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Matzenstwo z rozsgdku

Tegoroczne targi Hannover Messe staly sie dla mnie inspiracja do refleksji nad relacja
miedzy przemystem a sztuczna inteligencja. To zwiazek przypominajacy malzenstwo
z rozsadku - poczatkowo pelne dystansu i nieufnosci, z czasem coraz bardziej zazyle
1 oparte na wzajemnych korzysciach. Szczegélowa relacje z tego najwiekszego
Swiatowego wydarzenia przemystowego znajda Panstwo na kolejnych stronach
magazynu. Tymczasem pozwole sobie na kilka przemyslen dotyczacych Al w branzy
produkcyjne;.

eszcze kilka lat temu sztuczna inteligencja byla na targach przemystowych jedynie

ciekawostka — technologicznym dodatkiem, ktory mial przyciggna¢ uwage

zwiedzajacych. W tym roku sytuacja diametralnie si¢ zmienita. Al przestala by¢
efektownym gadzetem, a stata sie filarem, wokot ktérego budowane sg strategie
przemystowe najwiekszych graczy rynkowych.

Przemystowa Al rozwija sie obecnie w trzech gtéwnych kierunkach. Pierwszy to au-
tonomizacja maszyn. Drugi trend to analityka predykcyjna — w jednej z prezentacji
system Al wykryt nietypowe wzorce wibracji w maszynie, rekomendujac konserwacje
na dwa tygodnie przed potencjalna awarig. Trzeci obszar to integracja z systemami za-
rzadzania produkcja, gdzie algorytmy pomagaja podejmowac decyzje dotyczace plano-
wania i logistyki.

Rownie imponujace sa postepy w robotyce kognitywnej. Tradycyjne roboty przemy-
stowe wymagaly precyzyjnego zaprogramowania kazdego ruchu. Dzisiaj maszyny wy-
posazone w Al samodzielnie interpretujg otoczenie. W jednej demonstracji robot rozpo-
znawat i chwytal réznorodne przedmioty bez wczesniejszego treningu — co$, co jeszcze
niedawno bylo domeng wylgcznie ludzi.

Tak dynamiczny rozwoj technologii Al w przemysle nie umknat uwadze regulatorow,
ktorzy staraja sie nadazyc za tempem zmian. W tym kontekscie 2025 rok zapowiada sie
jako przelomowy dla przemystowej Al Europejskie rozporzadzenie Al Act zaczyna stop-
niowo wchodzi¢ w zycie, wprowadzajac nowe wymogi dotyczace przejrzystosci i bez-
pieczenstwa systemow Al Jednocze$nie Komisja Europejska pracuje nad usunieciem
barier we wdrazaniu sztucznej inteligencji, aby zmniejszy¢ dystans dzielacy europejski
przemyst od konkurencji z USA i Chin.

Statystyki nie napawaja optymizmem — wedlug danych Komisji zaledwie 13,5% firm
w Europie wykorzystuje technologie AL To znacznie mniej niz w USA czy Chinach, gdzie
rzgdowe Inicjatywy, jak chinski ,Next Generation Artificial Intelligence Development
Plan”, systematycznie wspieraja rozwoj sztucznej inteligencji. By¢ moze dlatego jednym
z gldwnych tematdw targéw byta ,cyfrowa suwerenno$c¢ Europy” i plany budowy ,giga-
fabryk AI” — supercentréw obliczeniowych, na ktére majg zosta¢ zmobilizowane inwe-
stycji o wartos$ci 21,6 mld dolarow.

Dla polskiego przemyshu ptyna z tego jednoznaczne wnioski. Al w przemyéle to juz nie
futurystyczna wizja, ale rzeczywisto$¢, ktora ksztattuje konkurencyjnos¢. Dobra wiado-
moscig jest to, ze bariera wejscia staje sie coraz nizsza. Rozwiazania oparte na sztucznej
inteligencji sa dzi$ dostepne réwniez dla $rednich i mniejszych przedsiebiorstw.

Kluczem do sukcesu wydaje sie podejscie strategiczne — nie wdrazanie Al dla samego

efektu nowosci, ale precyzyjne identyfikowanie obszaréw, gdzie

moze ona przynie$¢ najwieksza warto$¢. W, MM Magazynie Prze-

mystowym” bedziemy $ledzic¢ te ewolucje, bo cho¢ malzenstwo

przemystu z Al dopiero sie dociera, juz teraz widac, ze ma przed
soba obiecujaca przysziosc.

Pawel Kruk
redaktor naczelny
+MM Magazynu Przemystowego”
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strumieniem wodnym, obrébka wodno-scierna lub po prostu jako waterjet — juz

niebawem minie prawie 50 lat, nie oznacza to, Ze zbliza sie moment, w ktorym

odejdzie ona juz do lamusa. Dzieki wykorzystaniu strumienia wody pod ultrawyso-

kim cisnieniem, wzbogaconego o scierniwo, technologia ta umozliwia rozdzielanie

niemal wszystkich rodzajow materiatow — od delikatnych tkanin po twarde metale,

ceramike czy materiaty kompozytowe. s. 28

Wojciech Traczyk, redaktor ,MM Magazynu Przemystowego”
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Leasing maszyn i urzadzen (MiU)

w Polsce w 2024 r.

Dynamika finansowania MiU w latach 2023-2024
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Struktura przedmiotowa
leasingowanych MiU

A% W=

6%

2 11%

maszyny rolnicze

sprzet budowlany

maszyny do obrébki metali i prod.
tworzyw sztucznych

sprzet medyczny

maszyny dla przemystu spozywczego
maszyny poligraficzne

W inne MiU

Struktura leasingobiorcow

1,3% 0,3%

25,2%

18,4%

mikro firmy (o obrocie do 5 min z})
B mate firmy (o obrocie 5-20 min zt)
W firmy $rednie i duze (o obrocie
powyzej 20 min zt)
B klienci indywidualni
W sektor publiczny

Dynamika wybranych MiU w poréwnaniu z 2023 r.

sprzet budowlany

maszyny rolnicze

maszyny poligraficzne

-18,5%

maszyny do produkgji tworzyw sztucznych

maszyny i urzadzenia do obrébki metali

maszyny dla przemystu spozywczego

6,3%

wozki widtowe

magazyny energii

pompy ciepta
fotowoltaika

-53,9%

taczna wartos¢ aktywow
sfinansowanych przez
firmy leasingowe

w Polsce w2024 .

wzrost wartosci aktywow
sfinansowanych przez
firmy leasingowe

w poréwnaniu z 2023 .

catkowita wartos¢
aktywnego portfela
branzy leasingowej
(+8%, r/r)

warto$¢ MiU
sfinansowanych przez
branze leasingowa

1 7 7 wartoé¢ MiU
J sfinansowanych
mld z{ leasingiem
8 5 wartos¢ MiU
7 sfinansowanych

pozyczka leasingowg

udziat MiU w ogdlnej
wartosci aktywow sfinan-
sowanych leasingiem
i pozyczkg leasingowa

+4,1%

wzrost liczby transakgji
leasingu MiU
w poréwnaniu z 2023 .

231

tys. z¢

$rednia wartos¢
transakgji leasingu
w kategorii MiU

21,6% :

82,5%

udziat nowych MiU
sfinansowanych
leasingiem

17,5%

udziat uzywanych MiU
sfinansowanych
leasingiem

-16,9%

inne MiU

10,9%
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prognozowany wzrost
wartosci leasingu MiU
w2025T.



Za tatwym gotowaniem zawsze kryje sie precyzja.

S8 To, co pokochano w milionach kuchni, musi by¢ tatwe w

obstudze. Prawdopodobnie najpopularniejszy robot A
kuchenny na $wiecie zachwyca miedzy innymi perfekcyj-

nym designem. Precyzyjne formy wtryskowe do ich . H E R M L E
A 4

produkcji wykonujg zautomatyzowane centra obrébcze
HERMLE. Nam to smakuje. www.hermle.pl
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Francuski koncern OPmobility wdraza Teamcenter X, oparte
na chmurze oprogramowania do zarzgdzania cyklem zycia produk-
tu (PLM) z portfolio Siemens Xcelerator. Nowe oprogramowanie
utatwi firmie projektowanie nowych, coraz bardziej ztozonych pro-
duktéw. W portfolio OPmobility znajdujg sie juz nie tylko elementy
nadwozia samochododw, w tym systemy oswietleniowe, ale réwniez
systemy magazynowania energii, ktére obejmujg rozwigzania
w zakresie elektryfikacji baterii i wodoru, a takze zbiorniki paliwa.
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1 0 Aktualnosci

Zrédto: OMRON

Poznaj nowe kompaktowe
i elastyczne centrum gnace

Webinarium - Salvagnini
zaprasza na webinarium po-
$wiecone P2-1620 — najnowo-
cze$niejszemu centrum gnace-
mu, ktére taczy wysoka wydaj-
nosc, elastycznosc i precyzje
w kompaktowym ukladzie,
idealnym do pracy w ograni-
czonej przestrzeni.

Webinar odbedzie sie 20 ma-
ja (we wtorek), o godz. 11:00
ibedzie dostepny bezplatnie po
rejestracji.

Podczas webinarium Nicola
Artuso, menadzer produktu
Salvagnini, zaprezentuje gtow-
ne cechy techniczne P2-1620,
omawiajac praktyczne przy-
padki jego zastosowania w bran-
zy meblarskiej, elektronicznej
1 HVAC.

Nowe centrum gnace P2-1620
dopeinia rodzine kompakto-
wych centréw gnacych P2.
Moze gia¢ arkusze blachy
odtugoscido 1600 mm, a mak-
symalna wysoko$¢ giecia
wynosi 203 mm. Maszyna
spelnia wymagania dyna-
micznie zmieniajacego sie
rynku, zapewniajac wysoka
jakos¢, zerowe odpady 1 mak-
symalng wszechstronnos$c.

Dzieki automatycznym cy-
klom giecia 1 manipulacji
P2-1620 wykonuje $rednio 17
gie¢ na minute, bez konieczno-
$ciprzestojow irecznego prze-
zbrajania. Uniwersalne narze-
dzia umozliwiajg obrobke pet-
nego zakresu grubosci oraz
materiatdw obrabialnych.

Technologia MAC3.0 pozwa-
la maszynie automatycznie
dostosowywac sie do zmian
w mechanicznych wiasciwos-
ciach obrabianej blachy, co za-
pewnia precyzyjne i powta-
rzalne giecia w dtugim okresie
uzytkowania.

Centrum P2-1620 oferuje tak-
ze szeroki zakres opcji — ta-
kich jak narzedzia CLA, RSU
1DPM - co poszerza mozliwosci
zastosowania centrum gnace-

zrédto: Salvagnini

go w wielu sektorach przemy-
stowych.

Webinarium to unikalna
okazja, zeby poznac potencjat
P2-1620 i catej gamy serii P2,
a takze dowiedzieC sie, jak
to centrum gnace pomoze zo-
ptymalizowac procesy produk-
cyjne, zwiekszy¢ efektywnosc
I zmniejszy¢ wplyw na $ro-
dowisko.

W programie réwniez poka-
zy oraz strefa spotkanikariery.

Partnerstwo OMRON i Cognizant
zmieni oblicze produkgji

przemystowej

Wspolpraca — Podczas konfe-
rencji prasowej w Stuttgarcie
firmy zaprezentowaly nowy
model wspdlpracy, ktéry ma
zrewolucjonizowac podejscie

do integracji systemow in-
formatycznych (information
technology — IT) i technologii
operacyjnych (operational tech-
nology-OT) w fabrykach przy-
sztoSci.

OMRON to japonski gigant
automatyki  przemystowej,
a Cognizant jest amerykan-
skim liderem transformacji cy-
frowej. Firmy postanowity po-
taczyc sity iwspdlnie rozwiazac
jeden z najwiekszych proble-
mow wspodtczesnego przemystu
—-rozdzwiek miedzy OT a IT.

Istota wspotpracy OMRON

i Cognizantlezy w unikalnym
polaczeniu dwoch dotychczas
odrebnych Swiatéw. Z jednej
strony mamy $wiat fizycznych
urzadzen — czujnikow, sterow-
nikéw, serwonapedoéw i robo-
tow. Z drugiej — cyfrowy eko-
system oparty na technolo-
giach chmurowych, sztucznej
inteligencji oraz rozwigza-
niach internetu rzeczy cyfro-
wych blizniakdéw.

gicznego, przez wdrozenie
whaliprodukeyjnej, az poutrzy-
manie operacyjne i rozwoj sys-
temow. Model ,,one-stop-shop"
dla integracji IT-OT ma by¢ od-
powiedzig narosngce zapotrze-
bowanie rynku na rozwiaza-
nia, ktére nie tylko optymali-
zuja produkcje, ale takze czy-
nia ja bardziej zréwnowazong
iodporna na zaklocenia.
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technologii laserowych

na Laser-Technica Poland

Targi - Jedno z najwazniej-
szych wydarzen branzowych
dedykowanych technologiom
laserowym odbedzie sie juz
wkrdtce w Ptak Warsaw Expo.
Targi Laser-Technica Poland
zgromadza przedstawicieli
branzy, ktérzy zaprezentujq
najnowsze rozwigzania w za-
kresie obrobki laserowej, sys-
teméw optycznych i automaty-
zacji proceséw przemysto-

i wych.

Wspélprace te wyroznia
kompleksowe podejscie, ktore :
obejmuje pelen cykl zycia !
projektu: od doradztwa strate-

Laser-Technica Poland odbe-
dzie sie 13-15 maja br. To uni-
kalne wydarzenie, ktére zgro-
madzi w jednym miejscu
czotowych producentow, eks-
pertow i pasjonatow innowa-
cyjnych rozwigzan lasero-
wych. Szeroka przestrzen wy-
stawiennicza ma zapewnic¢
komfortowe zwiedzanie oraz
uczestnictwo w wydarzeniach
towarzyszacych.

Laser-Technica Poland 2025
to doskonata okazja, zeby zoba-
czy¢ m.in. nowoczesne systemy

ciecia i obrobkilaserowej, gra-
werowania, znakowania, spa-
wania, a takzZe zastosowanie
laseréw w medycynie czy elek-
tronice.

Integralna czescia wydarze-
nia bedzie ,Laser Tech and In-
dustrial Optics Forum”, pod-
czas ktdrego eksperci omowia
kluczowe trendy i wyzwania
branzy. Laser-Technica Poland
to takze doskonata okazja
do nawigzania kontaktow biz-
nesowych, wymiany doswiad-
czen i poszukiwania nowych
partneréw handlowych.

zrodto: Ptak Warsaw Expo



zrédto: Messe Minchen

Swiatowe centrum innowacji
w automatyzacji w Monachium

Targi —Targi automatica 2025,
ktore odbedg sie 24-27 czerw-
ca br. w Monachium, to jedno
z najwazniejszych wydarzen
dla wszystkich zainteresowa-
nych nowoczesnymi rozwia-
zaniami oraz technologiami
w zakresie automatyzacji pro-
dukcji. Glownymi tematami
tegorocznej edycji targow be-
da zréwnowazona praca, digi-
talizacja 1 sztuczna inteligen-
cja oraz przysztosc¢ pracy.
Targi beda Swietng okazja,
zeby zapoznac sie z najnow-
szymi rozwigzaniami m.in.
z takich obszardw, jak techno-
logie montazu i obstugi, robo-
tyka przemystowa, przetwa-
rzanie obrazu, systemy pozy-
cjonowania, sensoryka oraz
technologie napedowe, stero-
wania, komunikacji przemy-
stowej 1 bezpieczenstwa.

Réwnoczed$nie z targami
automatica odbeda sie targi
Laser World of Photonics,

dzieki czemu odwiedzajacy
beda mieli okazje uczestni-

czy¢ w dwdch imprezach do-
tyczacych najnowszych tech-
nologii — robotyki, automaty-
zacji produkeji i technik lase-
rowych.

W 2023 r, w poprzedniej
edycji targow udzial wzieto
az 648 wystawcow, z czego
35% stanowili wystawcy za-

graniczni. Targi odwiedzito :
wowczas 41 000 oséb z 92

krajow. Wysoka liczba uczest-
nikéw to jeden z najwiek-
szych atutow targoéw —az 83%
odwiedzajacych podejmuje

decyzje inwestycyjne, co czy-
ni to wydarzenie doskonala

platformg do nawigzywania
wspolpracy biznesowej.

IMM/PATRONAT]

Chemtec 2025 - nowe horyzonty
innowacji w przemysle chemicznym

. Targi—- W 2025 r. branza che-

miczna zyska wyjatkowa plat-
forme do prezentacji najnow-
szych osiagniec, a takze wy-

¢ miany wiedzy i do$wiadczen.
¢ Chemtec 2025 to nie tylko targi,
. ale rowniez konferencja, ktéra

organizuje renomowany In-
stytut Chemii Przemystowe;j.
Wydarzenie to zgromadzi

i ekspertow, naukowcow, przed-
¢ stawicieli biznesu i pasjona-

téw innowacji, ktérzy razem
stworza przestrzen do dysku-
sji na temat przysztosci prze-
mystu chemicznego. Uczestni-
cy beda mieli okazje zapoznac
si¢ z aktualnymi trendami
i odkry¢ przelomowe techno-
logie, ktére moga zrewolucjo-
nizowa¢ metody produkcji

. oraz procesy technologiczne
¢ w sektorze chemicznym.

Chemtec 2025 to wydarze-
nie, ktére moze stac sie katali-

zatorem przemian w przemy-
Sle chemicznym. Dzieki inter-
dyscyplinarnemu podejsciu
1 wspolpracy miedzy nauka
a biznesem konferencja umoz-
liwi identyfikacje kluczowych
obszaréw rozwoju i wypraco-
wanie strategii, ktére pozwola
firmom utrzymac¢ konkuren-
cyjno$¢ na rynku.

Jednym z najwazniejszych
aspektow Chemtec 2025 jest
mozliwos$¢ budowania relacji
i poszerzania kompetencji.
Uczestnicy beda mieli okazje
nawigzac kontakty zaréwno
z przedstawicielami czoto-
wych firm, jak i z ekspertami
naukowymi. Networking, ktory
bedzie sie odbywac podczas
konferencji, to doskonata oka-
zja do wymiany wiedzy i do-
Swiadczen, a takze do stworze-
nia trwatych partnerstw stra-
tegicznych.

zrodto: Ptak Warsaw Expo

Technika maszynowa

Wytrzymate.

Sprzeglia bezpieczernstwa
do zadan specjalnych:
zabezpieczone przed korozjg lub
ze stali szlachetnej. Skuteczna
ochrona przecigzeniowa dla
branzy spozywczej, medycznej

i farmaceutycznej. Nasi doradcy
stuzg pomoca!

Tel. +49 6022 71070
info@enemac.de
www.enemac.de

Technologia napedéw
Made in Germany
Od 1981 roku




1 2 Aktualnosci

TARGI STOM

Przemystowa

V\(iosna :
nie zwalnia

Niepewna sytuacja polityczna moze napawac firmy przemyslowe pewnym niepokojem
0 najblizsza przysziosc. Jesli jednak spojrzy sie na tegoroczng edycje targow spod znaku
STOM -w tym na liczbe wystawcdédw i zwiedzajacych - mozna odnie$¢ wrazenie, ze firmy z sektora
przemystowego, ktére dzialaja na polskim rynku, niewiele sobie robig z tych zagrozen

iz optymizmem patrza na najblizsze lata.

Wojciech Traczyk

noscia spetnita oczekiwania wigkszosci uczest-

nikow. W targach wzieto udziat ok. 600 wystaw-
cow z 30 krajow, ktorzy w 9 halach prezentowali
swoje innowacyjne rozwigzania. Na uwage za-
stuguje tez niemal 1000 dzialajacych maszyn.
Na wystawie pojawito sie 23,5 tys. profesjonalistow
z branzy.

Szczegoblne zainteresowanie budzity roboty, a takze
dynamiczne prezentacje zautomatyzowanych linii
produkcyjnych. Wérdd przedstawionych urzadzen nie
brakowalto takze narzedzi skrawajgcych, maszyn
i urzadzen obroébcezych, do cigcia, spawania czy szli-

Tegoroczna edycja Przemystowej Wiosny z pew-
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fowania. Sporo miejsca zajelty rowniez urzadzenia
pomiarowe i coraz bardziej popularne drukarki 3D.

