tym ulegamy zludzeniu, ze
wszystko jest w porzgdku. Cieszymy
sig, ze za kilkaset euro mozemy na-
byéw Niemczech samochdéd w dosko-
nalym stanie i nie podejrzewamy, ze
dlanich tojuz ztom. Ttumy wnaszych
urzedach komunikacyjnych bierzemy
za przejaw rozwoju. Nic bardziej bled-
nego. Bylem niedawno w takim nie-
mieckim urz¢dzie. Spokojnaobstuga,
minimum formalno$ci, wszystko zor-
ganizowane technicznie i elektronicz-
nie do tego stopnia, ze zamiast kas-
jerki u$miechat si¢ do mnie automat
kasowy. To, cow polskim urz¢dzie wy-
maga zwolnienia si¢ na caly dzien
z pracy, tam zalatwione zostaje w kil-
ka minut. Oto dlaczego bocian lecacy
nad Niemcami widzi wéréd geome-
trycznych wzoréw upraw siec pulsuja-
cych autostrad, wirujgeveh wiatrakéw
i tysigee cigzaréwek wyjezdzajgeych
z kolorowych fabryk.

[ weale nie jest prawdg, ze bociany
lataja tvlko nad Polsks. Sam widzia-
fem, jak w okolicach Luksemburga,
przed domem, w ktérym urodzito si¢
dziecko, stawia si¢ figurke bociana
z zawinigtkiem w dziobie. Dajmy
wige juz sobie spokdj z 13 naszg wy-
tacznoscig na bociany. Uczmy sig szyb-
ciej, zeby nas zima nie zastala.
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JAKOSC KTORA PRZEBIJA
* Sprezarki srubowe o wydajnosciach
od 0,2 do 50,0 m*min i cisnieniach do 13 bar
* Sprezarki tiokowe o wydajnosciach
od 125 do 6200 |/min i ci$nieniach do 35 bar
* Oczyszczanie sprezonego powietrza,

= Kompleksowy

Centrala: Oddziaty:

PNEUMATIK SA Czestochowa (034) 322 06 26
Wysogotowo Jaroslaw (016) 624 22 60

ul. Kamienna 28 Serwis 24 h: 0 605 44 55 55
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.
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PPHU

Marek Klejewski

] ‘li-_nsm-m- Naftowa 3 PARKER STORE
2 Tel. 068 451 95 90, fax 068 451 95 91

= e-mail: zielonagora@techmak.com.pl

300 Lubin, ul. 1-go Maa 5, tel, / fox 076 844 11 60

NOWOSCI TECHNICZNE

Instalacje sprezonego
powietrza INFINITY

Wroctawska firma Pneumat
System poszerza swojg
ofertg o kolejng nowosé —
INFINITY.

System INFINITY sklada
si¢ z precyzyjnych rur alumi-
niowych oraz petnego asorty-
mentu szybkozigczy i uchwy-
téw do ich montazu. Szcze-
g6lng cechg systemu INFI-
NITY jest larwos¢ montazu—
rurg poskrdceniu nawlasciwy
wymiar wystarczy wetkngé
w szybkozlaczke i przy-
krgcié do Sciany przy pomocy
szerokicj gamy uchwytéw.

[stotng cechg instalacji jest

opatentowany rodzaj réj-

nikéw -
zejsé do od-
biornikéw
spreZzonego
powictrza.
W tréjniku nastgpuje roz-
dziclenie sprezonego powie-
trza od kondensatu czg¢sto

ETL = [=

skraplajgcego si¢ w rurocia-
gach powietrznych, Rozwig-
zanie to znacznie poprawia
jakosé sprezonego powietrza,
obnizajgc réwnocze$nie ry-
zyko uszkodzenia odbiorni-
kéw pneumaryeznych. Ma to
szczegolne znaczenie w przy-
padku lakierni, wypalarck
plazmowych oraz skompli-
kowanych automatéw pneu-
matyeznych.

A =

i< System

INFINITYskta-
da si¢ z rur o za-
kresach grednic od
25 do 63 mm.

PRODUCENT SPREZAREK SRUBOWYCH

= r— 1 99{)
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Innovators in
Vacu echnology

HERMETYCZNE SYSTEMY
PODCISNIENIOWEGO TRANSPORTU
MATERIALOW SYPKICH

m 61-327 Gaynia, ul. Wolnodci 20, tel flax: (0-58) 621-98-24, 621-99-64
s A AL X BOVIN - Poludmie: 0 502-42-23-00, e-mail: piab@bowin. com ol

www.bovin.com.pl

Przedsigbiorstwo WdraZzania Innowacji
@ Spolka Akcyjna

WIBRATORY PRZEMYSELOWE

przedstawicielstwo firmy Netter GmbH

P torcle o PULBATORY PNEUMATYCINE
| POROWATE SPIEKI
41 - 500 Chorzdw, 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:/fwww:inwet.chorzow.pl; e-mail: inwet@inwet.chorzow.pl

......

Serwis 24 godziny na dobe:
tel./fax: (+48 22) 846 62 54
tel. kom: 0 601 303 804
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www.kompress.com.pl
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PPHU Kompress Sp. z 0.0.

ul. Krzysztofa Kolumba 22

02-288 Warszawa

tel./fax: (+48 22) 868 00 33, B46 62 54
kompress@kompress.com.pl

POZNAN

ul. Strzeszyrniska 33

60-479 Poznan

tel./fax: (O 61) 656 70 22, 0 601 177 355

WROCLAW

ul. Olszewskiego 23B-3

51-642 Wroctaw

tel./fax: (0 71) 348 32 91, 0 607 084 154




Osuszacze
ziebnicze

Sprezone powietrze
bez wilgoci

Atlas Copco Polska Sp. z o.0.
Al. Krakowska 61A
Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn
e-mail: acpoland@pl.atlascopco.com
www.atlascopco.com

Altlas Copco

Pneumatyka
na targach ITM
w Poznaniu
- czerwiec 2005

W tym roku jest wicle
powoddw do zadowolenia
wzwigzku zrargami. Okazu-
je sig, ze targi ogdlnoprze-
mystowe odzyskujg swoje
znaczenic w rozwijajgcej sig
gospodarce.

Wéréd znanych migdzyna-
rodowych europejskich im-
preztargowych, jak odbywa-
jacych sic np. w Hanowerze
i Brnie, nie powinno tez za-
brakng¢ imprezy polskiej,
zwlaszcza ze marka Migdzy-
narodowych Targéw Poznani-
skich ma budzgcg respekr
w Europie tradycijg.

Wiele powoddéw zlozylo
si¢ na stabszg kondycje tar-
géw w mijajacych latach.
Byly to gtéwnie czynniki
obicktywne, zwigzanezokre-
$lonym etapem, jaki prze-
chodzila polska gospodarka,
Nie bylo te latwo przela-
maé utrwalone stereotypy,
ze targi sprzedaja jedynie,
i to drogo, powierzchni¢ wy-
stawienniczg. Na szczgscie
mozna juz powiedzied, ze o
przeszlosé. Sposdb, w jaki
MTP wspétpracujgze srodo-
wiskiem branzowym zwig-
ZaANYM Z€ SPrezonym powie-
trzem $wiadczy o intensyw-
nych poszukiwaniach dobrej
formuty,

Dwuletnie juz doswiad-
czenie nowejwspolpracy na-
szejbranzy z targami zaowo-
cowalo ewidentnym powro-
temsprezonego powietrzana
targi poznariskie. Nasza re-
dakeja miala przyjemnosé
uczestniczyc w praygotowa-
niu parku tematycznego
PNEUMA. Kilkana$cie
firm z branzy znalazlo sig
we whasciwym micjscu i o
wlagciwej porze.

Wedlugzgodnejopinii wy-
staweow i zwiedzajgevch
(nic mdwige juz o zarzgdzie
targdw), tegoroczne targi
byly sukcesem. WodrézZnie-
niu od lat poprzednich dopi-
sala publiczno$é¢ (fachowa)
i dla firm uczestniczgeyeh
w PNEUMIE stosunek na-
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TARGI

a4l - John Guest
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kltadéw do efektow byt ko-
rzystny. Zamiast przytaczad
dane statystyczne, zacytuje-
my tu kilka wypowiedzi wy-
stawcow:

Zainteresowanie naszg
ofertg bylo bardzo duze.
SprzedaliSmy calg ekspozy-
cje¢ targows: sprezarke $ru-
bowg, system uzdatniania
i zbiornik (Compresor
Servis),

Bardzo udane rargi i wha-
sciwa, trafiona publiczno$é
(PneumarSystem),

Od lat na zadnvych targach
nic mielismy tak duzego za-
interesowania (Archime-
desSA),

Pozyskalismy Kilkudzie-
sigciu partneréw do wspdél-
pracy (John Guest),

Wida¢ wyrazne zwigksze-
nie ruchu na targach, cho¢
chcielibysmy tuspotkac jesz-
czewigceejnaszych potencjal-
nych klientéw (Pneumatik
S.AL),

Wrdcilismy po latach na
targiiod razusobiconas przy-
pomniano, teraz bedziemy
sie juzwystawiac (WAN),

Po raz pierwszy mieli§my
tu wigksze zainteresowanie
niz na targach mororyzacyj-
nych (Gudepol),

Niesamowity wzrost zain-
teresowania. Stawiamy natar-
gi (Zorin),

Tylko takie, wspélne blo-
kibranzowe sq wstanie przy-
ciggngcklienta(CPP Prema),

Zegrupowanie tematyki
sprezonego powietrzadodo-
bre rozwigzanic. Warto jesz-
cze bardziej to wyckspono-
wac i oznakowaé (Semac),

Jest to wlasciwy kierunek
zmian, branza pneumatycz-
na powinnatowykorzysta¢do
wypracowania wspélnego
frontu(Bibus Menos),

Wida¢ integracje braniy, to
jestsposdbnatrafianie dowta-
§ciwego odbiorey (Vector).

Separatory
wodno-olejowe

Uzdatniony
kondensat

Atlas Copco Polska Sp. z 0.0.
Al. Krakowska 61A
Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn
e-mail: acpoland@pl.atlascopco.com
www.atlascopco.com

Atlas Copco




PRODUCENCI

Boge Kompressoren

Krok do przodu - napedy regulowane czestotliwosciag

Ekonomia jest dzi$ zasadniczym kryterium,
decydujgcym o doborze urzadzer zaopatru-
jacych zakiad w sprezone powietrze. Pozwa-
la ono szybko , oddzieli¢ ziarno od plew". Opty-
malnie skonfigurowana stacja sprezonego po-
wietrza przynosi bowiem oszczednos$é kosz-
tow energii elektrycznej. Kazda ztotéwka za-
inwestowana w jakos¢ produkcji powietrza
zwraca sie w wydtuzonym cyklu biezacych
kosztow eksploatacyjnych i zywotnosci urzg-
dzen. Wiasnie w technice sprezonego powie-
trza postep techniczny jako wyznacznik ja-
kosci jest ta pozycja, ktéra nalezy wzigé pod
uwage: w nowoczesnej, technicznie optymal-
nie dobranej stacji sprezonego powietrza wyz-
sze koszty zakupu zostajg zamortyzowane
poprzez zredukowanie kosztow eksploatacji
i zwiekszenie zywotnosci maszyny. Przy
czym mniejsze naktady na energie to oczywi-
$cie najwiekszy zwrot z inwestycji.

lektroniczne ukiady sterujgce sg coraz bardziej

wydajne i lgczg zaré6wno sprezarki z regulacjg cze-

stotliwosci, jak i bez niej w jedng stacjg, pracujgcg
w zaleznosci od zapotrzebowania na sprezone powietrze.
Inteligentne dopasowywanie si¢ wydajnosci do zmienia-
jacego si¢ zaporrzebowania pozwala najefektywniej za-
oszczedzi€ na koszrach energii elekirycznej. Regulowa-
ne obrotami napgdy umozliwiajg pracg przy statym cisnie-
niu i tym samym uniknig¢cie niepotrzebnego sprezania
szczytowego. Dodatkowa inwestycja w przetwornik cze-
stotliwosci zwraca si¢ szybko, gdvz zredukowane przez to
zuzycie energii pozwala na biczaco obnizac¢ koszty.

Do kompresoréw najlepicj spelniajgeyeh swojg funkcje w
dzisiejszych czasach z pewnoscig mozna zaliczy¢ sprezarke z
napedem regulowanym iloscig obrotéw. Sprezarka z przetwor-
nikiem czestotliwosci jest idealna wszgdzie tam, gdzie akrual-
ne zapotrzebowanie przekracza podstawowe obcigzenie, gdzie
potrzebnajestelastycznaobstuga szezytowegoobeigzenia. Agre-
gaty zregulacjg czgstotliwosci sg urzadzeniami na okraglo opty-
malnie dostosowujgeymi si¢ do zmieniajacych si¢ wymagan.
Dlatego efekrywne wytwarzanie sprezonego powietrza coraz
czgsciej oznacza elektroniczng regulacje obrotéw, co zapewnia
produkej¢ sprezonego powietrza w zaleznosei od aktualnego
zapotrzebowania.

Czym jest dokiadnie regulacja czestotliwosci,
jak funkcjonuje, jakie konkretne korzysci
moze przyniesé ?

Przetwornik czgstotliwosei pozwala regulowaé wydajno-
$cig sprezarki w bardzo szerokim zakresie od 25 do 100%.

10

Dostosowanie do zapotrzebowania powietrza nastgpuje za
pomocy bezstopniowej zmiany liczby obrotéw silnika na-
pedowego, ktéry sterowany jest przetwornikiem czgsto-
tliwosci. Jednoczesnic zmicnia si¢ liczba obrotéw bloku
$rubowego.

Przetwornik czgstotliwo$ci umozliwia migkki start i za-
trzymanie silnika. Wartosci prgdu rozruchowego, bez szezy-
towego poboru przy zalgcezaniu, lezg w zakresie wartosci
pradu nominalnego. Jest to duza zaleta, zwlaszcza gdy
mamy do czynienia z silnikami duzej mocy.

A
i

| g 1 S
{7 T 4

S ETA] [T dbnieaites
l . | <

0 >

0 10 20 30 40 S50 60 70 80 90 100 %

Strumiedi przaphywu

1) Wpdicryminik sprawnoscl — przotwomik crpstotiwodc
2) Wepdlczynnik sprawnosa — napedu

Rys. 1 Poréwnanie systemow regulacji wydajnosci spreza-
rek: regulator proporcjonalny i z przetwornikiem czestotli-
waosci

Jezeli wydajnosé spada ponizej 25%, sprezarka zaczyna
pracowaé nicckonomicznie. Wylgcza si¢ lub pracuje na
biegu jatowym. A poniewaz sprezarka srubowa najezesciej
nie wylgeza si¢ natychmiast, tylko przez jakis czas pracuje
jeszcze na biegu jalowym, niepotrzebnic zuzywa energig.
Mozliwos$¢ zmiennego dopasowania wydajnosci do zapo-
trzebowania oznacza, Ze mozna unikng¢ energochtonne-
go procesu zalgezania i pracy na biegu jalowym, tak wige
sprezarka faktycznie moze pracowad w Korzystnym dla
niej ruchu cigglym.

Pobdér mocy sprezarki z przetwornikiem czestotliwosci
jest — uwarunkowany stratami przetwornika cz¢stotliwo-
$ci — przy pelnym obcigZzeniu okolo 3-5% wyzZszy niz spreg-
2arki pozbawionej takicj regulacji. Jednakze regulacja
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Fot. 1 Sprezarka SDF60 z regulatorem czestotliwosci

czestotliwosei ma niczaprzeczalng zalerg! Przy regulacji
wydajnosci za pomocg obrotéw silnika (i tym samym obro-
téw bloku srubowego) pobér mocy prawie proporcjonal-
nie zmniejsza sig.

Korzysci z zastosowania regulacji czgstotliwosci w po-
réwnaniu z regulatorem proporcjonalnym sg widoczne
zwlaszeza w sprezarkach o mniejszych wydajnosciach,
gdzie sterowanie wydajnos$cig za pomocy regulatora pro-
porcjonalnego (bezstopniowa regulacja wydajnosci) po-
przezregulator ssania jest malo oplacalne. Narys. 1 widzi-
my poréwnanic obu sposobéw regulacji. Z wykresu wyni-
ka, ze przy Srednich wydajnosgciach od 100 do ok. 85% bez-
stopniowa regulacja wydajno$ci za pomocyg regulatora ssa-
nia ma swoje zalety, jednak regulacja czestotliwosei dzia-
la daleko bardziej ekonomicznie.

Wynika z tego, Ze regulator cz¢stotliwosci znajduje ideal-
ne zastosowanic w przypadku duzych wahari zapotrzebowa-
nia na spre¢zone powietrze, do matych zakreséw wydajnosci
whycznie. Zakres regulacji przetwornika czgstotliwosci jest
bardzo szeroki, dlatego mozliwe jest dopasowanie wydajno-
$cidozapotrzebowania, takze w przypadku matych wydajno-
$ci. Sprezarki z regulacjg czgstotliwosci sg juz dostepne od
7,5 kW. Cykle lgczeniowe i czasy biegu jalowego zostajg
w ten sposdb prakeyeznie wyeliminowane.

Zintegrowane rozwigzania wcigz zyskujg na znaczeniu.
BOGE rozwija ide¢ kompresora przysztosci, czyli kom-
pletnego: z regulacjg czgstotliwosci, osuszaczem sprezo-
nego powictrza, spustem kondensatu. Im bardziej kom-
paktowabudowasprezarki, tym bardziej przyjazna jestona
w obstudze. Nie ma osobnej, zewngtrznej szafy rozdziel-
czej dla regulatora czgstotliwosci, przez co sprezarka wy-
maga znacznic mniej miejsca do ustawienia, natomiast
miejsce mozna dobraé znacznie bardziej elastycznie.
Klient oszcz¢dza tu potréjnie: na zuzyciu energii, na miej-
scu i naktadach na inwestycjg. Sprezarki kompaktowe sq
bowiem korzystniejsze cenowo przy zakupie. Korzydci
cenowe w BOGE, w zaleznosci od modelu, mug,;\nnuﬁd
10-15% w stosunku do urzgdzer kupowanych osobno.
Korzysei regulatora czestotliwoscei
* Migkki start i zatrzymanie w przeciggu sckund
* Ciggla regulacja scrumienia przeplywu od 25 do 100%
® Elastyczne dopasowanie wydajnosci
* Zminimalizowanie kosztéw materialéw eksploatacyjnych
* Brak szczytowego poboru mocy przy zalyczaniu maszyny

(oszczednos¢ energii!)
® Stale cisnienie sieci +/- 0,1 bara (oszczgdnos$é energii!)
® Prakrycznie brak pracy na biegu jalowym (oszezgdnos¢

energii!)

Artykut promocyjny
Pneumatik SA
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Metal Work
dla przemystu spozywczego
- technologia KANIGEN

Trudno dzi$ sobie wyobrazi¢
jakikolwiek sektor przemystu,
gdzie nie bylaby stosowana
pneumatyka. Maszyny i urzg-
dzenia wykorzystujace ener-
gie sprezonego powietrza pro-
dukuja dla nas odziez, obuwie,
srodki czystosci, samochody,
elektronike uzytkowa, meble
- produkty wytworzone dzie-
ki elementom pneumatyki
spotykamy na kazdym kroku.
ednym z sekroréw, w ktérym po-
wyizsze elementy sg wykorzysty-
wane, jest przemyst spozywczy.
Jestonotylespecyficzny, ze z po-
wodu restrykeyjnych norm dotyczg-
cych zachowania czysto$ci urzgdze-
nia sg czgsto myte, narazone na dzia-
lanie detergentdw, wystepuje duza
wilgotnos¢ powietrza — co w niekto-
rych przypadkach dyskwalifikuje
najcz¢sciej wykorzystywany mate-
rial do budowy elementéw pneuma-
tyki — aluminium. Zawory sterujace
oraz elementy przygotowania po-
wietrza chroni si¢, umieszczajgc je
w szczelnych szafach sterujgeych, na-
tomiast elementy wykonawcze czy
tez ztqcza wytwarza sig¢ z bardziej od-
pornych materialéw, najezesciej ze
stali nierdzewnej, co oczywiscie pod-
nosiich odpornosé, jak i réwniez dosé¢
Znacznie ceng.

Meral Work w swojej ofercie posia-
da alternatywne i bardzo korzystne
rozwigzanie podniesienia odpornosci
na korozj¢, z powodzeniem stosowa-
ne dla sitownikéw | wprowadzone do
ztgczy wrykowych - jest nim rechno-
logia KANIGEN.

Nazwa KANIGEN pochodzi od
pierwszych sylab metody szybkiego
katalitycznego pokrywania niklem
Ka-ni-gen — C(K)atalitic Nickel Ge-
neration. Jest to rodzaj powlekania
uzyskiwany podczas procesu che-
micznego (nie elekrrolitycznego),
ktdry polega na osadzaniu cienkiej
nieporowatej powloki adhezyjnej
niklu nadajgcej powierzchni duzg
twardos$c.
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Fot. 1 Zlgcza wykonane w technologii KANIGEN

Taka obrébka materiatu polega na
chemicznym osadzaniu warstw niklo-
wo-fosforowych (nic posiadajgcych
por amorficznych), ktére po obrébee
cieplnej nadajg materiatowli nastgpu-
jace cechy:

* odpornos$¢ na korozje (idealne do pra-
cy w Srodowisku zasadowym, przy
obecnosci alkoholi, olejow, weglo-
wodoréw, ale nie zalecane do silnych
kwaséw);

* zwigkszona odporno$é powierzchni:
mogg by¢ osiggane bardzo wysokie
wartosci twardosci nawer do 1000 HY,
w zaleznosci od grubosci powloki;

* zmniejszony wspdlczynnik tarcia oraz
zwigkszona odporno$é na $cieranie
dzigki cechom samosmarnym uzy-
skanym poprzez uzycie fosforu.

Gléwng cechg takiej obrébki jest moz-
liwos¢ pokrywania cienky warstwg
réznych elementéw niczaleznic od ich
ksztaltu. Zapewniato, w przeciwieristwie
do obrdbki elektrolitycznej, komplerng
ochrong powierzchniwewngtrznych.

Sitowniki

Przy produkcji sitownikéw poddane
obrébee KANIGEN zostajg pokrywy,

profil oraz $ruby. Oprécz tego dodat-

kowo stosuje sig:

* wypclnienie Zywicq —wszystkie wgle-
bienia na zewngtrz pokryw sa wypel-
niane zywicami dwuskladnikowymi.
Ostony z tworzywa sztucznego na
pokrywach silownikéw nie s3 mon-
towane. "Takie dzialania zapobicgajy
osadzaniu si¢ cicklych detergentdw
w zaglebieniach. Stosuje sig Zywice
ARALDITE MY 757 ze skladnikiem
utwardzajgcym HARDENER HY
842;

» Viton® — w przypadku pracy w pod-
wyzszonych temperaturach (do
+150°C) lub gdy uzywane §rodki
myjjce wymagajy podwyzszonej
odpornosci technicznej zaleca sig
stosowanic uszezelnien vitonowych.
W zaleznosci od wersji, w sitownikach
w wykonaniu Kanigen uszczelnie-
nia vitonowe zostaly zastosowane
do uszczelnienia tloczyska lub jako
kompletny zestaw uszezelnies;

* stal nierdzewng — nicktdre z elemen-
téw sitownika wykonano ze stali nie-
rdzewnej zamiast stali weglowej lub
mosigdzu niklowanego.

Rézne konfiguracje wykonard materia-

towych silownikéw — patrz tabelal.

Pneumatyka nr 3/52/2005



ELEMENTY PNEUMATYCZNE

Zigcza

Wprowadzone do oferty Metal Work
nowe zlgcza zostaly oznaczone jako
seria F. Charakteryzujgsi¢ one wysokg
odpornoscig nadzialanie detergentéw
i $rodkéw chemicznych stosowanych
w przemysle spozywezym oraz wyso-
kich temperatur. Takie whasciwosci
uzyskanodzigkichemicznemu pokry-
ciu powierzchni warstwa niklowo-fos-
forowg (obrdbka Kanigen) oraz zasto-
sowaniu uszczelnieri z Vitonu®, Kaz-
de zlgcze z gwintem walcowym posia-
da o-ring osadzony w profilowanym
gnieZzdzie w korpusie ztgeza. Uzycie
o-ringu zapewnia mozliwos¢ wielo-
krotnego montazu, jak i réwniez wy-
klucza potrzebg stosowania dodatko-
wych uszczelniaczy, ktére mogg prze-
dostac si¢ do instalacji po demontazu
zlgcza.
Budowa zlgcza serii F:
1. Korpus: chemicznie niklowany mo-
sigdz
2. "Tuleja blokujgca: chemicznie niklo-
wany mosigdz
3. Uszczelnienie przewodu: Viton®
4. Uszczelnienie gwintu: Viton®

Oznaczenie

KH* KANIGEN Profil, pokrywy i$ruby obrobione KANIGEN,
| tloczysko, nakretka doczyska i iglice amortyzacji
ze stali nierdzewnej,
i uszczelnienie doczyska z Vitonu®,
wszystkie pozostate zNBR
Kv* | KANIGEN | Profil, pokrywy i $rubyobrobione KANIGEN,
| dowysokich | toczysko, nakretka toczyska i iglice amortyzacji
| temperatur ze stali nierdzewnej,
| aluminiowe tloki,
wszystkie uszczelnienia z Vitonu®
LH* KANIGEN+ | Profil, pokrywyisruby obrobione KANIGEN,
wypelnienie | tloczysko, nakretka toczyska i iglice amortyzacii
Zywicg ze stali nierdzewnej,
| pokrywy sitownika wypelnione Zywica,
uszczelnienie toczyska z Vitonu®,
wszystkic pozostale zNBR
Lv* KANIGEN+ | Profil, pokrywyisrubyobrobione KANIGEN,
Uszczelnienie | tloczysko, nakrgtka tloczyska i iglice amortyzacji
zywicg do ze stali nierdzewnej,
wysokich pokrywy silownika uszczelnione zywicg,
temperatur wszystkie uszczelnienia z Vitonu®
RH* Wypehienie | Tloczysko, nakrgtka tloczyska i iglice amortyzacji |
Zywicy | ze stali nierdzewnej,
! pokrywy silownika wypelnione zywica,
' uszezelnienie tloczyska z Vitonu®,
wszystkie pozostale zZNBR
RV* Wypelnienie = Tloczysko, nakretka doczyska i iglice amorryzacii
Zywicg do ze stali nierdzewnej,
wysokich pokrywy sitownika wypelnione Zywicy,
- temperatur wszystkie uszczelnienia z Vitonu®
Tabela 1
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Rys. 1 Budowa zlacza

Dane techniczne zlgczy wiyko-

wych serii F:

* przylycza gwintowe: M5 - G1/8”
-G1/4” - G3/8” - G1/27;

| Wilasciwosci

® Srednice przewoddéw [mm]: ¢4 — b6 —
08 - $10;

* temperatura pracy [°CJ: -20 +150;

* ci$nicnie robocze: -0,99 do 16 barGw,
- 0,099 MPa do 1,6 MPa;

e zalecane przewody: RilsanPA 11
— Nvylon 6 — Poliamid 12 — Polipro-
pvlen

Oczywiscie wymienione powyzej si-

towniki oraz ztacza wivkowe mogg

znaleZ¢ rdwniez zastosowanie w in-
nych scktorach przemystu wymagajq-
cych podwyzszonej odpornosci che-
micznej, np. w przemy$le chemicz-
nym, farmaceutycznym czy tez elek-
tronicznym.

W celu uzyskania doktadniejszych
informacji prosimy o kontakr z Dzia-
tem Handlowym Metal Work Polska.