Warto podkresli¢ rowniez merytoryczne wydarze-
nia, ktore miaty miejsce w trakcie tegorocznej Prze-
mystowej Wiosny. Jednym z najciekawszych spotkan
bylo seminarium ,Nowoczesne Rozwiazania dla Prze-
mystu” zorganizowane przez Sie¢ Badawcza Lukasie-
wicz — Gérnoslaski Instytut Technologiczny, ktére
dotyczylo taczenia i modyfikowania powierzchni.

Z kolei firma Siemens zaprezentowata innowacyj-
nerozwiazania w zakresie automatyzacji, digitaliza-
cjilzarzgadzania energia podczas cyklu Seminariow
Technicznych. Seminarium ,Innowacje 1 Nowe Tech-
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nologie” poSwiecono przelomowym rozwigzaniom
dla przemystu. Przemyst zyskat tez nowa perspekty-
we w trakcie seminarium ,Maszyny, linie produkcyj-
ne a prawo”, a uczestnicy Seminarium Obrobki Lase-
rowej mieli okazje pozna¢ najnowsze technologie
laserowe.

| Co o Przemystowej Wiosnie 2025
sgdza wystawcy

Podczas czterech dni targowych mieliSmy okazje
dorozmow z wieloma wystawcami, ktorzy gremialnie
podkredlali udana edycje targow i coraz wazniejsza
pozycje kieleckiego osrodka targowego na polskiej
mapie targow branzowych.

— Targi STOM to dla nas niezwykle wazne wydarze-
nie. To wyjgtkowa okazja do spotkania z klientami,
rozmow o ich potrzebach, wyzwaniach, z ktérymi sie
mierzq na produkcji, i oczywiscie mozliwosc zaprezen-
towania naszej oferty - méwi Anna Switala, dyrektor
generalny w firmie DIG Switala. - Kielce wyrdzniajq
sie sposrod innych targow liczbq nowych kontaktow,
ktore nawiqzujemy. Odwiedzajq nas nowe firmy, klienct
z catej Polski. Co wigcej, to jedno z nielicznych wydarzer,
podczas ktorych nie tylko rozmawiamy i prezentujemy
nasze rozwiqzania, ale rowniez podpisujemy kontrak-
ty. Na targach STOM zarowno wystawcy, jak i klienci
czujq sie znakomicie. Zespotowi targowemu udato sie
stworzyc przestrzen, w ktorej wszyscy czujq sie dobrze
1 swobodnie, a to sprzyja biznesowi i nawigzywaniu
nowych relacji.

Tegoroczna edycja targéw STOM w Kielcach byta
bardzo owocna réwniez dla Grupy Roemheld. - Na-
wiqzalismy liczne nowe kontakty i udato nam sie spotkac
z kilkoma statymi klientami. Juz teraz wiemy, ze uda nam
sie utrzymac pozycje lidera w zakresie systemow moco-
wart detali w obrdbce oraz systemow mocowania i wy-
miany narzedzi SMED - podkres$la dr inz Maciej Boldys,
dyrektor techniczny w Roemheld Polska.

Olbrzymi progres targow STOM zauwaza tez Pawel
Jaworski, dyrektor KIPP Polska, wedtug ktérego im-
prezatana przestrzeniostatnich lat wyrosta na flago-
we wydarzenie w branzy metalowej w naszym kraju.

— Nasze oczekiwania odnosnie do tej edycji byty
duze. Mimo ze nastroje w branzy przemystowej w ostat-
nich miesiqcach nie napawaty optymizmem, liczylis-
my na sporq frekwencje, gtownie ze wzgledu na lokali-
zacje targow w poblizu duzych osrodkow przemystu.
Rzeczywista liczba odwiedzajqcych przerosta jednak
nasze oczekiwania — komentuje Pawel Jaworski i do-
daje: — Widoczny byt spory entuzjazm odwiedzajqcych,
ktdrzy trafiali do nas czesto z juz gotowymi zapytaniami
dotyczqcymi projektow, ktdre czekajq na wdrozenie.
To byta takze doskonata okazja, zeby pogtebi¢ dobre
relacje z naszymi statymi klientami i pokazac im nasze
najnowsze rozwiqzania.

Marcin Kozlowski, prezes zarzadu Baumalog,
przekonuje, ze kielecka impreza to najwigksze I naj-
lepsze targi w Europie Srodkowo-Wschodniej w zakre-
sie obrobki blach. To m.in. odpowiednie miejsce,

nowoczesne obiekty, ta-
twy dojazd, zyczliwa
i zaangazowana zatoga
oraz — co najwazniejsze
— bardzo duza liczba
odwiedzajacych i wy-
stawcow. OczywiScie
jest tez troche do popra-
wy, ale m.in. budowa
nowej hali nastraja wy-
jatkowo optymistycz-
nie.

— Dziekuje wszystkim
za odwiedziny naszego
stoiska irozmowy o digi-
talizacji branzy przetwa-
rzania stali, skutkujgcej
uzyskaniem nieznanej
dotychczas elastyczno-
sci w zakresie obstugi
dtugich, krdtkich i poje-
dynczych serii — dodaje
Marcin Kozlowski.

Réwniez wedlug
Mateusza Wdjcika,
regional managera

w Spanflug Technolo-
gies, targi STOM sg naj-
lepszymi targami zwig-
zanymi z obrébka skra-
waniem w Polsce. Jak
podkredla:

- W ciggu tych czterech
dni mozna byto zapoznac
sie z najnowszymi trenda-

mi, technologiami i roz-
wigzaniami wiodqcych
producentow oraz dystry-
butorow. Bardzo pozy-
tywnym trendem rozwija-
jacym sie od kilku lat

Jest tez szeroko pojeta au-
tomatyzacja, ktéra wpty-

wa na konkurencyjnosc.
Przyktadem tego jest row-

niez nasze oprogramowa-

nie do automatyzacji procesu wycen czescl toczonych
i frezowanych Spanflug MAKE.

Bardzo dobrze pod kazdym wzgledem targi STOM
ocenia réwniez Piotr Cimr, dyrektor sprzedazy
w RoTec Polska. Jego zdaniem odznaczajg sie one
nie tylko duza jakosScia, ale rowniez Swietng organi-
zacja:

— Wszystko byto zapiete na ostatni guzik. Do tego
rekordowa liczba zwiedzajqcych i wystawcow. Hale
wrecz pekaty w szwach. Zaprezentowano wszystkie tech-
nologie przemystowe i wszystkie rodzaje maszyn, urzq-
dzeriirozwiqzan dla przemystu. My juz zadeklarowali-
Smy udziat w przysztorocznej edycji i zarezerwowalismy
duzo wieksze stoisko. MM

zrédto zdjec: Raven Media
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HANNOVER MESSE

Relacja z najwiekszych
targow przemystowych

na swiecie

Przez 5 intensywnych dni, od 31 marca do 4 kwietnia 2025 r, hale wystawowe
w Hanowerze byly centrum swiatowych innowacji przemystowych. Hannover Messe
ponownie udowodnily swoja pozycje globalnego lidera, gromadzac ok. 4000 wystawcow
1127 000 odwiedzajacych ze 150 krajow. Tegoroczna edycja odbywala sie pod hastem
»~Energizing a Sustainable Industry” (Energetyzacja zrownowazonego przemystu),
a koncentrowala sie¢ na cyfrowej transformacji i przemystowych zastosowaniach

sztucznej inteligencji.

Pawet Kruk

| W atmosferze ostroinego optymizmu

Spacerujac miedzy stoiskami wystawcow, wyczu-
walem atmosfere ostroznego optymizmu mimo
niespokojnej sytuacji geopolitycznej. Doktor Jochen
Kockler, CEO Deutsche Messe, wyrazit to dobitnie:
— Zbyt mato méwi sie o mocnych stronach niemieckiego
i europejskiego przemystu w dziedzinie innowacjl.

Warto zauwazyc, ze ponad 40% gosci targdw stano-
wili odwiedzajacy z zagranicy. Do najliczniej repre-
zentowanych krajéw (po Niemczech) nalezaty Chiny,
Holandia, Kanada (kraj partnerski targéw), Polska,
Korea Potudniowa i Japonia. Obecno$¢ Polski na tej
liscie Swiadczy o rosngcym zainteresowaniu polskich
firm nowymitechnologiamiiglobalnymitrendamiw
przemysle, ktére moga zwiekszy¢ ich konkurencyj-
nos¢.
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| AI - przemyst w rekach
inteligentnych asystentéw

Przechodzac przez kolejne hale targowe, nie mogtem
nie zauwazyg¢, ze sztuczna inteligencja (artificial in-
telligence — Al) zdominowata tegoroczne targi. Podczas
paneli i prezentacji wielokrotnie padato zdanie: , Al
ma potencjal, aby w ciggu kilku lat zmienic przemyst
bardziej, niz zmienit sie przez calg ostatnia dekade”.

Prezentowane rozwigzania miaty praktyczny wy-
miar — nie byly to futurystyczne wizje, ale gotowe
do wdrozenia systemy. Mogtem na wiasne oczy zoba-
czy¢, jak generatywna Al wspiera inzynieréw w opty-
malizacji proceséw produkcyjnych, jak asystenci Al
pomagaja w projektowaniu komponentow, a systemy
predykcyjnego utrzymania ruchu zapobiegaja kosz-
townym przestojom.
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| Konferencja prasowa Harting -
wszystko na prad

Pierwsza konferencjg prasowa, w ktérej uczestniczytem,
byto spotkanie z przedstawicielami Grupy Technologicz-
nej Harting. Na stoisku pelnym dziennikarzy z catego
Swiata firma zaprezentowala swoja wizje ,,All Electric
Society” (W pelni zelektryfikowane spoteczenstwo).
Philip Harting, CEO Grupy, z pasja wyjasnial: — W All
Electric Society wszystkie potrzeby energetyczne bedzie
zaspokajac elektrycznosc pozyskiwana z odnawialnych
zZrodet. Warunkiem realizacji tej wizji jest potqczenie
sektorow mobilnosci, przemystu, energii, infrastruktury
i rolnictwa w jeden system.

To wta$nie w tym miejscu pojawia sie rola firmy
Harting, ktérej niezawodne technologie potaczeniowe
sg niezbedne do przesylania ,lifelines of data and po-
wer” (linii zyciowych danych i energii).

Na stoisku Harting zobaczylisSmy rozwigzania dla
3 kluczowych sektoréw — energii (innowacje dla od-
nawialnych zrédebd), przemystu (ztacza dla systemow
automatyki) i mobilnos$ci (rozwiazania dla elektromo-
bilnosci).

| Siemens - Al napedza przemyst

Drugim waznym wydarzeniem byta konferencja pra-
sowa firmy Siemens, laureata tegorocznej nagrody
HERMES AWARD 2025 za system ,industrial copilots”
(przemystowych kopilotéw). Ten asystent Al wspiera
specjalistow w przemysle na wszystkich etapach tan-
cucha warto$ci, pomagajac m.in. inzynierom w szyb-
szym pisaniu precyzyjnego kodu.

Roland Busch, prezes i CEO Siemens, opowiadal
o transformacji firmy w ONE Tech Company, ktéra
integruje oprogramowanie, automatyke i AL I przeko-
nywat: — Mamy wiedze dziedzinowq i dane. W potqczeniu
z Al jest to zwycleska kombinacja.

Podczas konferencji zaprezentowano 2 przetomowe
innowacje: Industrial Foundation Model (IFM) - model
fundacyjny Al dla przemyshu, rozwijany z Microsoft
— oraz wirtualny sterownik PLC (vPLC), wdrozony
w zakladzie Audi Bollinger Hofe, gdzie ,mdzgi” fabry-
ki kontroluja produkcje z centrum danych, ktdre jest
oddalone o kilometry od hali produkcyjne;j.

| Delta Electronics - energia pod kontrolg AI

Kolejna konferencja prasowa, w ktdrej uczestniczytem,
odbyta sie na stoisku Delta Electronics - lidera
w zarzadzaniu energig i inteligentnych rozwigzan
ekologicznych.

Shan-Shan Guo, dyrektor ds. marki, podkreslata,
ze zrownowazony rozwaj staje sie kluczowym elemen-
tem strategii biznesowych: — Nasi klienci szukajq rozwig-
zan, ktdre zapewniq zarowno wydajnosc, jak i odpornosc.

Wérod najciekawszych rozwigzan firmy Delta zna-
lazly sie coboty serii D-Bot z zestawem Cognibot Kit,
platforma zarzadzania energia DeltaGrid wykorzystu-
jaca algorytmy AI, ultraszybka tadowarka 500 kW dla

pojazdow elektrycznych, a tak-
ze systemy magazynowania
energii DELTerra CiM1.

| Refleksje dla polskiego
przemystu

Przygladajac sie prezentowa-
nym na Hannover Messe 2025
technologiom, trudno nie za-
uwazyc, ze Alicyfryzacjatojuz
terazniejszo$¢ przemystu. Dla
polskich przedsiebiorstw pro-
dukcyjnych ptyna z tego wazne
wnioski.

Inwestycje w Al przestaja by¢
opcjonalne. Firmy, ktére zwle-
kaja z wdrozeniem tych roz-
wiagzan, ryzykuja utrate konku-
rencyjnosci. Dostepne sa juz
narzedzia dostosowane nie
tylko dla gigantow, ale rowniez
dla sektora matych i Srednich
przedsiebiorstw, ktory stanowi
kregostup polskiej gospodarki.

Elektromobilnos$¢ i magazy-
nowanie energii jawig sie jako
sektory o ogromnym potencjale
wzrostu. Polskie przedsiebior-
stwa moga znalez¢ swoja nisze
w tych obszarach jako poddo-
stawcy komponentéw, integra-
torzy systemow czy dostawcy
specjalistycznych rozwigzan.

Partnerstwa technologiczne
sa kluczem do sukcesu w cyfro-
wej transformacji. Nawet naj-
wieksi gracze, jak Siemens, roz-
wijaja swoje najbardziej prze-
tomowe innowacje we wspot-
pracy z innymi liderami tech-
nologicznymi.

Wirtualizacja sterownikow
PLCicyfrowe blizniaki to tech-
nologie, ktére moga fundamen-
talnie zmieni¢ sposéb produk-
cji. Polski przemyst, ktory cze-
sto zmaga sie z wyzwaniami
elastyczno$ci, mogtby szcze-
golnie skorzystac¢ z tych roz-
wiazan.

Nastepna edycja targdéw od-
bedzie sie 20-24 kwietnia 2026
r.,akrajem partnerskim bedzie
Brazylia. Redakcja ,MM Maga-
zynu Przemystowego” z pewno-
$cia bedzie tam obecna, aby
przyblizy¢ Panstwu najnowsze
trendy, ktore ksztaltuja przy-
szto$¢ przemystu. MM

zrédto zdjec: Raven Media
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HANNOVER MESSE

Delta Electronics prezentuje innowacje
w zakresie inteligentnego przemystu

Delta Electronics, Swiatowy lider w dziedzinie zarzadzania energia, zaprezentowala
na targach Hannover Messe 2025 przelomowe rozwigzania w obszarze robotyki wspol-

pracujacej i automatyzacji wspieranej sztuczng inteligencja. Glownym punktem
prezentacji byly coboty serii D-Bot wyposazone w innowacyjny zestaw Cognibot Kit.

Pawet Kruk

| Globalne sukcesy
i europejskie
inwestycje

W dniu 1 kwietnia 2025 1.
Delta Electronics zor-
ganizowata konferencje
prasowgq, podczas Kktorej
Shan-Shan Guo, dyrektor
ds. marki, podkreslita glo-
balng pozycje firmy i jej
zaangazowanie w zréwno-
wazony rozwoj. Firma osig-
gnela przychody na pozio-
mie 13 mld USD w 2024 r.,
konsekwentnie inwestujac
w badania i rozwdj na po-
ziomie 8-10% obrotow.
Dalip Sharma, prezes i dyrektor generalny Delta
Electronics wregionie EMEA, przedstawil strategiczne
kierunki rozwoju firmy, ktére skupiaja sie na 3 gtéw-
nych obszarach: automatyzacji, elektryfikacjiidigita-
lizacji. Zwrdécil uwage na znaczgce inwestycje Delta
Electronics w regionie EMEA, ktdére obejmuja 14 cen-
trow badawczo-rozwojowych, 6 zaktadéw produkcyj-
nych i 38 biur sprzedazy.

| Cognibot Kit - przetom w robotyce
wspotpracujacej

Najwazniejszym punktem prezentacji byto wystapie-
nie Michaela Mayer-Rosy, starszego dyrektora Grupy
Biznesowej Automatyki Przemystowej Delta Electro-
nics EMEA i globalnego szefa Systemdéw Robotéw In-
teligentnych. Zaprezentowal on nowatorski zestaw
Cognibot Kit dla cobotéw serii D-Bot, ktére wczesniej
zdobyly nagrody Red Dot Award 2024: Best of the Best
i German Design Award 2025.

— Poprzez integracje z wiodqcq technologiq platform
cyfrowych blizniakow wypetnilismy luke miedzy naszymi
cobotami serii D-Bot a sztucznq inteligencjq, wzmacniajqc
,mozg” naszych cobotow. Z zestawem Cognibot Kit wyko-
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»

nujemy kolejny krok, zapewniajqc naszym cobotom ,o0czy
i,uszy” —podkreslit Mayer-Rosa.

| Cyfrowe blizniaki w stuzbie przemystu

Coboty Delta mozna integrowac z NVIDIA Omniver-
se, co pozwala tworzy¢ cyfrowe blizniaki procesow
produkcyjnych. Dzieki tej technologii mozliwe jest
predykcyjne unikanie kolizji, optymalizacja Sciezek
chwytaka i rozwdj modeli Al

Delta Electronics zaprezentowala réwniez system
tadowania MOOV#air” dla pojazdéw przemystowych
i wézkow AGV, zapewniajacy bezprzewodowe, zauto-
matyzowane tadowanie o mocy 1-30 kW. Rozwigzania
firmy sa juz stosowane m.in. przez jedno z najwiek-
szychna $wiecie przedsiebiorstw e-commerce, dla ktd-
rego dostarczono ponad 30 000 modutowych systemow
tadowania wspierajacych ponad 500 000 wozkow AGV.

| 0Odpowiedi na wyzwania europejskiego
przemystu

Tegoroczna obecnos$¢ Delta Electronics na Hannover
Messe 2025 pokazala, ze firma konsekwentnie realizu-
je swoja misje dostarczania innowacyjnych, czystych
i energooszczednych rozwiazan. W obliczu wyzwan
zwigzanych z niedoborem pracownikow i rosngcymi
kosztamienergii w Europie przedstawione technologie
moga stanowic kluczowy element zwiekszania konku-
rencyjnosci europejskiego przemystu. MM
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WYWIAD

Efektywnosc, jakosc i elastycznos¢

kluczem do sukcesu

Wywiad ze Svenem Mayerem, dyrektorem ds. sprzedazy w Delta Energy
Systems (Niemcy) GmbH, przeprowadzony przez Pawla Kruka, redaktora
naczelnego ,,MM Magazynu Przemystowego”.

Pawet Kruk: Obszar dziatalnosci Delta Electronics jest bardzo
szeroki. Ktére segmenty sg dla Pana szczegdlnie istotne?

Sven Mayer: Rzeczywiscie, Delta dziata w wielu ob-
szarach, ale moj zespot koncentruje sie na specyficz-
nych rynkach i produktach, gtéwnie w zakresie ener-
getycznych, przemystowych i medycznych aplikacji.
Dostarczamy rozwiazania, ktdre wspieraja transfor-
macje energetyczng i automatyzacje procesow prze-
mystowych.

Pawet Kruk: Podczas konferencji w Hanowerze firma Delta
zaprezentowata kilka innowacyjnych rozwigzan. Ktére z nich uwaza

Pan za najwainiejsze?

Sven Mayer: Na naszym stoisku najwiekszym zainte-
resowaniem cieszy sie segment robotyczny z nowa ro-
dzing cobotdéw — jest to istotny element strategii Delta.
Natomiast w moim obszarze skupiamy sie na systemach
tadowania bezprzewodowego, ktére prezentujemy
po raz pierwszy jako kompletny portfel rozwiazan.
To technologia o wyjatkowej mocy, ktéra rewolucjoni-
zuje sposob zasilania automatycznych pojazdéw trans-
portowych w $rodowiskach przemystowych.

Pawet Kruk: Czy mdgthy Pan opowiedzie¢ wiecej o nowej ultra-
szybkiej fadowarce UFC 500 z certyfikacjg Eichrecht?

Sven Mayer: UFC 500 to nasz flagowy produkt oferu-
jacy 500 kW mocy tadowania, umozliwiajacy jedno-
czesne tadowanie dwodch pojazddéw z mocg 250 kW
kazdy. Uzyskanie certyfikacji Eichrecht jest dla nas
ogromnym osiggnieciem, poniewaz gwarantuje
transparentno$c i dokladnosc¢ rozliczen zgodnie z ry-
gorystycznymi niemieckimi standardami.

Pawet Kruk: Waznym tematem prezentowanym podczas
tegorocznej edycji targéw jest wykorzystanie AL w przemysle.

W jakim stopniu wykorzystujecie sztuczng inteligencje w swoich
rozwigzaniach energetycznych?

Sven Mayer: Al jest integralnym elementem wielu
naszych rozwiazan, poniewaz umozliwia zbieranie i
analizowanie danych potrzebnych do optymalizacji
procesow. Doskonatym przyktadem jest nasza platfor-
ma DeltaGrid, ktéra wykorzystuje algorytmy Al
do inteligentnego zarzadzania energig. System anali-

zuje wzorce zuzycia, prognozuje zapotrzebowanie
oraz automatycznie optymalizuje przepltywy energii,
integrujac odnawialne zrodla energii, magazyny ener-
giiiinfrastrukture tadowania EV. To znaczaco podno-
siefektywnosc energetyczng, redukujac koszty opera-

cyjne.

Pawet Kruk: W jaki spos6b Delta taczy swoje 3 gtéwne obszary
dziatalnosci: sztuczng inteligencje, automatyzacje i infrastrukture

energetyczng?

Sven Mayer: Te obszary coraz bardziej sie przenikaja,
co pozwala nam oferowac kompleksowe rozwiazania.
Na przyktad nasze systemy bezprzewodowego tado-
wania MOOV/air dla wozkéw AGV taczg infrastruk-
ture energetyczng z automatyzacjq. Systemy te wspot-
pracuja z platforma zarzadzania energia. Platforma
ta uzywa Al do optymalizacji procesow tadowania.
Dzieki temu klienci otrzymuja nie tylko pojedyncze
produkty, ale i zintegrowane ekosystemy, ktére mak-
symalizuja efektywnos¢ ich dziatalnosci.

Pawet Kruk: Jak Pan ocenia polski rynek w kontekscie gotowosci
na nowe technologie?

Sven Mayer: Polski przemyst rozwija sie imponujgco,
rowniez w obszarze zaawansowanych technologii.
Cho¢ poziom automatyzacji nie jest jeszcze tak wysoki
jak w Niemczech, to jest to tylko kwestia czasu. Polskie
przedsiebiorstwa sa coraz bardziej Swiadome korzysci
pitynacych z wdrazania nowoczesnych rozwigzan.
Sugeruje polskim firmom, aby $ledzity nowe techno-
logie, ktore Delta oferuje w zakresie automatyzacji
Iinteligentnego zarzadzania energig.

Pawet Kruk: Jakie trendy beda Pana zdaniem ksztattowa¢
przemyst w najblizszych latach?

Sven Mayer: Sztuczna inteligencja z pewnos$cia ode-
gra kluczowa role. Wszystko bedzie ze sobg potaczone:
spojne generowanie, zbieranie i przetwarzanie da-
nych pozwolg na rozwdj jeszcze lepszych produktéw
oraz na bardziej efektywna produkcje. Kolejnym istot-
nym trendem bedzie zwiekszanie efektywnosci ener-
getycznej i redukcja emisji CO». Delta koncentruje sie
na tym obszarze od ponad 15 lat, co czyni nas pionie-
rem na rynku. MM

Od lewej:

Pawet Kruk,
redaktor naczelny
~MM Magazynu
Przemystowego”

i Sven Mayer,
dyrektor ds. sprze-
dazy w Delta Energy
Systems (Niemcy).
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KONFERENCJA PRASOWA

zrédto zdjeé: Raven Media

Grupa INDEX zaprezentowata strategie
rozwoju i innowacje na 2025r.

W dniu 24 marca 2025 r. w centrum iXperience w Deizisau obok Stuttgartu odbyla sie doroczna
konferencja prasowa Grupy INDEX, poprzedzajgca 4-dniowe wydarzenie Open House. Konferen-
cja zgromadzila dziennikarzy najwazniejszych mediéw branzowych, w tym przedstawicieli

»MM Magazynu Przemystowego”.

Pawet Kruk

po ktérym gtéwna czes$¢ konferencji poprowadzit

dr Dirk Prust, dyrektor zarzadzajacy ds. inzynie-
rii. W konferencji z ramienia Grupy INDEX uczestni-
czyliréwniez Roberto Deger (dyrektor zarzadzajacy
ds. finanséw i administracji), Reiner Hammerl
(dyrektor zarzadzajacy ds. sprzedazy i marketingu)
iRainer Gondek (dyrektor ds. marketingu globalnego).

Spotkanie rozpoczeto sie od ,Innovation Tour”,

| Solidne fundamenty przysztego rozwoju

Dirk Prust przedstawit strukture i globalna obecnos¢
Grupy INDEX. Firma, ktorej historia siega 1914 r., dziata
w ramach stabilnej struktury wtasnosciowej z gléwnym
udzialowcem-Fundacja Eugen i Irmgard Hahn (85%).

Grupa INDEX zatrudnia ok. 2000 pracownikdow,
ma 6 zaktadéw produkcyjnych i 12 spétek handlowo-
serwisowych w ponad 80 lokalizacjach. Centrala znaj-
duje sie w Esslingen w Niemczech, z dodatkowymi
placowkami w tym kraju. Na spotkaniu podkres$lono
niedawne rozszerzenie europejskiej obecnosci Grupy
o nowy oddziatl w Polsce, a takze dziatalnos¢ w USA,
Brazylii, Chinach i Indiach.

Roberto Deger zaprezentowatl wyniki finansowe
za 2024 r. Grupa INDEX odnotowata przyjecie zamo-
wien o warto$ci 447,5 mln euro (spadek o 14%) i sprze-
daz netto na poziomie 460 mln euro (spadek o 11%).

Analizaregionalnej struktury sprzedazy wykazata,
ze Niemcy pozostajg najwiekszym rynkiem —z udzia-
tem na poziomie 42% (spadek o 19%), region EMEA —
31% (spadek o 16%), region Ameryk — 23% (wzrost
0 37%), a Azja i Pacyfik — 4% (spadek o 38%).

MM Magazyn Przemystowy 4(242) 2025

Mimo tych mieszanych wynikéw prognozy na 2025 r.
sg optymistyczne, z przewidywanym wzrostem sprze-
dazy do 532 mln euro (wzrost o 16%).

| Zroznicowane portfolio klientow

Reiner Hammerl przedstawilt analize struktury przy-
chodow wedlug obstugiwanych branz. Marka INDEX
obstuguje ich szerokie spektrum: m.in. inzynierie me-
chaniczna (37%), armature i technologie ptynow (12%)
oraz sektory lotniczy, motoryzacyjny i elektrotech-
niczny. Marka TRAUB wykazuje wieksza specjaliza-
cje: to m.in. technologia medyczna (59%), inzynieria
mechaniczna (12%) i inne branze (10%).

| Strategia 2025 - 6 filaréw rozwoju

Kluczowym elementem konferencji bylo przedstawie-

nie ,Strategii 2025” opartej na szesciu inicjatywach

strategicznych:

1. GLOBALIZE - ekspansja miedzynarodowa oraz
zwiekszanie globalnego zasiegu.

2.0PTIMIZE - doskonalenie efektywnosci operacyj-
nej i wynikéw finansowych.

3.ENERGIZE - rozwdj rozwigzan energooszczednych
izrownowazonego rozwoju.

4.REVOLUTIONIZE - intensyfikacja innowacji pro-
duktowych i technologicznych.

5.DIGITIZE - wdrazanie rozwigzan z zakresu Prze-
mystu 4.0.

6. MODERNIZE - ciagta modernizacja infrastruktury
i procesow produkcyjnych.
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Dr Prust podkreslil, ze te inicjatywy tworza solidne
fundamenty dla dalszego rozwoju Grupy INDEX.

| Stulecie tradycji ksztatcenia zawodowego

Waznym akcentem konferencji bytlo $wietowanie
100-lecia Centrum Szkoleniowego INDEX. Centrum
ewoluowato od skromnych poczatkéw (3 zawody szko-
leniowe, 48-60-godzinny tydzien pracy) do nowocze-
snego o$rodka, ktory oferuje 7 kierunkéw zawodowych,
programy studiow dualnych i migdzynarodowe staze.
Obecnie centrum szkoli ok. 150 praktykantow (10%
calej zalogi), zapewniajac miesieczne wynagrodzenie
ok. 1000 euro przy 35-godzinnym tygodniu pracy.

| Nowosci produktowe na 2024/2025

Glownym punktem konferencji byta prezentacja 5 waz-
nych innowacji produktowych na lata 2024/2025 przez
dr. Dirka Prusta, ktére dziennikarze mogli juz wcze-
$niej obejrzec podczas Innovation Tour.

Pierwsza zaprezentowang innowacja byta TRAUB
TNK40 - nowa tokarka produkcyjna ze statym wrze-
cionem, oparta na konstrukcji TRAUB TNL32. Zamiast
przesuwanego wrzeciona ma state, o przeswicie 40 mm.
Dr Dirk Prust podkreslil, ze dzieki mniej podatnemu
na wibracje, uproszczonemu prowadzeniu pretow
maszyna oferuje wiekszg sztywnos¢ niz tokarka z prze-
suwanym wrzecionem, co przekiada sie na lepsza
dynamike i jako$¢ detali. Maszyna jest dostepna
w trzech wariantach (TNK40-9, TNK40-9B i TNK40-11)
i wyposazona w dwa identyczne wrzeciona robocze
i dwie glowice narzedziowe z osiami X, ZiY.

Nastepnie pokazano TRAUB TNL12 ,lean” — eko-
nomiczna wersje podstawowa sprawdzonej tokarki
TRAUB z przesuwanym/stalym wrzecionem. Ta ma-
szyna jest skonfigurowana tylko z jedna gtowica
narzedziowg i zespolem do obrobki tylnej. Czyni
ja toidealnym rozwigzaniem wejsciowym przy zacho-
waniu elastycznos$ci przetaczania miedzy toczeniem
z przesuwanym a statym wrzecionem. Wyposazona
jest w dwie chiodzone cieczg silniki wrzecion o mocy
4,4 kW i glowice narzedziowa z mozliwoscia szybkiej
wymiany narzedzi.

Trzecig innowacja byla tokarka wielowrzecionowa
INDEX MS24-8 —nastepczyni modelu INDEX MS22-8.
Dr Prust podkreslil jej 8 gtéwnych wrzecion, mozli-
wos¢ wykorzystania do dwoch hydraulicznie bloko-
wanych wrzecion synchronicznych i maks. 16 nosni-
koéwnarzedzi. Znaczgcym udoskonaleniem jest system
INDEX W-serration na nos$nikach narzedzi, ktory
upraszcza ustawienie izwieksza precyzje, wraz z ener-
gooszczednymisystemamihydraulicznymiichtodza-
cymi.

Najbardziej imponujacg nowoscia, ktéra odzwiercie-
dla postep technologiczny firmy, byta chyba jednak
technologia High Dynamic Turning (HDT). To prze-
tomowe podej$cie do operacji toczenia umozliwia ciagta
regulacje kata nachylenia narzedzia za pomoca systemu
sterowania, co pozwala na elastyczna obrobke ztozo-

nych konturéw bez wie-
lokrotnej wymiany na-
rzedzi.

Dr Prust zademonstro-
wat opracowany specjal-
nie przez firme INDEX
uchwyt narzedziowy
z przekladnia falowa
(przetozenie 1:100),
ktéry umozliwia stoso-
wanie narzedzi HDT
w glowicy rewolwero-
wej, otwierajagc nowe
mozliwosci efektywnej
obroébki.

Na koniec zaprezento-
wano INDEX iXtools —
rozszerzenie magazynu
narzedzi, ktére znaczaco
zwieksza liczbe dostep-
nych narzedzi dla ma-
szyn serii G. System ten
moze zapewni¢ dostep
donawet 230 lub 392 do-
datkowychnarzedzi (za-
leznie od modelu maszy-
ny), zachowujac jedno-
czes$nie zalety whudowa-
nego magazynu dzieki

MM Komentarz

Radostaw Wyszynski,
Sales Manager Poland
INDEX

Decyzje o otwarciu oddziatu
w Polsce przyspieszyto ros-
nqce zainteresowanie roz-
wigzaniami INDEX i ambicja
rozwijania rynku automatéw
wielowrzecionowych.

Klienci wykazywali niepewnos¢ przy inwesty-
cjach w te technologie z powodu braku lokalne-
go wsparcia serwisowego. Niemal natychmiast
po otwarciu oddziatu podpisaliSmy kontrakty
na dostawe trzech automatéw i prowadzimy ko-
lejne zaawansowane rozmowy. Nasza obecnosc
na miejscu wyeliminowata obawy o brak bez-
posredniego wsparcia technicznego, co otwo-
rzyto rynek na bardziej zaawansowane technologie.

Polska przestaje by¢ postrzegana jako kraj taniej
sity roboczej. Klienci szukajg rozwigzan, ktére za-
pewniajg wydajnos¢, precyzje i elastycznosge,
umozliwiajgce szybkie dostosowanie maszyn
do nowych zadan. Automatyzacja réwniez staje
sie rzeczywistosciq - dwa z trzech zamowionych
automatéw dostarczymy z robotami, eliminujgc
potrzebe zaangazowania operatoréw w proste
Czynnosci.

Polskirynek przechodzi transformacje w kierun-
ku produkcji bardziej wymagajgcych i precyzyj-
nych komponentow. INDEX jest gotowy, aby wspie-
rac ten rozwoj dzieki zaawansowanym techno-

inteligentnemu systemo-

logiom i lokalnemu zespotowi technicznemu.

wi transferu narzedzi.
Wszystkie te innowacje odzwierciedlajg filozofie
firmy, ktéra wyraza sie w hasle ,better.parts.faster.”
(lepsze czesci, szybciej). Ma ona na celu pomoc klien-
tom wytwarzac lepsze cze$ci w krotszym czasie,
zwiekszajac tym samym ich konkurencyjnosc.

| Open House 2025

W dalszej cze$ci konferencji Rainer Gondek przedsta-
wit program wydarzen Open House 2025, ktére miato
rozpoczac sie nastepnego dnia i trwac do 28 marca.
Oprocz prezentacji nowych maszyn i technologii
wydarzenie miato obejmowac specjalny ,Dzien Hy-
drauliki”, a takze stoiska 19 firm partnerskich.

| Spojrzenie w przysztos¢

Konferencja prasowa Grupy INDEX w niemieckim
Deizisau byta kompleksowgq prezentacja aktualnej
sytuacji firmy, jej wynikéw finansowych, planéw
strategicznych iinnowacyjnych rozwigzan produkto-
wych. Firma, mimo pewnych spadkéw sprzedazy
w 2024 1., patrzy w przyszto$c z optymizmem, stawia-
jac na globalizacje, optymalizacje, zréwnowazony
rozwoj, innowacje, cyfryzacje i modernizacje jako
kluczowe filary swojej strategii. Wydarzenie Open
House 2025 byto okazja do praktycznego zademonstro-
wania nowych rozwiazan oraz nawigzania bezpo-
Sredniego dialogu z klientami i partnerami. MM

4(242)2025 MM Magazyn Przemystowy
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Woprawdzie majg mniejszy udzwig i zasieg oraz poruszajg sie z mniejszymi predkosciami
niz tradycyjne roboty przemystowe, jednak ich zalety sprawiajg, ze wiele firm coraz
chetniej spoglada w strone cobotéw. Obecnie co dziesigty nowy robot przemystowy jest
witasnie cobotem i cho¢ trudno oczekiwac, ze w najblizszej przysztosci zdominujg one
rankingi sprzedazy nowych robotow, to ich udziat w globalnym rynku bedzie stopniowo
sie zwiekszat. Tym bardziej, ze stale ewoluujg i poszerzajg sie ich mozliwosci, a tym
samym zwieksza sie produktywno$é wykonywanej przez nie pracy.

Wojciech Traczyk

oboty sg juz dzis coraz istotniejszym elemen-

tem automatyzacji w wielu gateziach przemy-

stu. Charakteryzuja sie duza elastycznoscig, ta-

twoscig programowania i bezpieczenstwem.
Dzieki temu, ze sg stosunkowo proste w obstudze i nie
wymagajg intensywnego szkolenia operatoréw, ciesza
sie rowniez szczegodlng popularnoscig wsréd najmniej-
szych firm produkcyjnych.

Pomagajg tez w przejsciu na zautomatyzowang i in-
teligentna produkcje, wykonujac gtéwnie takie zadania,
jak paletyzacja, pobieranie elementow i umieszczanie
ich w wyznaczonym miejscu, a takze spawanie. Coraz
czesciej roboty wspotpracujgce dziatajg tez ze wspar-
ciem sztucznej inteligencji (artificial intelligence — Al).

Uczg sie na podstawie realizowanych proceséw pra-
cy i dynamicznie dostosowujg sie do nowych wymagan.

Dzieki temu odcigzajg pracownikéw od wykonywania
zmudnych, ciezkich i niebezpiecznych czynnosci, po-
zwalajac sie im skupi¢ na zadaniach o wazniejszym zna-
czeniu strategicznym z punktu widzenia przedsiebior-
stwa. Coraz czesciej tez sg sposobem na likwidacje luki
zatrudnienia, w sytuacjach gdy pojawiajg sie problemy
z pozyskaniem nowych pracownikow.

Bez watpienia roboty wspodtpracujagce mogg zmie-
nic¢ oblicze wielu przedsiebiorstw produkcyjnych, ktore
z réznych powoddéw nie mogg albo nie chcg mocniej po-
stawi¢ na automatyzacje. Wykorzystanie cobotéw nie
tylko odcigza wykwalifikowanych pracownikéw i oszcze-
dza cenne zasoby ludzkie, ale takze wnosi cenny wktad
we wzrost produktywnosci.

W niedalekiej przysztosci coboty mogg jeszcze bar-
dziej ,namiesza¢” w branzy przemystowej. Dzieki Al,
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. Roczna globalna liczba instalacji nowych robotéw przemystowych (tys. szt.) w latach 2017-2023

2017 2018 2019 2020

484 495 484

B tadycyjne roboty
B coboty

zrédto: IFR
201 2022 2023

e Udziat cobotow w tacznej liczbie nowych instalacji robotow przemystowych (%) w latach 2017-2023

6,68%
5,43%
4,48%
2,75%

JlII

10,48%  10,53%
71,98%

I | I | I frodto: IFR

2017 2018 2019 2020

2021 2022 2023

cyfrowym narzedziom i szybko rosngcej mocy oblicze-
niowej bedg zyskiwac na znaczeniu, a to wszystko przy
spadajgcych kosztach inwestycji w tego typu roboty.

SYTUACJA RYNKOWA
Rosnace zainteresowanie cobotami bardzo dobrze od-
zwierciedlajg dane, jakie w corocznych raportach pre-
zentuje Miedzynarodowa Federacja Robotyki (Inter-
national Federation of Robotics — IFR). Wprawdzie
z ostatniego opublikowanego raportu (World Robo-
tics 2024) wynika, ze w 2023 r. liczba nowych robotéw
wspotpracujacych po raz pierwszy w historii tej publi-
kacji zmalata, jednak na przestrzeni 6 lat (IFR publikuje
dane dotyczace cobotéw od 2017 r.) ich liczba wzrosta
ponad 5-krotnie.

W 2023 r. na catym Swiecie przybyto 57 tys. nowych
cobotdw, co byto wynikiem o ok. 2% gorszym niz rok
wczesniej. Trzeba jednak podkresli¢, ze podobny spadek

MM Magazyn Przemyslowy 4(242) 2025

zaliczyta cata branza robotéw przemystowych. W 2017 .
udziat cobotow w ogdlnej liczbie nowych instalacji
robotow przemystowych wynidst 2,75%, tymczasem
w ostatnich 2 latach oscyluje juz w okolicach 10,5%.