Artykul promocyjny
Metal Work Polska
Konrad Cempel
Waldemar Skorczyk

Zastosowanie - Uwagi

odd 32 dod 50, maks. skok 700 mm,
odd 63dod 100, maks. skok 690 mm,
& 125, maks. skok 670 mm,

wszystkie typy sitownikéw

odd 32 dog 50, maks. skok 700 mm,
od ® 63 do® 100, maks. skok 690 mm,
¢ 125, maks. skok 670 mm,

wszystkie typy sitownikdéw

od ¢ 32 dog 50, maks. skok 700 mm,
od ¢ 63 dod 100, maks. skok 690 mm,
® 125, maks. skok 670 mm,
wszystkic typy sitownikéw

od $ 32 dod 50, maks. skok 700 mm,
odd 63 dod 100, maks. skok 690 mm,
(0 125, maks. skok 670 mm,
wszystkie typy silownikéw

wszystkie typy sitownikéw

wszystkie typy sitownikdéw
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ZORIN - produkcja sitownikow

Ciagly rozwoj techniki stwa-
rza mozliwosci projektowania
I wykonywania urzadzen na
coraz wyzZszym poziomie
technicznym, przyczyniajac
sie do podnoszenia jakosci
i funkcjonalnosci wytwarza-
nych wyrobow.

iele firm pragngcych akryw-
nie wlgczyé sig w rynek stwa-
rzajgey nowe perspekrywy

sprzedazy wyrobdw, juz dzi§ wprowa-
dza rozmaite rozwigzania technolo-
giczne — zgodne z mi¢gdzynarodowy-
minormamiokreslajgcymi podstawo-
we warunki, krére musi spelniaé wy-
sokojakosciowy produkr.

Czesto wlasnie owa jakos¢ decydu-
je o wyborze produkru, gdyz zastoso-
wane elementy wykonawcze —ktéry-
mi dla wielu zautomatyzowanych ma-
szyniurzgdzen sasitowniki pneuma-
tyczne —stajq sic wyznacznikiem ja-
kosciifunkcjonalno$ci wytwarzanych
maszyn,

Jednak wyprodukowanie wyso-
kiej klasy wyrobu mozliwe jest tylko
w przypadkustworzenia jego poszcze-
gélnych podzespoldw na bazie ele-
mentdw najwyzszej jakosci.

Poczgwszy od materialéw zastoso-
wanych przy produkcji sitownikéw,
przez dbalo$é o jakos§¢ ich obrébki,
az do szczegétowego etapu kontroli
poprodukeyjnej, uzyskuje si¢ gwaran-
cje otrzymania wyrobu na najwyzszym
poziomie technicznym.

Wdrazajge kolejny wyréb, naleiy
opiera¢ si¢ na sprawdzonych i zaak-
ceptowanvch rozwigzaniach z zacho-

Fot. 1 Silownik znormalizowany
IS0 6432
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Fot. 2 Sitownik kompaktowy

waniem warunku podwy#szania ja-
kosci, zapewniajgcego dlugotrwaly
ibezawaryjng prace. W takiej sytuacji
nalezy zaufa¢ sprawdzonym techno-
logiom.

Doswiadczenie produkcyjne

Historia produkcji sifownikéw pneu-
matycznych w naszej firmie sigga lat
90. W tym czasie jako Biuro Handlo-
we CONCORDE, wspélpracujge z
firmg PARKER rozpocz¢liSmy mon-
taz silownikow serii ISO6431, bazu-
jac na angielskich podzespotach im-
portowanych bezposrednio z fabryki
w Cannock.

Wizyraw tamtejszym zaktadzie pro-
dukeyjnym, jak réwniez uwagi, wska-
zowki i doswiadezenie pracownikéw
zatrudnionych bezposrednio przy
montazu sitownikdw, staly si¢ bardzo
pomocne przy organizacji produkcji
w naszej firmie.

Wrazz powstaniem sp6tki ZORIN,
uruchomiona zostata produkcja si-
townikéw miniaturowych serii 1SO
6432 w zakresach $rednic tloka od 8
do 25 mm, wykonywanych we wszyst-
kich opcjach, tzn. zamortyzacjg me-
chaniczng lub pneumatyczng,
zwktadkg magnetyczng, z przechod-
nim tloczyskiem, w wykonaniu przy-
stosowanym do pracy w podwyzszo-
nych temperaturach z uszczelnie-
niem vitonowym.

Kolejnym etapem bylo uruchomie-
nie produkcji sitownikéw kompakto-
wych w zakresie $rednic thoka od 20
do 125 mm.

Zastosowanie profili cylindréw
zgodnych z wymiarami normy 1SO
6431 pozwala na mocowanie produ-
kowanych przez naszg firme sitowni-
kéw kompaktowych za pomocy typo-
wych elementéw, w postaci tap mon-
tazowych, plyt mocujgeyeh oraz mo-
cowanl wahliwych z serii 1506431,
Podobnie elementy ttoczyska w po-
staci glowic elastycznych, glowic wi-
detkowych czy sprzegiet elastycz-
nych sg elementami typowymi.

W $lad za uruchomieniem montazu
sitownikéw kompaktowyech urucho-
milismy produkej¢ sitownikéw z za-
bezpieczeniem przed obrotem. Wy-
konywane na bazie wymiarowej cy-
lindréw 1SO6431, w zakresie Srednic
32 - 100 mm, dwutloczyskowe sitow-
niki pneumatyczne cieszg si¢ duzym
zainteresowaniem, z powodzeniem
zast¢pujgc dotychezas znane na ryn-
ku rozwigzanie w postaci sitlownika
pneumatycznego z prowadnicg $li-
zgowq lub kulkowy. Wykonywane sg
one w wersji z wktadkg magnetyczng
oraz amortyzacjg pneumatyczng jako
standard.

Yy

e

Fot. 3 Sitownik serii CP95

Najnowszg ofertg asortymentows
wzakresie produkowanych przez naszg
firmg sitownikéw stanowig tzw. sitow-
niki OKRAGLE zserii CP95. Stano-
wig one kontynuacj¢ serii minisitow-
nikéw 1SO6431 w zakresach §rednic
od 32 do 63 mm. Wykonujemy je
w dowolnej wersji wyposazenia, tzn,
z wktadkg magnetyezng, obustronng
amortyzacja oraz z obustronnym tlo-
czyskiem.
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Fot. 4 Sitownik na profilu ,Mickey
Mouse”

W tych sitownikach zaréwno rura
cylindra, jak i samo toczysko wyko-
nane sg ze stali nierdzewnej.

Rozwdj konstrukciji
sitownikow

Nalezy zwrdci¢ uwage na ewolucje,
jaka dokonatasig wsamej konstrukcji
sitownikow 1SO 6431. Jeszcze na po-
czgtku lat 80. wigkszos¢ firm bazowa-
ta na rozwigzaniu polegajgcym nasto-
sowaniu okraglego cylindra zmonto-
wanego z przednig i tylng pokryws si-
townikaza pomocgstalowych szpilek,
na ktdrych dzigki specjalnym uchwy-
tom montowane mogly by¢ np. czuj-
niki polozenia tloka.

To rozwigzanic zastgpione zostalo
popularnym na poczatku lat 90. alumi-
niowym profilem ksztattowym, nazywa-
nym popularnie ,Mickey Mouse”. Jego
zastosowanie znacznie przyspieszylo
proces montazu sitownikéw, gdyz stalo
si¢ zbedne wyko-nywanie szpilek mo-
cujgcych, a dodatkowo forma samego
profilu polepszyla mozliwos¢ aplikacji
sitownikéw w sektorze przemystu spo-
zywezego, gdvz jego ksztalt w znacz-
nymstopniuulatwitutrzymanie czysto-
§cii higieny tego elementu roboczego.

Jednak w miare rozwoju systeméw
sterowania uktadéw pneumatycznych,
przy ktérych niezbgdne jest stosowa-
niec wielu czujnikéw polozenia tloka,
sposéb samego ich mocowania na cy-
lindrze okazal si¢ dos¢ucigzliwy. Dla-
tego od kilku lat najbardziej popular-
nym sposobem montazu czujnikéw
stalo sig ich mocowanie w tzw. rowku
montazowym. Jednoczesnie wyelimi-
nowane zostalty dodatkowe uchwyty
czujnikow, a sam przekrdj sitownika
zzamontowanymiczujnikami potoze-
nia stal si¢ bardziej zwarty.

Stosowany obecnie przez naszg fir-
me¢ aluminiowy profil wyposazony

Fot. 5 Sitownik znormalizowany ISO 6431

jest w dwa rzedy réwnolegtyvch row-
kdw montazowych, umieszczonych na
przeciwleglych powierzchniach kwa-
dratowego cylindra.

Wszystkie oferowane przez naszg
firmeg sitowniki montowane sa na ba-
zie podzespoléw wytwarzanych przez
wiodacego w curopie producenta,
bedgecego dostaweg sitownikdw do
najbardzicj liczacych sig firm z bran-
Zy pneumatyki.

Artykul promocyjny
Zorin

Powietrze.

Na catym swiecie.

Wszyscy tak moéwig. Ty

Gardner Danver Wittig GmbH
Johann-Sutter-Strabe 6+8
D-79650 Schopfheim

Tel. +49 76 22 394-138
Fax +49 76 22 394-137
wittig. industry@eu.gardnardenver.com

Najtrwalsi.

In-Tech

Andrzef M, Araszkiewicz
01-652 Warszawa

ul. Potocka 4/1

tel fax (022) 8333531
a-mail: intech@intech.waw.pl
www.intech. waw.pl

Oddrial Polska Pélnoc
kom. +48 501 316 906

kom. +48 509 872 534

Oddzial Polsks Poludnie

ko my udowadniamy.

a-mail: intech, pn@intech. waw.pl

e-mail: intech, pd@inech.waw.pl
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KOMPENDIUM WIEDZY O FIRMACH

Bibus Menos Sp. z o.0.

Bibus Menos Sp. z 0.0. jest
firma polsko-szwajcarska
wywodzaca sie z dziatajgcej
na polskim rynku od 1994 r.
spotki Menos, bedacej od po-
czatku w Polsce wytacznym
przedstawicielem firmy Ca-
mozzi, znanego producenta
wyrobéw pneumatyki.

Pn zwigzaniu si¢ ze szwajcars-
kg firmg Bibus AG z Zurychu
w marcu 1999 roku firma znacz-
nie poszerzyla swojg oferte z zakresu
mechanizacji i automaryzacji.

Bedgce przedstawicielem wielu reno-
mowanych producentéw z catego $wia-

Fot. 1 Biuro handlowe Warszawa

ta, oferuje ustugi w zakresie napedow
pneumatycznych, hydraulicznych,
elektrycznych oraz mechatroniki.
Obok dziatalnosci handlowej firma
oferuje:

* produkcje sitownikéw pneumarcyez-
nych oraz standardowych i specjal-
nych zasilaczy hydraulicznych

* projektowanie, kompletacjg oraz uru-
chamianie ukladdéw pneumatycznych
i hydraulicznych

Fot. 2 Sklep w Gdyni

* projekrowanie i wykonywanie ukfa-
déw mechatronicznych, tgczacych
rézne techniki napedowe i sterujgce
w system realizujgey rézne zadania

* doradztwo techniczne oraz szkolenie
z zakresu technik ptynowych.

Gléwna siedziba firmy wraz z zaple-

CZEM MAagazynowym, warsztatem pro-

dukeyjnym, sklepem oraz dzialem

serwisowym znajduje si¢ w Gdyni.

Dodatkowo firma posiada obecnie
dwa biura handlowo-serwisowe oraz
sklepy wPoznaniui Warszawie,a przy-
gotowywane jest kolejne w poludnio-
wej czedci Polski.

Weeluzapewnieniaszybkichibez-
posrednich kontaktéw z klientami
zcalego kraju Bibus Menos Sp. zo.0.
wspdtpracuje $cisle zsiecig swych dys-
trybutoréw i partneréw handlowych.

Od roku 2000 BIBUS MENOS
Sp.zo.0. posiada przyznany przez Det
Norske Veritas certyfikat Systemu Za-
rzgdzania Jako$cig zgodny z normg
ISO 9001:2000.

Fot. 3 Fragment hali magazynowo-pro-
dukcyjnej w Gdyni

Gazeta ,Puls Biznesu” przyznala fir-
mie BIBUS MENOS Sp. z o.0. tytul
wGazeli Biznesu 20047,

Opracowanie redakcyjne
na podstawie materialow
BIBUS MENOS

Fot. 4 Stoiska firmy Bibus Menos na targach Taropak 2004 (a, b) i HFS 2004 (c)
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Seals Sealtec

Uszczelnienia techniczne
urzadzenia hydrauliczne i pneumatyczne

- Pierscienie Pierscienie Pierscienie Pierscienie Pierscienie
Oferujemy: uszczelniajace podporowe  powierzchniowe  prowadzace zgarniajace
Obcigzenia ekstremalne

N g FR

L
=

o

Obcigzenia male
KR

FR
]
*) uszczelnienie .
wirika Oferowane produkty:
W uzupetnieniu naszej oferty handlowej obejmujacej O-ringi, szczeliwa
diawnicowe oraz wyroby renomowanych firm PARKER i LOCTITE,
podjelismy produkcje wtasnych uszczelnier technicznych takich jak:
- formowe wyroby gumowe
- uszczelnienia ptaskie
- uszczelnienia oraz wyroby ksztattowe z PTFE i jego kompozytow
- uszczelnienia metalowo-gumowe
- wyroby tkaninowo-gumowe
- uszczelnienia watkow obrotowych
- uszczelnienia wykonywane metodg obrébki mechanicznej oraz dystrybucja

potfabrykatéw do ich wykonania

Oferowane ustugi:

Nasz zesp6t konstrukeyjno-doradczy skupia doswiadczonych pracownikdw oferujacych
Panstwu unikalng synteze wiedzy projektowe] i produkcyjnej, w szczegolnosci:
- doradztwo techniczne w fazie doboru materiatu i rodzaju uszczelniers zgodnie z Paristwa
zapotrzebowaniami
- wykonanie projektu technicznego wyrobéw i form do ich produkgji
- produkgcja i testowanie wyrobow prototypowych oraz serii prébnych
- pomoc w rozwigzywaniu problemow dotyczacych uszczelnien technicznych zaréwno w zakresie
produktow jak i ich zabudowy
- zapewniamy szybkie dostawy w oparciu o nasz bogato wyposazony magazyn sterowany komputerem

"&:!
AY 48

To moie by¢ two,
uszczﬂn,}éanhh 1

Niezawodne Uszczelnienia Techniczne

Gossler Sealtec Niezawodnie

Gossler Sealtec Polska Sp. z 0. 0. - ul. Fabryczna 10 - 53-609 Wroctaw - Polska - tel. +48 (71) 359 14 50
fax +48 (71) 359 14 51 - e-mail sealtec@gossler.pl  Internet www.gossler.pl




D12-D320 1SO | CVOMI
kompaktowe, dociskow,
I wahadiowe

- elementy MOCU(GGE
sitownikow pneumatye:
D12+D320 SO | CNO ?1

sterowane =
efektromagnetvczrf'ré;;-" -
pneumatycznie.
imechaniczne E

- WYSDY zaworew&:__i_;_.r
do zawordow ZMG 'F_'.Z‘Eg'

przewodgf: =
i akcesoria dla pneumatyki

RZESZOW: 0
ul. PRZEMYStOWA 14/1 (JELCZANKA)
TEL./FAKS (+48 17) 854 84 10, kom. 693
rzeszow@prema.pl -.

KATOWICE: §
ul. PORCELANOWA 10 (KOMPLEKS ATAL)
TEL./FAKS (+48 32) 258 07 78, kom. 693 724
katowice@prema.pl LG

NOWOSC!!!

Sitowniki pneumatyczne ISO

= MANAGEMENT SERVICE
CENTRUM PRODUKCYJNE PNEUMATYI(] '

ul. Wapiennikowa 90 25-101 Kielce
tel. (041) 361 95 24, faks (041) 361 91 08
Marketing: (041) 362 21 60

prema@prema.pl www.prema.pl



ZESTAWIENIE

Branza pneumatyczna w Polsce:
wojewoddztwa dolnoslgskie
1 lubuskie

Milo nam zaprezentowaé Parfistwu nastgpne regiony Polski, tym razem wojewddztwa dolnoslgskic i lubuskie. Material
ten, tak jak poprzednie, zostal opracowany na podstawie dostgpnych nam Zrédel informacji oraz wspélpracy z Pani-
stwem. Wszystkim firmom zamieszezonym w zestawieniu dzigkujemy za pomoc w opracowaniu ponizszej tabeli

i zapraszamy do dalszej wspélpracy.

WOJEWODZTWO DOLNOSLASKIE

_ Lp, Firma ¥ ' Adres | Podstawowy zakres dziatalnosei
i % § |
- s § B |¥E
(RN [N = AT TR Sk EEEL ST [
1., AERZEN POLSKA SA ul. Bacciarellego 8a, 51-649 Wroclaw % = % x
|
| 2.| AGREGAPOL ul. M.Miechowity 2, 51-162 Wroclaw x | x x ‘ e
| | |
. 3.| AIR-COM ul. Dobroszycka 2, 51-318 Wroclaw x| x x ‘ x
|
| |
4.| AIRNET | ul. Szczeciriska 17-21, 54-517 Wroclaw | | !
5. AMET-NEXT Sp.zo.0. ul. Obornicka 86 b, 51-114 Wroclaw p x x
6. i ARA PNEUMATIK Sp.j. I ul. Wyscigowa 38, 53-012 Wroclaw x =
| |
7. i ARCHIMEDES SA | ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroctaw x | x x [«
| [
.| ATLAS COPCO ul. Partynicka 1, 53-031 Wroclaw W L) (G \
POLSKA Sp. z 0.0. | '
! | Oddziat
9. BIURO TECHNICZNO- ul. Kozanowska 109/8, 54-152 Wrucluw; x x x
-HANDLOWE
| ANDRZEJ MALECKI |
‘ 10.  BOSCHREXROTH Sp. z 0.0. ul. J. Wymystowskiego 3,
‘ Oddzial 55-080 Nowa Wies Wroclawska ! x |
| 11. | COMPRESOR - SERVIS ‘ ul. Opolska 140, 52-014 Wroclaw x | X % *
| .
| |
12. | COMPROT Sp. z o.0. ‘ ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroclaw x % x * | %
| |
13. | CENTRUMTECHNIKI ul. Dmowskiego 15, 50-203 Wroclaw x x x
PNEUMATYCZNEJ
I ANTYKOROZJI | |
| 14. | DOLNOSLASKIE CENTRUM | ul. Zmigrodzka 247, 51-129 Wrochaw | x * % <! |
PNEUMATYKI | |
15.| ELASTOGUM ul. Dworska 11, Wilezyce P |
(1) | 51-361 Wroctaw ! I ! :
— — — i - e —————————— | | | . SIS
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ZESTAWIENIE

WOJEWODZTWO DOLNOSLASKIE

Lp. Firma Adres Podstawowy zakres dzialalnosci
| | M = __|
8 18| |3
s | B (88| 2|2 |8
i|% |28 % |5 |8
e = 2T ]
| B [BE| § [3 |28
1 2 | = ] 1 5 | 7 5 T
| 16. | ELMET BIS ul. Tgezowa 79/81, 53-603 Wroclaw * x x x
17. EUROTECHNIKA (2) ul. Kiepury 39, Jelenia Gdra x|
18. | EF.H.-U.Truck Air Service Sp.j. (2)] Chobienia ul. Scinawska 9,
59-305 Rudna
19. | FESTO Sp.z o.0. ul, Rodakowskiego 11, Wroctaw

20.

24. |

' 30.

31.

32.
33.

34,

20

| Oddziat

21.
22.

23.

. PH.KOGEL

GOSSLER SEALTEC
POLSKA Sp. z o.0. (1)

GUDEPOL
HYD-ROL
HYDROPNEUMAT

INCO-VERITAS

Zaktad Produkcji Uszczelnien
Technicznych

Oddzial w Srodzie Slgskiej (1)

KAESER KOMPRESSOREN
Oddzial
NESTA INDUSTRIAL

PARKER HANNIFIN Sp. z 0.0.
Oddzial

Oddziat
P.H.P.MATECH

PHU PNEUMA

PNEUMAT SYSTEM Sp. z o.0.

PPHU KOMPRESS Sp. z o.0.
Oddzial

POSICZ POLMOZBYTJELCZ SA
2)

PPHU TECHMAK
Oddzial

55-300 Sroda Slaska

ul. Fabryezna 10, 53-609 Wroclaw
ul. Kotodziejska 38, 59-220 Legnica
ul. Sienna 5 B, 51-349 Wroclaw

ul. Wilczycka 14,

55-093 Kielczdw k. Wroclawia
ul. Wroctawska 14/16,

ul. Gizycka 64 B, 51-412 Wroclaw

ul. Toruriska 4 a, 51-164 Wroclaw

ul. Stargadzka 5, 54-156 Wroclaw

ul. NiedZwiedzia 35, 54-232 Wroclaw

ul. Wroclawska 37, 58-309 Walbrzych

Szezyeniki nad Kaczawy 17,
59-216 Kunice Legnickie

ul. Baczyriskiego 23, 51-121 Wroclaw

ul. Olszewskiego 23 / B-3, |
51-642 Wroctaw

ul. Wroclawska 10, ‘
55-220 Jelcz — Laskowice |

ul. 1-go Maja 5, 59-300 Lubin
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ZESTAWIENIE

Lp. Firma Adres Podstawowy zakres dzialalnosei
i | & [ |Bs
30119 |&8 | % |F |E:
1 2 3 i 5 W 7 ¥ ¥
35. | PRZEDSIEBIORSTWO ul. Koscielna 22, 58-100 Swidnica * % * % x
HANDLOWE ,IE”
36. | PRZEDSIEBIORSTWO ul. Brochowska 20 b, 52-019 Wroctaw x x
WIELOBRANZOWE
L.G. Pneumot Sp. z 0.0.
37. | TERMO ul. Strzegomska 148, 54-428 Wroclaw % % ® *® %
38. | WALMA-TECH ul. Karola Miarki 52, ® x
58-500 Jelenia Géra

WOJEWODZTWO LUBUSKIE

Lp.| Firma Adres Podstawowy zakres dziatalnosei
[ o =
" £ | & |z |32
B 3 z Bz
: 2 £ | 8 23
2 | B 58| & |2 [EE
i |5 | 2| % |§ |g¢
5 BEf |2 |4
| P 2 i 4 ? o T L] 9
1. | AQUA Sp. z o.0. ul. Sklodowskiej 25,
65-115 Zielona Géra x x x | =
2. | BIUROHANDLOWE ul. Kruszyna 6, 66-100 Sulechdw x x x * % *
HAND Ryszard
3. | COMPRESSOR ul. Mieszka [ 62, 66-400 Gorzdw Wikp. | x % % | =
4. | EDBU ul. Wybickiego 6/5, ® % ® %
66-400 Gorzow Wielkopolski
5. | IOW TRADE Sp. z o.0. ul. Kawaleryjska 8, 59-220 Legnica | = x * -
Oddzial [
6. | KONZBUT ul. Obwodowa 1,
66-008 Swidnica k. Zielonej Géry x
7. | MB-PNEUMATYKA Sp. z o.0.
(2) | ul. Armii Krajowej 75, 66-100 Sulechdéw w x
8. | PW. ARMA-POL ul. Podmiejska 21 a,
66-400 Gorzéw Wikp. x *
9. | PARKER STORE ul. Naftowa 3, 65-705 Ziclona Géra x % x x %
Oddzial
10. | PP.P. TECHNICAL Sp.z 0.0. ul. Ziclonogdrska 1A, 67-100 Nowa Sdl x ® x|
11. | TAXA ul. Poznariska 36, 66-200 Swicbodzin | x | x | x x x
(1) uszezelnienia do pneumatyki
(2) pneumatyka pojazdowa
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FIRMY

Compresor Servis - sprezarki
bezolejowe Ingersoll-Rand

Wroctawska firma Commpresor-Servis jest
jednym z dystrybutoréw w Polsce wyrobéw
amerykariskiego koncernu Ingersoll-Rand,
dziatajgcego od 1905 r. Na calym $wiecie funk-
cjonuje okoto 100 zaktaddédw koncernu, z kté-
rych potowa znajduje sie w USA, a pozostate
w 40 krajach $wiata. Gtéwne lokalizacje to
Davidson, Oberhausen, Unicov, Hidley Gre-
en. W zakiadach tych zatrudnionych jest oko-
to 60 000. pracownikdéw. 25% catkowitego
obrotu firmy przypada na sprezarki powie-
trza i inne produkty zwigzane ze sprezonym
powietrzem.

zarki tlokowe, $rubowe z wiryskiem oleju od 4 kW do

350kW, bezolejowe od 37 kW do 300 kW oraz przeply-
wowe od 75 kW do 6 MW. Firma Ingersoll-Rand jest pro-
ducentem najwyzej cenionych na $wiecic turbosprezarek
CENTAC o wydajnosci sicgajacej pawie 900 m*/min.
W $wiatowym przemysle pracuje ponad 18 000 takich
urzgdzen.

Ingcrsnl I-Rand oferuje caty zakres sprezarek, w tym spre-

Sprezarki srubowe bezolejowe

Bezolejowe powietrze zapewniajg takze sprezarki srubo-
we SIRRRAINIRVANA.

Najwaznicjszym zespolem srubowej sprezarki bezole-
jowej jest dwustopniowy blok sprezajacy o napgdzie bez-
posrednim. Jest on produkowany w ok. dwudziestu kro-
kach technologicznych o najwyzszej dokladnosci i powta-
rzalnosci, co zapewnia bardzo wysoky niezawodnosé pro-
dukrtu. Wyjgtkowg trwato$é zapewniajgodpowiednie tozy-

Fot. 1 Sprezarka srubowa bezolejowa NIRVANA

22

Fot. 2 Turbosprezarka CENTAC

skaiprecyzyjne przektadnie zgbate. Labiryntowe uszczel-
niecnie wykonane ze stali nierdzewnej gwarantuje powie-
trze catkowicie pozbawione oleju i chronig wirnik przed

Rys. 1 Dwustopniowy bezolejowy blok srubowy
zanieczyszczeniami. Caty korpus wykonany jest z zeliwa.
Pompa olejowa ukladu smarowania lozyvsk zostala zabu-
dowana na wale napgdowym.

Technologia powtok

Najwicksze znaczenie dla sprezarek bezolejowych ma
dobér i jakos¢ wykonania powlok wnegtrza stopnia spreza-
jacegooraz jego wirnikéw. Firmy, ktdre majg w swojej ofer-
cie sprezarki Srubowe bezolejowe stosujg rézne materiaty
i metody nakladania powlok. Gléwnym zadaniem, ktére
ma spelniaé pokrycie wspomnianych elementéw jest za-
bezpieczenie przed Korozja, zwigkszenie wydajnosci oraz
zmniejszenie opordw. Ingersoll-Rand zastosowal zaawan-
sowane technologie i metody nakladania powloki Ulcra-
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FIRMY

Rys. 2 a)Uszczelnienie labiryntowe, b)Powierzchnia przyle-
gania powloki, c)Naped sprezarki NIRVANA z silnikiem HPM,
umozliwiajacy nieograniczona liczbe startéw i zatrzyman
w ciagu godziny

coat, keérasklada si¢ m.in. zorganicznej wysoko-tempera-
turowej zywicy z czgstkami teflonu i MoS,. Tworzy ona
bardzo cienkg warstwe, clastyczng, wytrzymalg — odporng
naoksydacjg. Powloka naktadana jest mechanicznie przez
robota. Powierzchnie, na ktére ma byé nanoszona powloka
Ultracoat sg przygotowywane wedtug specjalnej techno-
logii. Elementy ze stali weglowej i zeliwa podlegajg pro-
cesowi fosfatyzacji, astal nierdzewna jestpiaskowana. Pro-
cesy te powodujg, ze na powierzchniach powstajg duze pory,
ktére pozwalajg na lepsze przyleganie powloki. Elemen-
ty pokryte metodg stosowang przez Ingersoll-Rand ozna-
czajq si¢ bardzo duzg Zywotnoscia, nie ulegajg procesowi
rozwarstwiania.