Dane za ubiegty rok poznamy jesienia, jednak we-
dtug prognoz firmy analitycznej Interact Analysis
zaréwno 2024 r., jak i 2025 r. mogg by¢ jeszcze okresem
pewnej stagnacji. Specjalisci Interact Analysis szacuja
niewielki spadek globalnych dostaw robotow przemy-
stowych w 2024 r. (o0 ok. 0,2%). To spowolnienie przy-
pisywane jest przede wszystkim stabszej koniunkturze
w branzy motoryzacyjnej w Europie i Stanach Zjed-
noczonych, a takze stabszemu popytowi na chifskim
rynku.

W 2025 r. spodziewane jest juz stopniowe ozywie-
nie gospodarcze, napedzane m.in. zwiekszonymi inwe-
stycjami w maszyny i ogdlng poprawa sytuacji w Swiato-
wym sektorze produkcyjnym. Mimo to wysoki poziom




zapasow i wcigz niewielki naptyw nowych zamdwien
w wielu branzach mogg ograniczy¢ popyt na roboty
w pierwszej potowie 2025 r. Szybszy wzrost dostaw
robotéw przemystowych moze sie zacza¢ dopiero
od 2026 r. — na ten rok eksperci przewidujg wzrosty na-
wet o ponad 7%.

To chwilowe wstrzymanie wiekszych inwestycji
w nowe roboty przemystowej moze sie przetozy¢ na
wieksze zainteresowanie cobotami, ktére sg dostep-
ne za duzo nizszg cene. Zdaniem ekspertéw branzo-
wych dostawy nowych robotéw wspdtpracujacych
w ubiegtym roku byty o ok. 15-16% wyzsze niz rok wcze-
Sniej. Bedzie to oznaczato rowniez kolejny, dos¢ znaczny
wzrost udziatu cobotéw w ogdlnej licznie sprzedanych
robotow do branzy przemystowe;.

COBOTY ANTIDOTUM

NA PROBLEMY Z PRACOWNIKAMI

Wedtug Miedzynarodowej Organizacji Pracy global-
ny sektor produkcyjny nadal cierpi z powodu niedobo-
réow sity roboczej. Jednym z gtownych czynnikéw jest
zmiana demograficzna, ktora juz obcigza rynki pracy
w wiodgcych gospodarkach, takich jak Stany Zjedno-
czone, Japonia, Niemcy, ale réwniez coraz czesciej w Re-
publice Korei czy Chinach. Chociaz wptyw ten rézni sie
w zaleznosci od kraju, skumulowany wptyw na taricuch
dostaw jest problemem niemal wszedzie.

RAPORT SPECJALNY

MM Zdaniem eksperta

Tomasz Kielar

23

Sales manager, Laser & Automation Department

Dematec

Do czego coboty s3 dzis
wykorzystywane najczesciej?

Ze wzgledu na ich elastycznos¢ cobotéw
uzywa sie obecnie we wszystkich bran-
zach, w ktorych wystepuja powtarzalne
i monotonne czynnosci. Dla przyktadu,
sprawdzajg sie przy pakowaniu i palety-
zacji, gdzie dodatkowo odcigzajg pracow-
nika od dZwigania ciezkiego produktu.
Coboty Doosan, ktérych jestesmy dys-
trybutorem, wykorzystywane sg rowniez
m.in. w branzach zwigzanych z monta-
zem i produkcjg, kontrolg jakosci oraz
pick & place — przektadaniem produk-
tow na liniach produkecyjnych, spawa-
niem, lakierowaniem czy w medycynie.
Wszechstronnos¢ cobotéw Doosan przy
jednoczesnej prostej obstudze i progra-
mowaniu sprawia, ze z roku na rok trend
zwigzany z robotyzacjg wzrasta.

W jakim

kierunku

moze to poda-

zac¢ w najblizszej

przysztosci?

Juz teraz widzimy coraz bardziej Smia-
te zastosowania cobotéw w naszym
Swiecie. Na przyktad w internecie moz-
na zobaczy¢ nagranie z pewnej kawiar-
ni, w ktorej cobot Doosan przygotowu-
je kawe ramie w ramie z barista, ktory
stoi obok. Coraz smielej po coboty sie-
ga rolnictwo, gdzie zbierajg one owo-
ce/warzywa czy sadzg sadzonki. Juz
teraz urzadzenia te malujg obrazy czy
pomagajg w opiece nad starszymi 0so-
bami i przypominaja o lekach. W zasto-
sowaniu cobotéw ogranicza nas tylko
wyobraznia, a przysztos¢ tak naprawde
dzieje sie juz teraz.

Tomasz Kielar
Sales Manager

+48 503 581998
tkielar@dematec.pl

Dawid Bitowt
Sales Engineer

+48 518 430 988
dbitowt@dematec.pl
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MM Zdaniem eksperta

Tomasz Jastrzebski
dyrektor ds. sprzedazy
CLOOS Polska

Jak w najblizszym czasie bedzie
ewoluowac rynek cobotow?

W spawalnictwie prognozy dla ryn-

ku cobotow s3 obiecujgce — au-

tomatyzacja i robotyzacja stajg sie

kluczowe, zwtaszcza w obliczu rosngce-

go niedoboru wykwalifikowanych spawaczy. Roboty-

zacja w Polsce jest jeszcze w poczatkowej fazie, dlatego

potencjat rozwoju tego rynku jest ogromny. Szczegol-

nie jesli chodzi o roboty wspoétpracujgce — to swietne

rozwigzanie dla matych i Srednich przedsiebiorstw, kto-

re dopiero zaczynaja automatyzowac procesy. Cobo-

ty wspierajg firmy, ktore chcg pozostac konkurencyjne

na dynamicznie zmieniajacym sie rynku. Sa fatwe w imple-

mentacji i obstudze, wysoce elastyczne i wszechstronne,

a koszt ich wdrozenia jest czesto znacznie nizszy niz

w przypadku tradycyjnych robotéw. Doskonale sprawdza-
jg sie zaréwno w produkcji masowej, jak i jednostkowe;.

Jakich innowacji mozemy spodziewac sie w tym
obszarze?

Nieustannie pracujemy nad nowymi funkcjonalnosciami
naszego cobota spawalniczego. Przede wszystkim duzy
nacisk ktadziemy na rozwdj sensordw, ktore umozliwiaja
precyzyjng korekte potozenia ramienia robota przed spa-
waniem i w jego trakcie, co zapewnia wysoka jakos¢ spa-
wow i minimalizuje ryzyko btedéw. Pracujemy takze nad
implementacjg nowych proceséw — takich jak spawa-
nie laserowe i TIG z podawaniem zimnego drutu — ktdre
umozliwig jeszcze szersze zastosowanie cobota. Waznym
aspektem jest tez doskonalenie wspotpracy cobota z po-
zycjonerami, ktore pozwalajg na precyzyjne ustawienie
detali w optymalnej pozycji spawalnicze;.

Zastosowanie robotyki znaczaco zmniejsza wptyw
niedoborow sity roboczej w produkcji. Dzieki automa-
tyzacji brudnych, nudnych, niebezpiecznych lub wyma-
gajacych delikatnosci zadan, w ktérych konieczna jest
bardzo duza precyzja i powtarzalnos¢, pracownicy mo-
g3 skupic sie na bardziej interesujgcych i wartosciowych
zadaniach.

Zdecydowang wiekszos$¢ czynnosci, ktore wykony-
wali ludzie, dzi$ mogg za nich realizowac coboty. Sg one
w stanie przeprowadza¢ doktadng wizualng kontrole
jakosci, a takze wykonywac¢ prace zwigzane z malowa-
niem czy podnoszeniem ciezaréw. | nawet jesli te cie-
zary sg nieznaczne, dtugotrwata praca z podnosze-
niem i przenoszeniem wiekszych elementéw odbija sie
na zdrowiu pracownikow.

Coboty mogga okazac sie niezastgpione rowniez przy
wykonywaniu powtarzalnych ruchéw lub w pracy w nie-
bezpiecznych srodowiskach.

MM Magazyn Przemystowy 4(242) 2025

NOWE OBSZARY ZASTOSOWAN COBOTOW
Mozliwo$¢ bliskiej wspotpracy cztowieka z robotem
wciaz jest jednym z gtéwnych trenddéw rozwojowych
w robotyce przemystowej. Szybkie postepy w obszarze
czujnikéw, technologii wizyjnej i inteligentnych chwyta-
kach pozwalajg robotom reagowac w czasie rzeczywi-
stym na zmiany w ich otoczeniu, a tym samym bezpiecz-
nie pracowac obok ludzi.

Aplikacje, w ktérych zaangazowane sg roboty wspoét-
pracujgce, oferujg coraz bardziej zaawansowane na-
rzedzia, dzieki ktéorym roboty sg w stanie jeszcze lepiej
odcigzac pracownikow lub wspierac ich przy wykony-
waniu trudniejszych zadan.

Oferta producentéw robotéw w zakresie aplikacji
wspotpracujacych stale sie poszerza. W ostatnim cza-
sie widoczny jest np. wzrost zainteresowania cobo-
tami do spawania — co w duzej mierze jest poktosiem
coraz czestszych niedoborow wykwalifikowanych spa-
waczy. To wiec Swietny przyktad, ze robotyzacja wcale
nie oznacza zagrozenia utraty pracy dla ludzi, ale jest ra-
czej sposobem na rozwigzanie probleméw z dostepno-
$cig nowych pracownikow.

Zresztg caty przemyst wytwoérczy nadal ma duzy
potencjat dla automatyzacji przy uzyciu robotéw. Po-
niewaz jednak wiekszos¢ firm produkcyjnych to ma-
te i érednie przedsiebiorstwa (MSP), wdrazanie przez
nie robotéw przemystowych spotyka sie ze sporymi
barierami.

To przede wszystkim wysoki koszt poczatkowy i koszt,
ktéry wigze sie z eksploatacja takiego robota, ale row-
niez problemy z pozyskaniem doswiadczonych i wy-
kwalifikowanych pracownikéw do ich obstugi. Modele
produkcyjne oparte na robotach wspdtpracujacych po-
zwalajg obejs¢ te bariery i korzysta¢ z dobrodziejstwa
automatyzacji bez angazowania wiekszego kapitatu.

Niedrogie coboty oferujg rozwigzania takze poten-
cjalnym klientom, ktérzy uwazaja, ze nie jest im po-
trzebny wysoko wydajny robot. W wielu bowiem za-
stosowaniach nie ma potrzeby korzystania z aplikacji
robotycznej o duzej precyzji, udzwigu czy szybkosci
dziatania.

Interesujgcymi segmentami poza produkcjg — skad
pochodzi coraz wiecej przedsiebiorcow zaintereso-
wanych cobotami — sg réwniez budownictwo, labora-
toria, a takze magazynowanie. Popyt w zdecydowanej
wiekszosci branz jest réwniez napedzany tym, ze ostat-
nie kryzysy i zawirowania polityczne wymuszajg zwiek-
szanie krajowych zdolnosci produkcyjnych. A poniewaz
duza ilos¢ inwestycji w tradycyjne roboty przemysto-
we wigzataby sie z olbrzymimi potrzebami finansowy-
mi, rozwigzaniem w wielu obszarach sg sporo tansze ro-
boty wspdtpracujgce.

Nowe obszary zastosowan cobotéw to rowniez efekt
rozwoju w zakresie manipulatorow i chwytakéw. Cieka-
wym rozwigzaniem, ktére rowniez daje sporo nowych
mozliwosci, jest potgczenie ramion robotéw wspotpra-
cujgcych z autonomicznymi robotami mobilnymi (AMR).
Te nowe przypadki wykorzystania cobotéw moga znacz-
nie zwiekszy¢ popyt na nie.



Trzeba mie¢ jednak swiadomos¢, ze roboty wspot-
pracujgce beda uzupetnia¢ — a nie catkowicie zaste-
powac¢ — tradycyjne roboty przemystowe. Te bowiem
dziatajg z duzo wieksza predkosciag i sitg i w wielu zasto-
sowaniach nie moga zostac zastgpione cobotami.

COBOT-CZtOWIEK CZY COBOT-COBOT?

Cho¢ coboty wymyslono, zeby mogty pracowac
w bezposrednim sasiedztwie cztowieka, moze sie oka-
zac, ze interakcja cztowiek—cobot nie bedzie dominu-
jacym scenariuszem zastosowan tego typu robotow
w przysztosci.

W dynamicznym i kreatywnym s$rodowisku pracy
ludzie pozostajg niezastgpieni. Ludzka elastycznosc,
zdolno$¢ adaptacji i umiejetnosé kreatywnego rozwig-
zywania probleméw sprawiajg, ze interakcja miedzy
cobotem a cztowiekiem w takich scenariuszach jest
nie do pobicia. Cho¢ roboty wspdtpracujace staja sie
coraz potezniejsze, to w skomplikowanych i nieprze-
widywalnych sytuacjach nadal potrzebujg wsparcia
cztowieka. W srodowiskach produkcyjnych o wysokim
stopniu standaryzacji, w ktérych priorytetem sg pre-
cyzja, powtarzalnos¢ i wydajnosé, wspétpraca miedzy
dwoma cobotami moze by¢ jednak znacznie lepszym
wyborem. Coboty moga przejg¢ catkowicie zautomaty-
zowane procesy i w duzej mierze odcigzy¢ ludzi.

ZROBOTYZOWANA OBROBKA METALU

Automatyzacja i robotyzacja w Swiecie

RAPORT SPECJALNY
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Marcin Sleziak

Przedstawiciel autoryzowanego dystrybutora

TM Robot

Jak w najblizszym czasie bedzie
ewoluowac rynek cobotow?

Dostepne w sprzedazy roboty wspét-
pracujgce majg obecnie wieksze
niz jeszcze kilka lat temu udzwigi.
Modele czotowych marek, np. TM30-S
od Techman Robot, osiggaja mozli-
wosci przenoszenia tadunkéow w za-
kresie az do 35 kg. Operowanie takimi
tadunkami, przy zachowaniu wszyst-
kich obecnych wymogdéw bezpie-
czenstwa, coraz czeSciej sktania
do stosowania ich w zamknietych
gniazdach — szczegdlnie gdy w apli-
kacji wymagane s3 wysokie wydaj-
nosci, a obstugiwane produkty nie
do konca spetniaja zatozenia idei
kolaboracji.

Tym samym coboty, z uwagi na pro-
stote programowania i tatwos¢ przez-
brojenia do roznorodnych aplikacji,
sg w stanie mocno konkurowac i skutecz-

nie  wygry-

waé ze swo-

imi ,starszymi ko-

legami”, czyli tradycyjnymi robotami
przemystowymi. Taka kolej rzeczy be-
dzie skutkowata zwiekszeniem udzia-
tu rynkowego cobotéw, szczegdlnie
w aplikacjach, w ktorych roboty wspot-
pracujagce bedg miaty odpowiednie
mozliwosci techniczne.

Interakcja ramienia robota z oto-
czeniem w potgczeniu z mocno ostat-
nimi czasy rozwijang Al daje niemalze
nieograniczony zakres jego zastosowa-
nia. Takim rozwigzaniem, ktore wyroéz-
nia sie obecnie sposrod oferty wielu
marek dostepnych na rynku, sg ,inteli-
gentne modele” serii TM-S Al z wbudo-
wanym i w petni zintegrowanym syste-
mem wizyjnym 2D w standardzie.

TFME

25

maszyn do obrébki metalu

Doswiadczenie i doskonala znajomos¢ branzy maszyn do formowania metali, w polaczeniu z wykorzystaniem innowa-
cyjnych i nowoczesnych rozwigzan ze Swiata robotyki, pozwala marce TFM Robotics oferowaé¢ kompleksowa oraz sku-
teczna automatyzacje i robotyzacje procesow.

TFM Robotics to marka wywodzaca sie
z firmy Technologie Formowania Metali, jed-
nego z lideré6w w sektorze dystrybucji
maszyn do plastycznej obrébki metali.
Dzieki zdobytemu przez lata obcowania z ma-
szynami doswiadczeniu wiemy, jakie sg aktu-
alne potrzeby i oczekiwania naszych klientow.
Co najwazniejsze — wiemy tez, jak je plynnie
i efektywnie wdraza¢ w procesach.

Jako autoryzowany dystrybutor produk-
tow Techman Robot — cenionego na calym
$Swiecie tajwanskiego producenta robotéw
wspélpracujacych wyposazonych w system
wizyjny 2D pozwalajgcy na inteligentna prace
stanowiskowa — mozemy zapewni¢ najlepsze
z dostepnych rozwigzan w zakresie robotyki.
Ponadto nasza oferte wzbogacaja takze apli-
kacje wdrazane na robotach przemystowych
roznych marek, jak rowniez systemy automa-
tyki przemystowej obecne przy kazdej odda-
wanej do uzytku aplikacji.

Specjalizujemy sie przede wszystkim w pro-
cesach obstugi zaladunku i rozladunku
maszyn, spawania, montazu, paletyzacji
i przemieszczania produktéow. Nie sg nam
obce procesy kontroli jakos$ci realizowane
w oparciu o whudowane systemy wizyjne,
ktére maja na wyposazeniu coboty serii TM
ibardziej zaawansowanej TM-S.

Swoja oferte kierujemy zaréwno do firm
chcacych wprowadzi¢ automatyzacje pro-
cesow dla juz posiadanych stanowisk, jak

rowniez do przedsiebiorstw, ktére sa zainte-
resowane wdrozeniem gotowych stanowisk
od podstaw.

Szeroki zakres mozliwosci zarowno pod
wzgledem technicznym, jak i ekono-
micznym sprawia, ze proponowane przez
TFM Robotics rozwigzania znajdujg zain-
teresowanie w réznej wielkosci przedsie-
biorstwach dzialajacych w odrebnych sek-
torach przemystu.

TFM ROBOTICS

Dzial Automatyki i Robotyki
Technologie Formowania Metali Sp. z o.0.
ul. Mazancowicka 89
Czechowice-Dziedzice 43-502

tel.: +48 32 214 88 00

e-mail: info@tfm-robotics.pl
https://tfm-robotics.pl/




L
9
<
-
\®)
<
o
o
miyd
O
o
)
=
S
-
O
[a1]
o
(4 4

PARTNERZY
RAPORTU:

RAPORT SPECJALNY

Wspotpraca  mie-
dzy cobotami pozwa-
la na osiggniecie nie-
spotykanego
dotad poziomu efek-
tywnosci i precyzji.

Bardzo wazng cecha
tej wspotpracy jest
mozliwos¢ ciggtej pra-
cy cobotdw, cojest nie-
ocenione w $rodowi-
skach produkcyjnych,
w ktorych praca odby-
wa sie 24 godziny na
dobe, 7 dni w tygodniu.

W przeciwienstwie
do ludzi, ktérzy sg zme-
czeni i podatni na bte-
dy, coboty zawsze wy-
konuja swoje zadania
z jednakowa precyzja.

/naczacy zaletg jest
tez synchronizacja cobotéw. Dzieki zaawansowanemu
programowaniu i tej samej platformie oprogramowa-
nia moga one komunikowac sie ze sobg w czasie rzeczy-
wistym oraz wykonywac ztozone, wieloetapowe procesy
w sposob zsynchronizowany i wydajny.

Taka automatyzacja usprawnia kolejne etapy pro-
ceséw produkcyjnych oraz obniza koszty operacyjne,
bo nie wymaga ingerencji cztowieka. Dzieki temu co-
boty zwiekszajg szybkos¢ produkcji, poprawiajg jakos¢
produktu i minimalizujg Zrédta btedow.

Istotnym elementem takiej wspodtpracy jest komu-
nikacja i interakcja, ktéra umozliwia dziatanie w sieci.
Coboty muszg mie¢ mozliwos¢ komunikowania sie
W czasie rzeczywistym, z wykorzystaniem zaawansowa-
nych technologii sieci bezprzewodowych, zeby idealnie
synchronizowac swoje zadania.

Wazng role odgrywa réwniez technologia czujnikow.
Zeby doktadnie wykrywa¢ otoczenie i ruchy innych ro-
botéw wspodtpracujacych, coboty potrzebuja zaawan-
sowanych czujnikéw wizualnych i dotykowych. W sys-
temach w petni zautomatyzowanych zderzenie dwdch
robotéw wspdtpracujacych moze sparalizowaé proces
produkcyjny lub spowodowac¢ powazne uszkodzenia.
Niezbedne s3 wiec mechanizmy bezpieczenstwa, takie
jak funkcja automatycznego wytgczania w razie awarii
i precyzyjne systemy zapobiegania kolizjom.

Mimo tych imponujgcych zalet wspdtpraca miedzy
cobotami nie jest pozbawiona pewnych ograniczen. Ro-
boty wspdtpracujace dziatajg w oparciu o state progra-
my i reaguja z niewielka elastycznoscig na nieoczekiwa-
ne zdarzenia lub konieczne zmiany w linii produkcyjnej.
To wyrazna stabos¢, poniewaz zmiany czesto zaleza
od ludzkiej wiedzy i doSwiadczenia.

Niewykluczone, ze przysztos¢ cobotéw pdjdzie w kie-
runku interakcji hybrydowej. Wéwczas mozliwe bedzie
wykorzystywanie zarowno wydajnosci cobotow, jak
i kreatywnych zdolnosci ludzi.

MM Magazyn Przemystowy 4(242) 2025

NOWE TRENDY, CZYLI COBOTY Z Al

Coraz czesciej uzywana w roznych sektorach przemy-
stowych sztuczna inteligencja nie omija réwniez bran-
zy robotéw. Wykorzystujac réoznorodne technologie Al,
mozna jeszcze bardziej podnies¢ wydajnosc¢ robotéw,
w tym robotow wspoétpracujacych.

Analityczna sztuczna inteligencja umozliwia cobo-
tom przetwarzanie i analizowanie duzych ilosci danych,
ktére sg zbierane przez ich czujniki. Pomaga to zarza-
dza¢ zmiennoscia i nieprzewidywalnosciag w $rodowi-
sku przemystowym, w produkcji o duzej réznorodnosci
realizowanych zadan, a takze w srodowiskach publicz-
nych. Roboty wyposazone w systemy wizyjne analizu-
ja np. poprzednie zadania, zeby lepiej identyfikowac
wzorce i optymalizowac swoje operacje w celu uzyska-
nia wiekszej doktadnosci i szybkosci.

Technologie Al juz przyczynity sie do powstania wielu
przetomowych innowacji w dziedzinie robotyzacji przy
uzyciu cobotéw. Sztuczna inteligencja generatywna
dziata jako katalizator innowacji, co moze jeszcze bar-
dziej uproscic¢ dziatanie robotow.

Ponadto roboty ze sztuczng inteligencja beda mo-
gty wykonywac niektdre zadania zlecone przez cztowie-
ka za pomoca polecen gtosowych. Co wiecej, mozliwa
bedzie zaawansowana interakcja z cobotami w formie
rozmowy — i to we wszystkich jezykach, a nawet dialek-
tach —a takze przy uzyciu gestow. To szczegdlnie intere-
sujgce rozwiazania dla MSP, ktérych pracownicy czesto
nie majg odpowiedniej wiedzy programistyczne;j.

Potencjat robotyki wspomaganej sztuczng inteli-
gencjg wykracza jednak daleko poza sektor produkcyj-
ny. Umozliwi to znaczacy wzrost efektywnosci w takich
sektorach, jak branza medyczna, nauki przyrodnicze,
handel detaliczny i budownictwo.

Sztuczna inteligencja odgrywa coraz wieksza role
W rozpoznawaniu otoczenia oraz sortowaniu i przetwa-
rzaniu wszystkich mozliwych ,wrazen sensorycznych”,

zrédto: Neura Robotics



a takze w uczeniu sie i rozwijaniu na podstawie do-
Swiadczen. Bez sztucznej inteligencji coboty nie bedg
w stanie autonomicznie i elastycznie dostosowywac sie
do réznych srodowisk i warunkdéw pracy.

Dzieki Al roboty kognitywne sg na tyle elastyczne,
ze mozna je wykorzystywac nie tylko w przemysle, ale
takze w sektorze ustug, stuzbie zdrowia, a nawet w go-
spodarstwach domowych, czyli wszedzie tam, gdzie
otoczenie nieustannie sie zmienia.

W robotyce widoczny jest rowniez trend w kierun-
ku robotyki adaptacyjnej. Obejmuje ona rozwdj i pro-
dukcje robotéow zdolnych do adaptacji i uczenia sie
od swojego otoczenia, poprzez wchodzenie w interak-
cje z ludzmi.

Coboty, tak jak klasyczne roboty, s3 programowa-
ne — zadanie jest wiec znane, planowane i programo-
wane w procesie inzynieryjnym. Roboty adaptacyjne
(z czujnikami i Al) mogg samodzielnie dostosowywac
sie do zmieniajacych sie warunkéw otoczenia lub spek-
trum komponentow, bez koniecznoSci ciggtego prze-
programowywania. Oznacza to potaczenie technolo-
gii informatycznych (IT) z technologiami operacyjnymi
(OT) w skoordynowanym systemie sprzetu i oprogra-
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Radomir Ochocki
cztonek zarzadu/tozyska dry-tech
igus

Czy rola cobotow w przemysle
w najblizszym czasie bedzie sie
zwigkszac?

Zdecydowanie bedzie sie zwieksza¢. Ta idea

jest wpisana w gigantyczny trend automatyzacji i roboty-
zacji, ktory obserwujemy juz od pewnego czasu. W wiek-
szosci zaktaddw przemystowych jest jeszcze bardzo duzo
do zrobienia i wtasnie integracja robotow wspdtpracu-
jacych na stanowiskach bliskich pracy ludzi jest jednym
z wielu rozwigzan, ktére moga wypetnic te luke. Ekono-
micznos¢ wdrozenia cobotoéw pozwala na robotyzacje sta-
nowisk, ktére wczesniej w ogdle nie byty brane pod uwa-
ge. Przyktadowo zastosowanie cobota REBEL ze ,stajni”
Low Cost Automation firmy igus pozwala na osiggniecie
zwrotu z inwestycji w miesigcach, nawet dla najprostszych
weztdéw produkeyjnych.

mowania robotéw. MM

Szybki ROI ...

Robot kartezjanski Scara Delta ReBelL®
od 7000 PLN od 11600 PLN od 17100 PLN od 15600 PLN

Robotyzacja dla kazdego staje sie rzeczywistoscia dzieki igus-. igus: oferuje innowacyjne i przystepne
cenowo rozwigzania, ktére moga by¢ stosowane zaréwno przez duze zaktady przemystowe, jak i
mniejsze firmy. Umoéw sie na prezentacje na zywo!

Pl/LCA
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2 8 Produkcja i przetwarzanie

WATERJET

Ciqcie WOdQ — wszechstronna

| precyzyjna technologia ciecia

Chociaz od pojawienia sie technologii ciecia wodg juz niebawem minie prawie 50 lat,
nie oznacza to, ze zbliza sie moment, w ktorym odejdzie ona juz do lamusa. Dzieki swojej
wszechstronnosci i innym zaletom wcigz jest wykorzystywana przez wiele firm z rozno-

rodnych branz przemystowych.

Wojciech Traczyk

nych i precyzyjnych metod obrobki materialow.

Dzieki wykorzystaniu strumienia wody pod ultra-
wysokim ci$nieniem, wzbogaconego o Scierniwo, tech-
nologia ta umozliwia rozdzielanie niemal wszystkich
rodzajow materiatow - od delikatnych tkanin po twar-
de metale, ceramike czy materiaty kompozytowe.

Ciecie woda to jedna z najbardziej wszechstron-

| Zasada dziatania technologii waterjet

Proces ciecia woda opiera sie na wykorzystaniu ener-
gii kinetycznej strumienia wody pod ekstremalnie
wysokim ci$nieniem. Zwykle w granicach 4000-
-6000 bardéw, a w przypadku bardziej zaawansowa-
nych maszyn — nawet do 7000 barow.

Do ciecia materiatdw miekkich (np. kartonu czy gu-
my) wystarczy czysty strumien wody, ktory trafia
bezposrednio na obrabiang powierzchnie. Sama wode
mozna rowniez wykorzysta¢ do ciecia materiatow
o $redniej twardosci.
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Jeslimamy jednak do czynienia z materiatami twar-
dymi, stosuje sie strumien wody z dodatkiem $cierniwa.
Role $cierniwa peini garnet w postaci drobnego prosz-
ku, np. z krzemionkilub granatu. W zaleznosci od cig-
tego materiatu stosuje sie Scierniwo o roznej granulacji.

Sam proces cigcia roznisie tylko jednym elementem.
Zanim strumien wody trafi do dyszy, skad jest kiero-
wany na powierzchnie wycinanego detalu, w komorze
mieszania nastepuje polgczenie wody z garnetem
(scierniwo stanowi ok. 0,1% powstatej mieszanki).

Proces ciecia woda nie generuje wysokich tempera-
tur, co jest jedna z gtéwnych zalet tej technologii. Brak
podgrzewania materiatu sprawia, ze ciety materiat
nie ulega znieksztalceniu termicznemuinie wymaga
dalszej obrobki.

| Budowa maszyn do ciecia woda

Kazdamaszyna do ciecia wodg sktada sie z kilku takich
samych, podstawowych elementow. To przede wszyst-
kim pompa wysokocisnieniowa, czyli serce wycinarki
wodnej, ktéra odpowiada za generowanie strumienia
wody o ci$nieniu, ktére siega kilku tysiecy barow.

Waznymi, cho¢ czesto pomijanymielementami ma-
szyny do ciecia woda, sa rowniez rurki wysokocis$nie-
niowe i zawory. Rurki odpowiadaja za doprowadzenie
wody z pompy do gtowicy i muszg zapewnic stabilnosc¢
i bezpieczenstwo pracy maszyny, natomiast zawor
umozliwia kontrolowanie przeptywu wody. Zawory
sq czesto zdalnie sterowane i moga byc¢ precyzyjnie
dostosowywane w zalezno$ci od potrzeb.

Glowica tnaca formuje strumien wody i kieruje
go na materiat. Srednica dyszy tnacej najczesciej wyno-
si od 0,5 mm do 2-3 mm. Jej wielko$¢ powinna by¢ do-
stosowana m.in. do ci$nienia wody i grubosci $cierniwa.

Za precyzyjne poprowadzenie strumienia wody
ikontrole procesu ciecia odpowiada uktad sterowania
(w bardziej zaawansowanych maszynach mamy na-
pedy sterowane numerycznie — CNC). Komputerowe
sterowanie numeryczne umozliwia programowanie
ruchéw narzedzia do ciecia z bardzo wysoka precyzja.
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Ponadto sterowanie CNC zwieksza poziom automa-
tyzacji procesu ciecia, podnoszac jego efektywnos¢,
doktadnosc, jakosc i powtarzalnosé.

W waterjetach do ciecia z dodatkiem $cierniwa waz-
nym elementem jest takze system do jego podawania
imieszania z woda. Kolejnym elementem maszyny jest
zbiornik na wode. Obecnie, zgodnie z trendem gospo-
darki o obiegu zamknietym, stosuje sie¢ w maszynach
do ciecia woda system recyrkulacji wody. Zbiera on
wode uzywana w procesie ciecia, oczyszcza ja i po-
nownie przekazuje do uzytku.

Waznym elementem jest rowniez wanna. W niej
bowiem (na specjalnych mocowaniach) ukiadane
sq elementy do wycinania. W tym kontekscie istotna
jestkwestia wyhamowania impetu strumienia wody,
ktory po przejsciu przez wycinany materiat wciaz ma
jeszcze do$¢ duzg predkosc. Zeby nie narobit on zad-
nych szkdd (np. nie uszkodzit dna wanny), stosuje sie
odpowiednie wypelnienie dna wanny, ktére odpowia-
da za odebranie energii tego strumienia.

| Zalety technologii ciecia woda

Technologia waterjet oferuje liczne korzysci, ktdre
wyrézniaja ja na tle innych metod obrébki i sprawia-
ja, ze wciaz cieszy sie duza popularnoscia.

Ryszard Cieslak, regional sales manager Poland we
Flow Europe, przekonuje, ze cigcie strumieniem wody
wyroznia sie przede wszystkim zdolnoscia do precyzyjne-
go ciecia roznorodnych materialéw bez zmiany ich wia-
Sciwosci. Czyni to ciecie woda preferowanym wyborem w
wielu zastosowaniach, ktdre wymagajq precyzji i wysokiej
wartos$ci. Na przewage ciecia strumieniem wody skiada
sie jednak duzo wiecej, m.in.:

» precyzja idoktadno$c¢ —takie ciecie zapewnia wy
soka precyzje, umozliwiajac wykonywanie skompli-
kowanych projektéw i drobnych detali przy minimal-
nej ilosci odpaddw,
 brak stref wptywu ciepla —jako proces ciecia na zi-
mno eliminuje ryzyko odksztalcen cieplnych i zacho-
wuje wewnetrzne wlasciwosci materiatu,

* wszechstronno$¢ — mozna tak cig¢ szeroka game
materiatow, od metaliikamienipo tworzywa sztucz-
ne i szklo, co sprawia, ze jest to bardzo wszechstron-
na metoda ciecia,

* przyjaznos$c dla Srodowiska — proces jest czysty,
co ogranicza niebezpieczne odpady; zaréwno woda,
jak i materialy Scierne moga by¢ czesto poddawane
recyklingowi,

* wydajno$¢ materialowa — waska szerokosc szcze
liny minimalizuje ilo$¢ odpaddéw materialowych, co
czyni te technologie ekonomicznym rozwiazaniem
w przypadku wielu potrzeb produkcyjnych.

Do powyzszej listy mozna jeszcze doda¢ wysoka
predkosc ciecia bez negatywnego wpltywu na jakos¢
krawedzi, brak odpryskow czy zadzioréw podczas
ciecia kruchych materiatéw — co eliminuje koniecznos¢
przeprowadzenia dodatkowej obrébki wykanczajacej.

Do zalet nalezy réwniez wysoki poziom bezpieczen-
stwa. Ciecie woda nie generuje bowiem iskrzenia, co

sprawia, ze jest bezpieczniejsze w poréwnaniu z in-
nymi technologiami ciecia, ktére mogg nawet prowa-
dzi¢ do wybuchdéw lub pozaréw w wyniku kontaktu
z materiatamitatwopalnymi. Przy cieciu woda nie sa
réwniez wytwarzane zadne opary z cietego materiatu,
ktére moglyby stanowic zagrozenie nie tylko dla ope-
ratora, ale takze dla Srodowiska naturalnego.

| Wady technologii ciecia woda

Mimo licznych zalet ciecie wodg ma takze pewne ogra-
niczenia, ktére moga wptywac na decyzje odnosnie do
wyboru konkretnej technologii ciecia. Przede wszyst-
kim waterjety charakteryzuja sie mniejsza predkos$cia
ciecia w poréwnaniu z innymi technologiami.

W produkcji masowej, gdy liczy sie jak najwieksza
liczba wyprodukowanych detali w danej jednostce
czasu, ciecie plazmowe czy laserowe moze by¢ duzo
bardziej wydajne. Zwlaszcza podczas ciecia np. bardzo
duzych i cienkich arkuszy blachy ciecie woda bedzie
metodq mniej efektywna.

W przypadku ciecia materiatdw o réznej grubosci
wymagane jest uprzednie zmapowanie powierzchni
z wykorzystaniem opcjonalnego czujnika. Problema-
tyczne moze by¢ ciecie bardziej skomplikowanych
ksztattow przestrzennych.

Chociaz w procesie ciecia woda stosuje sie system
recyrkulacji, woda uzywana w obrébce musi spelniac
okreslone parametry, co powoduje wykorzystanie do-
datkowych filtrow, w przypadku, kiedy woda z sieci
tych parametrow nie spetnia. Wycinarki wodne, wy-
korzystujace pompy wzmacniaczowe nie naleza tez
do maszyn specjalnie oszczednych (wyjatkiem sg pom-
py bezposdredniego napedu i pompy servo).

Dodatkowo, przy cieciu twardych i grubych mate-
rialéw spada wyraznie predkosc ciecia, a jednocze$nie
wzrasta zuzycie $cierniwa, co przektada sie na zmniej-
szenie wydajnosci tej technologii. Ta niedogodno$¢
moze byc¢ jednoczes$nie przewaga tej technologii z uwa-
gl na zdecydowanie nizsze koszty ciecia niz w przy-
padku wykorzystania tradycyjnych metod obrobki.

Z punktu widzenia operatora wada jest tez do$¢ du-
zy poziom halasu podczas pracy maszyny. Moze
on dochodzi¢ nawet do 120 dB, co wymaga stosowania
odpowiednich $rodkéw ochrony stuchu.

| Typowe zastosowania technologii waterjet

Wszechstronnosc technologii ciecia woda wyraza sie
przede wszystkim w mozliwosci obrébki wielu rézno-
rodnych rodzajow materiatéw. Juz przy uzyciu czy-
stego strumienia wody mozna cia¢ m.in. karton, skore,
tworzywa sztuczne, gume czy drewno. W przypadku
mieszankiwody ze $cierniwem mozliwe jest rowniez
ciecie znacznie twardszych materiatow.

Jak podkresla Ryszard Cieslak, to wlasnie za swo-
jawszechstronnosc¢ i precyzje ciecie strumieniem wo-
dy jest tak cenione w wielu gateziach przemystu.

— Firma Flow, jako tworca technologii ciecia strumieniem
wodno-sciernym, ma olbrzymie doswiadczenie w praktycz-
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nie kazdej branzy przemystowej. Nasze rozwiqzania znaj-
dujq zastosowanie w cieciu roznorodnych materiatow —
wyjasnia i wymienia te najwazniejsze:

— Ciecie strumieniem wody jest idealne m.in. do ciecia
metali, takich jak aluminium, stal, tytan i miedZ, bez
powodowania stref wptywu ciepta, ktore mogq zmieniac
wiasciwosci materiatu. Jest to tez technologia szeroko
stosowana do ciecia granitu, marmuru, ceramikiiinnych
kamieni, ktora zapewnia czyste 1 precyzyjne ciecia
w celach architektonicznych czy dekoracyjnych. Ponad-
to ciecie strumieniem wody idealnie nadaje sie rowniez
do delikatnych materiatow (takich jak szkto), umozliwia-
Jgc tworzenie skomplikowanych wzorow i nie powodujgc
pekania lub uszkadzania materiatu.

Ciecie wodg powszechnie wykorzystuje sie tez w ob-
robce materialdw kompozytowych, takich jak wiokno
weglowe, widkno szklane czy materiaty wzmocnione
tworzywami sztucznymi. Dzieki precyzyjnemu cieciu
nie maryzyka, ze woda bedzie destrukcyjnie wptywac
na wiasciwosci wycinanego kompozytu.

Wspomniana wyzej duza wszechstronno$¢ techno-
logii waterjet sprawia, ze chetnie siegaja po nia firmy
zbardzoréznorodnych branz. Praktycznie w kazdym
przedsiebiorstwie, w ktorym realizowane sg procesy
ciecia, mozna zastosowac¢ wodne wycinarki.

Ryszard Cieslak zwraca jednak uwage na kilka
branz, w ktérych technologia ciecia wodg jest dos¢
popularna:

— Ta technologia jest wykorzystywana do ciecia ztozo-
nych ksztattow i komponentéow z zaawansowanych
materiatéw, takich jak kompozyty 1 tytan, ktore sq po-
wszechne w zastosowaniach lotniczych — wyjasnia
przedstawiciel firmy Flow Europe. — Ciecie strumie-
niem wody jest rowniez powszechnie wykorzystywane
do ciecia roznych materiatow niemetalowych, takich
jak guma, tworzywa sztuczne i kompozyty do wnetrz
samochodow oraz innych komponentow. Wysoka pre-
cyzja ciecia Strumieniem wody sprawia natomiast,
ze metoda ta nadaje sie do produkcji instrumentow
chirurgicznych i komponentow do urzqdzen medycznych.

Naturalnie maszyny do ciecia woda sg bardzo po-
pularne réwniez w wielu przedsiebiorstwach z bran-
zy metalowej. Takze firmy, ktére zajmuja sie obrébka
kamienia, chetnie siegaja po waterjety.

| Porownanie z innymi technologiami ciecia

Technologia waterjet bardzo czesto jest poréwnywana
z technologia ciecia plazma i wycinarkami lase-
rowymi. Niemozliwe jest wskazanie, ktora z tych
technologii zawsze bedzie najlepsza. Bardzo duzo
bowiem zalezy od rodzaju cietego materiatuiod ocze-
kiwan co do szybko$ci procesu ciecia lub jakosci otrzy-
manego detalu.