Sprezarki Ingersoll-Rand sprawdzajq sie

Ze wzgledu na bardzo dobre parametry techniczne, duze
oszczgdnosci energii, bezawaryjng prace oraz szybki
isprawny serwis, spr¢zarki Ingersoll-Rand cieszg si¢ uzna-
niem duzych swiatowych inwestoréw. Sprezarki bezolejo-
we, chlodzone powietrzem lub wodg, majg bardzo dobre
parametry wymiany ciepla. Dopuszczalna temperatura oto-
czenia, w jakiej mogg pracowac wynosi +46°C. Odznaczajq
si¢ malymi gabarytami. Urzqdzenie w zakresie mocy 37
do 75 kW portrzebuje tylko 3,1 m* do zabudowy. Zwarta
budowa przesadza, ze Sierra jest najmniejszym kompre-
sorem $rubowym bezolejowym na rynku. Do ich zalet
mozna réwniez zaliczy¢ latwg instalacjg, mozliwos¢ zabu-
dowy bez specjalnych fundamentéw i kotwienia, dostep
serwisowy zjednejstrony. Zainteresowany jest nimi w prze-
myst spozywczy, browarniczy, chemiczny, farmaceutycz-
ny, elektroniczny, a takze gospodarka wodna i wiele in-

P
a6l

L

Rys. 4 Kompleksowa oferta Ingeroll-Rand
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Fot. 2 Sprezarki Ingersoll-Rand w DSSE w Zarowie

nych. Do stalych klientéw Ingersoll-Rand nalezy np. ja-
poriskipotentat SIMIZU. W wigkszos$ci micjsc naswicecie,
gdzie prowadzone sy budowy pod nadzorem SIMIZU, mon-
towane sg sprezarki Ingersoll-Rand. Réwniez jednym
z ostatnich zakupdéw byly sprezarki SIERRA wraz z kom-
pletnym uktadem uzdatniania spr¢zonego powietrza.

W Polsce produkty Ingersoll-Rand takze cieszg sig ro-
sngcym uznaniem. Zalgezone tu fotografie przedsrawiajg
jedng z ostatnich realizacji firmy Compresor Servis w fa-
bryce DSSE w Zarowie, ktéra produkuje m.in. poduszki
bezpieczeristwa do pojazdéw.

Fot. 3 Jeden z obiektéw wyposazonych w sprezarki
Ingersoll-Rand (DSSE, Zarow)

Sie¢ dystrybutoréw

Na regorocznych targach I'TM w Poznaniu (20-23. 06.
2005), firma Compresor Servis Wroclaw prezentowata mie-
dzy innymi spre¢zarke zmienno-obrotowg z mozliwoscig
zmiany mocy silnika w zakresic od 5,5 do 11 kW, typu
UNIGY. Urzgdzenie to, wiclokrotnie wczes$niej nagra-
dzane, i tym razem cieszylo si¢ bardzo duzym zaintere-
sowaniem wsréd zwiedzajacych. Sie¢ autoryzowanych
dystrybutoréw Ingersoll-Rand, takich jak Compresor
Servis pozwala na kompleksowg obstuge klientéw w bar-
dzo krétkim czasie.Compresor Servis wspiera Klienta
zaréwno w wyborze rozwigzan technologicznych, jak
i w wykonaniu montazu lub nadzorze i uruchomieniu
urzqdzenr oraz w dalszym etapie stale nadzoruje pracg urzg-
dzen i serwisuje je w trakcie gwarancji. Istnicje réwniez
mozliwos$¢ podpisania umowy serwisowej o obejmujjce;j
okres pogwarancyjny.

Artykul promocyjny
Compresor Servis
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WYWIAD

Polski rynek dojrzewa
do zaawansowanych technologii

Rozmowa z Dariuszem Dzieciotem
i Arkadiuszem Wrzyszczem, przedstawicielami
Ingersoll-Rand w Warszawie

Lawwazalny jest wzrost aktywnosci
Ingersoll-Rand na polskim rynku.

Ingersoll-Rand jest §wiatowym kon-
cernem i dziala w wielu dziedzinach
techniki przemystowej, m.in. w bran-
zy sprezonego powietrza. W, Pneu-
matvee” 4(47)2004 ukazal sig wywiad
zmenadzeramiIngersoll-Rand, ktéry
przybliza histori¢ firmy i jej profil,
a takze plany dzialalnosci w Polsce.
W latach 70. XX w., w wyniku wiacza-
nia wsklad koncernuréznych firm, na-
stgpila znaczaca dywersyfikacja ofer-
ty. Na §wiecie koncern znany jest
na przyvklad z urzadzen energerycz-
nych (generatory, minielektrownie)
ichtodniczych (chtodnie samochodo-
we). W latach 80. w Polsce utworzono
samodzielne przedstawicielstwo, kté-
rego zadaniem byto oferowanie mig-
dzyinnymisprezarek inarzedzi pneu-
matycznych. Miatloonocharakterbiura
handlowego, ktére wspdtpracowato
z niezaleZznymi firmami pelnigcymi
rolg dystrybutoréw. Jednak w latach 90,
struktura ta pozostata niezmieniona
jedynie w odniesieniu do narz¢dzi
pneumatycznych, gdvzsprezarki,, wy-
dzielily” si¢ i byly reprezentowane
przez jednegozdystrybutoréw. Obec-
nie nastgpuje powrér do pierwotnej
koncepcji jednolitego przedstawi-
cielstwa, z tym, Zze bgdzie to nie tylko
biuro, ale takze magazyn i zaplecze
serwisowe. Sprzedazg narzedzi pneu-
matycznych orazsprezarek i serwisem
nadal beda si¢ zajmowad autoryzowa-
ni dystrybutorzy, ale wyraZniejsze be-
dzie wsparcie ich dziatan przez firmg
za posrednictwem zreorganizowane-
go przedstawicielstwa.

Skqd potrzeba reorganizacyi w praypad-
ku spresarek?

W przypadku kraju wielkosci Pol-
ski konieczne jest, by obstugg klien-
tow zajmowalo si¢ kilku starannie do-
branych regionalnych dystrybutordw,
ktdryeh dzialalnosé bylaby wspoma-
gana i koordynowana przez osrodek
znajdujgcy si¢ w kraju, dysponujgcy
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odpowiednig wiedzg i mozliwosciami
technicznymi. Dotychczas w zakresie
sprezarek koordynacja nastgpowala z
zagranicy na poziomie catego rejonu
Europy Srod kowo-Wschodniej. Obec-
nie przedstawicielstwo firmy w War-
szawie jestreorganizowane tak, by sta-
nowito niezawodne zaplecze dla dys-
trybutoréw urzgdzen. Celem jest nie
tylko usprawnienie dystrybucji i ser-
wisu, ale takze jednolita obstuga
klientéw zgodna ze standardami fir-
my. Firma begdzie scislej wspélpraco-
wacé zdystrybutorami, a dystrybutorzy
spetniajgey wszystkie trudne wyma-
gania firmy, Korzystajgcy z pomocy
tego zaplecza, zapewnig znacznie
lepszg obstuge klientéw. Ten proces
dopiero si¢ zaczgl, ale jego wyniki juz
sa widoczne w postaci znacznego wzro-
stu zainteresowania ofertg Ingersoll-
Rand.

Diaczegowlasnie teras tesmiany sq prae-
prowadzane?
Pozycja firmy Ingersoll-Rand w Pol-
sce na pewno nie odzwierciedla jej
pozvcji na $wiecie. Chociaz firma jest
obeecna na rynku polskim od kilku-
dziesigciu lat, to w skali jej ogélnych
obrotéw mozna powiedzied, ze byl to
dotychezas rynek o stosunkowo ma-
tym znaczeniu, a przy tym z punktu

widzenia firmy nie catlkiem typowy.
Takie zjawiska, jak np. nagminne nie-
przestrzeganie termindéw platnos$ci
w Polsce, nie zawsze najwyisza kul-
tura techniczna, nicjasno:-ici prawne,
niezréwnowazona gospodarka itp.,
utrudnialy wdraZzanie wypracowanych
przez firmg standardéw handlowych
iserwisowych. Migdzy innymibardzo
wysokic wymagania stawiane poten-
cjalnym dystrybutorom stanowily
barier¢ trudng do przebycia. Obec-
nie sytuacja w Polsce zmienia sig.
W zwigzku z obecnosciag w UE proce-
dury prawne zostaly dostosowane do
swiatowych standardéw. Jednoczesnie
udalo si¢ wytypowac w réznych rejo-
nach kraju firmy zdolne do przyjecia
standardéw techniczno-handlowych
Ingersoll-Rand. Powstajg tym samym
realne mozliwosci rozwoju firmy, tak-
zew Polsce. Koncern juz przygotowal
specjalne ceny swoich wyrobow do-
stosowane do mozliwosci polskiego
odbiorcy. Rozbudowa struktury orga-
nizacyjnej pozwoli na zaciesnianiae
kontakrtuzuzytkownikamisprgzone-
go powietrza. Na pierwszym planie
stawiamy dlugoterminows dbatos¢
o klienta. Standardy firmowe obej-
mujg tzw. Air Solutions, co oznacza,
zeniedgzysi¢ dosprzedazy zawszelkg
ceng, lecz badasig potrzeby uzytkow-
nika oraz stan instalacji i dobiera sig
optymalnie urzgdzenia zaréwno pod
wzgledem oszczednosci energetycz-
nych, jak i aspektéw ckologicznych.
Dobérurzgdzeri poprzedzony jest sta-
rannym audytem u klienta. Ingersoll-
-Rand gwarantuje uzyskanie wyliczo-
nych oszczgdnosci—gdyby okazaly sig
one mniejsze od przewidywanych, fir-
ma doptaca réznice.

Pojawiajq sig weiqs nowe produkty In-
gersoll-Rand. Czy dystrybutorsy sqw sta-
nie nadgiyeé za tym cigofym rozwojems
Koncern jest bardzo akeywny w do-
starczaniucoraz nowszych rozwigzan.
Produktamiwykorzystujgcyminajbar-
dzicj zaawansowane technologie sg
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np. sprezarki Nirvana, Sierra i Unigy,
Centac C700,C750(turbosprezarkado
40 baréw) oraz osuszacze adsorpeyjne
zruzywajgce zaledwie 3-4 kW. O tych
energooszezednych i przyjaznych dla
srodowiska urzgdzeniach mozna bylo
i bedzie przeczytaé na tamach ,,Pneu-
matyki”. Podstawowe cele, jakie sta-
wia sobie firma w Polsce, czyli dotar-
cie z ofertg do szerokiego grona no-
wych potencjalnych odbiorcéw oraz
zdecydowana poprawa obslugi uzyt-

Arkadiusz Wrzyszcz

kownikdéw posiadajgeych juzurzadze-
nia Ingrsoll-Rand, wymagajg bardzo
wysokich kwalifikacji i cigglego ak-
tualizowania wiedzy. Dystrybutorzy
muszg przechodzi¢ intensywne szko-
lenia nawet 6 razy do roku. Przedsta-
wicielstwo zapewnia réwniez spraw-
ne posrednictwo pomig¢dzy nimia pro-
ducentem wdostawach urzgdzeriicze-
$ci oraz konsultacjach rechnicznych,
Na konsekwentne wsparcie mogg li-
czyé dystrybutorzy nie tylko w reali-
zacji kontraktéw, ale takze w dziala-
niach marketingowych. Jedng z form
takiego wsparcia jest wspélne uczest-
nictwo w targach. Na przeyktad na ostat-
nich targach w Poznaniu firma Com-
presor Servis z Wroclawia zaprezen-
towala si¢ na stoisku przygotowanym
wspdlnie z warszawskim przedstawi-
cielstwem Ingersoll-Rand. W podob-
ny sposéb przygorowywane jest sto-
isko firmy Komprex na targi w Kato-
wicach. Takze w odniesieniu do in-
nych form reklamy i marketingu po-
szezegdlnidystrybutorzy mogg liczy¢
na wspéldziatanie przedstawicielstwa
koncernu.

Dia ugythownikdw ursqdsen do spredo-
nego powietrza wagny fest nie tylko ich
zakup i sprawne uruchomienie, ale réw-
nieg opieka w diugszef perspektywie,
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Jedng z cech wyrézniajgeyeh Inger-
soll-Rand w$réd $wiatowych lideréw
branzy sprezonego powietrza jest roz-
budowany program obstugi posprze-
daznej. Jednak mozliwosci realizacji
tego programu w danym kraju zalezg
W powaznym stopniu od miejscowych
warunkéw, takich jak mozliwo$¢ do-
jazdu serwisu, prawne warunki zawie-
rania i egzekwowania odpowiednich
uméw, system bankowy zgodny z mig-
dzynarodowymi standardami itd.
Takie warunki obecnie pojawiajg si¢
w Polsce, dlatego mozna méwié o
kompleksowej obstudze klienta od
fazy projektu, poprzez dostarczenie
urzgdzen, az do wieloletniej obstugi
posprzedaznej. W nowo zorganizowa-
nym przedstawicielstwie pracujg juz
do$wiadczeni specjalisci, ktérych za-
daniem jest obstuga dystrybutoréw
i klientéw w zakresie oferty czesci za-
miennych, ich doboru oraz zamawia-
nia. W fabrykach koncernu na terenie
innych krajéw pracujg osoby polsko-
j¢zyczne, przygotowane do pelnienia
roli opiekuriczej i doradezej. Jedno-
cze$nie w Polsce pracuje zespdét fa-
chowcdw doszkolenia dystrybutoréw
i stuzb serwisowych oraz do pomocy
w rozwigzywaniu najbardziej skom
plikowanych probleméw zwigzanych
z eksploatacjg. Dotyezy to zaréwno
sprezarek srubowych, jak i turbospre-
zarek. Ingersoll-Rand moze si¢ po-
szczycic tym, ze takze stuzby serwi-
sowe turbosprezarek znajdujg sig na
terenie Polski (w odréznieniu od in-
nych firm}).

Jak zmienia si¢ podefscie do sprzedazy
innych produktow nig spregarki?
Zmiany zachodzace w strukrurach
zajmujgcych si¢ sprzedazg sg na pew-
no znacznie bardziej widocznie w przy-
padku dzialu spre¢zonego powietrza.
W pewnymstopniu bgdg one dotyczy-
tyréwniezstruktury sprzedazy narze-
dzi. Duze zaklady przemystowe czg-
sto oczekujg firmowego serwisu" w
szczegolnosei w przypadku bardziej
ztozonych produktéw. Takimi niewge-
pliwie sg nowe produkty w dziale na-
rzedzi, napedzane nie spr¢zonym po-
wietrzem,lecz zasilane bezposérednio
z sieci 230V. Mowa tu o systemach
dokrgcania z mozliwo$cig ustawiania
zgdanego momentu i kgra dokrgcenia.
Postepujgca integracja dzialu narze-
dzizdzialem sprezarek umozliwi nam
w przyszlosci tworzenie wspdélnych
struktur serwisowych, w celu lepsze-
go dopasowania si¢ do oczekiwan
klienta. Dodatkowych korzysci z in-

tegracjiobuwymienionych dzialéww
ramach sektora,, Industrial Technolo-
gies" (technologie przemyslowe) be-
dziemy réowniez poszukiwa¢ w bar-
dziej kompleksowej obstudze warsz-
tatéw samochodowych, rozszerzajgce
mozliwosci dostaw nieduzych kom-
presoréw przezte kanaly dystrybucji,
ktére dotychezas zajmowaly si¢ wy-
tacznie dostawami i obstugg serwi-
sowg narzedzi. Nie wykluczam, ze w
przyszlosci w Europie mozemy si¢
spodziewad tworzenia,,Centréw han-
dlowych Ingersoll-Rand", gdzie bedy
oferowane lub promowane produkty
wszystkich sektoréw Ingersoll-Rand,
w tym réwniez Thermo-King/Hus-
smann/Koxka (sektorurzadzeri chlod-
niczych, Bobcat/ClubCar, sektora
urzgdzer dobudowy drég, atakie pro-
duktysektora urzgdzen kontroli doste-
pu (od klamek i zamkéw do drzwi po
systemy rozpoznawania oséb na pod-
stawie ksztaltu dlonilubcech charak-
teryzujgeych ludzkie oko.

Rozmawiat Zdzistaw Chrapkiewicz

Ingersoll-Rand
Zaprasza na

Miedzynarodowe Targii
Gornictwa Energetyki
i Metalurgii
Katowice, 6-9 wrzesnia 2005

Reprezentowac nas bedzie
firma

KOMPREX

Pawilon 3, stoisko 3068
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FIRMY

MB-Pneumatyka

Automatyzacja procesow produkcyjnych
Systemy drzwi autobusowych
Ztacza wtykowe do uktadéw hamulcowych

Firma MB-PNEUMATYKA Sp.
z 0.0. jest rodzinng firma pro-
dukcyjna nalezaca do Pani
Matgorzaty Bieniaszewskie].
Od momentu zatozenia, to jest
od roku 1984, firma dziata
w obszarze pneumatyki prze-
mystowej i pneumatyki do po-
jazdow uzytkowych.

biurze konstrukcyjnym
spotki wysoko wykwalifi-
kowani specjalisci projek-

tujg wyroby i kompletne systemy
pneumatryczne produkowane i ofero-
wane dlaszerokiego grona odbiorcéw.

Automatyzacja procesow
produkcyjnych

Firma MB-PNEUMATYKA posiada
bogaty katalogelementdw pneumaty-
ki przemystowej: sitowniki, zawory
sterujgce, wWyspy zaworowe, zawory
specjalne, stacje przygotowania powie-
trza, elementy ztgczne i przewody.

Klienciotrzymujg od firmy co$ wig-
cejnizofertg katalogowa, do elemen-
téw pneumatyki,,zatgczana” jestwie-
dza, mys$l i wsparcie techniczne spe-
cjalistéw pracujgcych w firmie. Inzy-
nierowie zatrudnieni w firmie MB-
-PNEUMATYKA projektujgdla swo-
ichklientéw nieodptartnie kompletne
systemy pneumatyczne, dobieraja
elementy i ich zamienniki, biorg
udzialwuruchamianiu zaprojektowa-
nych systeméw.

Systemy drzwi autobusowych

Wieloletnimi partnerami firmy
MB-PNEUMATYKA s3 producenci
autobuséw. Odbiorcom tym firma
dostarcza kompletne drzwi odskoko-
wo-przesuwne i tradyeyjne ze stero-
waniem.

W poczatkowym okresie wspdtpra-
cy byly to pojedyncze elementy
w postacisitownikdéw i zaworéw. Obec-
nie spotka jest producentem i do-
stawcg kompletnych systeméw pneu-
matycznych do drzwiautobusowych.
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Oferta obejmuje systemy do drzwi
otwieranych do wewngtrz, stosowa-
nych gléwnie wautobusach miejskich,
i systemy drzwi otwieranych na ze-
wngtrz, stosowanych gléwnie w auro-
busach turystycznych.

Konstrukcjasystemdéw drzwiowych
zostaka opracowana w biurze konstruk-
cyjnym firmy MB-PNEUMATYKA
zudziatem specjalistéw producentdw
autobuséw.

Na ostatnich targach MOTOR
SHOW 2005 system drzwi otwiera-
nych na zewngtrz zostat nagrodzony
Ztotym Medalem za najlepszy wyrdb.

Zigcza wtykowe
do pneumatycznych ukdadéw
hamulcowych

Najliczniej produkowane przez firmg
MB-PNEUMATYKA sg ztgcza wry-
kowe do pneumatycznych uktadéw
hamulcowych. Zlgcza te charakrery-
zujg sig nowoczesnym rozwigzaniem
konstrukeyjnym, w znacznym stopniu
utatwiajg montaz uktadéw hamulco-
wych, zapewniajg szczelnosé uktadu,
Parametry te zostaly potwierdzone
badaniami w polskich i niemieckich
laboratoriach. Odbiorcami zlacz sg

producenci pojazdéw uzytkowych
(przyczep, naczep, samochoddéw cig-
zarowych i autobuséw) z Polski, kra-
jow UE i Ukrainy. W roku 2003 na tar-
gach MOTOR SHOW system zlgcz
wtykowych zostal nagrodzony Zto-
tym Medalem za najlepszy wyréb.

Wyzejopisane wyroby produkowa-
ne s3 z wykorzystaniem najnowocze-
$niejszych technologii, gldwnie zuzy-
ciem obrabiarek sterowanych nume-
rycznie (CNC).

W 2003 roku w firmie wdrozono
i certyfikowano system zarzgdzania
jakoscig 1SO 9001.

MB-PNEUMATYKA jest laure-
atem wielu nagréd i wyrdznien na tar-
gachiwystawach branzowych, konkur-
sic TERAZPOLSKA, wrankingu firm
lubuskich zostata sklasyfikowana
wczoléwee najpreznicj rozwijajacych
si¢ firm. W firmie dba si¢ o staty roz-
wij pracownikéw, organizujgce liczne
szkolenia zewngtrzne | wewngtrzne,
cowplyvwa korzystnie narozwdj samej
spdétki i wyrobdw przez nig produko-
wanvch.

Artykul promocyjny
MB-PNEUMATYKA
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MB-PNEUMATYKA jest firma rodzinng
dziatajaca w branzy pneumatyki
motoryzacyjnej i przemystowej

R)

PNEUMATYKA MOTORYZACYJNA

- projektowanie, produkcja i sprzedaz
ztgcz wtykowych do pneumatycznych
uktadow hamulcowych

- projektowanie, produkcja i sprzedaz
pneumatycznych systemow
do drzwi autobusowych

- produkcja i sprzedaz elementéw pneumatyki
do drzwi autobusowych (sitowniki, zawory itp.)

PNEUMATYKA PRZEMYSLOWA
- automatyzacja i modernizacja
procesow produkcyjnych
- serwis uktadow pneumatycznych maszyn i urzadzen
- sprzedaz elementéw

Firma jest laureatem wyrdznien oraz tytutow
przyznawanych w wielu prestizowych konkursach.
Otrzymata nominacje do Godta Promocyjnego
Teraz Polska oraz dwa zlote medale na targach
Motor Show: za ztacza hamulcowe (2003) oraz
system drzwi otwieranych na zewnatrz (2005).
Posiada certyfikat PN-EN 1SO 9001:2001.

MB-PNEUMATYKA Sp. z o.0.
ul. Armii Krajowej 75
66-100 Sulechow
mb-pneumatyka@mb-pneumatyka.pl
www.mb-pneumatyka.pl

tel. (068) 385 37 31, 385 24 55

fax (068) 385 20 43
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Badania modelowe

pneumatycznego manipulatora réownolegtego
o kinematyce 3-UPRR

Ryszard Dindorf, Pawet Laski

Artykut dotyczy modelowania
pneumatycznego manipulato-
ra rbwnolegtego typu tripod
o strukturze kinematycznej
3-UPRR z trzema osiami ser-
wopneumatycznymi. Do mo-
delowania brylowego i zastep-
czego manipulatora pneuma-
tycznego typu 3-UPRR uzyto
oprogramowania SolidWorks
i biblioteki SimMechanics
pakietu Matlab-Simulink.

0zw06j automatyzacji i roboty-

zacji produkcji zwigksza zain-

teresowanie napgdami pneu-
matycznymiw manipulatorach i robo-
tach o strukrurze kinematyceznej sze-
regowej i rownoleglej. Wieloosiowe
manipulatory pneumatyczne o kine-
matyce szeregowej, ktére charaktery-
zujg si¢ niekorzystnym rozktadem
naprezen i odkszraleen, zastgpuje sig
réwnoleglymi strukturami kinema-
tycznych zliniowyminapedami pneu-
matycznymi [2,3,5,6]. Réwnolegle
struktury kinematyczne definiuje si¢
jako polgczenie platformy roboczej
z podstawg za pomocg cztondw nape-
dowych nazywanych koriczynami,
ktére tworzg zamkniete taricuchy ki-
nematyczne. Takiuktad kinematycz-
ny zapewnia duzg sztywnos¢ kon-
strukejiinapedu oraz wysoka doktad-
nos¢ pozycjonowania manipulatoréw
réwnoleglych, aw przypadku manipu-
latoréw pneumatycznych takze duzg
szybko$¢ dziatania [1]. W manipula-
torach réwnoleglych ilo§é stopni swo-
body moze odpowiada¢ czlonom na-
pedowym —koriczynom, np. hexapod
(szesciondg) ma szesé stopni swobo-
dy, a tripod (tréjndg) ma trzy stopnie
swobody. W latach szedédziesigrych
D. Steward zaproponowat platforme
typu hexapod, skladajgcg si¢ z jedna-
kowych laicuchéw kinematycznych
polgczonych przegubami z podstawg
i platformg roboczg. Na bazie platfor-
my Stewarda powstalo wiele strukrur
kinemartycznych réwnoleglych oraz
szeregowo-réwnoleglych, tzw, hybry-
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Rys. 1 Widok pneumatycznego manipulatora réwnoleglego o kinematyce 3-UPRR

dowych, do ktdrych nalezy manipula-
tor typu Tricept. Nazwy strukturKine-
matycznych manipulatoréw réwnole-
ghych wynikajg zliczby stopni swobo-
dy (ang. DOF - degrees of freedom)
oraztypu polgezen szeregowych ozna-
czanych literami: U—uniwersalne po-
lgczenie przegubowe, przegub karda-
na (universal joint), P — polgczenie
pryzmatyczne, przesuwne (prismatic
joint), R - polgczenie obrotowe (re-
volute joint), H — polgczenie srubo-
we, spiralne (helical joint), C - polg-
czenie eylindryezne, walcowe (cylin-
drical joint), S — polgczenie sferycz-
ny, kuliste (spherical joint), E — polg-
czenie plaskie, stykowe (planar).

W grupie manipulatoréw réwnole-
ghych o trzech stopniach swobody (3-
DOF) typu tripod spotyka si¢ archi-
tektury kinematyczne zlozone z typo-
wych polgezen U, R, TiC[9]. W rodzi-
niec manipulatoréw réwnoleglych typu
tripod wyréznia si¢ manipulatory na-
zywane przesuwnymimanipulatorami
réwnolegtymi TPM (Translational
Parallel Manipulators), w ktérvch wy-
st¢puje przynajmnicj jedno polgeze-
nie pryzmatyczne. W manipulatorach
TMP spotyka sig¢ struktury kinema-
tyczne przestrzenne typu 3-PUU,
3-UPU, 3-UPS, 3-CPU, 3-PUS,
3-PCRR orazstruktury kinematyczne
plaskie typu 3-RPR, 3-PRR, 3-PPR.

Podstawa

Platforma

Rys. 2 Struktura kinematyczna pneumatycznego manipulatora rownoleglego
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Rys. 3 Model brytowy pneumatycznego manipulatora réwnoleglego o kinematyce

3-UFRR w potoZeniu dolnym

Model brylowy manipulatora

pneumatycznego
o kinematyce 3-UPRR

W Zaktadzie Mechatroniki Politech-
niki Swictokrzyskiej w Kielcach zbu-
dowano prototyp pneumatycznego
manipularora réwnoleglego typu tri-
pod, o trzech stopniach swobody
i strukrurze kinematycznej 3-UPRR,
ktéry ztoZzony jest z trzech pojedyn-
czych osi serwopneumatycznych,
skladajgcvch si¢ z beztoczyskowych
sitownikéw pneumatycznych typu

Rys. 4 Model brylowy pneumatyczne-
go manipulatora rownoleglego o kine-
matyece 3-UPRR w poloZeniu gornym

DGPIL-25-600 z bezposrednim po-
miarem polozenia typu temposnic,
serwozaworéw proporcjonalnych 5/3
typu MPYE-5-1/8-HF-010-B, inter-
fejséw sicci CAN-BUS i sterownika
SPC 200. Poniewaz manipulator zbu-
dowany zostal z trzech pojedynczych
liniowych napgddéw serwopneuma-
tycznych, dlatego nalezy on do prze-
suwnych manipulatoréw rdwnole-
glych typu 3-DOF TPM. Zgodnie
zprzyjergsystemaryka manipulatoréw
réwnolegltych prototyp badanego ma-
nipulatora pneumatycznego mastruk-
turg kinematyczng 3-UPRR, poniewaz
kazdy z trzech zamknigrych taricu-
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chéw kinematycznych skladasigzsze-
regowego polyczenia: przegubu kar-
dana (U), polgczenia pryzmatyczne-
go (P) utworzonego przez beztloczy-
skowy sitownik pneumatyczny oraz
dwdch przegubéw obrotowych R po-
wstalych zrozsunigcia uniwersalnego
kardana. Suwaki beztloczyskowych
sitownikdw pneumatrycznych potgczo-
no zpodstawg przegubami kardana U,
a korpusy tych silownikéw potgczono
z ruchomg platformg roboczg dwoma
przegubami obrotowymi RR. Taki
uktad kinematvezny zapewnia réwno-
legle polozenie platformy roboczej
w stosunku do podstawy poedczas ru-
chu manipulatora. Widok pneuma-
tycznego manipulatoraréwnoleglego
ostrukturze kinematyeznej 3-UPRR
przedstawiono na rys. 1, natomiast
symboliczny zapis jego strukrury ki-
nematycznej przedstawiono narys. 2.
W ramach prowadzonych badan pro-
jektowyceh i symulacyjnych wykona-

no model brytowy 3D pneumatyczne-
go manipulatora réwnoleglego o ki-
nematyce 3-UPRR w programie Solid
Works. Model brylowy umozliwit ba-
daniasymulacyjne ukierunkowane na
wyznaczenie przestrzeni roboczej
oraz okreslanie whasciwosci kinema-
tycznych pneumatycznego manipula-
tora réwnoleglego. Przykladowe dwa
polozenia pneumatycznego manipu-
latora réwnoleglego o kinematyce
3-UPRR wygenerowane w programie
SolidWorks przedstawiono na rys.
3 i 4. Analizowano zagadnienie pla-
nowania bezKkolizyjnej trajektorii
manipulatora, a takze rozktad napre-
zeriiodksztalceri w przegubach i kon-
strukceji noénej manipulatora. Zasto-
sowane oprogramowanie typu CAD
(Computer Aided Design) umozliwi-
to nie tylko utworzenie parametryez-
nego modelu brylowego, ale takie
wygenerowanie prezentacji, przepro-
wadzenie symulacji kinematycznej
oraz wykonanie analizy wytrzymalo-
$ciowej pneumatycznego manipula-
tora réwnoleglego. Do modelowania
kinematyki manipulatora réwnolcgle-
go o kinemartyce 3-UPRR wystarczy-
to odniesienie si¢ do pojedynczego
taricucha kinematycznego zakorni-
czonego punktem srodkowym TPC
(Tool Point Center) platformy robo-
czej manipulatora. Schemat kine-
matyczny i model brylowy pojedyn-
czego taricucha kinematycznego ma-
nipulatora pneumatycznego o kine-
matyce 3-UPRR przedstawiono na rys.
5i6.