Technologia waterjet wyréznia sie przede wszystkim
duza uniwersalnoscia i brakiem wpltywu termicznego
na material. Dzieki temu po wycinarki wodne chetnie
siegajq firmy, ktére na co dzien pracujg z réznymi ro-
dzajamimaterialdw. Generalnie jednak mozna przyjac,
ze do ciecia cienkich arkuszy blachy (ponizej 2 mm)
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najbardziej nadaja sie wycinarki laserowe, a do naj-
grubszych (powyzej 0,5 cm) — wycinarki wodne.
Lasery sg rowniez najszybszymiwycinarkami, dla-
tego najbardziej nadajg sie do produkcji masowej
(oczywiscie, biorgc réwniez pod uwage grubosc ciete-
go materiatu). Z kolei predkosc¢ ciecia woda jest nie-
wielka, dlatego tez tej technologii nie poleca sie
w przypadku koniecznosci ciecia duzych serii.
Wycinarki laserowe, podobnie jak maszyny water-
jet, réowniez Swietnie sprawdzaja sie w cieciu réznych
materialow — z pominieciem tych, ktére charaktery-
zuja sie duzym wspolczynnikiem odbicia $wiatta.

| Jaka przysztos¢ ciecia wodg?

Ryszard Cie$lak wskazuje na kilka kluczowych kie-
runkéw rozwoju technologii ciecia strumieniem wody,
ktére dynamicznie ewoluuja. Firma Flow, jako lider
w tej dziedzinie, nieustannie pracuje nad rozwojem
iudoskonalaniem tej technologii.

Jednym z gtéwnych trenddéw jest coraz wieksza au-
tomatyzacja procesow, ktora znaczaco zwieksza wy-
dajnos$ciprecyzje procesow ciecia. Zautomatyzowane
systemy —w tym integracja z robotami—usprawniaja
produkcje, zapewniajac spojnosc i doktadnosc ciec,
co jest kluczowe w przemysle, w ktéorym wymagana
jest duza powtarzalnosc.

Zwraca tez uwage na rozwaj ciecia wodno-$cierne-
go, w ktérym coraz wyzsze ci$nienie wody w potacze-
niu z czasteczkami $ciernymi pozwalajg na precyzyj-
ne ciecie twardych materiatéw —jak metale, ceramika
czy kompozyty. Ta technologia otwiera nowe mozli-
wosci obrébki materiatdw, ktdre wezesniej byty trud-
ne do ciecia przy uzyciu tradycyjnych metod.

Zwiekszona dostosowalnosc¢ systemow ciecia woda
to kolejny trend, ktéry czyni te technologie jeszcze
wszechstronniejsza. Producenci maszyn oferuja coraz
bardziej elastyczne rozwigzania, ktére odpowiadaja
na réznorodne potrzeby przemystowe.

Przedstawiciel firmy Flow Europe podkresla réw-
niez rosnaca role ekologii. Ciecie strumieniem wody
staje sie coraz przyjazniejsze dla Srodowiska, przy
minimalnym wptywie na nie oraz dzieki mozliwosci
recyklingu wody i materiatdw Sciernych.

Integracja z Przemystem 4.0 — w tym zastosowanie
narzedzi IoT i zaawansowanego oprogramowa-
nia - to kolejny krok w rozwoju tej technologii ciecia.
Dzieki tym rozwigzaniom mozliwe jest monitorowa-
nie i optymalizowanie procesow ciecia, co zwieksza
niezawodnos$c i przewidywalnos¢ systemow.

Ponadto Ryszard Cieslak zaznacza, ze branza prze-
chodzi takze od modelu naprawy usterek do modelu
konserwacji zapobiegawczej. Zapewnia to wieksza
przewidywalno$¢ i czas sprawnosci systemow ciecia,
a tym samym poprawe efektywnosci catego procesu
produkcyjnego.

—Zmiany te sprawlajq, ze ciecie strumieniem wody jest
bardziej wydajne, precyzyjne i dostosowane do roznych
potrzeb przemystowych — podsumowuje przedstawiciel
firmy Flow Europe. MM



Flow oznacza ciecie
strumieniem wody

Od wynalazku, przez rozwoj, az po produkt koncowy. Jako producent kompletnych systemow
zapewniamy, ze wszystkie komponenty twojego systemu Flow sa ze soba doskonale zestrojone
w celu zoptymalizowania operacji ciecia.

Mach 150 to idealny wybdr dla poczat- §

kujacych w dziedzinie ciecia strumie-
niem wody, pracujacych w prototypow-
niach lub o0séb, ktére chcg inteligentnie

skalowac. Mach 150 to $wietna podsta- :
wowa maszyna do ciecia strumieniem

wody, w ktorej wykorzystano elitarna
technologie, w atrakcyjnej cenie i zmie-
niajaca standardy branzowe.

Konfiguracja:

e Hyplex Prime naped bezposredni: 4150 baréw

e MotoJet wzmacniacz: 4150 barow

MotoJet X wzmacniacz o wydtuzonym dziataniu: 4150 baréw
Glowica: konwencjonalna 2D

Zakresroboczy [m]: 1,3x1,3/3x2/4x2

Przyspieszenie: 0,05 g

Liniowa dokladno$¢ pozycjonowania [mm/m]: +0,076
Maksymalna predko$¢ przesuwu [m/min]: 10,16

Gruboé¢ obrabianego materiatu [mm]: 203

Mach 200c to system do ciecia woda,

ktory w przystepnej cenie integruje eli-
tarne technologie i niezréwnane moz-

liwosci. Daje wyjatkowy dostep do za- :

tadunku/roztadunku stotu roboczego
i pelne wykorzystanie jego przestrzeni.
Odkryj szybsze, precyzyjniejsze cigcie
5-osiowe z nowymi mozliwoS$ciami w
zakresie duzych i matych wolumenow
produkcji.

Konfiguracja:

e Hyplex Prime naped bezposredni: 4150 barow

e MotoJet wzmacniacz: 4150 baréw

MotoJet X wzmacniacz o wydtuzonym dziataniu: 4150 baréw
Glowice: konwencjonalna 2D, Dynamic 2D, Pivot+ 3D
Zakres roboczy [m]: 1,3x1,3/3%2/4x2

Przyspieszenie: 0,075 g

Liniowa dokladnosc¢ pozycjonowania [mm/m]: +0,064
Maksymalna predko$¢ przesuwu [m/min]: 12,7

Grubo$¢ obrabianego materiatu [mm]: 203

e 6 o o o o o

EchoJetto jedyne w swoim rodzaju, pro-
dukowane seryjnie, kompaktowe roz-
wigzanie do ciecia strumieniem wody
z wyjatkowymi mozliwo$ciami cie-
cia w 5 osiach. W systemie tym priory-
tetem jest redukcja halasu, ogranicze-
nie rozpryskéw i wydajnos¢ obstugi,
a takze niezrownana elastyczno$¢ w za-
kresie powierzchni zabudowy i ochro-
ny $rodowiska. EchoJet jest popularnym
wyborem w zaktadach produkcyjnych,
laboratoriach badawczo-rozwojowych
inie tylko.

Konfiguracja:

e Hyplex Prime naped bezposredni: 4150 baréw

e MotoJet wzmacniacz: 4150 barow

e MotoJet X wzmacniacz o wydtuzonym dziataniu: 4150 barow
e HyperJet wzmacniacz: 6500 barow

i o Glowice: konwencjonalna 2D, Dynamic 2D, Pivot+ 3D

e Zakresroboczy [m]: 1,3x1,3

e Przyspieszenie: 0,075 g

e Liniowa dokladnos¢ pozycjonowania [mm/m]: +0,064
e Maksymalna predko$¢ przesuwu [m/min]: 12,7

e Grubos$c obrabianego materiatu [mm]: 203

Przygotuj sie na ponowne zdefiniowanie :

doskonatoscidzieki Mach 500, wktorym
precyzja taczy sie z niezawodnoscia, a pro-
duktywnosc nie zna granic. Mach 500,
znany jako kon pociggowy wéréd obra-
biarek strumieniowych, wyznacza naj-

wyzsze standardy w branzy waterjet pod |
wzgledem wydajnosci, precyzji i nieza- :

wodnosci. Zaprojektowany, aby sprostac
najwyzszym standardom produktyw-
nodciizapewnic¢ bltyskawiczne przyspie-
szenie, Mach 500 jest nasza flagowa ob-
rabiarka strumieniowa. To potaczenie eli-

nierii, ktére sprawdza sie kazdego dnia.

Konfiguracja:

e Hyplex Prime naped bezposredni: 4150 bar

e MotoJet wzmacniacz: 4150 baréw

e MotoJet X wzmacniacz o wydtuzonym dziataniu: 4150 barow
e HyperJet wzmacniacz: 6500 baréw

e Glowice: konwencjonalna 2D, Dynamic 2D, Dynamic XD 3D

e Zakresroboczy [m]: 2x2/3x2/3x6/4x2/4x8

e Przyspieszenie: 0,1 g

e Liniowa doktadno$¢ pozycjonowania [mm/m]: 0,025

. I technologii i naki e e e Maksymalna predko$¢ przesuwu [m/min]: 17,8
arnych technologii i nakierowanej inzy- :
v 6 el i Grubosc obrabianego materiatu [mm]: 305 lub 610

_—
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FlowCare — nasz program regularnego prze-
gladu pomp wzmacniaczowych i pomp z na-
pedem bezpodrednim - pomaga zmaksyma-
lizowac czas pracy i zabezpieczy¢ inwestycje.
Sprawia, ze planowy serwis urzadzen staje sie
dziecinne prosty. To serwis i wsparcie, na kto-
re mozesz liczyc.

FlowXpert® - to licencja oprogramowania cat-
kowicie zintegrowana w 2D&3D z rozwiaza-
niem do modelowania i wyznaczania $ciezek
ciecia. Model jest przeznaczony do systeméw
ciecia strumieniem wody, ale wystarczy
do zapewnienia prostego rozwigzania catemu
warsztatowi.

Flow Europe tel.: +48 601 52 43 23 / e-mail: info-ee@flowcorp.com / www.flowwaterjet.pl

WaterJet Connect IoT — utatwia dostep do zaso-
bow iinformacji, ktére wigza sie z produktami
iustugami Flow, w dowolnym czasie, z dowol-
nego miejsca:

» WysSwietl historie zamowien czesci ¢ Rapor-
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OBRABIARKI

Wyhaor obrabiarki piecioosiowej
z mysla o automatyzacji

Rosnaca konkurencja i potrzeba maksymalnej wydajnosci sprawiaja, ze firmy coraz czesciej
siegaja po nowoczesne technologie obrdébki skrawaniem. Wérdd nich wszechstronnoscia oraz
precyzja wyrdzniaja sie obrabiarki piecioosiowe. Ich skuteczna integracja z automatycznym
systemem produkcji wymaga jednak przemyslanego podejscia. Na co wiec zwroci¢ uwage przy
wyborze maszyny, aby w pelni wykorzystac jej mozliwosci w zautomatyzowanym Srodowisku

produkcyjnym?

Bogdan Kruk

dobie rosnacych kosztéw pracy i coraz wiek-
Wszego nacisku na efektywnos$¢ pro-
dukcji automatyzacja procesow obrobki
staje sie nie tyle luksusem, ile koniecznoscia dla
przedsiebiorstw produkcyjnych. Obrabiarki piecio-
osiowe — dajac mozliwo$ci wykonywania ztozonych
operacji w jednym zamocowaniu - sg wiec natural-
nym wyborem dla zautomatyzowanych, bezobstu-
gowych komérek produkcyjnych.

Sam wybdr obrabiarki piecioosiowej to jednak
dopiero poczatek drogi do skutecznej automatyzacji
procesdéw obrébczych. Zeby bowiem w pelni wyko-
rzystac jej potencjal w Srodowisku zautomatyzowa-
nym, nalezy wzig¢ pod uwage wiele innych réwnie
waznych czynnikow.

| Okreslenie celéw automatyzacji

Zanim przejdziemy do analizy parametrow technicz-
nych obrabiarki piecioosiowej, jasno zdefiniujmy
cele automatyzacji obrébki. Czy priorytetem jest
zwiekszenie wydajnosci produkcji? A moze poprawa
jakosci i powtarzalnosci wytwarzanych czes$ci?
Czy zaklad planuje prace bezobstugowa 24/7, czy
tylko w okredlonych przedziatach czasowych?

Odpowiedzi na te pytania bezposrednio okreSlaja
wymagania stawiane obrabiarce. Przy jej wyborze
konieczne jest bowiem zdecydowanie, ktore cechy
ifunkcje maszyny beda niezbedne do utrzymania wy-
sokiej jakos$ci i precyzji produkcji w diuzszej perspek-
tywie czasowej.

Ogolna zasada jest prosta: im diuzszy planowany
czas pracy obrabiarki bez nadzoru, tym wyzsze
powinny by¢ wymagania wobec specyfikacji
technicznej. Szczegdlnie istotne staja sie wtedy
parametry zwigzane ze stabilnoscia termiczna
i wytrzymatodcia mechaniczna, ktére gwarantuja
utrzymanie zadanej dokladnosci i powtarzal-
no$ci obrobki przez dlugie godziny automatycznej
eksploatacji.
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| Stabilnos¢ termiczna - fundament
niezawodnej automatyzacji

Stabilno$¢ termiczna to jeden z kluczowych czynni-
kow decydujacych o sukcesie zautomatyzowanej ob-
robki piecioosiowej. W trakcie dtugotrwatej pracy
elementy maszyny nagrzewaja sie, co moze prowadzi¢
do odksztatcen termicznych i w konsekwencji do utra-
ty doktadnosci obrobki.

Do najwiekszych wyzwan w zautomatyzowanej
produkecji nalezga warunki srodowiskowe — zaré6wno
temperatura otoczenia obrabiarki, jak i temperatura
jej ruchomych komponentéw. Wybierajac obrabiarke
piecioosiowa do pracy w srodowisku zautomatyzowa-
nym, nalezy wiec szczegélng uwage zwrocic¢ na roz-
wiazania, ktore zapewniaja kontrole temperatury
kluczowych podzespotdw.

Nowoczesne obrabiarki piecioosiowe wyposazone
sg w zaawansowane systemy kompensacji termicznej,
ktore obejmuja m.in.:

» aktywne systemy chtodzenia wrzeciona,

 chlodzenie silnikow napedu bezposredniego,

 kontrole temperatury tozysk,

¢ systemy kompensacji odksztatcen termicznych.

W niektérych zaawansowanych modelach obrabia-
rek wykorzystuje sie aktywne systemy chtodzenia,
aby utrzymac temperature kluczowych komponentow
w zakresie +1°C, uzywajac zmierzonej temperatury
stotu roboczego jako wartosci bazowej. Takie rozwig-
zania zapewniaja stabilno$¢ termiczng nawet podczas
dtugotrwatej bezobstugowej pracy.

Zrédto: Adobe Stock - Pixel_B
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| Sztywnos¢ i doktadnos¢ geometryczna
konstrukcji

Kolejnym fundamentalnym aspektem przy wyborze
obrabiarki piecioosiowej jest jej sztywnos¢ konstruk-
cyjnaidokladnos¢ geometryczna. Te parametry bezpo-
Srednio wpltywaja na precyzje i powtarzalnos$¢ obrob-
ki, szczegolnie w przypadku produkcji bezobstugowej.

W wielu obrabiarkach piecioosiowych stét roboczy
wykonuje ruch w dwdch osiach obrotowych (np. prze-
chyt wokot osi A oraz obrét wokét osi C), co umozliwia
precyzyjne pozycjonowanie detalu. Odpowiednia
sztywnos$¢ konstrukeji zapewnia stabilne podparcie
i wyrdéwnanie, a to przeklada si¢ na zachowanie do-
kladnos$ci geometrycznej w procesie produkcyjnym.

Wybierajgc obrabiarke, warto zwrdéci¢ uwage na:

* konstrukcje korpusu maszyny (preferowane

sg konstrukcje monolityczne ze stalilub z zeliwa),

* rozwigzania zapewniajace sztywno$¢ napedow

obrotowych (np. peine podparcie stotu obrotowego),

* typ napeddéw liniowych i obrotowych (silniki

znapedem bezposrednim zapewniaja wyzsza do-
kladnosc),

» dokladno$¢ pozycjonowania oraz powtarzalnosc¢

urzadzenia.

Przyktadowo: w niektérych obrabiarkach pigcio-
osiowych stét obrotowy jest napedzany jednostronnie
przez silnik z napedem bezposrednim i podparty
przez tozysko po przeciwnej stronie. Takie rozwigza-
nie minimalizuje ugiecie i utrzymuje wyréwnanie
stotu wzgledem osi X, co wptywa na wyzsza doklad-
nos¢ obrobki.

| Dostosowanie
do obrabianych materiatéw

Materiaty, ktére beda obrabiane na maszynie CNC,
rowniez istotnie wpltywaja na jej konfiguracje, szcze-
golnie w kontekscie automatyzacji. Rodzaj materiatu
determinuje bowiem trwato$¢ narzedzi skrawajgcych,
co z kolei wplywa na organizacje bezobstugowej pracy.

Obrabiarkiprzeznaczone do skrawania aluminium
lub stali niskoweglowej moga pracowac z mniejsza
liczba narzedzi zapasowych w magazynie. Natomiast
w przypadku trudniejszych materiatow (takich jak
stopy tytanu, kobalt-chrom czy zarowytrzymate
stopy niklu) konieczne jest uwzglednienie, ze narze-
dzia zuzywaja sie intensywne;j.

Przy obrébce wymagajacych materiatlow niezbedne
sgq rozwigzania, ktére umozliwiaja skuteczne zarza-
dzanie narzedziami. Warto wowczas rozwazy¢ zasto-
sowanie obrabiarki wyposazonej w wiekszy magazyn
narzedzi, systemy pomiaru narzedzi w trakcie proce-
su i monitorowanie obcigzenia wrzeciona.

Dziekitym rozwiazaniom mozliwe jest biezgce mo-
nitorowanie obcigzenia narzedzia i zarzadzanie jego
wymiang na podstawie rzeczywistego czasu ciecia
lub liczby obrobionych komponentéw. Automatyczna
wymiana narzedzia przed koncem jego okresu uzyt-
kowania minimalizuje ryzyko awariiizwiegksza efek-
tywnosc¢ bezobstugowej pracy.

| Magazyn narzedzi i systemy wymiany

W kontekscie automatyzacji obrobki piecioosiowej
szczegblnego znaczenia nabieraja wielkos¢ i funkcjo-
nalnod$¢ magazynu narzedzi. Odpowiednio dobrany
magazyn narzedzi powinien:

* mie¢ wystarczajaca pojemnos¢, aby pomiescic
wszystkie narzedzia niezbedne do realizowania
danego procesu bez interwencji operatora,

« umozliwia¢ przechowywanie narzedzi zapaso-
wych dla tych najbardziej obciazonych,

» zapewniacszybka iniezawodng wymiane narzedzi.

Kiedy wiec wybiera sie obrabiarke piecioosiowa,
warto zwroci¢ uwage na dostepne opcje rozbudowy
magazynu narzedzi i mozliwo$¢ integracji z ze-
wnetrznymi systemami zarzadzania narzedziami.

| Integracja z systemami automatyzacji

Wybierajac obrabiarke piecioosiowa do pracy w $ro-
dowisku zautomatyzowanym, nalezy zadbac tez o jej
tatwa integracje z pozostatymi elementamilinii pro-
dukcyjnej, takimi jak roboty czy zmieniacze palet.
Kompatybilnosc¢ technologiczna sprawia, ze caty sys-
tem dziata harmonijnie, a to z kolei bezposrednio
przekiada sie na wydajnos$c procesow.

Udane wdrozenie w duzej mierze zalezy od tech-
nicznych aspektow komunikacji miedzy maszynami.
Szczegdlng uwage nalezy zwroci¢ na standardowe
interfejsy, dzieki ktérym podlgczenie obrabiarki
do istniejgcego parku maszynowego przebiega spraw-
nie. Istotne sa réwniez mozliwos$¢ wykorzystania
gotowych rozwigzan, ktére oferuje producent, oraz
elastyczne opcje aranzacji przestrzeni roboczej,
uwzgledniajace specyfike konkretnego zaktadu pro-
dukcyjnego.