Rys. 5 Schemat kinematyczny larficucha kinematycznego pneumatycznego mani-
pulatora réwnoleglego o kinematyce 3-UPRR
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Rys. 6 Model bryfowy laricucha kinematycznego pneumatycznego manipulatora

rownaleglego o kinematyce 3-UPRR

Model zastepczy
manipulatora
pneumatycznego
o kinematyce 3-UPRR

Poniewaz model brylowy wykonanyw
programie SolidWorks mialograniczo-
nezastosowanic w modelowaniu kine-
matyki analizowanego manipulatora
réwnoleglego, dlatego dalsze badania
prowadzono przy uzyciu biblioteki
SimMechanics pakietu Matlab.
W bibliotece SimMechanics elemen-

ka SimMechanics pozwala na budowe
zlozonveh mechanizmdéw manipulato-
réw réwnoleglych z pominigeiem opi-
sowich kinematykiidynamiki. Wyko-
rzyvstujgc biblioteke SimMechanics,
utworzono zastepezy model brytowy
pneumatycznego manipulatoraréwno-
leglego o kinematyce 3-UPRR z za-
chowaniem wigzéw kinematycznych
i orientacji przestrzennej utworzonej
w modelu brylowym za pomocg pro-
gramu SolidWorks. Model zastgpezy
manipulatoraréwnoleglegoo kinema-

Rys. 7 Model zastepczy pneumatycznego manipulatora réwnoleglego o kinema-

tyce 3-UPRR

ty brylowe opisane s za pomocg geo-
metrii zastgpezej z mozliwoscia
uwzglednieniamasyitensora bezwlad-
nosci czlonéw napgdowych. Bibliote-
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tyce 3-UPRR przedstawiono narys. 7.
Wykonanie modelu zastgpezego
umozliwito analiz¢ kinemartyczng
pneumatycznego manipulatora réwno-

leglego o strukturze kinematycznej 3-
UPRR w zakresie zdefiniowanej prze-
strzeni roboczej. Model kinematycz-
ny zastepezy postuzyl do okreslenia
zwigzkéw geometrycznych oraz row-
nan kinematyeznych opisujacych ruch
punkru srodkowego TPC platformy
roboczej manipulatora réwnoleglego
wzaleznodci od przemieszezen beztlo-
czyskowych sitownikéw pneumarycz-
nych. Zaprezentowane podejscie do
modelowego projektowania zlozo-
nych strukrur kinematycznych skréci-
to czas wykonania protorypu pneu-
matycznego manipulatoraréwnolegle-
go o strukturze kinematycznej
3-UPRR (patrz rys. 1). Okreslenie po-
zycji i orientacji punktu $rodkowego
TPC platformy roboczej manipula-
tora rdwnoleglego o kinematyce
3-UPRR na podstawie przemieszczen
beztloczyskowych sitownikdéw pneu-
matycznych wymaga rozwigzania pro-
blemu ich sterowania serwozaworami
proporcjonalnymi z zastosowaniem
odpowiedniego ukladu regulacji[7,8].
Przeprowadzono badaniasymulacyjne
icksperymentalne serwonapgdu pneu-
matycznego z wykorzystaniem regu-
lacji przestawnej, regulacji nadgznej
orazregulatorarozmytego (Fuzzy Con-
troller). Badania te pozwolily na wybdr
sterowania opartego na logice rozmy-
tej (Fuzzy Logic), ktére daje mozli-
wos¢ dokladniejszego odwzorowywa-
nia zadanej trajekrorii punktu $rodko-
wego TPC platformy pneumatyczne-
go manipulatora réwnoleglego [4].

Podsumowanie

Do badan symulacyjnych prototypu
pneumarycznego manipulatora réw-
noleglego o strukturze kinemarycz-
nej 3-UPRR zbudowano jego model
brylowy w programie SolidWork. Po-
niewaz wyKkorzystane oprogramo-
wanie CAD ma ograniczone zastoso-
wanie w modelowaniu kinemartyki
manipulatoréw réwnoleglych, dalsze
badania symulacyjne manipulatora
przeprowadzono na jego modelu za-
stgpezym, wykonanym przy uzyciu bi-
blioteki SimMechanics pakietu Ma-
tlab-Simulink. Badania modelowe
ukierunkowane zostaly na wyznacze-
nie pozycjii orientacji oraz predkosci
i przyspieszenia punktu Srodkowego
TPC platformy roboczejna podstawie
przemieszczen beztloczyskowych
sitownikéw pneumatycznych sterowa-
nych serwozaworami proporcjonal-
nymi. Badania symulacyjne przepro-
wadzone na modelu brylowym i za-

Pneumatyka nr 3/52/2005




stepezym pozwolity na wyciggniecie
wnioskéw dotyczgeyeh optymalizacji
konstrukeji, wlasno$ci kinemartycz-
nychidynamicznychorazmetody ste-
rowania pneumatycznego manipula-
tora réwnoleglego typu 3-UPRR.
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Polska w Unii Europejskiej

Krajowa hydraulika i pneumatyka w CETOP
- Europejskim Komitecie ds. Hydrauliki i Pneumatyki!

W. Burzyniski, H. Chrostowski, Z. Gotartowski, A.
Miyriczak, |. Tarasewicz

Tytut naszego artykutu brzmi tak samo jak
pottora roku temu w numerze ,Pneumatyki”
1(44) 2004, z mata réznicag. Znak ,?" zamie-
niono na ,!”

CETOP w Ljubljanie w dniu 10 czerwca 2005 roku

Korporacja Napedéw i Sterowan Hydraulicznych
i Pneumatycznych przyjeta zostata w poczet czlonkéw tej
curopejskicj organizaciji.

I stalo si¢. Na posiedzeniu Zgromadzenia Ogélnego

CETOP - organizacja europejska

CETOP jestskrétem francuskiego Comité Européen des
Transmissions Oléohydrauliques et Pneumatiques i ozna-
cza instytucje, krdra jest:

® platformg komunikowania si¢ branz — hydrauliki i pneuma-
tyki —w Europie,

* migdzynarodowsy, europejska organizacjy patronacky dla
narodowych (krajowych) stowarzyszen napgddw i sterowan
plynowych.

CETOP The European Qil Hydraulic and Pneumatic

Committee zostal zalozony w roku 1962. Obecnie 15 kra-

jéw jest reprezentowanych przez 16 ich narodowych sto-

warzyszen hydraulikii pneumatyki (tabela 1).

CETOP reprezentuje ponad 1000 przedsi¢biorstw i in-
stytucji, zwlaszcza produkeyjnych, ale tez handlowych,
z niemal 70 tysigcami pracownikéw i rynkiem o wartosci
ponad 10 mld USD wroku 2003 (rys. 1). Stanowito to wéw-
czas42% udzialu w §wiatowej produkcji wyrobéw i ustug w
sekrorze napgedowej techniki ptynowej. Dla poréwnania:
produkt krajowy brutto w cenach biezgcych w Polsce
w 2003 roku wynosit 209,6 mld USD. W krajach CETOP
dominowatla produkcja i ustugi sektora hydrauliki maszy-
nowej w ponad 70%, w 2003 roku wynosila 6,48 mld euro
(rys. 2), a sektora pneumatyki maszynowej 2,64 mld euro
(rys.3).

i 0%

Rys. 1 Udzial krajow stowarzyszonych w CETOP - sprzedaz
krajowa hydrauliki | pneumatyki w 2003 roku w wysokosci
4 12 mld euro (2]
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Rys. 2 Udzial krajow stowarzyszonych w CETOP — sprzedaz
krajowa hydrauliki w roku 2003 w wysokosci 6,48 mid euro [2]
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Rys. 3 Udziat krajow stowarzyszonych w CETOP— sprzedaz
krajowa pneumatyki w roku 2003 w wysokosci 2,6 mld euro
2]

Inne Zespoly
komponenty 3%
pneumatyczne Zawory
29%, 3%

Zespoly
?“";""" przygotowania
';9;:' powietrza
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Rys. 4 Udzial roznych komponentow pneumatycznych pro-
dukowanych w krajach CETOP w roku 2003 — laczna war-
tos¢ 2,6 mid euro [2]

Warto blizej przyjrzeé si¢ porencjalowi gospodarczemu
reprezentowanemu przez 15 krajow stowarzyszonych
w CETOP-Europejskim Komitecie ds. HydraulikiiPneu-
matyki (tabela 2).

Lacznie w 2003 roku zamieszkiwalo w tych krajach 475
mln mieszkaricéw, a catkowity PKB w cenach biezacych
wynosit 10 bilion6w 638 mld USD. Srednio PKB na miesz-
karica (wcenach biezgeych) wynosit wéwcezas 22410 USD,
w Polsce 5 486 USD.

Interesujace moze byé pordwnanie danych liczbowych
przedstawionych narys. 1,213 zdanymi zamieszczonymi
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wtabeli 1. Chlonno$¢ catego rynku hydrauliki i pneumaty-
ki w Polsce mozna szacowa¢ na okolo 120 mln euro rocz-
nie. Stanowi to okolo 0,35 — 0,5% udziatu w rynku global-
nym, w odniesieniu do potencjatlu europejskiego krajéw
stowarzyszonych w CETOP oznacza poziom okolo 1,3%.
Jesliodniesérodoliczby ludnoscii PKB na jednego miesz-
karica np. w Hiszpanii, na ktérg obecnie chetnie powolujg
si¢ analityey gospodarki, jej udziat w europejskim rynku
hydrauliki i pneumaryki wynosi 7%. Wskazany jest wige
umiarkowany optymizm dotyczgey naszych mozliwosci w
tym obszarze.

Naszanse rozwojowe wskazujg przede wszystkim wska#-
niki okreslajace mozliwosci dzialan w sferze B+R w po-
szczegdlnych krajach cztonkowskich (tabela 2).

Liderem narynku pneumatykisg bez watpienia Niemey
(rys. 3), ale znaczgey udzial majg réwniez Whochy. Doty-
czy to takze poszczegdlnych komponentéw pneumatyki
(rys.4,5i6).

Dziatalno$é i cele CETOP

W okresie globalizacji produkcji i handlu, w ktérym $wia-
towe rynki wymuszaja na firmach koniecznos§¢ wspdlpracy
w bardzo réznorodnych formach, CETOP oferuje uni-
kalne forum, zapewniajge réznorodne formy wspierania,
§cisle wspdtpracujge ze swoimi cztonkowskimi stowarzy-
szeniami.
Nalezy zaznaczyd, ze okoto 80% cztonkdw stowarzyszen
w wigkszosci krajéw stanowig firmy produkcyjne. Ozna-
cza to, ze wszystkie znane firmy w Europie nalezg do
CETOP, a wiele z nich jest liderami wéréd producentéw
hydrauliki i pneumaryki, ,gléwnymi rozgrywajacymi”
na rynku migdzynarodowym. Swoim czlonkom CETOP
oferuje m.in.:
¢ unikalne i wiarygodne dane europejskie o ofertach odno-
szgcych si¢ do techniki ptynowej, dopasowane odpowied-
nio do zainteresowari i potrzeb przemystu; informacje sg
dostepne wylacznie dla firm stowarzyszonych w CETOP;
® bazy danych o produktach i dostawcach, zawierajgce infor-
macje o przeszlo tysigeu firm i ich produkrach;
* cdukacje i inicjatywy szkoleniowe;
» dokumenty o stanowisku dotyczgeym dyrekeyw UE, jako od-
powiedZ przemyslu na propozycje i dyrekrywy komisji UE;
* lobbowanie w komisji EU, w odniesieniu do techniki, jak
i rynku, harmonizowanie ogélnocuropejskich propozycii,
co jest niezbgdne do osiggnigcia sukcesu;
*» miejsce wymiany do$wiadczen i opinii.
Kazde stowarzyszenie krajowe moze wewngtrznic zacho-
wa¢ swojg niezalezno$¢, nawet wéwcezas gdy na zewngtrz
CETOP wypowiada si¢ w imieniu wszystkich czlonkéw
w sprawach europejskiego przemystu hydrauliki i pneu-
matyki.
Ogdélnoeuropejska koordynacja [11. Jest to znaczgca
pomoc dla przemystu techniki ptynowej, widoczna zwlasz-
cza m.in. w sposobic reprezentowania intereséw w Komi-
sji Unii Europejskiej w Brukseli. CETOP jest jedynym
i bardzo skutecznym rzecznikiem europejskiego prze-
mystu hydrauliki i pneumatyki. Ogdlnocuropejskie
koordynowanie propozycji techniki i rynku jest koniecz-
ne; CETOP ufatwia dziatanie w koordynowaniu opinii
odnoszacych si¢ do propozyeji Komisji i projektéw UE.
Rezultatem s3 udokumentowane stanowiska, czg¢sto
pomocne w argumentacjach negocjacyjnych pomigdzy
wytwdércami i kKlientami.
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Rys. 5 Udzial krajow stowarzyszonych w CETOP w produk-
¢ji zawordw pneumatycznych w roku 2003 — lgczna war-
tosc 831 min euro [£]
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Rys. 6 Udgzial krajow stowarzyszonych w CETOP w produk-
¢ji urzadzen i zespoléw przygotowania powietrza w roku
2003~ laczna wartosc¢ 199 mln euro (2]
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Rys. 7 Udziat réznych krajow w rynku hydrauliki — sprzedaz
krajowa w 2004 r. w lacznej wysokosci 16,7 mid euro,
z wylaczeniem techniki lotniczej [3]
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Rys. 8 Giéwni udzialowcy rynku pneumatyki — sprzedaz kra-
Jowa o lgcznej wartosci 6,8 mid euro w 2004 r., z wylacze-
niem techniki lotniczej [3]
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CETOP
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Rys. 9 Globalni udziatowcy rynku techniki ptynowej w roku
2003 o lacznej wartosci 24 mild USD, z wytaczeniem techni-
ki lotniczej [3]

USa

Japonia
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Chimy

Rys. 10 Globalni udziafowcy rynku pneumatyki o lacznej
wartosci 7,19 mld USD - sprzedaz krajowa, z wylaczeniem
techniki lotniczej [3]

Normalizacja [1]. Formulowanie opinii zapewniane
przez CETOP jest dla europejskich wyrwdreéw istotne
i potrzebne nie tylko w negocjacjach z Brukselg, wplywa
takZe na rozwdj regionalnych i migdzynarodowych norm
EN (curopejskie) i ISO (migdzynarodowe). CETOP
odgrywa wazng rol¢ w pracach Komitetu Technicznego
T'C 131 plynéw i kontroli zanieczyszezen. Odpowiednie
rckomendacje CETOP majg wplyw na okreslenie wy-
magani norm 180. Warto wiedzie¢, ze udzial w pracach
tych gremiéw i organizacji majg tez przedstawiciele
Polski.
Kontakty migdzynarodowe. Pracujgc narzecz europej-
skiego przemystu hydrauliki i pneumartyki, CETOP od
dawna ma liczne, bliskie kontakty ze stowarzyszeniami
spoza Europy, w szczegdlnosci w USA i Chinach. Jest to
istotne ze wzgledu na cel, tzw. strategig lizboriskg — Unia
Europejskachee zbudowaé najbardziej dynamiczng i naj-
bardzicj konkurencyjng gospodarke w ciggu 10 lat.
Inicjatywy edukacyjne. Na plenarnym posiedzeniu
w Ljubljanie Zgromadzenie Ogélne CETOP przyjeto
przygotowany przez Komisje ds. Edukacjidokument, Wy-
tyczne CETOP do zatwierdzania kompetencji centréw
edukacyjnych”. Zgodnie z tg koncepcjg, w krajach czlon-
kowskich pod auspicjami organizacji czlonkéw CETOP
be¢dag powstawaly centra edukacyjne ksztalegee wedlug
jednolitych wymagan specjalistéw w trzech zasadniczych
obszarach:
* hydraulika maszyn mobilnych,
* napedy i sterowanie hydrauliczne w urzgdzeniach prze-
myslowych,
* napedy i sterowanic pneumaryczne.

WCETOP [ Tajwan
EChiny EUSA

940 132

782 950

Rys. 11 Gléwni producenci zaworéw pneumatycznych
w roku 2003, z wylaczeniem techniki lotniczej, w tys. USD [3]

i
NPT RERED

Rys. 12 Giéwni producenci pneumatycznych elementow wy-
konawczych, zwylgczeniem techniki lotniczej, w tys. USD [3]
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Rys. 13 Udziat poszczegéinych komponentéw pneumatycz-
nych, z wylaczeniem techniki lotniczej, w 2003 roku — laczna
wartosc sprzedazy 7,9 mld USD (3]

Rys. 14 Przewidywana dynamika rynku pneumatyki w nie-
ktorych krajach CETOP w 2005 r. (3]
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Absolwencitych szkoleri bgdg legitymowac sig odpowied-
nim certyfikatem CETOP, honorowanym we wszystkich
15 krajach cztonkowskich.

Public relationsi prezentacje na targach oraz wystawach,
np. w Hanowerze, Szanghaju, Las Vegas, Mediolanie, Pa-
ryzu, Bazylei, Brukseli, sy wazng czgscig strategii. CETOP
pracuje nad projektem wydawania prasy o zasiggu mig-
dzynarodowym i projektem §wiatowej dystrybucji tej pra-
sy. Waznym Zrédlem informacji jest wydawany w cyklu
dwuletnim katalog ,, CETOP Directory”, pomyslany jako
przewodnik dla kupujgeych. Prezentuje on wszystkie fir-
my i ich produkry, nalezgce do stowarzyszen — czlonkéw
tej organizacji. CETOP wspétpracuje tez z prasg tech-
niczng, ckonomiczng, zwlaszcza branzows, tgcznic z 45
tytutami, np. miesigcznikiem ,,0+P” o nakladzie 10 tys.
cgzemplarzy czy kwartalnikiem ,, Hydropneuma” (naktad
11 tys. egzemplarzy).

Strona internetowa [1]. CETOP ma wlasng urzgdowy
strong internetowg www.cetop.org, co ulatwia uzyskanie
informacji o kazdym z jego stowarzyszen cztonkowskich
i ich firmach — czlonkach. Strona internetowa jest ciggle
uzupelniana i aktualizowana. Ponadto na stronie tej
mozna znale#¢ szczegdélowe informacje o wystawach,
publikacjach, normach technicznych i zaleceniach oraz

Liczba
ludnosci
{mln)

Pracownicy
| B+R na 1000
| zatrudnionyeh’

PKB na p.dnl.;,u

Belgia 10,341 o008 | 7.5
Czechy 10,202 8,371 -
Finlandia 5,212 31,063 15,8
Francja 59,773 29,403 7.1
Hiszpania 42,600 19,685 5,0
Holandia 16,238 31,543 52
Niemcy 82,604 29,092 6,7
Norwegia 4,569 48,348 8,5
Polska 38,195 5,486 38
Slowenia 1,971 11,002 4.8
Szwajcaria 7,336 43,607 e |
Szwecja 8,958 33,668 10,6
Turcja 70,597 3,395 3
WIk. Bryt. | 59,164 30,339 55
Wiochy | 57,033 25,745 2o

*) dotyczy roku 2001, **) brak danych

Naktady na 1
praco
(wtys. USDY

inne cickawe doniesienia dotyczgee CETOP. Ten serwis
zawiera obszerne, na biezaco aktualizowane informacje
dlawszystkich specjalistéw szukajgeych danych oraz zgla-
szajgcych pytania dotyczqee hydrauliki i pneumatyki.
Przedstawiciele zarzadu i sekretariaty. CETOP ofe-
ruje swoim czlonkowskim stowarzyszeniom i nalezagcym
donich firmom wsparcie w rozwigzywaniu ekonomicznych
i technicznych probleméw. Rézne grupy robocze i komi-
sje tworzg forum eksperckie dla curopejskiego przemystu
napgdéw hydraulicznych i pneumatycznych oraz ich
stowarzyszen. Organizowane s spotkania stuzace rozwig-
zaniu réznych probleméw.
Najwigkszymi statymi zespolami roboczymi sg:
* Komisje ds. Technicznych w Hydraulice i Pneumatyce;
* Komisja Ekonomiczna;
* Komisja ds. Edukacji.
Na czele CETOP stoi Rada Prezydencka, w sklad ktérej
wchodzg: prezydent, poprzedni prezydent, czterej wice-
prezydenci ds. ekonomicznych, ds. hydrauliki, ds. pneu-
matvki, ds. edukacji oraz sekretarz gencralny.
Najwazniejszym organem statutowym CETOP jest
Zgromadzenie Ogdlne, krére jest zwolywane co najmniej
raz w roku. Strona internetowa; www.ccrop.org, e-mail:
info@cetop.org

Stowarzyszenie

kaB+R

99,900 FIMOP Belgian Hydraulics &Pneumaticas
Association

81,900 CAHP Czech Association for Hydraulics and
Pneumatics

121,234 FHPA Finnish Hydraulics and Pneumartics
Association MET Federiation of Finnish Metal,
Engineering and Electrotechnical Industries

107,208 UNITOP Union National des Industries de
Transmissions Oléo-Hydrauliques et Pneuma-
tiques

66,553 AEFTOP Asociacion Espafiola de Fabricantesy
Commerciantes des Transmisiones Oleohidra-
ulicas yNeumarticas

95,416 FHP Federatie Hydraulick en Pneumatick E.V.
Fachverband Fluidtechnik

110,653 VDMA Verband Deutscher Maschinen- und
Anlagenbau

99,722 HPE Hydraulikk-Pneumatikk Foreningen

33,122 CHPDS Corporation of Hydraulic and Pneumatic
Drives and Controls

67,007 OFT Odbor za Fluidna Techniko Slovenije

107,233 ASM/VSM Swissmem
GOP Gesselschaft fiir Fluidrechnik

137,055 HPF Hydraulik- och Pneumatik Foreningen
I Sverige

99,444 AKDER Akisken Giicii Demedi

e BFPA British Fluid Power Association

103,173 ASSOFLUID Assodciazione Iraliana die
Costruttoried Operatori del Settore Oleo
idraulico e Pneumatic

Tabela 2 Wybrane dane makroekonomiczne krajow CETOP w 2003 roku
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CETOP a globalny
rynek techniki ptynowej

Swiatowa produkeja wyrobéw i ustug w sekrorze napedo-
wej techniki plynowej osiggneta w 2003 r. wysokaosé 24
mld USD, nie uwzglgdniajac techniki lotniczej. Domino-
wala p rndukl;j;i sektora h}‘t.]l‘;lll“ki maszynowej, krdra wy-
nosita 16,8 mld USD (70%), a produkcja sektora pneuma-
tvki maszynowej 7,2 mld USD [3].

Dla poréwnania, sprzedaz elcktronicznych elementéw
pétprzewodnikowych wynosita, wg danych World Semi-
conducror Trade Statistic, w roku 2001 ok. 138,9mld USD.
Produkey hydraulikii pneumaryki stanowity wéwczas 18%
sprzedazy sckrora elekrroniki.

Produkeja hydrauliki i pneumatyki stanowi domeng
firm i koncerndw o zasicgu globalnym, ulokowanych gléw-
nic w szesciu najwyzej rozwinigtyvch technologicznie
i gospodarczo krajach (USA, Japonia, Niemey, Wlochy, Chi-
ny, Francja), ktérych lgczna sprzedaz obejmuje 76% tego
sektora. Zwraca uwage fake, ze wérdd najsilniejszej i naj-
bogatszej zarazem szostki wyraznie dominuje pierwsza
trdjka: USA, Japonia i Niemcy. W hydraulice ich udzial
wynosi 57% (rvs. 7), a w pneumatvee 69% swiatowej pro-
dukcji(rys. 8).

Udziat krajéwstowarzyszonych w CETOP narynkutech-
niki plynowej jest dominujgey (rys. 9), dotyczy to zaréwno
wyrobéw hydrauliki (44%), jak i pneumartyki (41%)
(rys. 10). Niezwykle cickawe sg dane statystyczne dla Pari-

stwa Srodka (obraz targéw w Szanghaju widaé wyraZnie
w liczbach). Udzial Chin w produkcji techniki ptynowej
wzrést od niespetna 1,9% w 1999 r. do 6% w roku 2004, aco
wazniejsze — dynamika sprzedazy wynosi 10% dla hydrau-
likii 15% dla wyrobéw pneumaryki.

Udzialy globalnych producentéw w wytwarzaniu i sprze-
dazy réznych rodzajéw elementéw pneumatyki przedsta-
wiono na rys. 11 i 12, natomiast wartosciowy udzial
poszczegdlnych rodzajéw komponentéw pneumartyki
w 2003 r. przedstawiono na rys. 13. Niezwykle ciekawa
jest prognoza sprzedazy wyrobéw pneumartyki (rys. 14):
zwraca uwage przodujgca rola Chin, Tajwanu i cztonkéw
CETOP, cevli Szwecji, Wielkiej Brytanii, Finlandii oraz...
Czech.

Literatura

[1] Cetop-Directory. Edition 20014, 2003.

[2] CETOP Statistics. Presentation in Wroctaw, 17 May 2005.
[3] CETOP Report, CETOP qualifications approven centers
quideline, 2005,

(4] Rocznik statystyczny Rzeczpospolite] Polskiej z lat:
2000,2001, 2003, 2004. GUS, Warszawa
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ZASTOSOWANIA PNEUMATYKI

Pneumatyka w obrabiarkach
do stolarki okiennej z PCV

Donat Lewandowski

Szczytowy rozwdj napedow i sterowan pneu-
matycznych, sterowan logicznych i technik
komputerowych oraz takich elementéw kon-
strukcyjnych, jak prowadnice toczne i nape-
dy falownikowe, zbiegt sie na przetomie lat
siedemdziesigtych i osiemdziesigtych ubie-
gtego stulecia z zapotrzebowaniem przemy-
stu stolarki okiennej z PCV na te technike.

ozliwos¢ zastosowania pneumatyki w obrabiar-

kach do stolarki ze sztucznego tworzywa wynika

z bardzo dobrej obrabialno$ci ubytkowej oraz
cieplno-plastycznej podstawowego materiatu péifabryka-
tu. Zespolsitownik-prowadnica toczna nadaje si¢ doreali-
zacji gléwnych ruchéw strugarek, pomocniczych ruchéw
szybkobieznych frezarek, mechanizméw pozycjonujgeych
idociskéw. W przypadku wigkszych sit skrawania przy ma-
tych posuwach oraz przy obrébee wzmocnien meralowych
stosowane s3 napedy pneumo-hydrauliczne. W szybko-
bieznych frezarkach i wiertarkach dla realizacji ruchéw
obrotowych, obok napgdéw elektrycznych, stosowane sg
réwniez napedy pneumatyczne. W przypadku obrabiarek
pélautomatycznych stosowane jest sterowanic oparte

okien PCV w Pol-
sce wyniesie oko-
to 4 miliony sztuk
jednostek okien-
nych. Stad duza
4 liczba zakladdéw

= o produkujgcych
Fot. 1 Fragment zespolu tnacego pil okna. szacowa-
nych w kraju na ponad 1000. Polscy producenci obrabiarek
do wytwarzania okien z powodéw ckonomicznych i formal-
nych produkujy maszyny nazaméwienie. Ze wzgledu nakrérki
czas realizacji(6-8tygodni) konstruktorzy zaméwionych (czg-
sto specjalnych) maszyn muszg posiadac interdyseyplinarng
wiedzg, stosowac najnowsze techniki projektowania oraz naj-
skuteczniejsze metodywytwarzania. Ze wzgledunabrak cza-
su i Srodkéw na budowg i badanie prototypu wskazane sq ba-
dania symulacyjne nowych zespoléw stosowanych w obra-
biarkach do produkcji okien.

Technologia wytwarzania

Materialem wyjsciowym jest polichlorek winylu (PCV).
Jest to syntetyk termoplastyczny (uzyskujgey plynnosé

o pneumatyczne lubelektroniczne elementy logiczne (ste- OPERACIE SZHICE OBRABIARKI
rowniki PLC). Niekiedy stosowane sg hybrydowe syste- A
my sterowania. W centrach obrébezych i liniach produk- | ¢ cgee | [ 1 P
cyjnych, obok sterownikéw PL.C, do zarzgdzania procesa- o
mi obrébki wykorzystywane s najczgéciej ze wzgledu na FREZARNA 00 sLpka, 0o cowccaet,
powszechng znajomos¢ obstugi przystosowane ergono- |21 | wiErcane KLAMKOWNICA- ks J-urzee
g FREZOWANIE =hozaa)
micznie komputery PC. ZNAKOWANIE WERTARKA
o e 2 e e T MONTAZ WARETARKA
Znaczgeymi dostawcami obrabiarck do Polskisg Niem- 6] wemperaes : T8
cy 1 Wlosi, ktérzy zwykle sprzedajg swoje maszyny za po- |, ,| MocowAE D CENTRUM 08ROBCZE
Srednictwem firm handlowych. W Polsce jest kilkanascie e e N LA OBROBCZA
firm produkujgeych, modernizujgcych, remontujgcych lub SRRETE,
serwisujgcych sprowadzane obrabiarki. 1 | ZORZEWANIE o
Popyt na obrabiarki do stolarki okiennej z PCV jest weig? pARDEY Gagossoue
duzy. Podstawowym powodem jest ogromne zapotrzebowa- g
nie na tanie, funkcjonalne, trwale i tarwe w montazu okna z
tego tworzywa. 7 prognoz ;.Jrzcl.ista'.vtuny{:h w artykule [7] : P A
orazanalizrynku moZna wnioskowac, ze w 2005 r. produkeja | "
A \% 1 vegem ey
3 o kastomsym
- T lorie pbnided
o
d
11 STOL MOMTAZOWY
g e r | 5 | MOMTAZ OBUC - WIERTAENA
D:_ WHRETARXA
ﬁ SWTEyia o -'Iu"\. l
OFwOdreEe Y, e o -
Il J—— =
I
wrall ¥ i — s PRASA
l . ] mm e e I8 . MONTAZ SZYBY ‘j PILADO LISTEW
ZESPOLONE] |
przekrt) fragmentu okna prekroje slementbw -
Rys. 1 Okno z profilu trojkomorowego Tabela 1
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e —
A ¥ wigkszy wplyw na przenikanie ciepta i ttumienie hatasu
Es majgszyby. Szyba pojedyncza grubosci 5 mm posiadawspél-
. ?, czynnik przenikania ciepta U=5 W/(m*xK), natomiast dla
ﬁ.’*m‘fu- zespolonego pakietu szybowego 4/16/4 wypelnionego
5/ e mieszankyg powietrza i argonu U=1,1 W/(m®xK),

X - posarw awtomatycrny (S4)
X' porycjonowanie atomatyczne (55)
H, o 20,8 - ustawlanie lub pzycjonowanie rgczne
T,y u' - doskek awtomatycany ($1, $2, 53)

iyl dy - dockshd mocujyce (S6.1. 56.2 | 57.1, ST.2}

porycjonowanie 51 ——
glewicy ezarskie] 1
porycjenawanle - e 8
alowicy fiezarskisj 2 L.~ T e [y Flel
poryclonawanle 1
Mﬂhnlulﬂloj353_)w it i7n ] T o Pl i =
posuw obocy
qlowic 1,2,3 =4 7
pozycjon
respolu glowicy 1 55
— dacisk wslepny 56
— docisk pelny
— docisk paliy ST
kroki 2 3 5 B f @& L

Rys. 2 Schemat i diagram frezarki do odwodnien

w temperaturze 180-190°C), nietoksyezny, niepalny, od-
porny chemicznie, o dobrej obrabialnosci skrawnej i zada-
walajgcej wytrzymalosci mechanicznej (Rm=50-70 MPa).
Polichlorek winylu jest dielektrykiem koloru bialego
o0 gestosei 1400 kg/m®, Pélfabrykatami sq ksztaltowe pro-
file ram, skrzydetl i listew przyszybowych o przekrojach
opracowanych w oparciu o kryteria: funkcjonalnosci, wy-
trzymalodei, termo- i déwigkoizolacyjnosci.
Poszukiwanic optymalnych ksztaltéw przekrojéw pro-
fili doprowadzito do powstania szerokicj gamy systemdw,
takichjak np.: ALUPLAST, AURA, DECEUNINCK, EKO-
MOMIK-KOMFORT, PLASTMO, PANORAMA, RE-
HAU,SALAMANDER,PROEKO, VEKA.

Przekroje i opisy elementéw okna systemu tréjkomoro-
wego przedstawiononarys. 1. Waznym wskaZnikiem jako-
Sci profilu jest wspétezynnik U przenikania ciepla przez
profil, np. dla 3-komorowego profilu U=1,6 W/(m*xK),
a dla profilu 5-komorowego U=1,4 W/(m*xK). Profile ram
iskrzydetwzmacniane sg ksztaltownikamistalowymi gru-
bogcei 1,5 mm. Waznymi elementami okien sq okucia, na
ktére skladajg si¢: zawiasy, zamki, klamki, rvgle, wkrety
iinne drobne detale. Do specjalnych okué mozna zaliczy¢
okucia antywywazeniowe, okucia zapewniajgce mikro-
wentylacje w systemie uchylno-rozwieranym i inne. Naj-

g2

Rys. 3 Schemat ukladu pneumatycznego frezarki FO 100

38

a ttumienia hatasu dochodzi do wartosci Rw=31 dB.

Zestawienie operacji, szkice obrébki oraz rodzaje sto-
sowanych obrabiarck i urzadzen do wyrwarzania okien
przedstawiono wtabeli 1.

Z
1 2 % IE
- 1 i i
1 i I/ 4
y 1 1 L)
/JE -— 4|+ ¥
o -
15 [[-—-= 3 prmy 14
II u[-—— m“ s
1" == X ===
»
14 12 \
i [l i
JLia 1 1SS,
! i
1 10 9
P P
= Y @
i

= ™ ST o

X, ¥, I-o3i cbedbcze X'~ 0F pozyciomaacs profi, d-dociskd,

= 05 POTYCIOMBACH jednostid operacying 1-15, p-cifnionie
rewnowatece cieder suporttw (osil Z 1Y) Z jednostkami,

Rys. 4 Schemat centrum obrobczego

Obrabiarki
do wytwarzania okien

Na proces wytwarzania okien sklada si¢ szereg operacji,
ktdre wykonywane sg na specjalnych obrabiarkach
i urzgdzeniach. Maszyny te skonstruowanow okresie ostat-
nich 25 lat. S tozwykle pétautomary. W zakladach o duzej
produkcji (powyzej 200 jednostek okiennych dziennic)
stosowane sg dla pewnych grup operacji centra i linie ob-
rébeze. Opis najistotniejszych cech i zastosowanych roz-
wigzar obrabiarek wybranych ztabeli 1 przedstawiono po-
nizej.

Produkcja okien rozpoczyna si¢ od cigcia profili (operacja

1 —rab. 1).

* Pila SD 500 produkcji wloskicj firmy STB s.r.l. jest ma-
szyng przeznaczong do cigcia profili (op. 1 - tab. 1)
z PCV i aluminium glownie pod kgtem 45° i 90°. Zespdt
tngey pily przedstawiono na for. 1. Pila wyposazona jest

51, S2- silowniki mocujace,

S3- slowni pozycjonowania
elementu gizejnego,

S4- silownik dosuwu
wiopiajacego,

1- profile okienne

2- ksztaltowe opory,

3- elemem grzejny,

4- s16] staly,

5. st6l przesuwwny,

G-prowadnice,

T-zderzak nastawny.

Rys. 5 Schemat zgrzewarki
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— ORROENA SHFTTDLA § oo ~ OBROBIA RAMY
identyfikajafskrzydio. ¢y

rama), macowanis
poz. ieza kszihow. |go
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fazowanie

ksstalowe natota
suiganie goma] 54
wyplywhi

docigganie i stiug.
delne] wyplywki

fiezowanie wyphywhi] oo
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arawanie wyphywhl <7
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I

NN

hydiapreumanycIny gy
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chowanle mofa 1
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Rys. 6 Diagram pracy oczyszczarki

o2 13 U 15

w dwie glowice: jedng stalg (1), drugg ruchomg (2). Pozy-
cjonowanie glowicy ruchomej odbywa si¢ na podstawie
odczytu polozenia glowicy (2) wzgledem punktu zerowe-
go na liniale magnetycznym. Pila wyposazona jest w tar-
cze $rednicy 500 mm, wysuwajace sie z dotu do géry za
pomocg sitownikéw pneumo-hydraulicznych. Do moco-
wania profilu shuzg poziome i pionowe dociski umicszczone
na tloczyskach sitownikéw pneumatycznych. Automatyczny
cykl obrébki zapewnia programowalny sterownik PL.C.
Zanim ucie¢te profile zostang polaczone, nalezy na nich wy-
kona¢ szereg zabiegdéw obrébezych (operacje 2 — tabela 1).
* Sposréd obrabiarek przeznaczonych do wykonywania ope-
racji w grupie 2 (tab. 1.) wybrano i oméwiono frezarke do
odwodnieri FO 100 polskiej firmy DELTA. Jest to tréjglo-
wicowy pélautomat sterowany programowalnym sterow-
nikiem PL.C. Schemat ideowy oraz diagram pracy sitowni-
kéw z opisem funkcjonowania frezarki przedstawiono na
rys. 2. Schemart ukladu pneumarycznego frezarki przed-
stawiono na rys. 3.
W przypadku duzej produkcji okien, indywidualne obra-
biarki (2.1 — tab.1) zastgpowane sg centrami lub liniami
obrébczymi (2.2 —tab.1).

Rys. 7 Schemat ukladu pneumatycznego i sterowania oczysz-
czarki narozy
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e Zautomatyzowane centrum obrébeze Baz Multifab 3000
produkcji whoskiej firmy STB s.r.l. przeznaczone jest do
prac wiertniczych, frezarskich, traserskich oraz montazu
wzmocnieni stalowych w profilach okiennych. Schemat
ideowy centrum przedstawiono na rys. 4. Podane w tabeli
1 prace realizujg jednostki operacyjne 1 — 15 zamocowane
na suporcie A, ktéry przemieszeza si¢ w kierunku Y po
prowadnicach suportu B, przemieszczajacego sie w kie-
runku 7 po prowadnicach korpusu C. Korpus C przemiesz-
czany jest w kierunku X po prowadnicach podstawy D.
Wzdtuz sterowanych osi numerycznych X, Y, Z realizowa-
ne sg operacje obrébeze. Zanim rozpocznie si¢ obrdébka,
chwycony pneumatycznie profil okienny pozycjonowany
jest wzdluz osi X'. Do mocowania profilu stuzg pneuma-
tyczne dociski d.

Wcelu przeprowadzeniazabiegéw kolejne jednostki prze-
mieszezane s z pozycji oczekiwania do pozycji roboczej
wzdtuz osi pozycjonujgeych (rys. 4). Wymienione ruchy
pozycjonujgce napgdzane sgsitownikami pneumatvezny-
mi. Wszystkie zabiegi technologiczne poza zatadunkiem
i roztadunkiem odbywaja si¢ automarycznie. Centrum
obstuguje jeden operator. Producent, w celu pelnej auro-
matyzacji pracy centrum, moze dodatkowo wyposazy¢ ma-
szyng w automatyczny system zaladunkowy i rozladunko-
wy, system smarowania narzgdzi i czytnik kodéw kresko-
wych. Tak wyposazone centrum moze pracowaé w linii
zprzecinarkg profili, frezarkg stupka, zgrzewarkg i oczysz-
czarkyg. CENTRUM jest urzgdzeniem sterowanym nume-
rycznie. Do sterowania systemem wykorzystana jest jed-
nostka typu PC, pracujgca w przyjaznym i znanym po-
wszechnie srodowisku WINDOWS.

Przygotowane w operacjach 1i 2 (tabela 1) profile pod-
legajg polgczeniu w ramg lub skrzydlo poprzez zgrze-
wanie.

Stosowane sg zgrzewarki jedno-, dwu- lub czterogtowi-
cowe. Schemart ideowy zgrzewarki jednoglowicowej
przedstawiono na rys. 5. W celu zgrzania naroznika naj-
pierw ustawione i zamocowane sg przycigte katowo profi-
le (1) w ksztaltowych oporach (2) zwigzanych ze stotami
(5,6) tak, aby stykalv si¢ z przvgotowanymi do zgrzewania
powierzchniamiz wezesSniej wysunietym ustawczym zde-
rzakiem plytkowym (4). Nastgpnie, wycofuje sig stét (5),
aw miejsce zderzaka plytkowego wprowadzana jest ptyra
grzewceza. Po czym, stél z profilem przemieszcza si¢ do
nagrzanej plvty, ktéra topi powierzchnie styku obydwu
profili do chwili zatrzymania posuwu stotu (5) przez zde-
rzak (7). Dla umozliwienia wysunigcia plyty grzewczej
z pomigdzy profili, stél przez chwilg cofa sig, a nastgpnie
weelu zgrzaniasie profili, dosuwa profil ruchomy do stale-
go na gleboko$¢ ustalong zderzakiem(8), ktéry zostal uak-
tywniony dzigki wysunigciu plytki dystansowej (9) spod
zderzaka (7).

Fot. 2 Stol montazowy do okuwania
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ZASTOSOWANIA PNEUMATYKI

ﬂe iaha ustawcza (x)
= 51, 52, 53, Sdadlawniki
[ "f" ] i dachskows

S1.%4 51,52

Tistwa porysaybows

4 7 —1-

ik —_—r Vi

wrowailndca listwy

proweadwlca g

ywapslrrgdna posanwu pil [pisitopadla de lty),
t-wapblizgdna ustawlania clycla lstwy @’ ‘A

Rys. 8 Schemat pily do listew
W zwigzku koniecznoscig automatyzacji cyklu pracy,

zgrzewarkawyposazona jest w czujniki pomiaru przemiesz-

czen i temperatury oraz odpowiedni sterownik
Wyplywki powstale w procesie zgrzewania usuwane sg
drogg skrawania. Zabiegiobrébcze przedstawiono w tabe-

li 1 na szkicu 4 operacji.

* Do obrébki wykariczajgcej naroza ram i skrzydla stosowa-
ne sy oczyszezarki. W obrabiarkach tych szeroko wykorzy-
stywane sg napedy pneumatyczne. Diagram pracy sitow-
nikéw pneumatycznych z opisem funkcjonowania pétau-
tomatycznej oczyszezarki narozy FS 110 polskiej firmy
DELTA przedstawiono na rys. 6. Natomiast na rys. 7 przed-
stawiono schemart ukladu pneumatycznego i sterowania
tej obrabiarki.

Do obrobionych na oczyszezarce ram i skrzydel monrtuje

si¢ zawiasy, zamki i rygle. MontaZ ten zwany okuwaniem

jestszezegdlnie pracochtonny w przypadku skrzydel.

* Dla ularwienia i skrdcenia czasu proces okuwania prowa-
dzi si¢ na specjalnych stolach montazowych wyposazo-
nych w pneumatyczny system ustawiania stolu, pozycjo-

nowania narzgdzi

wzgledem skrzy-
dia umieszczone-
go na stole i zaci-
skow mocujg-
cych. Stél wypo-
sazony jest w sze-
reg narzedzi, ta-
kich jak: wiertar-
ki, wkretarki z au-
tomatycznym po-
dawaniem wkrg-
téw, nozyce do
cigcia okud oraz
inne narzedzia
monterskie. Stét
monterski nie-
mieckiej firmy
wnelumatec”
przedstawiono na

fot. 2.

Ostatnig ope-

racjq pray wytwa-

rzaniu okien jest
szklenie skrzy-

det (tabela 1-

operacja 6).

llzamik
pasarw pll

Fot. 3 Zespot tnacy; dociski i prowadni-
ce listew pily do listew przyszyhowych
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® Wykorzysty-wane sq tutaj prasy i pity do cigcia listew przy-
szybowych. Prasa stuzy do korekty ewentualnych bleddw
katéw w skrzydle i montazu szyby zespolonej. Korekta
polega na odksztalceniu skrzydta, a nastgpnie utrzymaniu
uzyskanych kqiéw poprzez wsunigeie klinéw migdzy
obrzeze zespolonej szyby (na jej obwodzie) a wewngtrzng
powierzchni¢ gniazda szyby w skrzydle. Ostatnim zabie-
giem jest zablokowanie szyby w skrzvdle poprzez wei-
$nigcie w gniazda listew, docigrych na wymiar listew przy-
szybowych. Schemat ideowy pity do listew przedstawiono
na rys. 8, natomiast na fot. 3 pokazano fragment tngcy, do-
ciski i prowadnice listew przyszybowych pity PLP 201 pro-

dukcji firmy DELTA.
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SPOTKANIA BRANZOWE

Wittig/In-Tech/Donaldson
- seminarium w Rokosowie

ZostaliSmy zaproszeni na
seminarium zorganizowane
wspoblnie przez firmy Wittig,
In-Tech i Donaldson, gtéwnie
dla hut szkfa, na temat ener-
gooszczednych rozwigzan za-
silania w sprezone powietrze.
Ze wzgledu na lokalizacje
jednego z duzych przedsie-
biorstw, gdzie takie rozwiaza-
nia wdrozono — huty Rexam
Szkio Gostyri — seminarium
odbyto sie w pobliskim piek-
nym patacyku Rokosowo.

bok inzynieréw z firmy Wittig,

In-Tech i Donaldson wystg-

pili na nim przedstawiciele
krajowych hutszkla. Naukowe wpro-
wadzenie do kompleksowego trak-
towania systeméw zasilania pneu-
matycznego przedstawil profesor
Lukasz N. Wesierski. Zalozeniem
organiztoréw bvlo skonfrontowanie
przekazywanej wiedzy teoretycznej
z praktycznymi doswiadczeniami
uzytkownikoéw sprezarck Wittig.

Fot. 3 Inzynier Martin Iven, przedsta-
wiciel firmy Wittig

FirmalIn-Techreprezentuje Gardner
Denver Wittig GmbH w Polsce i jest
wyjgtkowo aktywna w propagowaniu
systemow sprezonego powietrza ze
sprezarkami tfopatkowymi w réznych
galeziach przemystu. Sprezarki topat-
kowe na polskim rynku sgznane zofert
kilku firm. Ze wzgledu naswoje para-
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Fot. 1 Glowny inzynier huty Rexan
Szklo Gostyni — Wojciech Borowiak

metry techniczno eksploatacyjne, sg
one gléwnie przeznaczone dla grup
odbiorcéw stawiajgcych najwyzsze
wymagania niezawodnogci i zaktada-
jacych diugi czas eksploatacji urzg-
dzeni. Takg grupg jest polski przemysl
szklarski, gdzie walory agregatéw
Wittig docenia szybko rosngca ilosé
firm. Znana i ceniona niemiecka
firma Wittig od 100 lat produkuje
maszyny lopatkowe i doskonali ich
konstrukcje. Przemystszklarskiw Eu-
ropie Zachodniej powszechnie sto-
suje te urzgdzenia, wymagajgce mini-
mum obslugi i zdolne do nieprzerwa-
nej pracy przez dziesigtki lat.

Wraz z integracja Polski z Europg
i kapitalowg integracjy polskiego
przemystu szklarskiego z europej-
skim, do naszych hutszkla wkraczajg
podwyzszone standardy techniczne,
wéréd nich ekonomiczne standardy
dotyczgce podstawowego w tym prze-
mysle medium, jakim jest spr¢zone
powietrze. Domeng firmy In-"Tech jest
kompleksowe inzynierskie podejscie
do problematyki zaopatrzenia zakla-
du przemystowego w to medium.
Zdecentralizowana sie¢ sprezonego
powictrza, reagujgca elastycznie na
zmicnne zapotrzebowanie w réznych
wydziatach zakladu jest przedmiotem
autorskich rozwigzan firmy In-Tech
i jak pokazujg liczne przyktady de-
monstrowane przez firme i potwier-
dzane przez przedstawicieli zaklad 6w,
w ktdrych te systemy sg wdrozone,

przynosi bardzo konkretne korzysci
ckonomiczne i technologiczne (np.
stabilne cisnienie w sieci).
Naseminariach podobnych dotego
w Rokosowie, firma In-Tech niestru-
dzenie przekazuje wiedze techniczng
na temat sprezarck topatkowych fir-
my Wittig i w licznych zestawieniach
parametréw eksploatacyjnveh wy-
kazuje przewage tvch urzgdzer nad
innymi w przemystowych zastosowa-
niach. Tak bylto i tym razem. Dosko-
nale zorganizowana trzydniowa im-
preza, na ktdrej polgczono intensyw-
ny program szkoleniowy z atrakcjami
plenerowymi, pozostawila niczatarte
wrazenia na uczestnikach, zwlaszceza
tych, ktérzy po raz pierwszy zetkneli

Fot. 1 Dyrektor firmy Donaldson/
ultrafilter — Bioergulf Meyer

si¢ z ekspresjy przekazu charakeery-
styezngdla firmy In-Tech. Takze nie-
bagatelna rola wlasciwego systemu
uzdatniania powietrza znalazla swoje
potwierdzenia na seminarium. Sgdzge
po trwajgcych wiele godzin dys-
kusjach technicznych, informacje
przekazywane przez specjalistéw
z poszezegdlnyceh firm wzbudzaly
duze emocje. Bedzie to zapewne pro-
centowad przyszlymi wzajemnymi
kontaktami firm In-Tech i Donaldson
z hutami szkla w réznych regionach
kraju.

Zdzistaw Chrapkiewicz
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Modelowanie i programowanie
dyskretnych procesow
produkcyjnych - metoda Grafpol

czesé |

W. Kollek, T. Mikulczyriski,
D.Nowalk, R. Wiectawelk

Metoda Grafpol zostata opra-
cowana w latach 90. ubiegte-
go stulecia w Instytucie Tech-
nologii Maszyn i Automatyza-
cji Politechniki Wroctawskiej.

zon metody Grafpol stanowi
uniwersalny model matema-
tyczny algorytmu dyskretne-

go procesu produkeyjnego, kréry re-
prezentujesieCoperacyjna. Podstawg
do opracowania sieci operacyjnej sta-
nowily sieci dzialan, stosowane do
zapisu algorytméw pracy systemoéw
cyfrowych.

Sied operacyjna jest podstawg syn-
tezy innego formalizmu — sieci Graf-
pol, ktéry stanowi graficzno-analitycz-
ny model matematyczny algorytmu
procesu, a po transformacji — model
algorytmu sterowania.

Sie¢ Grafpol stanowigca algorytm
procesu przedstawia w sposéb graficz-
ny kolejnos¢ realizacji poszczegdl-
nych etapéw elementarnych procesu
oraz warunki ich realizacji podane
w postaci analitycznej.

Sie¢ Grafpol, reprezentujgea algo-
rytm sterowania, przedsrawia ze-
wnetrzne sygnaly sterownika PLC.
Algorytm sterowania stanowi podsta-
we do wyznaczenia Wykazu Instruk-
c¢ji Programu (WIP), ktéry zapewnia
sterowanie procesem zgodnie z zato-
zonym algorytmem jego realizacji.

Algorytm procesu - sieci:
operacyjna i Grafpol

Sieé operacyjna

Sie¢ operacyjng stanowi nastgpujgca
tréjka:

SO0=<E,W,0>

gdzie:

E ={e,.¢,,...,e.} —skoniczony, niepusty
zbidr ctapéw elementarnych procesu,
W= {w,w;,...,w, ] —skoriczony, nicpu-
sty zbidr warunkéw realizacji etapdw
elementarnych,
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0 ={0,,0,,...,0,} =skoriczony zbiGr weg-
zkéw operacji alternatywy i (lub) ko-
niunkcji.

Symbole graficzne podstawowych
elementdw sieci operacyjnej pokaza-
nonarys. 1.

KLATKA OPERACY]NA stuzy do
reprezentacji etapéw elementarnych
procesu.

ETAPe;:
Realizacja:

* nazwa etapu *

EW, (symbol elemen-

tu wykonawezego)

Sygnalizacja: W,=1lubt>T,

gdzie:

T, — czas realizacji i-tego etapu.
KLATKI WARUNKOWE stuzg do

reprezentacji warunkéw realizacji eta-

péw elementarnych procesu zgodnie

z zatozonym algorytmem.

a)

e(EW)
b) WE
@ NIE
b
b YTAK

g)

h)

Rys. 1 Symbole graficzne elementow sieci operacyjnej: klatka operacyjna (a), klat-
ka warunkowa (b), klatka warunkowa niezalezna (c), wezel alternatywy (d), wezet
komiunkgji (e), rozgalezienie sygnaiu (f), klatka START (g), klatka STOF (h), klatka

ALARM (i)

Df etapu elementarnego
Etapelementarny dyskretnego proce-
suprodukeyjnegorota jegoczesé, kud-
ra jest realizowana za pomocg okre-
$lonego elementu lub zespolu wyko-
nawczego, a zakoriczenie jego wyko-
nywaniaokreslawarunek logiczny lub
uplyw zadanego czasu realizacji.
Zgodnie z df standardowy opis slowny
ctapu elementarnego jest nastgpujgcy:

Klatki warunkowe etapéw elemen-
tarnych stuzg do przedstawienia wa-
runkéw realizacji poszczegélnych
etapiw elementarnych procesu.

Klatki warunkowe niczaleZzne sg
przeznaczone doreprezentacji warun-
kéw nic zwigzanych bezposrednio
z poszczegdInymi etapami, lecz zwig-
zanych zzewng¢trznymiuwarunkowa-
niami realizacji okreslonego procesu

Pneumatyka nr 3/52/2005
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lub jego poszczegdlnych erapéw ele-
mentarnych.

Kazda klatka warunkowa etapu ele-
mentarnego ma jedno wejscie (WE)
oraz dwa wyjdécia (WY): T (TAK) i N
(NIE), natomiast klatka niezalezna
ma tylko wyj$cia T'i N. Sygnaly, ktére
reprezentujg klatki warunkowe, mogg
przyjmowac jedynie wartosci dwusta-
nowe, ktére moizna opisa¢ statymi al-
gebry Boole'a-0i 1.

Przyjeta konwencj¢ oznaczania
wyjs¢ klatek warunkowych etapdow
clementarnych nalezy rozumieé na-
st¢pujgco: spetnienie warunku repre-
zentowanego przez klatke warunkowy
(co jest efektem wykonania okreslo-
nego etapu elementarnego) powodu-
je zmiang stanu jej wyj$é, a w efekcie

=

Rys. & Reprezentacja graficzna etapu
elementarnego

zakonczenie realizacji etapu z nig
zwigzanego i rozpoczgeie wykonywa-
nia etapu nastgpnego.