Rozwoj rozbudowanych rozwigzan technicznych
jest wazny, ale warto pamietac, ze podstawowym
zadaniem automatyzacji pozostaje efektywny trans-
port przedmiotéw obrabianych do iz maszyny.

Powodzenie catego systemu zalezy przede wszyst-
kim od idealnego wspoétdziatania wszystkich jego
elementéw. Nawet bowiem najbardziej zaawansowa-
ny robot podajacy nie zrekompensuje niedoktadnogci
obrabiarki — dlatego tak wazne jest, aby centrum
obrébcze bylo odpowiednio skonfigurowane pod ka-
tem precyzji wytwarzania detali.

Wybierajac obrabiarke piecioosiowa do pracy
w $rodowisku zautomatyzowanym, warto skonsul-
towac sie z dostawcami maszyn, ktérzy dysponuja
doswiadczeniem w realizacji podobnych projektow
i moga pomoéc w doborze rozwiazania najlepiej
odpowiadajacego specyficznym potrzebom przed-
siebiorstwa. Inwestycja w odpowiednio dobrana
obrabiarke piecioosiowa, przystosowana do pracy
w Srodowisku zautomatyzowanym, jest podstawa,
na ktorej mozna budowac efektywny i niezawodny
system produkcyjny, zdolny sprosta¢ wyzwaniom
wspoiczesnego rynku. MM
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OBROBKA PLASTYCZNA

Ewolucja technologii
formowania wtryskowego

Formowanie wtryskowe jest jednym z najbardziej wszechstronnych proceséw produk-
cyjnych, ktory odgrywa wazna role w wielu branzach, takich jak motoryzacja, elektronika
czy medycyna. W ostatnich latach technologia ta przeszia istotne zmiany, obejmujace
zaréwno innowacje w konstrukcji form wtryskowych i maszyn, jak i optymalizacje
procesow produkcyjnych.

Karol Bielecki
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wego uzywana do wytwarzania

roznorodnych elementéw z two-
rzyw sztucznych to metoda znana juz
od pierwszej potowy ubiegtego wieku.
Od tego czasu ulegta stotnym przeobra-
zeniom. Ewolucja trwa jednak dalej,
a jej motorem napedowym sa nowe
technologie, coraz wigksze wymagania
odbiorcow, a takze pojawiajace sie nowe
materiaty do formowania.

Technologia formowania wtrysko-

| Nowoczesne formy wtryskowe -
coraz wieksza precyzja
i ztozonos¢

Rozwdj technologii projektowania i pro-
dukcji form wtryskowych umozliwia
tworzenie coraz bardziej skomplikowa-
nych geometrii z zachowaniem najwyz-
szej precyzji. Uzycie zaawansowanego
oprogramowanie CAD/CAM pozwala
np. na doktadniejsze modelowanie form
isymulacje proceséw wtrysku, co mini-
malizuje ryzyko bledéw produkcyj-
nych.

Coraz popularniejsze staje sie stoso-
wanie druku 3D do tworzenia skompli-
kowanych form i komponentéw, ktére
sg trudne do uzyskania tradycyjnymi
metodami. Druk 3D umozliwia szybkie
prototypowanie form, co znacznie przy-
spiesza proces rozwoju produktu.

Przykladem zastosowania tej techno-
logiijest produkcja form do wytlaczania
z rozdmuchiwaniem (extrusion blow
moulding — EBM), ktére sg uzywane
w produkcji samochodowych kanatow
powietrznych. Wykorzystanie druku
3D przyspiesza proces produkcji formy
iobniza jego koszty.

| Urzadzenia do formowania
wtryskowego - automatyzacja
i inteligencja

Maszyny wtryskowe ewoluowaty nie
tylko pod wzgledem konstrukcji mecha-
nicznej, ale takze integracji zaawanso-
wanych systemow sterowania. Rozwdj
w kierunku maszyn CNC przyczynit sie
do zwiekszenia precyzji i szybkosci,
a tym samym do wzrostu wydajnosci
procesow formowania wtryskowego.
Zastosowanie rozwiazan z obszaru ro-
botyki (np. ramiona robotyczne do wyj-
mowania detali) i automatyki (np. sys-
temy automatycznej kontroli jakosci)

zwieksza wydajnosc i redukuje ryzyko
bledow ludzkich. Waznym elementem
rozwoju wtryskarek jest rowniez inte-
gracjanarzedziloT irozwigzan z obsza-
ru Przemystu 4.0.

Maszyny wyposazone w zaawansowa-
ne czujniki umozliwiaja np. monitoro-
wanie parametrow pracy w czasie rze-
czywistym. Pozwala to na szybka reak-
cje na wszelkie odchylenia od normy
i zastosowanie predykcyjnej konser-
wacjl, ktéra zapobiega awariom i mini-
malizuje przestoje.

Waznym trendem w rozwoju maszyn
do formowania wtryskowego jest takze
wdrazanie energooszczednych nape-
déw. Nowoczesne maszyny wykorzystu-
ja technologie, takie jak napedy ser-
wohydrauliczne, ktére zmniejszaja
zuzycie energii elektrycznej przy za-
chowaniu takiej samej wydajnosci for-
mowania.

| Procesy formowania - nowe
procesy i integracja z innymi
technologiami

Postep technologiczny wplywa réwniez
nasam proces formowania wtryskowe-
go, ktory obecnie charakteryzuje sie
coraz wieksza efektywnoscia i zrowno-
wazonym podej$ciem do Srodowiska.

W odpowiedzinarosngce wymagania
rynku wprowadzono nowe procesy for-
mowania, takie jak reaktywne formowa-
nie wtryskowe (Reactive Injection Moul-
ding — RIM). Metoda ta pozwala na for-
mowanie elementéw pod nizszym ci-
$nieniem 1 w temperaturze otoczenia,
co umozliwia wytwarzanie wiekszych
i 1zejszych detali o bardziej ztozonych
ksztaltachicienszych sciankach niz przy
tradycyjnym wtrysku.

W technice RIM zamiast gotowego gra-
nulatu do formy wstrzykiwana jest mie-
szanka cieklego prepolimerulub mono-
meru oraz Srodka powodujgcego polime-
ryzacje. Ciekte zywice poliuretanowe nie
potrzebuja juz uptynniania, co pozwala
na formowanie elementéw pod nizszym
ci$nieniem 1 w temperaturze otoczenia.
Niska lepko$¢ ptynéw wykorzystanych
w tym procesie, temperatura obrobki
(30-40°C) i ci$nienie formowania we-
wnetrznego (3-10 baréow) umozliwiaja
wytwarzanie duzych i lekkich detali
o bardziej ztozonych ksztattach i cien-
szych $ciankach niz przy wtrysku trady-
cyjnym. Czynniki te sprawiaja tez, ze
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proces produkcji elementow jest znacznie bardziej
ekonomiczny niz w przypadku klasycznych odlewow.
Do produkcji potrzebna jest mniejsza ilo$¢ energii,
sprzetu i przestrzeni, a sam proces jest w wiekszym
stopniu zautomatyzowany i znacznie szybszy.

Przykladem zastosowania tej metody formowania
wtryskowego jest produkcja cze$ci z poliuretanu, kto-
re charakteryzuja sie wysoka jakos$cia wykonczenia
powierzchni. Potencjat wykorzystania technologii
RIM zwiekszyt sie znaczaco, od kiedy mase wytwarza-
na metoda reaktywna zaczeto wzmacniac¢ przez do-
danie mielonego szkta i wypelniaczy mineralnych.
Dziegki tym dodatkom udato sie¢ w znacznym stopniu
poprawic jeden z najwazniejszych parametrow wy-
twarzanych czedci —ich twardosc.

Odmiang tej metody formowania jest technologia
RRIM (Reinforced Reactive Injection Moulding), ktéora
pozwala uzyskac elementy z tworzyw sztucznych
o duzo wiekszej sztywnosci. W procesie RRIM krotkie
wiokna lub platki zbrojenia lgczone sa bezposrednio
w procesie reakcji. Na nieco innej zasadzie opiera si¢
inna ciekawa odmiana reaktywnego formowania
wtryskowego — SRIM (ang. Structural Reactive Injec-
tion Moulding) wykorzystujaca kompozyty struktu-
ralne. Uzycie preform z metalu, tworzywa sztucznego
lub szkla wzmacnia strukture, sztywnosc i wytrzy-
mato$¢ elementow, a takze nadaje im efekt tréjwy-
miarowosci, co znaczaco rozszerza spektrum ich za-
stosowan.

Ciekawa alternatywa jest takze formowanie wielo-
komponentowe. Polega ono na jednoczesnym wtryski-
waniu dwoch lub wigcej tworzyw sztucznych o roz-
nych witasciwosciach fizykochemicznych do jednej
formy. Dzieki tej technice formowania mozna uzyskac
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w jednym cyklu unikalna strukture, ktéra bedzie sie
charakteryzowac catkowicie nowymi witasciwoscia-
mi. Technologia ta umozliwia produkcje elementow
zintegrowanych, ktére sktadaja sie z materiatow o roz-
nych funkcjach.

W tym procesie materiaty moga by¢ wtryskiwane
z réznych punktow lub z tego samego punktu. Dzieki
temu mozna uzyskac catkowicie rézny rozktad po-
szczegolnych materialéw w finalnej strukturze otrzy-
manego elementu.

Najwieksza zaleta tej technologii formowania wtry-
skowego jest uzyskanie detali o réznych wtasciwo-
Sciach, np. twardej osnowy i elastycznych uszczelek.
Przyktadem sa komponenty motoryzacyjne czy obu-
dowy elektroniki uzytkowej, gdzie taczy sie np. poli-
weglan z elastomerami termoplastycznymi (thermo-
plastic elastomers—TPE). W ten sposéb mozna réwniez
wytworzy¢ ztozone przedmioty o wiekszej estetyce.

Ros$nie takze popularnos$c¢ formowania mikrowtry-
skowego. Jest to odpowiedZ na zapotrzebowanie
na formowanie wtryskowe ze strony takich branz, jak
medycyna, elektronika czy zegarmistrzostwo. Tech-
nologia ta umozliwia formowanie bardzo matych
detali o masie ponizej 1 g, ktérych wymiary zewnetrz-
ne nie przekraczaja 1000 pm, przy jednoczesnym
zachowaniu bardzo wysokiej precyzji wykonania
i powtarzalnosci.

Podobnie jak w tradycyjnym formowaniu wtrysko-
wym mikrowtryskiwanie polega na wprowadzenie
odpowiedniego materiatu w postaci roztopionego gra-
nulatu do specjalnie przygotowanej formy. Po wysty-
gnieciu materiatu otrzymujemy gotowy detal. Wazna
role w tej technologii odgrywaja specjalistyczne ma-
szyny o wyjatkowo matej jednostce wtryskowej i bar-
dzo precyzyjnie sterowanych parametrach procesu.

Technologia ta wymaga catkowicie innego podejscia,
nie tylko jesli chodzi o wykorzystane w tym procesie
urzgdzenia. Niezbedne jest odpowiednie przygotowa-
nie catego procesu, jego parametrow czy tez kontroli
jakosci.

| Nowoczesne materiaty
w procesie formowania

W ostatnim czasie wida¢ rowniez znaczacy postep
w rozwoju materiatéw do formowania wtryskowego.
Odpowiadaja w ten sposéb na rosnace wymagania
przemystu w zakresie wytrzymatosci, lekkosci, odpor-
noscina ekstremalne warunki czy ekologii.

Na popularnosci zyskuja m.in. materiaty kompozy-
towe z domieszka wiokna weglowego lub szklanego.
Wiokna weglowe, dzieki swojej lekkos$ciiwytrzyma-
todci na rozcigganie, zapewniaja wysoka odpornosc¢
na uszkodzenia mechaniczne, a takze zwiekszaja
sztywnos$¢ produktow. Z kolei widkna szklane, cho¢
nieco mniej wytrzymale niz weglowe, sa bardziej eko-
nomiczne. Zaawansowane kompozyty, ktére stosuje
sie w procesach wtryskowych, charakteryzuja sie tak-
ze wieksza odpornoscia na wysoka temperature i dzia-
tanie agresywnych substancji chemicznych.
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Zaawansowane materiaty wtryskowe, wykorzysty-
wane w Srodowiskach wysokotemperaturowych,
sg coraz czesciej stosowane w branzach, w ktérych
komponenty musza wytrzymywac ekstremalne wa-
runki. Najlepszym przykiadem sa takie branze, jak
przemyst motoryzacyjny, lotniczy czy elektroniczny.
W tych przypadkach wykorzystywane sq materiaty
0 wysokiej odporno$ci na temperature, takie jak po-
liamidy (PA), polimidy (PI), czy wysokotemperaturowe
tworzywa termoplastyczne, np. polieteroeteroketon
(PEEK).

Wraz z rosnacym zapotrzebowaniem na nowocze-
sne urzadzenia elektroniczne i medyczne pojawiaja
sie materiaty wtryskowe o witasciwosciach przewo-
dzacych, ktére pozwalaja na wytwarzanie takich kom-
ponentdw elektronicznych, jak obudowy urzadzen
z wbudowanymi funkcjami ochrony przed zaktdce-
niamielektromagnetycznymi (electromagnetic inter-
ference — EMI) lub elektrostatycznymi (electrostatic
discharge—ESD). Tego rodzaju materialty, zwane prze-
wodzgcymi lub antystatycznymi, umozliwiaja two-
rzenie obudow, ktore zapobiegaja uszkodzeniom wraz-
liwych komponentow elektronicznych.

Rozwoj roznorodnych zaawansowanych rozwiazan
technologicznych sprawia, ze na popularnosci zyskuja
rowniez tzw. inteligentne materiaty. Sg to najczesciej
tworzywa, ktére w odpowiedzi na zmiany parametrow
otoczenia (takich jak temperatura, wilgotnosc czy pole
elektryczne) zmieniajg swoje wiasciwosci (np. ksztatt,
elastyczno$c czy przewodnictwo). Materiaty te moga by¢
wiec wykorzystywane do produkcji elementow, ktére
w zaleznos$ci od warunkéw pracy moga dostosowac
swoje wlasciwosci do biezacych potrzeb, dzieki czemu
produkty sg bardziej funkcjonalne i dtugowieczne.

| Priorytetem zréwnowazony rozwdj

W obliczu globalnych wyzwan, ktére wigza sie
ze zréwnowazonym rozwojem, branza formowania
wtryskowego stawia coraz wiekszy nacisk na ekologie.
Wspdtczesne technologie formowania wtryskowego
coraz cze$ciej koncentruja sie wiec na redukcji wpty-
wu na $rodowisko. Uzyskuje sie to m.in. poprzez ogra-
niczenie zuzycia surowcéw dzieki optymalizacji pro-
cesunapelnianiaiwykorzystaniu materiatdéw o wyz-
szej wydajnosci.

W odpowiedzi na rosnace wymagania dotyczace
ochrony $Srodowiska producenci coraz czesciej siegaja
tez po materiaty polipropylenowe pochodzenia biolo-
gicznego i materiaty, ktére pochodzg z recyklingu.
Rozwoj biodegradowalnych tworzyw sztucznych
otwiera przy okazji nowe mozliwosci dla branzy opa-
kowaniowej i medycznej.

Tworzywa te, wytwarzane z surowcow odnawial-
nych (m.in. skrobi, celulozy czy kwaséw thuszczowych)
maja na celu zmniejszenie negatywnego wpltywu
na $rodowisko poprzez ograniczenie odpadéw plasti-
kowych i zwigkszenie poziomu recyklingu. Przykla-
dem sg materiaty na bazie polilaktydu (PLA), ktére
w wyniku formowania wtryskowego staja sie uzytecz-

nymi komponentami w réznych branzach, takich jak
opakowania czy elementy wyposazenia wnetrz. Bio-
kompozyty to z kolei materiaty, w ktorych wykorzy-
stuje sie naturalne wiokna, np. konopi, Inu czy drew-
na, ktére sg zmieszane z bioplastikami.

Tego typu materiaty oferuja lepsza biodegradowal-
nosc, a jednoczesnie mniejszy slad weglowy w poréw-
naniu z tradycyjnymi tworzywami sztucznymi. Przy
tym zachowuja duzg wytrzymato$¢ifunkcjonalnosc.
Ich zastosowanie w procesach formowania wtrysko-
wego szybko zyskuje na popularnosci, szczegélnie
w kontek$cie potrzeby zréwnowazonego rozwoju
w produkcji.

Duzy nacisk ktadzie sie rowniez na minimalizowa-
nie zuzycia energii w procesie formowania. Dlatego
tez na popularnosci zyskuja energooszczedne maszy-
ny wtryskowe, ktére ograniczajg emisje CO, zwigzana
Z tym procesem.

| Przysztos¢ formowania wtryskowego

Poniewaz formowanie wtryskowe stale ewoluuje,
mozemy sie spodziewac, ze za kilkanascie lat domino-
wac beda zupelnie inne technologie. Zintegrowane
zmaszynamido wtryskiwania czujniki IoT beda zbie-
ra¢ w czasie rzeczywistym dane na temat temperatu-
ry, ciSnienia i czasu cykli. Takie podejscie oparte
na danych umozliwia szybkie reagowanie na wszelkie
nieprawidtowosci podczas procesu wtryskiwania,
co pozwoli zapobiega¢ wiekszym awariom.

7 cala pewnoscia w dalszym ciggu bedzie sie rozwi-
ja¢ synergia miedzy drukiem 3D a formowaniem wtry-
skowym. Podczas gdy druk 3D jest wykorzystywany
do szybkiego prototypowania i opracowywania na-
rzedzi, jego integracja z samym procesem formowania
wtryskowego jest nowym trendem. Ta kombinacja
oferuje wieksza elastycznos$¢ projektowania i szyb-
kos¢, szczegolnie w przypadku produkcji matoseryjnej
iniestandardowe;.

W przysztosci wazng role w procesach formowania
wtryskowego moze odgrywac np. technologia cyfro-
wego blizniaka. Mozna sobie wyobrazi¢ sytuacje,
ze przed rozpoczeciem wiasciwego procesu formowa-
nia powstanie wirtualna replika catego procesu for-
mowania wtryskowego.

Pozwala to producentom symulowac rézne scena-
riusze i optymalizowac operacje, przewidywac poten-
cjalne problemy i dostraja¢ parametry przed faktycz-
na produkcja. Znacznie zmniejsza to liczbe prob i ble-
déw oraz poprawia wydajno$¢ produkcji.

Przyszto$¢ technologii formowania wtryskowego
jestnaznaczona innowacjamiikoniecznos$cia ich ada-
ptacji, zeby mozna bylo sprosta¢ wymaganiom szybko
zmieniajacego sie $wiata. Wraz z pojawianiem sie
inteligentnych technologii, zréwnowazonych praktyk
i zaawansowanych materiatéw producenci beda mu-
sieli je jak najszybciej wdrazac. Jedynie podazanie
za trendami pozwoli nie tylko odnie$¢ sukces rynko-
wy, ale takze pozosta¢ konkurencyjnym i nie dac sie
wygryz¢ z rynku. MM
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WOZKI WIDLOWE

Transformacja intralogistyki -

kierunki ewolucji wozkow widtowych

Wozki widlowe przeszly imponujgca droge od czasow rewolucji przemystowej, kiedy to byly
jedynie prostymi narzedziami do przenoszenia ciezkich ladunkéw w fabrykach i magazynach.
Przez lata ewoluowaly, stajgc sie urzadzeniami bardziej wydajnymi, bezpiecznymi i przyjaznymi
dla Srodowiska. Wspdlczesne wozki widlowe to zaawansowane technologicznie urzadzenia,
ktore nadal sie rozwijaja, wspierajac przedsiebiorstwa w prowadzeniu pltynnych i bezpiecznych

operacji logistycznych.

Wojciech Traczyk

dzi$§ formie, do transportu ciezkich przed-

miotéw wykorzystywano wozki z napedem
recznym 1 przenosne windy. Angielski wynalazca
Ransom E. Olds w 1877 r. zaprezentowal swéj wyna-
lazek — pierwszy na $wiecie dzwig hydrauliczny
zamontowany na platformie. Zasilane para urzadze-
nie stuzylo do podnoszenia i transportowania
ciezkich tadunkow i bylo kamieniem milowym
W rozwoju transportu wewnetrznego.