Biorgc pod uwage definicj¢ orazopis

slowny etapu elementarnego, nalezy
stwierdzié, ze jego reprezentacjg gra-
ficzng stanowig nierozerwalnie ze sobg
zwigzane klatki: operacyjna i warun-
kowa(rys. 2).
WEZLY OPERAC]I LOGICZNYCH
sg stosowane do zapisu, w formie
graficznej, dwuargumentowych ope-
racji alternatywy i koniunkeji. Wezty
alternatywy i koniunkcji stuzg do re-
prezentacji ztozonych warunkéw re-
alizacji etapéw elementarnych dys-
kretnych proceséw produkeyjnych.

Nalezy w tym miejscu zaznaczyd,
Ze za pomocy wezléw operacji lo-gicz-
nych i wyj$¢ N klatek warunkowych
mozna przedstawic¢ w sposéb graficz-
ny dowolnie zlozong funkcj¢ lo-
giczng. Wobec tego nie ma procesow,
ktérych algorytmdéw nie mozna by
przedstawic za pomocg sieci operacyj-
nej.

KLATKI START,STOPiALARM
reprezentujg odpowiednio stany pro-
cesll: W momencie rozpoczecia jego
wykonywania, w momencie zakori-
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LAXT R,

wrp3 l;l

82

o Al

]

START

Rys. 4 Algorytm pracy sitownikéw S1i52
czenia jego wykonywania oraz wredy,
gdy jego przebieg jest niezgodny
z zalozonym algorytmem.

Rys. 3 Schemat funkcjonalny dwéch pneumatycznych podzespolow napedowych

Zastosowanie sieci operacyjnej do
modelowania algorytmoéw proceséw
zostalo zilustrowane na przykladach
notacji algorytméw pracy pneuma-
tycznych zespoléw napgdowych.

Przyvklad 1
Schemat funkcjonalny dwdéch napeg-
déw pneumatycznych zamieszczono
narys. 3.

Opis stowny algorytmu pracy tych
napgddw jest nastgpujgcy:
prace sitownikéw S1 i 82 stanowi se-
kwencja czterech etapéw elementar-
nych E1-E4.

ETAPE1:  *wysuwtloczyskaS1*
Realizacja: S1*(EZ,")
Sygnalizacja: WP2Z =1

ETAPEZ:  *wysuw tloczyskaS2*

Realizacja: S2*(EZ;)
Sygnalizacja: WP4 =1

ETAPE3: * wsuw tloczyska S1*
Realizacja: S1(EZ,")
Sygnalizacja: WP1 =1

ETAPE4:  *wsuw tloczyska S2 *
Realizacja: S2(EZ;")

Sygnalizacja: WP3 =1

Praca sitownikéw odbywassi¢ cvklicz-
nie. Algorytm pracy silownikéw S1
i S2 zamieszczono na rys. 4.

Przyklad 2

Schemat funkcjonalny dwdch sitow-
nikéw S1i 82, sterowanych zaworami
rozdzielajgeymi jednostronnie stero-
wanymi elektromagnetycznie, poka-
Zano na rys. 5.

WP1 q

51

l;lwpz
l |
|
== =

XTI

<+

WP3 I;_| I;.l WP4

S2 -

_II

XTI

L]

Rys. 5 Schemat funkcjonalny dwdéch pneumatycznych podzespoléw napedowych
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START
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Rys. 6 Algorytm pracy sifownikéw S1 152

Opisstowny algorytmu pracy tych na-
peddéw jest nastgpujgey:

ETAPE1l: *wysuwtloczyskaS1*
Realizacja: S1°(EZ,")
Sygnalizacja: WP2 = 1

ETAPE2: *wysuw tloczyskaS2*
Realizacja: S2°(EZ,")
Svgnalizacja: WP4 = 1

ETAPE3:  *wsuw tloczyska S1*
Realizacja: S1(EZ,)
Svgnalizacja: WP1 =1

ETAPE4:  * wsuw tloczyska 52 *
Realizacja: S2(EZ;)

Sygnalizacja: WP3 = 1
Praca silownikéw odbywasi¢ cyklicz-
nie. Algorytm pracy silownikdéw S1
i 52 pokazano narys. 6.

Na podstawie analizy algoryiméw
pracy pneumatycznych podzespoléw
napgdowych moznastwierdzid, ze sieé
operacyjna jednoznacznie precyzuje,
w sposéb graficzny, algorytm proce-
su, a w szczegdlnosci warunki logicz-
ne realizacji etapéw elementarnych.
Umozliwiajg to migdzy innymi huki
zoricntowane, przedstawiajjce wa-
runki realizacji okreslonych etapéw
elementarnych, niezaleznie od rodza-
juzastosowanych elementdw sterujy-
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) b) €l

Rys. 7 Symbole graficzne elementow
sieci Grafpol: miejsca (etapu elemen-
tarnego) (a), tranzycji (b), tranzycji okre-
$lajacej rozpoczecie realizacji proce-
dury wspdolbieznej (c), tranzycji re-
prezentujacej zakoriczenie realizacji
procedury wspolbieznej (d), etapu
START (e)

cych ruchyrobocze napeddw pneuma-
tyeznych. Ten fake jest ogromng za-
letg sieci operacyjnej. Dotychezas nie
sgznaneinne formalizmy, ktdre umoz-
liwityby tak precvzying i jednocze-
$niec samodzielng reprezentacje algo-
rytméw procesu realizowanych za po-
mocg nap¢ddéw pneumatycznych oraz
hydraulicznych.

Sieé¢ Grafpol

Algorytm procesu mozna przedstawic
za pomocy innego, réwnowaznego sie-
ci operacyjnej, modelu sieciowego,
ktdry nazwano Grafpol. Sie¢ Grafpol
wyznacza si¢ na podstawie sieci ope-
racyjnej.

Sicé Grafpol GP stanowi tréjka:
GP=<E, T K>

gdzie:

E ={¢,,¢,,....¢ } —skoriczony, nicpusty
zbidr miejsc, ktdre reprezentujy eta-
py clementarne procesu,

T = {t,,t,...,t,} = skoriczony, niepusty
zbidr przejs$é (ranzycji), kiére repre-
zentujg warunki logiczne realizacji
etapéw elementarnvch procesu,

K —zbidrodcinkéw zorientowanych.
EnT=0,tzn. EiT s zbiorami roz-
tgcznymi, K jest relacjg okreslong na
zbiorze EUT, spelniajjeq warunek
KS(ExT)u(Txu).

Do budowy sieci Grafpol sg stoso-
wane symbole graficzne, ktdre poka-
zano narys. 7.

MIE]JSCE reprezentuje etap ele-
mentarny procesu oraz zawiera waru-
nck okreslajgey realizacje etapu, tzn.
posta¢ analityczng zaleznodci okresla-
jacej tranzycje.

TRANZYCJAreprezentujelogiczng
zaleznosé okreslajgeg warunek realiza-
cji etapu elementarnego procesu.

Do zapisu procedurwspétbieznych
4 uzywane tranzycje rysowane linig
podwdjng. Postaé analityezng warun-
kéw logicznych, ktérg wyznaczasi¢ na

o HHe 2|

Rys. 8 llustracja aktywnosci etapu ele-
mentarnego

podstawie sicci operacyjnej, opisujg-
cych tranzycje, przyjeto umieszezad
wokienkach symboli graficznych eta-
péw elementarnych (miejsc).

ETAP START reprezentuje stan
procesu w momencic rozpoczgcia
jego realizacji.

Zapis sieci Grafpol jest pochodng za-
pisu sieci operacyjnej. W sieci Grafpol,
podobnie jak wsiecioperacyjnej, strzal-
ki sq umieszczane jedynic wredy, gdy
zachodzi odstgpstwo od pionowej ko-
lejnosci wykonywania poszczegdlnych
crapéw elementarnych,

Dowolny etap elementarny dyskret-
nego procesu produkeyjnego moze
byéwdwdch stanach:

* aktywnym

* nicaktywnym.

Etap elementarny jest aktywny od
momentu rozpoczecia jego wykony-

START

S-WP3
S1(EZ,)
WP2
S2'(EZ,)
WP4
SI1(EZ,))
WPI
S2(EZ,)

Rys. 9 Algorytm pracy sitownikéw 51
182 opisanych w przykiadzie 1
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START

S-WP3
S1'(EZ,")
WP2
S2'(EZ,)
WP4
SI(EZ,))

WP
S (EZ.)

I

Rys. 10 Algorytm pracy silownikéw 51
i 82 opisanych w przykiadzie 2

wania do momentu rozpoczecia reali-
zacji etapu nastgpnego. Stan aktyw-
nosci etapu elementarnego jest wy-
rézniany za pomocg gwiazdki (rys. 8).

Zdefiniowanie pojecia aktywnosci
ctapu umozliwia okre§lenie stanu
procesu. Stan procesu mozna opisac
za pomocg standéw aktywnosci jego
erapdw.

Zmiana stanu procesu (zmiana ak-
tywnosci jego etapéw) jest reprezen-
towana przez spetnienie warunku lo-
gicznego, okreslajgcego przechodze-
nie od wykonywaniajednego lub wig-
cejetapow poprzedzajacych tranzycje
do realizacji jednego lub wigcej eta-
péw nast¢pujacych po przejsciu.

Przyklad 3

Na rys. 9 zamieszczono sie¢ Grafpol,
reprezentujgey algoryem pracy sitow-
nikéw S1 i S2, keérg wyznaczono na
podstawie sieci operacyjnej pokaza-
nejnarys. 4.

Przykiad 4

Narys. 10 zamieszczono sieé Grafpol,
reprezentujacg algoryrm pracy sitow-
nikéw S1 i 82, ktérg wyznaczono na
podstawie sieci operacyjnej pokaza-
nejnarys. 6.

Algorytm sterowania

W wyniku transformacji algorytmu
procesu—sieci Grafpol GP—otrzymu-
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Rys. 11 Algorytm sterowania praca si-
townikéw S1 i 52 opisanych w przy-
kladzie 1

je sig algorytm sterowania, sie¢ Graf-
pol GS. Stanowi ja nastgpujgcatréjka:
GS=<S,T\K>

gdzie:

S ={s,,s;, ..., 8,} - skoriczony, nicpusty
zbiér miejsc zwanych krokami (ang.
STEPS).

T, K=zbiory réwnowazne zbiorom T,
K sieci Grafpol GP.

Kroki sicci Grafpol GS reprezentujg
sygnaly wyjsciowe sterownika PLC,

[

START

1

S-WP3
Q0.1(S)

-

WP2
Q0.2(S)

T

wrd
Q0.1(R)

.I.
WP1
Q0.2(R)

T ¢

Q0.1(S) = EZ," = 51"

Q0.2(S) = EZ, = 82

QU.I(R) = EZ = SI

Q0.2(R) = EZ, = 82’

Rys. 12 Algorytm sterowania praca si-
townikow S1 i S2 opisanych w przy-
kiadzie 2

przy czym z krokami sg kojarzone ak-
cje (ang. actions).

Dowolny krok sieci Grafpol GS
moze byé wdwdéch stanach:aktywnym
i nicaktywnym.

Aktywnos$¢ krokéw sieci Grafpol
GS musi by¢ réwnowazna aktywno-
$ci etap6w sieci Grafpol GP, ponie-
wazalgorytm procesu definiujealgo-
rytm sterowania. Takie wymaganie
jestkonieczne do spetnienia, aby ste-
rowanie realizacjg procesu przebie-
galo zgodnie z zalozonym algoryt-
mem.

Akcje przyporzgdkowane krokom
algorytmu sterowania odzwiercie-
dlajg komendy, ktdre powinny by¢
wykonane w momencie uaktywnienia
kroku. W szczegdlnosci opisujq roz-
kazy zwigzane z ustawicniem stanu
wyjéésterownika PLC.

Przvklad 5

Algorytm sterowania pracg dwdch na-
pedéw pneumartycznych, krérychalgo-
rytmy zamieszczono w przykladach 1
i 3, pokazano narys. 11. Spos6b odwzo-
rowania etapéw sygnatami wyjsciowy-
mi PLC takZze zamieszczononarys. 11.
Przyklad 6

Algorytm sterowania pracg sitowni-
kéw pneumatycznych opisanych
w przykladzie 2 zamieszczono na
rys. 12, naktérym pokazano takZe spo-
stb odwzorowania etapéw elemen-
tarnych svgnatami wyjsciowymi ste-
rownika PL.C.

Reguly modelowania procedur algo-
rytméw zostang opisane w czesei I1.

prof. dr hab. inz. Waciaw Kollek
Instytut Konstrukgji i Eksploatacji
Maszyn Politechniki Wroclawskigj
prof. dr hab. inz. Tadeusz Mikulczyriski
mgr inz. Daniel Nowak

dr inz. Rafat Wiectawek

Instytut Technologii Maszyn

i Automatyzacji Politechniki
Wroclawskiej
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Produkcja sitownikow

pneumatycznych firmy
BIBUS MIENOS

BIBUS MENOS Sp. z 0.0. jest
firma  polsko-szwajcarska,
wywodzacy sie z dzialajgce]
na polskim rynku od 1994 roku
spotki MENQOS oraz szwajcar-
skiej firmy rodzinnej BIBUS
AG. Nasza firma zajmuje sie
dostarczaniem na polski ry-
nek nowoczesnych czesci
i urzadzen do mechanizacji
przemystu. Jestesmy autory-
zowanym dystrybutorem po-
nad 50 znanych producentow
z Europy, USA, Korei i Japo-
nii. Wysokg jakos¢ wszyst-
kich dostarczanych przez nas
wyrobow i ustug potwierdza
certyfikat 1SO 9001:2000.
Poza sprzedaza oferujemy
ustugi z zakresu doradztwa
technicznego, projektowania
i serwisu.

rodukujemy réwniez sitowniki

réznych typéw w oparciu o do-

kumentacjeitechnologie firmy
CAMOZZI. Jestesmy wstanie dostar-
czy¢zamoéwiony przez klientastandar-
dowy sitownik w ciggu 24 h.

Majgc nauwadze Zyczenia naszych
klientéw, podejmujemy sig¢ takze nie-
standardowych wykonan. Sposdb
oznaczania przedstawiamy na za-
mieszczonych schematach, Szczegé-
by na stronach:

* www.bimen.com.pl

* www.silowniki-pneumatyczne.pl
Ponizej przedstawiamy krétki opis
produkowanych przez nas sitownikéw.

Sitowniki serii 16, 24, 25

Minisitowniki serii 16, 24, 25 sg wy-
konywane zgodnie z normg CETOP
RP52-PiDIN/ISO 6432, Silownikite
sgwykonywane w wersji pojedyncze-
go i podwdjnego dziatania, z jedno-
stronnym lub dwustronnym tloczy-
skiem w zakresie srednic:

* dla serii 16: 8, 10, 12

* dla serii 24: 16, 20, 25
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Fot. 1 Produkcja silownikéw pneumatycznych

* dla serii 25: 16, 20, 25
oraz skokéw:
* dla pojedynczego dzialania: 10-50 mm,
* dla podwdjnego dziatania: 10-500 mm.
Specjalna metoda polgczenia glowic
ztulejg cylindryczng zapewnia dosko-
naly wspdlosiowos¢ tych elementéw.
Ponicwaz sitowniki serii 16 i 24
mogy byé stosowane dla bardzo du-
zych predkosci, specjalny sprezysty
clementamortyzujgey zostat wprowa-
dzony do zespotu, aby zredukowad

Fot. 2 Sitownik serii 24

zuzycie wywotane duzymi obcigze-
niami dynamicznymi.

W seriach 24, 25 dok zostal wypo-
sazony w magnes trwaly, co umoili-
wia zastosowanie czujnikéw magne-
tyvcznych.

Seria 25 posiada dodatkowo w skraj-
nych potozeniach tloka regulowang
4MOrtyzacj¢ pneumatyczng.

Fot. 3 Sitownik serii 25

Przykladowy sposdb oznaczania:
24N2A16 A 100

Sitowniki serii 27

Sitowniki serii 27 zostaly zaprojekro-
wane w celu minimalizacji gabaryrdw.
Sitowniki te posiadajg gladkie, pozba-
wione zakamarkdéw glowice aluminio-
we oraz tulej¢ cylindryezng i tloczy-
sko ze stali nierdzewnej. Dzigki pro-
stej budowie sitowniki te zapewniajg
niezawodnos$é dziatania przy znacznej
réznorodnosci zastosowar.

Aby zredukowac hatas i zmniejszy¢
przecigzenia dynamiczne zwigzane

Pneumatykanr 3/52/2005
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Rys. 1 Schemat oznaczania sitownikéw

z uderzeniem tloka w gtowice, zasto-
sowano specjalny pier§cieri amorty-
zujgcy.

Sitowniki te s wykonywane w wer-
sji podwdjnego dzialania w zakresie
érednic: 20, 25, 32,40, 50, 63 orazsko-
kéw od 10 do 320 mm.

Zamontowany w tloku magnes trwa-
ty umozliwia zastosowanie bezdoty-
kowych czujnikéw polozenia.
Przyktadowy spos6b oznaczania:
2TMZAZ0A050

Sitowniki serii 31

Sitowniki kompaktowe serii 31 o §red-
nicach tloka w zakresie od 12 do 100
mm oraz skokéw do 400 mm sg wyko-
nywane w wersji pojedynczego i po-
dwéjnego dziatania, z obustronnym
tloczyskiem oraz podwdéjnego dziata-
nia z prowadzeniem.

Fot. 4 Sitownik serii 31R

Dziatanie: 1
Materialy:

pojedyncze

Fot. 5 Sitownik serii 31

Kompaktowa budowa sitownikéw
serii 31 pozwala na wygodny montaz
w miejscach o ograniczonej przestrze-
ni. Konstrukeja profilualuminiowego
umozliwia zamocowanie czujnikéw
magnetycznych bezposrednio w kor-
pusie silownika bez dodatkowych
uchwytéw.

Thoczysko sitownika wykonujemy
w wersji z gwintem zewngtrznym lub
wewngtrznym.

Przyktadowy sposdb oznaczania:
31M2ZA032A050

Sitowniki serii 60, 61

Sitowniki serii 60, 61 s3 wykonywane
zgodnie z normg DIN/ISO 6431,
VDMA 24562 w wersji podwdjnego
dzialania z jednostronnym lub obu-

lub podwdjne

aluminiowe glowice, pozostale elementy

— patrz schemat oznaczenia

Cisnienie robocze:
Temperatura pracy:
Medium: '
Predkosc:

| od 1 do 10 baréw

0-80°C (dla suchego powietrza od -20°C)
powietrze czyste, smarowane lub bez smarowania
minimalna = 10 mm/s (bez obcigzenia)

maksymalna = 1000 mm/s (bez obcigzenia)
Tabela 1 Dane ogdlne sitownikow wykonywanych przez firme Bibus Menos

Pneumatyka nr 3/52/2005

Fot. 6 Sitownik serii 60

stronnym tloczyskiem, w zakresie
srednic32,40,50,63,80, 100, 125 oraz
skokéwod 25do 2000 mm. Nowakon-
strukcja aluminiowej glowicy odzna-
czasi¢ wigkszg nizdotychczas trwalo-
$cigoraz estetycznym wygladem. Za-
mocowanie czujnikéw magnerycz-
nych jest mozliwe poprzez wykorzy-
stanie specjalnych uchwytéw (seria
60) lub tez bezposrednio w profilu si-
townika (seria 61).

Fot. 7 Sitownik serii 61

Sitowniki te sg standardowo wypo-
sazone w regulowang amortyzacjg
w skrajnych polozeniach.
Przykladowy sposib oznaczania:

61 M2P032A250Ilub
60 M 2L 032 A250

Sitowniki serii 40, 41

Sitowniki serii 40, 41 sg wykonywane
zgodnie z normg DIN/ISO 6431,
VDMA 24562 w zakresie $rednic 160,
200 oraz skokéw od 25 do 2000 mm,
Silowniki te s3 standardowo wypo-
sazone w regulowang amortyzacje
w skrajnych potozeniach.
Thokisitownikow serii 40, 41 sq row-
nicz wyposazone w magnes trwaly,
natomiast zamocowanie czujnikdéw
magnetycznych ulacwia wykorzysta-
nie specjalnych uchwytéw.
Przykladowy sposéb oznaczania:
40MZL160A0500
41M2P160A0500

Artykut promocyjny
Bibus Menos

Jarostaw Krakowski
www. bimen.com.pl
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Problematyka modernizaciji
sprezarek przeptywowych

Wiadystaw Kryltowicz, Tomasz
Borzecki, Radomir Magiera

W artykule oméwiono gtéw-
ne zagadnienia jednostkowej
modernizacji sprezarek prze-
ptywowych promieniowych
(tzw. revamp badz retrofit).
Wykorzystano przy tym wy-
niki przeszto trzydziestolet-
nich doswiadczern uzyska-
nych w tej dziedzinie przez In-
stytut Maszyn Przeptywo-
wych Politechniki tdédzkiej.
Przedstawiono podstawowe
sposoby zmian parametréw
ruchowych sprezarek, korzy-
sci wynikajgce z moderniza-
cji oraz najwazniejsze ograni-
czenia i zagrozenia. Zamiesz-
czono réwniez wybrane przy-
ktady przeprowadzonych mo-
dernizacji.

rawidlowo eksploatowane spre-

zarki przeplywowe sa maszyna-

midtugowiecznymi. W polskim
przemysle spotvkamy niejednokrot-
nie maszyny legitymujgce si¢ trzy-
dziestoletnim okresem uzytkowania,
aznajdujgce si¢ wdobrym stanie tech-
nicznym. Jednak tak stare maszyny
odbiegajg pod wzgledem podstawo-
wych wskaZnikéw, zwlaszcza energe-
tycznych, od wspélczesnie budowa-
nych maszyn — ulegajg tzw. zuzyciu
moralnemu. Zaréwno w tym przypad-
ku, jak i w przypadku niesprawnych
technicznie maszyn zarzady zakladéw
predzej czy péZniej stajg przed ko-
niecznoscig wymiany sprezarek.

Tymczasem okazuje sig, ze warto$é
sprezarki (badZ zespolu sprezarek)
nicjednokrotnie nie przekracza 20-
30% wartosci calej zwigzanej z nig in-
frascrulktury: hali maszyn wraz z fun-
damentami, rozdzielnig oraz instala-
cjami(wodna, wentylacyjnaitd.), oru-
rowania i armatury, ukladéw kontrol-
no-pomiarowych, filerdw powietrza.
Wymiana spr¢zarek na nowe ozna-

cza bardzo czesto powazng ingeren-
cje winfrastrukture, aw skrajnym przy-
padku konieczno$é budowy nowej hali
sprezarkowni.
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Rys. 1 Charakterystyki sprezarki powietrznej poddanej dwukrotnemu revampowi

(wg Miingera (8])

Alternatywgdlazakupu nowejspre-
zarki jest jej modernizacja. Miinger [8]
podaje, bazujgc na dlugoletnim do-
S$wiadczeniu firmy Sulzer (obecnie
MAN Turbo), ze przecigtnie koszt mo-
dernizacji sprezarki wynosi 30-50%
kosztéw zakupu nowej maszyny. Do-
datkowymi, wymiernymi korzysciami
wynikajgeymi z modernizacji sg:
® climinacja nakladéw finansowych

zwigzanych z przebudowg fundamen-

tdw, orurowania i armatury;
* znaczne skrdcenie postoju calej insta-
lacji, z ktdrg zwigzana jest sprezarka;
* radykalne skrdcenie terminu dosta-
wy sprezarki (gléwnie w przypadku

sprezarek procesowych, dla powietrz-
nych nie jest to rakie istotne).

Klasyfikacja modernizacji

W ramach niniejszego artykutu uzy-
wac bedziemy pojecia modernizacji
jednostkowej(ang. customized). Jako
modernizacj¢ jednostkowg rozumie-
my zmiany techniczne, ktére nalezy
przeprowadzi¢ w eksploatowanejspre-
zarce, aby spetnione zostaty szczegdl-
ne potrzeby uzytkownika sprezarki
i calejinstalacji. Literatura przedmio-
turozréznia przy tym dwa rodzaje mo-
dernizacji:

T T

Rys. 2 Przekroj podtuzny modernizowanej sprezarki: u gory — ulopatkowanie

oryginalne, u dofu — po revampie

Pneumatyka nr 3/52/2005
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1215

Rys. 3 Zarysy merydionalne starego (li-
nia ciagla) i nowego kota wirnikowego
(linia przerywana) 1. stopnia moderni-
zowanej sprezarki wg [6])

* dotyczgeg zmian wiasnodci eksplo-
atacyjnych sprezarki (ang. rerrafit lub
upgrade), takich jak trwalos$é czesci,
uszczelnienia, tozyska, uklad cig-
glego monitoringu. W tym przypad-
ku nie dokonuje si¢ istotnej inge-
rencji w geometri¢ ukladu przeply-
wowego, dlatego tez przebieg charak-
terystyki sprezarki pozostaje nie-
zmieniony. Mozliwa jest natomiast
np. wymiana wirnika na nowy, wyko-
nany z nowych materiatéw i w innej
technologii;

* doryczgeg zmian podstawowych pa-
rametrow pracy (sprez, przeplyw,
ksztatt charakrerystvki). Ten rodzaj
modernizacji znany jest pod an-
giclskg nazwa revamp (lub inaczej re-
rate). Zmiang parametréw pracy uzy-
skujemy drogg kompletnej lub cze-
sciowej wymiany ukladu przeplywo-
wego na nowy o innej geometrii. Wy-
maga to nickiedy ingerencji w prze-
ktadnig, wymiany silnika badZ ukta-
du regulacji.

Narys. | przedstawiono wg Miingera

charakterystyke duzej sprezarki po-

wietrznej, ktéra poddana byla dwu-
krotnemu revampowi, za kazdym ra-
zem uzyskujgc zupetnie rézne para-
metry pracy. Nauwage zastuguje fake,
ze powtdrng modernizacje przeprowa-
dzono w czasie krétszym od trzech
miesigcy. Wymiana maszyny na nowg
trwalaby oczywiscie o wicle dluzej.
W praktyce prowadzi si¢ czgsto mo-
dernizacje kompleksowe, laczgce oba
zadania: revampu i retrofitu, Diugo-
letnie doswiadczenie wykazalo, ze de-
cyzja o zakresie modernizacji powin-

Pneumatyka nr 3/52/2005

na by¢ podejmowana wspélnie przez

uzytkownika sprezarki i wykonawcee

pracy.

Mozemy stwierdzié¢, ze revampu do-

konujemyw przypadku:

* gdy zachodzi potrzeba intensyfikacji
produkcji, co skutkuje wzrostem wy-
dajnosci sprezarki;

* zmiany technologii, co zwigzane jest
zazwyczaj ze wzrostem lub spadkiem
wymaganego cisnienia tloczenia spre-
zarki.

Wedlug Liidtkego [7] istniejg trzy

podstawowe sposoby zwigkszania

przeplywu (alternatywnie przeplywu

i ci$nienia tloczenia) sprezarki pro-

micniowej:

e poszerzenie kél wirnikowych

e zwigkszenie czgstosci obrotéw

* dostawienie na ssaniu dmuchawy do-
fadowujacej (tzw. boostera).

"Ten ostatnisposdb, bardzo rzadko sto-
sowany w Polsce, a znacznie czgsciej
za granicg, jest o tyle godny uwagi, ze
nie wymaga zadnych zmian w obrg-
bie samej sprgzarki. Oczywistg gra-
nicyg jego stosowalnosci jest zapas
mocy napedusprezarki, wprost propor-
cjonalny do przyrostu ggstosci na ssa-
niu, uzyskanejdzigkisprgzeniuczyn-
nika w boosterze.

Praktyka modernizacji

Rozpatrzmy na podstawie [6] aspekrty
praktyczne revampu duzej szescio-
stopniowej sprezarki promieniowej.
Podstawowym celem prac bylo odsu-
nigcie sprezarkiod granicy pompowa-
nia, polgczone ze zmiang ci$nienia na
ssaniu (z 1,33 do 1,25 bara) oraz
zmniejszeniem sprezu z wartosci 18,4
do 15,1. Zatozono przy tym niezmien-
no$éobrotéw wymuszong przez napgd
( turbina parowa).

Narys. 2 pokazano przekréj podtuz-
ny kadtuba maszyny przed i pomoder-
nizacji. Na uwage zastuguje przede
wszystkim zastosowanie w nowejwer-
sjiwysokosprawnych kétwirnikowych
typu 3D (outopatkowaniu przestrzen-
nym}, co pozwolilo na podwyiszenic
sprawnos$ci o ok. 2%. Rys. 3 przedsta-
wia pordéwnanie zaryséw merydional-
nych starego i nowego kota wirniko-
wego 1, stopnia sprezarki, Na fot. 1 wi-
dzimy natomiast fragment czgsci wy-
lotowejnowego kotawirnikowegooraz
rejon wlotu dodyfuzora beztopatkowe-
go. Widoczne sg (jasny kolor) stalowe
wkladki profilujgce nowy zmodyfiko-
wany wlot do dyfuzora, kKonieczny z
uwaginainng geometri¢ kola. Tozdje-
cie ilustruje doskonale problem typo-

=

Fot. 1 Fragment plaszczyzny podzialu
modernizowanej sprezarki (wg [6]). Wi-
doczna czesc wylotowa kola wirniko-
wego oraz zmodyfikowany wiot do dy-
fuzora

wy dla revampu: dazgc do maksymal-
nej oszczednoscei czasu i ograniczenia
naktadéw finansowych, unikamy na
ogdét wymiany wkladek kadtuba na
nowe, dokonujac jedynie koniecznych
modyfikacji.

Fort. 2 przedstawiawg Klonowicza [ 3]
spektakularne poréwnanie dwu kélwir-
nikowych (typu osiowo-promieniowe-
go, pélodkryte) w wersji oryginalnej
oraz po revampie. W czesci wlotowej
orvginalnego kota widoczne sg $lady
silnego zuzycia o charakterze abrazyj-
nymikorozyjnym. Nowe kotowirniko-
we 0 zmienionym profilu, dostosowa-
nym do nowych parametréw pracy, po-
zwolilo zaré6wno na podwyzZszenie
sprawnosci stopnia, jak i na zwigksze-
nie zywotnosci drogg zastosowania no-
wego materiatu o znacznie wigkszej
odpornosci na zuzycie. Kolo wykonano
drogg frezowania z odkuwki.

Fot. 2 Widok dwu kot wirnikowych:
u gory nowe o zmienionej geometrii,
u dotu stare o silnie zuzytej czesci wlo-
towej (wg Klonowicza [3])
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Prakryka wykazala, ze mozliwe jest
przeprowadzeniec revampu réwniez
takiej sprezarki, do ktérej nie posia-
damy dokumentacji konstrukcyjnej
(por.[4]). Jednak w tym przypadku ko-
nieczne jest zastosowanie calej zlo-
zonejprocedury (opisanejw [3]), obej-
mujgcejruch testowy maszyny w swo-
jej pierwotnej wersji, oraz doktadne
obmiary geometrii, a nastgpnie odtwo-
rzeniowe obliczenia termodynamicz-
no-przeplywoweidynamiczne. Osta-
teczne wyniki takich modernizacji sg
pozytywne.

Innym zagrozeniem jest na ogét
niemoznos¢ stosowania standardo-
wych elementéw konstrukcyjnych,
a zwtlaszceza két wirnikowych o zna-
nych wiasnosciach aerodynamicz-
nych. T¢ niedogodno$é mozemyobec-
nie w coraz to wigkszym stopniu ni-
welowad, stosujge symulacje nume-
ryczng z uzyciem rozwigzan przeply-
wu tréjwymiarowego, lepkiego i $ci-
sliwego (ang. CFD - Computational
Fluid Dynamic).

Podsumowanie

Jednostkowe modernizacje sprezarek
przeptywowych promieniowych
mogg stanowi¢ rozsgdng alternatywe
dla zakupu nowych maszyn. Moder-
nizacji podlegaé¢ moze praktycznie
kazda sprezarka, oile jej kadlub znaj-
dujesigwdobrymstanie technicznym
(dotyczy to réwniez sprezarek wielo-
watowych-przekladniowych). Trzeba
jednak stwierdzi¢, ze efektywno$é fi-
nansowa modernizacji jest znacznie
wyzsza w przypadku duzych maszyn

nizmniejszych, zuwagi naudzial kosz-
tu infrastrukeury. Na ogél nie oplaca
si¢g natomiast dokonywanie revampu
sprezarek objetosciowych ($rubo-
wych, Rootsa)—w tym przypadku mu-
simy polegaé¢ na ofercie producenta
dostarczajgcego nowsy jednostke spre-
Zajgcy.

Oile w Polsce nie buduje si¢ obec-
nie sprezarek przeplywowych, to kra-
jowy potencjal i doswiadczenia po-
zwalajg na przeprowadzenie revampu
praktycznie kazdej zainstalowanej
sprezarki.
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Przyspieszona metoda identyfikaciji
elementow pneumatycznych

na przyktadzie uktadu zawieszenia wagonu kolejowego

Kazimierz Peszyniski,
Zbigniew Kuszyriski

Do analizy oddziatywania
uogolnionych sit na elementy
pneumatyczne szczegblnie
przydatny jest ich model ma-
tematyczny. Powinien on re-
prezentowac zwigzki mate-
matyczne miedzy trzema
zbiorami zmiennych: zmien-
nymi wejsciowymi, zmienny-
mi wyjsciowymi i zmiennymi
stanu. Przy budowie modelu
matematycznego nalezy uwz-
gledni¢: cel, ktéremu model
ma stuzy¢; potrzebng doktfad-
nos¢ modelu w odwzorowa-
niu procesu rzeczywistego;
ograniczenia, ktérym podle-
ga proces rzeczywisty; istnie-
nie metod matematycznych
oraz mozliwosci obliczenio-
wych pozwalajgacych na prze-
prowadzenie analizy modelu;
znajomos$¢é praw fizycznych
rzgdzacych badanym proce-
sem, mozliwos$ci wykonywa-
nia pomiaréw elementow
uktadu zawieszenia i wyko-
rzystania danych z nich uzy-
skanych; przyjety wskaZnik
dobroci aproksymacji proce-
su przez model.

pracy rozpatrzono elemen-
ty pneumatycznego ukladu
zawieszenia, ktére sg frag-

mentem instalacji pneumatycznejsa-
mojezdnego wagonu kolejowego (au-
tobus szynowy).

Narys. 1 przedstawiono rozmieszcze-
nic elementéw pneumatycznego za-
wieszenia wagonu zabudowanego
w konstrukcji nosnej pojazdu z uwz-
glgdnieniem rzeczywistych parame-
tréw geometrycznych. W sklad ukla-
du wchodzg nastepujgee elementy:

1 — zawory napelniajgce

2 - poduszka pneumatyczna (komora
elastyczna)

3 —zbiornik dodatkowy poduszki pneu-
matycznej (komora szrywna)
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Rys. 1 Rozmieszczenie elementdw pneumatycznego zawieszenia wagonu

4 - poduszka pneumatyczna (komora
clastyczna)

5 — zbiornik gléwny zasilajgcy

6 — zbiornik zasilania zaworu rozdziel-
CZELo

7 — zbiornik pomocniczy zasilania

8 — szafa rozdzielcza.

Przedstawiony na rys. 1 graficzny za-
pis konstrukeji ukladu zawieszenia
bgdzie stuzyl do generowania odpo-
wiednich siatek podzialu podczas nu-
merycznych obliczen symulacyjnych
metody objgtosci skoiczonych przy
wykorzystaniusrodowiska FLUEN'T.

Teoretyezny opis charakterystyk ele-
mentéw pneumatycznych nastrecza
wicle probleméw obliczeniowych.

Wynikajg one ze znacznego skompli-

kowania elementéw (przede wszyst-

kim komory elastycznej) oraz:

» duzych odksztalcen i przemieszezeni
elementu roboczego spre¢zyny pneu-
matycznej,

* asymetrii obcigzen,

* bardzo zréznicowanych zewngtrz-
nych warunkéw termicznych,

* nicustalonych warunkéw przeplywu
mig¢dzy komorami.

a
—h, 1
=
1 Frmmmme
zasilanie
—><1+

do uktadu hamulcowego

Rys. 2 Elementy pneumatycznego ukladu zawieszenia na wozku jezdnym:
1 — zawor napetniajacy, 2 — zawor podwdjnie zwrotny, 3 — komora sztywna,
4 - komora elastyczna, 5 — zawor logiczny OR
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pi W, T,m Pz,f;stzs'"z
‘\
Badany zawor

Rys. 3 Schemat ideowy stanowiska badawczego

Budowa odpowiednich modeli mate-
matycznych ma umozliwié dobér od-
powiednich parametréw konstrukceyj-
nych ukladu, ewentualnie ich aktyw-
ne sterowanie oraz okreslenie ich
wplywu na nastgpujgce wlasciwosci
zawieszen pneumatycznych:

» tlumigce wlasciwodci zawieszenia,

* dynamiczne poprzeczne rownowaze-
nie ukladu w ruchu,

® statecznos$c pojazdu,

* ewentualne aktywne sterowanie wy-
branymi parametrami ukladu pneu-
matycznego (ci$nienie i przeptywy
powictrza przez wybrane elementy).

Przedstawiony narys. 2schemartukta-

du wskazuje, ze jego typowy modutl

jestkaskadg pneumaryczng sktadajgcy
si¢ z komory clastycznej 4 (pélroro-

idalnej) oraz komory sztywnej 3.

W ukladzie wystgpujg dwa takie mo-

duly polgczone zaworem podwdéjnie

zwrotnym. Z komory sztywnej o wyz-
szymci$nieniu przekazywany jestsy-
gnal doukladu hamulcowego poprzez
zawdr logiczny OR 5. Sygnal ten jest

informacjg o stanie obcigZzenia pojaz-
du w miejscu rozpatrywancj osi. Obie
gal¢zie zasilane sg z instalacji pneu-
matycznej poprzez dwa zawory napel-
niajace 1.

Budowa modelu matematycznego
sprezyn komdr elastycznych oparta
jest o wprowadzenie pojecia tzw. po-
jemnodci pneumatycznej, bedacej
odpowicednikiem pojemnos$ci elek-
trycznej. Wartos$¢ liczbowa pojemno-
$ci pneumatycznej & odgrywa rolg
wspdélczynnika proporcjonalnosci
mi¢dzy masowym natgzeniem prze-
ptywu Om i predkoscig zmian ci$nie-
niadp/dsw komorze komory elastycz-
nej zawieszenia.

o
Qu=C— (1)

Pojemno$¢ pneumatyczna podczas
pracy moze byé traktowana jako suma
dwdch pojemnosgci: stalej i zmiennej.

C=Cy+AC (2)

Czesé stala jest §cigle zwigzana z réw-

X

B o
M
‘ =3
[0 Joo] i o] ————\
AR (AD2
N N
0/ 8135 7 12 6 429 N

»

Rys. 4. Schemat stanowiska badawczego:

1, 2 — zbiorniki pneumatyczne, 3, 4 — zawory odcinajace, 5, 6 — zawory spusto-

we, 7 — badany element, 8, 9 — przetworniki cisnienia, 10, 11 — manometry,

12 — karta DAQ, 13 - plyta przylaczenio
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wa, 14 — komputer

naniem stanu gazu przy zalozeniu po-
licropowego sprezania gazu

V
G=iRe )
Cz¢$é zmienna jest okreslona wzorem

2
="—}—fcf,_} 4)

gdzie:

A-powierzchnia robocza dna poduszki,
¢— sztywno$¢ komory

p - gestosé powietrza

fiF..) - skladowa uwzgledniajgca
wplyw sil zewnetrznych.

Kolejnym istotnym problemem jest
przyjecie modelu przeplywu powie-
LIZ4 prZez Zawory pneumatyczne oraz
miedzy komorami. Zwlaszcza prze-
plyw przez zaw6r napetniajacy moze
mie¢ istotne znaczenie. Ze wzgledu
na fakt, Ze jest to zawér suwakowy,
jego charakterystyka jestsilnie nieli-
niowa, a przyjety model matematycz-
ny musi by¢ potwierdzony badaniami
doswiadczalnymi. W dalszej czgsci
pracy przedstawiono badania zaworu
podwdjnie zwrotnego oraz wyprowa-
dzono naich podstawie charakterysty-
ke przeptywows,.

Analiza uktadu
dwuzbiornikowego

Istotnym elementem uktaduocharak-
terystyce silnie nieliniowej jest zawdr
podwdjnie zwrotny — pozycja 2 narys.
2.Jegozadaniem jest otwieranic prze-
plywu migdzy zbiornikami 3, jezeli
zostanie przekroczony pewien okre-
$lony prég réznicy ci$nier. Nadmier-
naréznicaci$nier moglaby prowadzié
do niebezpiecznego wychylenia sig
wagonu. Na podstawie praktyeznych
doswiadezer producenta uktadu za-
wieszenia wiadomo, ze zachowanie
si¢ wagonu na tukach toru oraz przy
nier6wnomiernych poprzecznych ob-
cigzeniach zalezy od rzeczywistych
parametréw zaworu podwdjnie zwrot-
nego. Wzgledy eksploatacyjne prze-
mawiajg za opracowaniem szybkiej
i niezawodnej metody sprawdzania
charakterystykistatycznejtego zawo-
ru. Punktem wyjscia jest zalozenie, Ze
badania doswiadczalne powinny by¢
realizowane w warunkach zblizonych
do pracy ukladu rzeczywistego (po-
dobne przewody ci$nieniowe, arma-
tura). W tym celu zbudowano stanowi-
sko badawcze skladajgce sig¢ z dwdch
zbiornikéw i umieszczonego migdzy
nimi zaworu podwdéjnie zwrotnego.

Analiza wynikéw badan bazuje na
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s Pep:[KPa] Pp: [kPa)
'IM_-_-h-__ 100 ,‘_“--‘-__
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Rys. 5 Zmiany cisnienia w zbiornikach podczas przeplywu: a) ze zbiornika 1 do 2,

b) ze zbiornika 2 do 1

trzech zalozeniach upraszezajgeych:

1. Uktad jest hermetyeznie zamknigty,
wobec czego masa powietrza zawarta

-w obu zbiornikach, elementach lczg-
cych i zaworze jest stala.

2. Przeplyw podczas pomiaréw jest jed-
nokierunkowy, zgodny z gradientem
ci$nienia.

3.Nat¢zenie przeplywu jest pewng
monotoniczng funkcjg réznicy ci-
$nier.

Na podstawie pierwszego zatozenia

moZna napisac

my + m, = const (5)
gdzie:

m,; — jest masg powictrza w lewym

zbiorniku lgcznie zarmarurg,

m;— jest masg powietrza w prawym

zbiorniku fgcznie zarmarturg.

Réwnanie (5) po zrézniczkowaniu

obydwu stron przyjmuje postac:

Przeplvw ze zbiornika 1 =2

dm, +dm, =0 (6)
Réwnanie (6) jest w zasadzie réwna-
niem zachowania masy w postaci réz-
niczkowej dotyczgeym badanego
ukladu.
Mas¢ powictrzam, Ji=1,2, magazyno-
wang w zbiornikach, mozna okre§li¢
na podstawie réwnania stanu gazu,
znanego réwniez jako réwnanie Cla-
peyrona

oV, =mRT, i=12 (7)
gdzie:
p [Pa] -ci$nienie w zbiorniku,
V[m?]-objg¢tosé zbiornika,
T[K]-temperatura powietrza w zbior-
niku,
R’ [J/(kgxK)] - R’= 287 J(kgx K) — sta-
la gazowa powietrza,
W ponizszej analizie przyjgto zaloze-

Przeplyw ze zbiornika 2— 1

dla P 1010,-18,2110,=8634,50

18,2110,-4,29701,=1606,193
1010,,-18,2110t,=1153,084
18,2110,-4,2970t,=166,2141

dla P

dla p, ‘ 1010,-18,2110,=1313,60
18,2110t4-4,297ct,= 199,08

dla p, 1010,-18,2110,=8887,30
18,2110,,-4,2970,= 1645,41

Tabela 1 Uklad rownar do wyliczenia funkcji aproksymujacych przebiegi zmierzo-

nych cisnien
{ p,[kPa]
16
14 »
12 /éf,‘? o Pomiar
10 /f — Aproksymacja
8 &
|
L
2 &
0 -
0 2 4 6 8 10 t[s]

Rys. 6 Aproksymacja wynikow pomiaréw zmian cisnienia w zbiorniku 2
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nie upraszczajgce, polegajgce na tym,
ze podstawowe parametry termodyna-
miczne V, R,’, T, okreslajace stan po-
wietrza w obydwdéch zbiornikach sg
state. Zmianie ulega tylko ci$nicnie
wwyniku przeplywu powietrza z jed-
nego zbiornika do drugiego. Wobec
czego, zmiana masy w zbiorniku okre-
§lona jest zmiang ci$nienia w zbiorni-
kach
Y

RT, dp, i=12

L

dm, =

(8)

Po podstawieniu réwnania(8) do réw-
nania (6) otrzymujemy

R, R, ®)

Réwnanie (9) dowodzi, Ze zmiany
ci$nienia w obydwu zbiornikach sg
w stosunku do siebie proporcjonalne
i zalezg od parametréw termodyna-
micznych w tych zbiornikach, przy
przyjerych zalozeniach uzaleznione
sg od stosunku objetosci zbiornikéw.
Do okreslenia charakterystyki sta-
tycznej wystarczy wigc pomiarci$nie-
nia w jednym zbiorniku. Podczas ba-
dard doswiadczalnych mierzono ci-
$nienia w obydwu zbiornikach. Istot-
nazgodno$é wyznaczonych naich pod-
stawiecharakterystyk przeptywowych
byta posrednim dowodem na popraw-
no$¢ stosowanej metody.

Jezeli przyjmiemy maly przedzial
czasu (4, £+ #), podczas pomiaréw
stosowano A=0,1s, to zmiana masy
wzbiorniku odniesiona do przedziatu
czasowego bedzie chwilowym natg-
zeniem przeplywu m.

. dm Am
= —= lim —

dr a0 Ay

(10)

Masa powietrza w zbiorniku jestdefi-
niowana wzorem

"':L.Pi (11)

¥

RT,
Za pomocg arkusza kalkulacyjnego,
do ktdérego przestano wyniki pomia-
réw, mozliwe jest okreslenia badanej
charakterystykina podstawie uzyska-
nych wynikéw pomiaréw ci$nienia
wzbiornikach.

Badania zaworu
podwdjnie zwrotnego

Stanowisko badawcze zostato zbu-

dowane na bazie dwéch zbiornikéw
ci$nieniowych, migdzy ktérymiumiesz-
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100 '— Pomiar
— Wzor (12)
— Wzér (18
g5 (18)
— Wazér (18)
90
85 ———
80 : L% >
0 2 4 6 8 10 t[s]
Rys. 7 Poréwnanie aproksymacji wynikow badar réznymi funkcjami
czono zawdr podwdjnie zwrotny.
Podczas pomiaru uzyskano wyniki p=agt+alt (12)

przedstawione na rys. 5. Rys. 5,a ilu-
struje przeplyw ze zbiornika 1 do 2,
natomiastrys. 5b przeplyw w odwrot-
nym kierunku. Jak wynika z rys. 5
wszystkie serie pomiarowe nie spel-
nity wezesniejszych zalozen (zaloze-
nie 2 i 3).Wystgpit brak jednoznace-
nej monotonicznosci funkcji. Wobec
tego konieczne jest opracowanie wy-
nikéw. Naturalnym $rodowiskiem
opracowania wynikéw jest MATLAB
lub EXCEL. Wybrano drugi program
jako znacznie bardziej rozpowszech-
niony i bardziej przyjazny w procesie
przyuczania pracownikdw obstuguja-
cych stanowisko badawcze w przemy-
$le. Zatozono, ze srodkiem realizacji
aproksymacji bedg linie trendu lub
opcja ,Analiza danych — Wygladza-
nie wykladnicze”. Obydwie metody
zawiodly. Linie trendu miaty zblizo-
ny przebiegdocharakterystykirzeczy-
wistej jedynie dla aproksymacji wie-
lomianowej wyZszego rzedu, to jed-
nak nie daje funkcji monotoniczne;j.
Wobec powyzszego rozpoczeto po-
szukiwania dogodnych metod aprok-
symacji.

Aproksymacja funkcja p=ay+a,/t
metodg najmniejszych kwadratow
Pierwszq metodg bylo wykorzystanie
stosunkowo prostej funkcji

Metodanajmniejszveh
kwadratow

a, 76,71816 ' b,
a, | 4864928 b, ‘
B | 2arbitralnie T
R@? | 97,02423 RbY |

Solver MS Excel

gdzie dla wartosci £ = 0 p—w, co zmu-
sito autoréw do arbitralnego przesu-
nigcia wynikéw pomiaréw o 1'= 2s.
Wspdétezynniki a,, @, okreslono me-
todgnajmniejszych kwadratéw. Zasa-
de¢ obliczen przedstawiono ponizej.
Dlaobliczenia wspétezynnikéw a, 4,
funkcji p=a,+a,/t w pierwszym etapie
przedstawiono jg w postaci liniowej

B =0y +0uu (13)
wykorzystujge podstawienie nowych
zmiennych

(14)

1
z:p. 0.0 =ﬂ", ﬂlzﬂ“ H::

Jezeli przyjmiemy, ze réznica migdzy
wartoscig rzeczywistg p, i aproksymo-
wang g, w dyskretnej chwili czasowej
£ Wynosi r=5,-0,-0f,#,, tosuma kwa-
dratéw wszystkich réznic wynosi

=

R=

M;
Mt

£ (7 —ay _at“ﬁ)z {15)

1)
-

f ;

I
-

gdzie wdanym przypadku #=101.
Rézniczkujge R wzgledem i o, oraz
zakladajgc, ze chcemy uzyskaé mini-
mum funkeji R, otrzymujemy

Solver MS Excel

75,3757 99,5741
63,90632 80,67547
2,609572 2,574686
86,25661 46,05677

Tabela 2 Wyznaczone parametry funkcji aproksymujacych i wskaznik jakosci aprok-

symacji
54

aR X

—_—==2% (7, —a, —au)=0

7 E § — 0y — Oyl (16)
aR A

—==2> wlz, —oy —au) =0

2, E; §0B — Oy — 0L (17)

Po sporzgdzeniu tablic obliczer uzy-
skano cztery uklady dwdch réwnarn,
ktére po rozwigzaniu okreslity wspat-
czynniki funkcji aproksymujgecej o,
o, Otrzymane uklady réwnaridla prze-
pltywu ze zbiornika 152 i 2—1, przy
pomiarach ci$nienia w zbiornikach 1
i2, zestawiono w tabeli 1.
Po wyznaczeniu z kazdego uktadu
wspodlczynnikéw o i €, oraz przejsciu
do zbioru zmiennych wyjsciowych
okreslonych réwnaniem (14) otrzyma-
nocztery funkcjeaproksymujgce czte-
ry zmierzone przebiegi. Przykiad
aproksymacji dla przeplywu ze zbior-
nika 1 -2 przedstawiono narys. 6, ilu-
strujgeym szczegdtowy przebieg
zmian ci$nienia w zbiorniku 2.
Dodatkowo przeprowadzono wery-
fikacje z wykorzystaniem dodatku
SOLVER w érodowisku EXCEL, wy-
korzystujagcym metode nieliniowej
oprymalizacji. Przebadano dwie do-
datkowe funkcje okreslone wzorami
(18) i (19). Przyczyng przeprowadze-
nia tych badan byta koniecznos¢ arbi-
tralnego przyjgcia czasu przesunigeia
T=2s w opisanej wyzej metodzie.

&
?(1)=4, #=L (18)

i
P =(co-c)e T +¢ (19
Aproksymacjametodaminielinio-
wejoptymalizacji
Otrzymane przebiegi funkcji aprok-
symujgeych postuzyty do wyznacze-
nia charakterystyki przeplywowej za-
woru podwdjnie zwrotnego dla oby-
dwu kierunkdw przepltywu, przedsta-
wionej na rys. 8. Charakterystyka ta
jest wyznaczona na podstawie wzoru
(10).
Ponownie metodg najmniejszych
kwadratéw wyznaczono charaktery-
styke aproksymujgeg zaworu. Dla ba-
danego zaworu jest ona okre$lona
wzorem

i =abp* +bAp+c  (20)
gdzie dla przeplywu 152
a=7,698x10" m"s*/kg,
b=0,530-10" m’s,
c=0,740-10" kg/s,

Pneumatykanr 3/52/2005



MODELOWANIE

m < Obliczone punkty .
0,03H— Aproksymacja }
| i e ]
_}
‘ 0,02} —— {
0,015 i
L om
0,005
\ Ap=p —p,
-100 -50 0 50 100

Rys. 8 Charakterystyka przeplywowa zaworu podwéjnie zwrotnego

natomiast dla 2—1
a=7,609-10" m®s’/kg,
b=-0,511.10" m’s,
c=0,970x10" kg/s.

Podsumowanie

Zaproponowanametoda pomiarucharak-
terystyki przeplywowej zaworu podwdj-
nie zwrotnego jest metodg szybka, wy-
magajjcq jednak komputerowego wspo-
magania obrébki danych pomiarowych.

M A
regulacia

Metoda moze byé stosowana w przy-
padku innych elementéw pneuma-
tyeznych i hvdraulicznych.

Poniewaz w analizie nie uwzglgd-
niono wlasno$ci dynamicznych
zbiornikéw, metoda moze byé trak-
towana jako pierwsza aproksyma-
cja. W dalszej czegsci pracy nalezy
zastanowi¢ si¢ nad uwzglednie-
niem wilasnosci dynamicznych,
przede wszystkim zbiornikéw.
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Miedzynarodowa technika
sprezania gazow

Koncern ,Ukrrosmetall” po-
wstat w 1984 r. Dzisiaj — po
ponad 10 latach dziatalnosci —
koncern jest wielozaktado-
wym producentem urzgdzen
z zakresu techniki sprezone-
go powietrza i gazéw technicz-
nych. Z sukcesem wspoltpra-
cuje z wieloma firmami na ryn-
ku Europy i Azji, cieszac sie
zaufaniem swoich klientow.

akoriczonasukcesem realizacja

wielu duzych perspektywicz-

nych projektéw oraz nieustan-
ny rozwdj produkceji w zakresie wpro-
wadzanianarynek nowych typéw urzg-
dzen pozwolilty zdoby¢ koncernowi
»Ukrrosmetall” pozycje niekwestio-
nowanego lidera na rynku bylego
ZSRR w produkeji nowoczesnych
sprezarek. Struktura organizacyjna
i wlasnosdciowa koncernu, czteroletnia
gwarancja na produkowane urzgdze-
nia oraz partnerskie stosunkizszeroka
rzeszg dostawcedw i klientéw, w petni
odpowiadajg $wiatowym standardom.
Dziatalno$¢ koncernu skierowana jest
na podwyzszenie efektywnosci pro-
dukcji poprzez produkcj¢ nowocze-
snych, wysokojakosciowych i energo-
oszezednych urzgdzen, czgsci zapaso-
wych, obshugi serwisowejorazinnych
produktéw iustug. Jakosé produkowa-
nych urzgdzen zostala porwierdzona
uzyskanym w 2004 roku certyfikatem
jakosci ISO 9001:2000. Wezesniej
koncernotrzymywal réwniez inne na-
grody, m.in., Zatechnologi¢ i jakos¢”
(Niemcey 1998 r.) oraz , Wyzsza Pré-
ba” (nagroda rynku ukrairiskiego, Ki-
jow 2002 r.). W sklad koncernu wcho-
dzi czternascie przedsi¢biorstw, k-
rych dzialalno$é koncentruje sig
wokél réznych dziedzin w zakresie
zaréwno produkcji, jak i ustug. Kon-
cern zatrudnia tgcznie okoto 5000 pra-
cownikdéw. Oprécz budowy sprezarek,
przedsigbiorstwa zrzeszone w koncer-
nie produkujg czgsci do turbin paro-
wych, wodnvych oraz gazowych, kon-
strukcje stalowe, armaturg oraz stacje
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azotowe wykorzystywane do profilak-
tyki przeciwwybuchowej i innych za-
stosowan. Koncern ,,Ukrrosmertall”
dysponuje wykwalifikowang kadrg
pracowniczg oraz nowoczesnym, jed-
nym z wigkszych na Ukrainie, par-
kiem maszynowym.

Prezentacja podstawowych
firm koncernu ,,Ukrrosmetall”

Pierwszym z kluczowych przedsig-
biorstw nalezgcych do koncernu jest
»VNITkompressormash”. Produkcja
tego przedsi¢biorstwa przeznaczona
jest dla szerokiego grona odbiorcéw
z kregu przemystu chemicznego, naf-
towego, gazowego i gérniczego. Wio-
dgcym produktem ,, VNITkompressor-
mash” sg produkowane we wspétpra-
cy z ,,Prometgas” przewozne mem-
branowe generatory azotowe, prze-
znaczone do profilakeyki i gaszenia
pozaréw w kopalniach orazdlainnych
przemystowych zastosowari.

Podstawowe innowacyjne przedsig-
biorstwo, wchodzgce w sklad koncer-
nu, to , Technokompressormash”.
Firmastanowi baz¢ naukowo-techno-
logiczng calego koncernu. ,, Techno-
kompressormash™ opracowal, wvko-
natiiprzekazal do seryjnej produkeji
ponad dwadziescia typéw sprezarek
w réznych modyfikacjach technicz-
nych. W chwili obecnej we wspélpra-
cy z ,Prometgas” trwajg prace nad
opracowaniem i wdrozeniem do pro-
dukeji wysokoci$nieniowych mem-
branowych generatoréw azotowych,
przeznaczonych na potrzeby naftowo-
gazowych koncerndw.

Fot. 1 Sekcja kompresorowa

Jednymz podstawowych produkeyj-
nych przedsi¢gbiorstw koncernu jest
wPottawski Zaktad Turbomechanicz-
ny”. Przedsi¢gbiorstwo ze 115-letnig
tradyejg specjalizuje si¢ w produkcji
czescizamiennych do turbin wodnych,
parowych i gazowych, przewoZnvch
tlokowych i Srubowych sprezarek po-
wietrznych, odlewdw z aluminium,
staliwaizeliwa. Jako$¢ produkceji ,,Po-
trawskiego Zaktadu Turbomechanicz-
nego” zostala potwierdzona uzyska-
niem certyfikatu [SO 9001:2000 oraz
wyrdzniona wieloma nagrodamioran-
dze migdzynarodowej.

Handlowym przedsigbiorstwem
koncernu ,Ukrrosmetall” jest
»Ukrtechnosintez”. Powstalo ono
w 1994 roku w celu rozszerzenia
dziatalnos$ci koncernu ,,Ukrrosme-
tall” i obecnie jest wylgcznym do-
stawcg urzadzend produkowanych
przez wszystkie przedsigbiorstwa
koncernu oraz podstawowym koordy-
natorem ich dziatalnosci.

Przedsiecbiorstwo ,,Gluchowski Za-
klad Elektropanel” powstat w 1960 r.
Do koncernu ,,Ukrrosmerall” zostal
przytaczony w roku 2000. Obecnie pod-
stawowa czesc dziatalnosci przedsig-
biorstwa koncentruje si¢ na produkcji
szaf i systemdéw sterowania dla ,, VNII-
kompressormash™ i ,,Poltawskiego Za-
ktadu Turbomechanicznego”.

Przedstawicielem intereséw kon-
cernuw Rosji jestukrairisko-rosyjskie
przedsigbiorstwo ,,Orelkompressor-
mash”. Jego dzialalno$¢ koncentruje
si¢ na zagwarantowaniu koncernowi
programdw inwestycyjnych z uczest-
nictwem przedsigbiorstw z Ukrainy,
Rosji, Biatorusi na rynku rosyjskim.
Jakooficjalny dealer koncernu ,,Orel-
kompressormash™ dba o dobrg repu-
tacje marki koncernu na rynku rosyj-
skim. Firma pelni réwniez funkcje
swoistej bazy informacyjnej, obejmu-
jgcej opracowania rozwigzan techno-
logicznych dla centrum naukowego
» VNIIkompressormash™.

Najmiodszym przedsi¢gbiorstwem,
wchodzgeym w sktad koncernu, jest
polsko-ukrairiska spétka ,Promet-
gas”. Powstala w pazdzierniku 2003
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Fot. 2 Sekcja uzdatniania powietrza

roku. Firma zaczg¢la swojg dzialalnosé
gospodarczg od wspdlpracy handlowej
zkrajamibylego Zwigzku Radzieckie-
go,aprzede wszystkimz Rosjg i Ukra-
ing. Kadra firmy jest wielonarodowo-
sciowa, dlatego tez specjaliscizatrud-
nieniw firmie doskonale orientujg si¢
w specyfice | wymaganiach ww. ryn-
kéw. Firma, opréczetatowych pracow-
nikdw, na state wspélpracuje z wielo-
ma podwykonawcami.

W roku 2004 Prometgas™ Sp.zo.0.
rozpoczeta produkeje gléwnego pro-
duktu - generatoréw azotu — i wypro-
dukowala osiem generatoréw azotu
z przeznaczeniem na eksportna rynki
wschodnie.

W roku 2005, odpowiadajgc na zapo-
trzebowania zaréwno polskiego, jak
i zagranicznego rynku, ,Prometgas”
jako pierwsza na rynku polskim rozpo-
czeta produkcjg gérniczych jednostek
sprezajgeych, przygotowanych $cisle
wedtug dyrektywy 94/9/WE ATEX.

PrzewozZne membranowe
generatory azotowe

Koncern ,, Ukrrosmerall” jest jednym
zniewieluw $wiecie producentéw prze-
woznych membranowych generatoréw
azotowych, stuzgcych do otrzymania
azotu o koncentracji od 95% do 99,5%
z powietrza atmosferycznego o wydaj-
nosciach powyzej 500 Nm'/h. Otrzy-
many azot stuzy do profilaktyki, loka-
lizacji i gaszenia pozaréw w kopalniach
oraz innych zamknigtych przestrze-
niach; dozapewnienia bezpieczenstwa
prowadzenia robét gérniczych; do za-
pewnienia bezpieczenstwa przed wy-
buchem przy wydobyciu, transportowa-
niu, przechowywaniu, przetwarzaniu
produktéw naftowych i marterialéw
chemicznych; do zabezpieczenia szy-
béw wiertniczych w przemysle wydo-
bywczym gazu i nafty oraz do wielu in-
nych zastosowari.

Membranowy generator azotu sta-
nowi ekonomicznie uzasadniong al-
ternatywg dla azotu otrzymanego
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metodg kriogeniczng i adsorpeyjng.
Podstawowymi zaletami sg: mozli-
woéé pracy w kazdych warunkach oto-
czenia i w miejscu rzeczywistego za-
potrzebowania, brak ograniczen w do-
stepie do medium, niskie koszty po-
zyskiwaniaazotu.

Awmosferyczne powietrze, przecho-
dzgc przezfiltr, kierowane jest na ssa-
niedwustopniowego srubowego kom-
presora bezolejowego. Spre¢zone do 11
baréw powietrze schladza si¢ w kori-
cowej chlodnicy powietrza do nie-
zbednejtemperaturyikierowane jest
do sekcji uzdatniania powietrza.

Przechodzac przez sekeje uzdarnia-
nia powietrza, powictrze 0CZyszcza sig
zmechanicznych drobin, a takze osu-
szasigdo punktu rosy +3°C. Dalej juz
przygotowane powictrze trafiadosek-
cji membranowej, gdzie zachodzi
jego rozdzielenie na azot i inne gazy.

Kompletny membranowy genera-
tor azotu zabudowany jest na samo-
jezdnym podwoziuw kontenerze 40’
Pracg calego generatora steruje si¢
z jednego pulpitu, uruchamiajge po-
szczegdlne sekeje i urzgdzenia oraz
kontrolujgc na biezgco prace i parame-
try. Wszystkie informacje o parame-
trach pracy generatora azotowego do-
stepne sgw nadrzednym zdalnym sys-
temie monitoringuzwykorzystaniem
techniki GPRS.

Sekcja kompresorowa

Cechaszczegdlngmembranowych ge-
neratordw azotowych produkowanych
przez koncern ,,Ukrrosmetall” jestza-
stosowanie $rubowych kompresoréw
bezolejowych, ktére zapewniajg wy-
sokg jakos¢ powietrza podawanego do
membran —wykluczajg pojawienie si¢
olejuwspregzonym powietrzu i tym sa-
mym przediuzajg wielokrotnie okres
pracy membran. Dzigki temu obstuga
sekeji kompresorowej w trakcie eks-
ploatacji polega tylko na okresowej

Fot. 3 Sekcja membranowa

wymianic oleju smarujacego. Sterow-
nik sekcji kompresorowej kontroluje
temperatury i cisnienie sprgzonego
powietrza za stopniami sprezajgeymi i
chlodnicami; steruje pracg zaworu ssg-
cego i silnikéw napgdu wentylatoréw
chlodzgeych sprezone powietrze i olej
smarujqcy; steruje podgrzewaczami
oleju i pompg oleju.

Sekeja uzdatniania powietrza
Sekcjauzdatniania powietrza jest zbu-
dowana na bazie filtréw wstg¢pnego
idokladnego oczyszczania, osuszacza
chlodniczego. Zapewnia wymagang
jako$¢ powietrza, umozliwiajgca po-
danie do sekcji membranowej. Ste-
rownik sekcji uzdatniania powietrza
steruje pracg sprezarkizigbniczejisil-
nikéw wentylatoréw skraplacza. Kon-
troluje temperaturg, ci$nienie, punkt
rosy sprezonego powietrza i stopien
zanieczyszezenia filtréw oraz stan pra-
cy zawordw spustu kondensatu.
Sekeja membranowa

Podstawg sekeji membranowej sg mo-
dulymembranowe. Kazdy modut mem-
branowy wypelniony jest przez wigzke
kapilarnych widkien. Dzigki zastoso-
waniu wiékien, wykonanych wedtug
najnowoczesniejszych rechnologii,
moduly membran pracujg w zakresie
temperatur od —40°C do +40°C. Sekcja
membranowa zbudowana jest z baterii
modutéw membranowych polaczonvch
rurociggami prowadzgcymi spreZzone
powietrze,azoti permeat. Wyposazona
jestw automaryczne zawory i niezbed-
ne czujniki. Sterownik sekeji membra-
nowej steruje praca zawordw kierujg-
cych strugami powietrza i azotu, kon-
troluje temperaturg, ci$nienie, punkt
rosy i przeplyw spr¢zonego powietrza
orazcisnienie, przeplyw i koncentracje
AZOtLL.

Gornicze jednostki sprezajgce

LPrometgas”, we wspotpracy z firma-
miijednostkaminaukowymizCzech,
Niemiec, Polski i Ukrainy, wyprodu-
kowal gérniczg jednostke sprezajacy,
przewidziang do bezposredniego za-
silania maszyn napgdzanych sprezo-
nym powietrzem, jak réwniez jako sta-
cje zasilajgce sie¢ rurociagéw. Gdrni-
cze jednostkisprezajgee praystosowa-
ne sg do pracy w podziemiach kopalr,
w ktdrych wystepuje zagrozenie wy-
buchem metanu. Oznaczone sg: kate-
goria IM2.
Urzadzenie posiada zaawansowane
technicznie systemy zabezpieczenia:
* przed wzrostem temperatury oleju,
powietrza, tozysk, uzwojeni (analogo-
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Wydajnosé
Nadci$nienie tloczenia maks.
Temp. powietrza na wylocie

Temperatura otoczenia
‘Temperaturaoleju

Poziom déwigku L1

Wymiary gabarytowe (d. x szer. x wys.)
Masa

Rodzaj stopnia sprezajgeego

Moc silnika gléwnego

Predkosé obrotowa silnikéw
Napigcie zasilania

Zapotrzebowanie powietrza chlodzgeego
Przylacze przewodu tlocznego

Tabela 1 Podstawowe parametry gorniczej jednostki sprezajacej

Rys. 2 Funkcjonalna zasada pracy mo-
dutu membrany generatora azotowego

we i dwustanowe czujniki wspétpra-
cujgce poprzez bariery iskrobezpiecz-
ne ze sterownikiem i przekaznikami
znajdujacymi si¢ we wnetrzu ogniosz-
czelnego wigeznika stycznikowego);

* przed wzrostem ci$nienia powietrza
(analogowe przetworniki wspéipracu-
jace poprzez bariery iskrobezpiecz-
ne ze sterownikiem znajdujgcym sic
we wngtrzu ognioszezelnego wigcz-
nika stycznikowego);

® przed spadkiem poziomu oleju

(dwustanowy sygnalizator wspétpra-

Podstawowe parametry gorniczej jednostki sprezajacej

m’/h do 960
bar do 10
2 ok. 10°C pow.
temp. otoczenia
i 8 540
3 do 105
dB(A) do 85
mm do 2500x950x1620
kg do 3000
srubowy olejowy
kW do 90
obr./min 2967 i 1500
v 500, 660 lub 1000
m’fh do 20000
cal doG2

Fot. 4 Gornicza jednostka sprezajaca
GJS-90

cujacy poprzez barierg iskrobez-
pieczng ze sterownikiem i przekaz-
nikiem znajdujgcymi si¢ we wngtrzu
ognioszczelnego wlgcznika styczni-
kowego);

przed wzrostem st¢Zenia meranu (ana-
logowy czujnik wspdlpracujgcy po-
przez barierg iskrobezpieczng ze ste-
rownikiem i przekaZnikiem znajdu-
jacymi si¢ we wnetrzu ognioszezel-
nego wijcznika stycznikowego);

® przed zanieczyszczeniem filtréw
(dwustanowe przetworniki wspdétpra-

4 p— .
Fot. 5 PrzewoZny membranowy generator azotowy o wydajnosci 900 Nmi/h

azotu o koncentracji 97% pracujacy przy gaszeniu pozaru w kopalni w zaglebiu

donieckim (lipiec 2004)
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cujgce poprzez bariery iskrobez-
picczne ze sterownikiem znajdujg-
cym si¢ we wnetrzu ognioszezelne-
go wlacznika styeznikowego);

* przed przenoszeniem plomienia (de-
flagracyjne przerywacze ptomieni na
ssaniu i tloczeniu gérniczej jednost-
ki sprezajgcej, polgczone z ogniosz-
czelnym wykonaniem podzespoléw
gérniczej jednostki sprezajgcej);

e przed przecigzeniem, zwarciem i asy-
metrig faz obwoddéw silnikéw napedo-
wych;

* przed doziemieniem obwoddéw elek-
trycznych;

* przed zlg kolejnoscig faz.

Gdrnicza jednostka sprezajaca wypo-

sazona jest w sterownik mikroproce-

sory kontrolujgey praceg urzadzenia

w systemie: sprezanie, luz, czuwanie;

informujgcy o aktualnym poziomie

temperatur, ciSnien, st¢Zenia metanu,
pobieranego pradu. Dzigki wyposaie-
niu gérniczej jednostki sprezajacej
wmodem telefoniczny, znajdujacysig
wewngtrzognioszczelnego wilgcznika
stycznikowego, wszystkie informacje

o stanie pracy urzgdzenia mogg byé

przekazane za posrednictwem linii te-

lefonicznej do systemu nadrzednego.

]

Qo

OO0

[

Rys. 3 Wyglad panelu sterujacego
ognioszczelnego wiacznika styczniko-
wego gorniczej jednostki sprezajacej

Gérnicza jednostka sprezajgca po-
siada certyfikat badania typu WE na
zgodno$é z dyrektywy 94/9/WE
ATEX.

Artykul promocyjny

Prometgas Sp. z o.0.

Marina Eyszczak — prezes

Krzysztof Plata — dyrektor techniczny
Prometgas Sp. z o.0.
54-204 Folska, Wroclaw; ul. Legnicka 62
tel +48 71 351 22 47,
faks: +48 71 351 36 19

e-mail: prometgas(@prometgas.pl
http./fivww. prometgas.com.pl
Koncern Ukrrosmetall

40020, Ukraina, m. Sumy;, pr.Kurski, 6
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Oczyszczanie sprezonego powietrza




Sprezarki CRS 132

Mimo wzmozonej aktywnosci producentow zagranicznych,

CompRot Sp. z 0.0. od lat utrzymuje czolowa pozycje

w branzy pneumatycznej i ochrony srodowiska na rynku

polskim. To zastuga nie tylko wysokiej klasy oferowanych

produktow, ich trwatosci oraz umiarkowanie niskich cen,
lecz przede wszystkim statej gotowosci do dzielenia sie

z klientami nasza wiedza i doswiadczeniem.

Od roku 1991 produkujemy i dostarczamy urzadzenia

do sprezania powietrza i gazow:

- kompresory srubowe olejowe z urzadzeniami
do kompleksowego uzdatniania powietrza;

- kompresory $rubowe bezolejowe — jako jedyny
polski producent;

- kompresory do przettaczania gazu ziemnego, biogazu itp.

- ostony i obudowy dzwiekochtonno-izolacyjne
dla wszelkiego typu urzadzen;

- komory kriogeniczne — nowy produkt z zakresu high-tech,
opracowany przy wykorzystaniu najnowoczesniejszych
technologii oczyszczania i suszenia powietrza.
Osiagniecie temperatury do -160 °C umozliwia
przeprowadzanie specjalistycznych zabiegow krioterapii
w centrach sportowych i rehabilitacyjnych.

CompRot

PRODUKCJA | SPRZEDAZ
CompRot Sp. z 0.0.

ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroclaw
tel. 071 798 5900, fax 798 5909
e-mail: comprot@comprot.com.pl

Europejski www.comprot.com.pl
Fundusz
Leasingowy SERWIS

CompRot-Serwis
ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroctaw

- tel. 071 798 5900, fax 798 5909
EHTHEN, e-mall: serwis@comprot.com.pl
= www.comprot.com.pl




Branza
pneumatyczna
w Polsce

Na nasze] mapce branzy pneuma-
tycznej umieszczone sa firmy o
ktorych redakcja ma informacje
dotyczace ich dzialalnosci i ktore
prezentuja swoja oferte na tamach
pneumatyki.
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PRENUMERATA

Zapraszamy do prenumeraty dwumiesigcznika ,,Pneumatyka”

Ponizszy druk polecenia przelewu/wplaty gotéwkowej stuzy do zaplaty za prenumeratg dwumiesigeznika ,,Pneumaryka™ oraz jego
archiwalnych egzemplarzy. Prosimy o wycigcle | uwazne wypelnienic drukdéw.

Prenumerata moze by¢ rozpoczgta w dowolnym momencie.

Cena prenumerary: prenumerata roczna (6 egz.) 45,00 zl, prenumerata pétroczna (3 egz.) 22,50 zi, wydanie biezgee 7,50 zl, wydanie

1th|\\ |ln:_ 5,00 zt.Wszvstkie ceny zawierajg VAT i obejmujg koszty wysylki.
Wystawienie faktury i “t.x\lln zamdwionych egzemplarzy nastgpuje po wplynigeiu na nasze konto naleznej kwoty lub po otrzyma-

niu potwicrdzenia ?-ili.‘ll'.ll}'.

Wydawnictwo Lektorium, ul. Re

Uprzejmie informujemy, #e prenumeratg opréez nasze) redakeji przyjmujy: RUCH SA, SIGMA-NOT Sp. z o. 0.,

SA, GARMOND Ltd. W sprzedazy deralicznej czasopismo dostgpne jest w ,empikach”, salonach prasowych oraz w siedzibie
naszcgo '\.\-'\'d'.t'\‘l'l'l!".'f\'c';l.
““Bonk Przem:ﬁluwn l"l-undfow:f PBK A~ : i — b odbiorcy
95\;‘6&%&;&;240{::'105:“3;389 | WIY DIAWINITICITWOl |[LIEIKITIOR/IUM
“Wydawnictwo Leklorium ' ! nazwa odbiorcy cd i i
[53'?“1'["’“‘?"‘-'1'*“‘l"h""!"'““l” 513/ -l6lolslwirRlolcltlAlwl [RIOIBIOITIN!IICIZIA 7.2
z gr i | nf rachunku Jdrll>rL5- | |
th!nnwlnm prenumeralg | >§9/5]1(01]6 0 017 Gl{ﬂ‘ld“ PO-  ryki przcciivatiucimwcj iinnych za-
\_.'ch pr.&cdsl(;bmr.‘;tw koncernu jest wstat w 1994 r. Dzisiaj — po  stosowar. Koncern ,,Ukrrosmetall”
Pottawski Zaktad Turbomechanicz- ponad 10 latach dziatalnosci — dysponuje wykwalifikowang kadrg
y". Przedsi¢gbiorstwo ze 115-letnig koncern jest wielozaklado- pracowniczq oraz nowoczesnym, jed-
adycjg specjalizuje si¢ w produkcji wym producentem urzadzery nym z wigkszych na Ukrainie, par-
zgscizar;lcnnych dol:url:.in wodnycl}; z zakresu techniki sprezone- kiem maszynowym.
arowych i gazowych, przewoznye ; i :
okowych i srubowych sprezarek po- go powietrza | gazow technicz- Prezentacja podstaw ch
i Lol e nych. Z sukcesem wspbéltpra- o P el el
ych, odlewdw z aluminium, : ; : : firm koncernu ,,Ukrrosmetall
raliwaizeliwa. Jako$¢ produkeji,, Po- U 2 Wlemma f.l.rmﬁ.'ml Dasbyir
awskiego Zakladu Turbomechanicz- ku Europy i Azji, cieszac Si€  pjerwszym z kluczowych przedsie-
ego” zostala potwierdzona uzyska- zaufaniem swoich klientow. biorstw nalezgeych do koncernu jest
iem certyfikatu 1SO 9001:2000 oraz ~VNITkompressormash”. Produkcija
'yrézniona wielomanagrodamioran- akoriczonasukcesemrealizacja  tego przedsigbiorstwa przeznaczona
ze migdzynarodowe;j. wielu duzych perspektywicz-  jest dla szerokiego grona odbiorcdw
Handlowym przedsigbiorstwem nych projektéw oraz nicustan-  zkrggu przemysiu chemicznego, naf-
oncernu , Ukrrosmetall”  jest ny rozwdj produkcji w zakresie wpro-  towego, gazowego i gérniczego. Wio-
Ukrtechnosintez”. Powstalo ono wadzanianarynek nowych typéwurzg-  dgeym produktem ,, VNITkompressor-
1994 roku w celu rozszerzenia dzen pozwolity zdobvé koncernowi  mash” sy produkowane we wspéipra-
ziatalnosci koncernu ,Ukrrosme- »Ukrrosmetall” pozycje niekwestio- ¢y z ,Promergas” przewozne mem-
1l i obecnie jest wylgeznym do- nowanego lidera na rynku bylego  branowe generatory azotowe, prze-
taweg urzgdzed produkowanych ZSRR w produkeji nowoczesnych  znaczone do profilakeyki i gaszenia
rzez wszystkie przedsigbiorstwa sprezarek. Strukrura organizacyjna  pozaréw w kopalniach orazdlainnych
oncernuoraz podstawowym koordy- iwlasnos$ciowakoncernu, czteroletnia  przemyslowych zastosowan.
atorem ich dzialalnogci. gwarancja na produkowane urzgdze- Podstawowe innowacyjne przedsie-
Przedsigbiorstwo ,,Gluchowski Za- niaoraz partnerskiestosunkizszerokg  biorstwo, wehodzgee w sktad koncer-
tad Elektropanel” powsrtat w 1960 r. rzeszg dostawedw i klientéw, w pelni nu, to , Technokompressormash™,
Jo koncernu ,,Ukrrosmetall” zostal odpowiadajg $wiatowymstandardom.  Firmastanowi baz¢ naukowo-techno-
rzylyezony wroku 2000. Obecnie pod- Dziatalnosé koncernuskicrowanajest  logiczng calego koncernu. ,, Techno-
rawowa czesé dzialalnosci przedsig- na podwyzszenie efektywnos$ei pro-  kompressormash™ opracowal, wvko-
iorstwa koncentruje sig na produkcji dukeji poprzez produkej¢ nowocze-  naliiprzekazal do seryjnej produkcji
zaf i systemdw sterowania dla ,, VNII- snych, wysokojakosciowychienergo-  ponad dwadzie$cia typow sprezarek
ompressormash™ i, Poltawskiego Za- oszczgdnych urzgdzen, czgscizapaso-  w réznych modyfikacjach technicz-
ladu Turbomechanicznego™. wych, obstugi serwisowejorazinnych  nych. W chwili obecnej we wspétpra-
Przedstawicielem intereséw kon- produktéwiustug. Jako§é produkowa- ¢y z ,Prometgas” trwajg prace nad
ernu w Rosji jestukraifisko-rosyjskie nych urzgdzen zostala potwierdzona  opracowaniem i wdrozeniem do pro-
rzedsigbiorstwo ,,Orelkompressor- uzyskanymw 2004 roku certyfikatem  dukeji wysokoci$nieniowych mem-
1ash”. Jego dzialalnosé koncentruje jakosci ISO 9001:2000. Wezesniej  branowych generatoréw azotowych,
¢ na zagwarantowaniu koncernowi koncernotrzymywalréwniezinne na-  przeznaczonych na potrzeby naftowo-
rogramdw inwestyeyjnych z uczest- grody, m.in.,,Zatechnologigijako$¢”  gazowych koncerndw,
ictwem przedsigbiorstw z Ukrainy, (Niemcy 1998 r.) oraz ,,Wyisza Pré-
osji, Bialorusi na rynku rosyjskim. ba” (nagroda rynku ukrairiskiego, Ki-
akooficjalng dealerkoncernu ,,Orel- . jgw 2002 r.). W sktad koncernu weho- i |
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¢ LOTOS oil

E (RUPL e

Spetniamy Twoje potrzeby kompleksowo

Polski przemysl zmienia swoje oblicze. Pojawia ajnov sniejsze oleje przektadniowe, hydrauliczne, hydrauliczno-przektadniowe, turbi-
technologie, a w slad za nimi maszyny i urzadzenia wymagajace szero- nowe, sprezarkowe, maszynowe, oleje do obrobki metali, smary i inne.
kiej gamy specjalistycznych srodkow, zapewniajgcych ich diugotrwale  Jednoczesnie prowadzimy prace nad jeszcze bardziej kompleksowg
uzytkowanie. LOTOS 0il, lider rynku olejow i Srodkow smarnych, ofertq produktow.

wychodzac naprzeciw rosngcym oczekiwaniom Klientow poszerzyl

oferte Srodkéw smarnych o specjalistyczne produkty dia przemyslu. Coraz wigcej brani, coraz wiecej maszyn, coraz wigcej potrzeb
W sklad oferowanej grupy najwyiszej jakosci produktéw wchodza: - LOTOS 0il daje Ci zawsze 1q sama pewnosc stosowania.

Nie ryzykuj — zaufaj pewnemu Partnerowi. Sprawdz naszg poszerzong oferte!

Kontakt: LOTOS 0il SA, ul. Elblaska 135, 80-718 Gdarsk
Barttomiej Indeka, tel. (0 32) 215 30 65, bartlomiej.indeka@lotosoil.pl tel. (0 58) 308 72 56, fax (0 58) 308 73 56
Stawomir Poszeleiny, tel. (0 12) 622 44 90, slawomir.poszelezny@lotosoil.pl e-mail: oleje@lotosoil.pl, www.lotosail.pl




METAL WORK
technologia
pracujgea W
systemach

IMPROVED PNEUMATIC

el I E:€C.HNOLOG.Y
Produkt

METAL WORK oferuje innowacyjne produkty, ktérych konstrukcja pozwoli ®
zoptymalizowaé wykonanie oraz obstuge Paristwa maszyn. f T R mHAL
PROCES

Ts:tnologla produkeji METAL WORK oraz system jakosci gwarantujq

parameiry oraz wzrost niezawodnosci maszyn. PNEUMATIC

Metal Work Polska Sp. z o.0.
Zadaniem miedzynarodowej sieci oddzialéw METAL WORK ul. Bystra 15 A, 61-366 Poznart

jest zaspokajanie Panstwa codziennych potrzeb. mmﬁﬁp&ﬁﬁﬁﬁ%ﬂgﬁmpl
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