Na pierwsze wozki widtowe, podobne do dzisiej-
szych urzadzen, trzeba bylto czekac do lat 20. minio-
nego wieku. Woéwczas to wprowadzono naped
elektryczny do pojazddw transportowych, pionowy
maszt czy podnoszone widty do przewozenia tadun-
kow. Stopniowo zaczely pojawiac sie rowniez inne
udoskonalenia (m.in. ostony goérne i oparcia tadun-

Zanim wozki widlowe pojawily sie w znanej
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kowe), ktdre miaty zwiekszy¢ bezpieczenstwo i kom-
fort pracy operatora wozka.

Te wczesne rozwiazania odegraly istotna role
w rozwojunowoczesnych wozkow, pokazujgc wyraz-
nie, ze istnieje zapotrzebowanie na maszyny, ktore
umozliwig sprawne 1 bezpieczne przemieszczanie
tadunkow. Wprowadzenie wozkéow widlowych
na szeroka skale zrewolucjonizowato procesy maga-
zZynowe.

Przez kolejne dekady wdézki widtowe bardzo mocno
ewoluowaly. Zmienily sie praktycznie w kazdym istot-
nym obszarze —efektywnosci zatadunku i roztadunku
towarow, ergonomii, bezpieczenstwie i komforcie
uzytkowania. Oferuja takze wiele nowych funkc;ji.
Co wiecej, obecnie ich wykorzystanie wpisuje sie
w globalny trend zréwnowazonego rozwoju i troski
o Srodowisko naturalne.
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| Bezpieczenstwo i ergonomia - priorytety
nowoczesnych konstrukgji

Wspotczesne wozki widtowe sa wyposazone w wiele
zaawansowanych funkeji bezpieczenstwa, ktére automa-
tycznie reaguja na zagrozenia. Systemy te potrafig wy-
krywac niestabilno$¢ i ograniczaé niebezpieczne manew-
ry, chronigc zaréwno operatorow, jak i otoczenie (innych
pracownikow, infrastrukture hali czy inne pojazdy).

Wsrod kluczowych innowacji, ktére maja zapobiegac
wypadkomizapewnic bezpieczniejsze Srodowisko pra-
cy, warto wymieni¢ m.in. automatyczne systemy
hamowania, systemy kontroli stabilnosci i dodatkowe
zabezpieczenia chronigce operatora.

Od lat 80. producenci zaczeli takze wdrazac ergono-
miczne rozwigzania, ktorych celem jest poprawa kom-
fortu pracy. Pojawily sie regulowane fotele, intuicyjne
panele sterujace, a konstrukcja pojazdéw zapewnia
lepsza widoczno$¢. Takie udogodnienia minimalizuja
zmeczenie i podnosza efektywno$¢ pracy operatorow.

| Wydajnos¢ wspierana przez technologie

Postep technologiczny znaczaco wpltynat rowniez
na wzrost wydajnosci operacyjnej wozkow widtowych.
Nowoczesne wozki coraz cze$ciej sa zintegrowane
z systemami zarzadzania magazynem (warehouse
management systems — WMS) czy bardziej komplekso-
wymi systemami zarzgdzania przedsiebiorstwem.

Przykladowe innowacje, poza integracjq z réznorod-
nymi systemami, to rowniez zdalne monitorowanie
parametrow pracy wozka i diagnostyka. Dzieki temu
operator czy inna osoba, ktéra odpowiada za park
pojazdow transportowych, moze $ledzi¢ na biezaco
ich stan techniczny i planowac¢ ewentualne prace ser-
wisowe. Takie rozwigzania umozliwiaja lepsze plano-
wanie pracy wozkow, redukcje przestojow i tworzenie
bardziej uporzadkowanego Srodowiska pracy.

| W kierunku automatyzacji
i autonomicznosci wozkow

Kolejnym istotnym krokiem milowym w rozwoju
branzy sg automatyczne wozki widtowe i pojazdy au-
tonomiczne. Automatyczne wozki widtowe (automated
quided vehicle — AVG) musza najpierw ,nauczyc si¢”
tras i zadan, ktore nastepnie wykonujg samodzielnie.

Z kolei autonomiczne pojazdy transportowe (autono-
mous mobile robots - AMR) dzialaja bez udziatu opera-
tora, wykorzystujgc kamery, lasery i oznaczenia pod-
logowe do nawigacji w przestrzeni magazynowej.
Sg one w stanie obstugiwac rézne typy regatow i kon-
figuracji magazynowych.

Wdzki widlowe coraz czesciej wspoétpracuja z za-
awansowanymisystemami komputerowymi, wykorzy-
stujac sztuczng inteligencje, uczenie maszynowe i au-
tomatyczne systemy naprowadzania. Cho¢ automaty-
zacja $wietnie radzi sobie z powtarzalnymizadaniami,
nadalrozwija sie w zakresie obstugi bardziej ztozonych
procesow decyzyjnych.

Nowe mozliwosci dla branzy otwiera takze sie¢ 5G.
Technologia ta wspiera pétautomatyczne i w pelni au-
tomatyczne wozki z zaawansowanymi czujnikamioraz
umozliwia pelng autonomie wozkow w $cisle okreslo-
nych i kontrolowanych $rodowiskach. Pozwala tez
optymalizowac trasy przejazdu, obcigzenia i planowac
prace z uzyciem algorytmow Al.

Mimo ogromnego potencjatu autonomiczne systemy
transportowe stawiaja rowniez nowe wyzwania. Pra-
cownicy magazyndw musza mie¢ inne kompetencje,
wiec konieczne sa odpowiednie szkolenia w zakresie
obstugi sprzetu wspieranego przez Alianalizy danych
w czasie rzeczywistym. Tylko udana wspoipraca
na linii nowoczesna technologia i operator pozwoli
znaczaco zoptymalizowac codzienne operacje.

| Zielona transformacja wozkéw widtowych

Obecnie wozki widtowe projektuje sie rowniez z mysla
ozminimalizowaniu wptywuna srodowisko. Coraz cze-
$ciej wiec wozkizasilane sg energia elektryczng, wodorem
czy biopaliwami. Takie rozwigzania nie tylko redukuja
emisje, ale rowniez obnizajq koszty eksploatacji.

W przypadku napedéw spalinowych nowoczesne
systemy filtracji ograniczaja ilos¢ szkodliwych gazow
emitowanych do atmosfery. Ma to kluczowe znaczenie
dla firm, ktére daza do neutralnosci klimatyczne;j.

Producenci coraz czesciej stosuja materialy przyjazne
$rodowisku i energooszczedne metody wytwarzania.
Standardem staje sie takze recykling komponentow,
cowspiera gospodarke obiegu zamknietego i dtugofalowa
odpowiedzialno$¢ Srodowiskowa przedsiebiorstwa.

| Nadchodzace trendy technologiczne

W przysztosci w wozkach widtowych w duzo wiek-
szym stopniu bedg wykorzystywane Aliuczenie maszy-
nowe. Inteligentne systemy pozwolg wézkom widtowym
analizowa¢ dane i dostosowywac swoje dzialanie
do zmieniajacego sie otoczenia. Z kazda kolejng operacja
ucza sie, jak pracowac szybciej, bezpieczniej i efektywniej.

Dzieki narzedziom internetu rzeczy (np. zaawanso-
wanym czujnikom) mozliwe bedzie biezace monitoro-
wanie stanu technicznego wodzkow widlowych.
To wazne, bo wczesne wykrywanie usterek zapobiega
awariom, zwieksza bezpieczenstwo i pozwala na pla-
nowanie przegladow technicznych z wyprzedzeniem.

Ewolucji mozna oczekiwac tez na polu akumulatoréw
do wozkéw widlowych. Nowe generacje baterii beda
bardziej pojemne, beda szybciej sie tadowac i bedg miec
dtuzsza zywotnosc. To zmniejszy przestoje i zwiekszy
ciagtos¢ pracy, co jest szczegdlnie wazne dla firm, ktére
dziatajg w systemie 24/7.

Jak wida¢, branza wozkéw widtowych nieustannie
ewoluuje. Napedzajg ja gtdéwnie innowacje technolo-
giczne, rosngce wymagania dotyczace efektywnosci
idazenie do zréwnowazonego rozwoju. Obecnie wozki
to juz nie tylko narzedzia transportowe, ale takze inte-
ligentne systemy logistyczne, ktdre integruja sie z cala
infrastrukturg magazynowa. MM
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OLEJE, SMARY, CHLODZIWA

Filtracja ptynow obrobczych -
sekret efektywnej obrobki skrawaniem

Plyny obrdbcze to niewidoczni bohaterowie nowoczesnych proceséw produkcyjnych. Choc rzadko
doceniane, sg krytycznym elementem, ktéry wplywa na jakos¢ obrobki, zywotnos$¢ narzedzi
iwydajno$¢ maszyn. Zaawansowane systemy filtracji moga zrewolucjonizowac proces produkcyj-

ny i przynie$¢ wymierne oszczednosci.

Bogdan Kruk

czas operacji skrawania metali, toczenia, fre-

zowania czy szlifowania, peinia wiele istotnych
funkcji. Chtodza i smaruja strefe skrawania, usuwa-
ja widry, zmniejszaja tarcie miedzy narzedziem a ma-
teriatem obrabianym i chronig przed korozja. Zeby
jednak mogty skutecznie realizowac te zadania, mu-
sza by¢ utrzymywane w odpowiedniej czysto$ci.

Ciecze obrobcze, ktére sa wykorzystywane pod-

| Dlaczego czystos¢ ptynéw obrébczych
ma znaczenie?

Plyny wspomagajace obrébke, choé czesto wrecz po-
strzegane jako element drugorzedny, sa fundamen-
tem jakosci procesu obréobki skrawaniem. Zanieczysz-
czone ptyny moga prowadzic¢ do licznych problemdéw
- od przyspieszenia zuzycia narzedzi, przez pogor-
szenie jakosci obrabianej powierzchni, az po awarie
maszyn.

Badania pokazuja, ze odpowiednio filtrowane chto-
dziwo moze wydluzy¢ zywotnos$¢ narzedzi nawet
040-60%. W praktyce oznacza to wymierne oszczed-
nosci — w przypadku zaréwno kosztéw narzedzi,
jak i czasu pracy maszyn. Czysty ptyn obrébczy po-
zwala réwniez na zastosowanie lepszych parame-
trow skrawania, co przeklada sie na znacznie wyzsza
efektywnos$¢ obrobki.

Nie bez znaczenia jest rowniez aspekt ekologiczny.
Efektywna filtracja umozliwia wielokrotne wykorzy-
stanie ptynow obroébczych, co zmniejsza ilo$¢ odpa-
dow, a takze ogranicza negatywny wplyw na srodo-
wisko.

| Zrédta zanieczyszczer w ptynach
obrébczych

Plyny obrébcze sq narazone na 3 gtdwne rodzaje za-

nieczyszczen:

1.Zanieczyszczenia mechaniczne - obejmuja glow-
nie wiory metalowe I mineralne czastki $cierne.
Wieksze czastki moga powodowac zatykanie dysz
podajacych chlodziwo, podczas gdy mniejsze dzia-
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taja jak materiat Scierny, przyspieszajac zuzycie

narzedzi.
2.Zanieczyszczenia biologiczne - bakterie i grzyby

moga szybko namnazac sie w Srodowisku emulsji
wodno-olejowych, szczegdlnie w wyzszych tempe-
raturach. To prowadzi do degradacji wtasciwosci

plynu, powstawania nieprzyjemnych zapachow, a

w skrajnych przypadkach —zagrozen zdrowotnych

dla operatorow maszyn.
3.Zanieczyszczenia chemiczne - oleje obce, smary z

prowadnic $lizgowych, produkty utleniania, a na-
wet rozpuszczone gazy moga zmienia¢ wiasciwosci
fizykochemiczne ptynéw obrobczych, prowadzac
do zmniejszenia ich skutecznosci.

Kazdyrodzaj zanieczyszczen wymaga odmiennego
podejscia do filtracji, co sprawia, ze nowoczesne sys-
temy filtracyjne sa czesto kompleksowymi rozwiaza-
niami, ktére tacza rozne technologie.

| Metody filtracji ptynéw obrébczych

Wspoiczesny przemyst dysponuje wieloma metodami
filtracji, ktére mozna dostosowac do specyficznych
potrzeb procesu produkcyjnego.

Filtracja grawitacyjna

Ta najstarsza i najprostsza metoda wykorzystuje
site grawitacji do sedymentacji ciezszych czastek. Ptyn
przeptywa przez komory, w ktérych osadzaja sig
zanieczyszczenia. Metoda ta jest efektywna dla wiek-
szych czastek, ale ma ograniczong skutecznos¢ w przy-
padku mikroczgstek.

Zaleta jest prostota i niski koszt eksploatacji — syste-
my takie nie wymagajg ztozonej konserwacji ani du-
zych naktadéw energii. Zajmuja jednak duzo miejsca
inie sa wystarczajaco skuteczne dla proceséw wyma-
gajacych wysokiej czystosci ptynu.

Filtracja mechaniczna
Filtry mechaniczne, takie jak filtry tasmowe, beb-
nowe czy workowe zatrzymuja zanieczyszczenia

namateriale filtracyjnym. Efektywnos¢ takiej filtracji



Utrzymanie ruchu 41

zalezy od rozmiaru porow materiatu, ktéry moze za-
trzymywac czastki o wielkos$ci od kilkuset do kilku
mikronow. Pomocnicze Srodki, np. ziemia okrzemko-
wa czy proszek celulozowy, zwiekszaja skutecznosc.

Filtracja magnetyczna

W procesach obrébki metali ferromagnetycznych
znakomitym rozwiazaniem s separatory magne-
tyczne. Wykorzystuja one silne pole magnetyczne
do wychwytywania czastek zelaza i stali z pltynu
obrobczego.

Nowoczesne separatory moga by¢ wyposazone
w magnesy neodymowe o bardzo wysokiej sile przy-
ciggania, co pozwala na usuwanie nawet bardzo drob-
nych czgstek ferromagnetycznych.

Filtracja prozniowa

Systemy filtracji prézniowej wykorzystuja réznice
cisnien do przepchniecia ptynu przez medium filtracyj-
ne. Technika ta pozwala na efektywne usuwanie nawet
najmniejszych czastek przy wysokim przeptywie ptynu.

Filtry prézniowe sg czgsto wyposazone w automa-
tyczne systemy czyszczenia, co wydtuza ich zywotnosc
i zmniejsza koszty eksploatacji. Dzieki kompaktowe;j
budowie moga by¢ instalowane nawet w zakladach
0 ograniczonej przestrzeni.

Filtracja odsrodkowa

Hydrocyklony i wiréwki wykorzystuja site od$rod-
kowa do oddzielania ciezszych czgstek od plynu.
Metoda ta jest szczegolnie skuteczna dla czastek o wiel-
kosdci 5-50 mikrondw i nie wymaga materialow eks-
ploatacyjnych.

Zaleta tego rozwiazania jest ciggly tryb pracy bez
potrzeby czestego czyszczenia czy wymiany elemen-
tow filtracyjnych.

Filtracja biologiczna i chemiczna

Oprocz filtracji fizycznej konieczne jest takze usuwa-
nie zanieczyszczen biologicznych i chemicznych. Bio-
cydy, ozonowanie, promieniowanie UV czy ultradZwie-
ki to metody walki z mikroorganizmami. Z kolei filtry
zweglem aktywnym czy zywice jonowymienne poma-
gaja w usuwaniu zanieczyszczen chemicznych.

| Wspotczesne trendy
w filtracji ptynéw obrébczych

Rozwoj technologii produkcyjnych stawia coraz wyz-
sze wymagania przed systemami filtracji. Mozna w tym
obszarze zaobserwowac kilka istotnych trendow.

Automatyzacja i inteligentne systemy

Nowoczesne systemy filtracyjne sa wyposazane
w czujniki, ktére w czasie rzeczywistym monitoruja
kluczowe parametry ptynu obrobczego — takie jak ste-
zenie zanieczyszczen, pH, temperatura czy przewod-
nos¢. Umozliwiaja one automatyczne dostosowanie
parametrow filtracji lub powiadamiaja o koniecznosci
przeprowadzenia czynnosci konserwacyjnych.

Technologia internetu rzeczy (internet of things —IoT)
umozliwia zdalne monitorowanie i kontrole pracy
systemow, co pozwala na szybka reakcje przy
odchyleniach od zadanych wartos$ci. Rozwigzania
te moga by¢ integrowane z systemami zarzadzania
produkcja. Sprzyja to optymalizacji proceséw.

Rozwiqzania kompaktowe i modutowe

Wspolczesne zaktady produkeyjne cenig elastycznosc¢
i efektywne wykorzystanie przestrzeni. Odpowiedzia
na te potrzeby sa kompaktowe, modutowe jednostki
filtracyjne, ktére mozna tatwo dopasowac do zmienia-
jacych sie warunkow produkcyjnych. Modutowa bu-
dowa umozliwia rozbudowe systemu wraz z rozwojem
zakladu, bez koniecznosci wymiany catej instalacji.

Ekologiczne podejscie do filtracji

Rosnaca $wiadomo$c¢ ekologiczna i coraz bardziej
rygorystyczne regulacje Srodowiskowe sprawiajg,
ze systemy filtracji muszg by¢ réwniez przyjazne dla
otoczenia. Dotyczy to zarowno efektywnego zuzycia
energii, jak i ograniczania ilo$ci odpadow.

W nowoczesnych rozwigzaniach czesto wykorzy-
stuje sie odzysk ciepla z ptynu obrébczego, co przekia-
da sie na realne oszczedno$ci energetyczne. Stosowa-
ne materiaty filtracyjne projektowane sg z mysla
o tatwiejszej utylizacji lub recyklingu. Niektore za-
awansowane systemy umozliwiaja nawet odzysk me-
tali z osadow.

| Dobor odpowiedniego systemu filtracji

Wybor optymalnego systemu filtracji zalezy od wielu
czynnikow:

* rodzaju obrabianego materiatu,

* typOw procesu obrobki,

» wymaganej doktadnosci obrobki,

* przepustowosci systemu,

 dostepnej przestrzeni,

» kosztow inwestycyjnych i eksploatacyjnych.

Wazne jest takze okreslenie poziomu czystosci i ro-
dzaju zanieczyszczen, ktére dominuja w danym pro-
cesie. Wwysoko zautomatyzowanych zaktadach war-
to postawi¢ na systemy samoczyszczgce z monitoro-
waniem on-line, natomiast w mniejszych warszta-
tach —na rozwigzania proste i ekonomiczne.

Profesjonalne firmy oferuja kompleksowe audyty,
ktére pomagaja dobrac optymalne rozwiazanie. Prak-
tyka pokazuje, ze dobrze zaprojektowany system fil-
tracji zwraca sie w ciggu kilku lat.

W Swiecie nowoczesnej produkcji — w ktorym liczy
sie nie tylko jakos¢, ale takze efektywno$¢ — filtracja
plynéw obrébezych staje sie jednym z filarow opty-
malizacjiprocesu. Czyste chtodziwo to dtuzsza zywot-
nos¢ narzedzi, lepsza jakos$¢ obrabianych elementdw,
mniej przestojow i nizsze koszty eksploatacyjne.
To rowniez realny wklad w ochrone srodowiska.

Inwestujac w odpowiedni system filtracji, inwestu-
jemy w przysztosc¢ produkcji — bardziej precyzyjnej,
wydajnej i odpowiedzialnej. MM
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AUTOMATYZACJA OBRABIAREK

Rozwigzania szybkiej wymiany
narzedzi sposobem na zwiekszenie

produktywnosci

Kiedy méwi sie o konieczno$ci zwiekszenia produktywnosci, bardzo czesto w pierwszej kolejnosci
przedsiebiorstwa koncentruja sie na zwiekszeniu wydajnosci pracy maszyn i urzadzen, ktore
biorg udzial w procesach produkcyjnych. Pomija sie jednak caltkowicie albo bagatelizuje kwestie
czasu wykorzystania danej maszyny. A warto mie¢ Swiadomos¢, ze nawet najbardziej wydajna
maszyna nie zwiekszy znaczaco ogdlnej produktywnosci firmy, jesli efektywny czas jej pracy
bedzie stosunkowo krétki. W tym kontekscie bardzo wazne sa m.in. systemy szybkiej wymiany
narzedzi, ktére skracaja czas pomiaru, ustawiania i mocowania narzedzi.

Wojciech Traczyk

spoiczesna produkcja przemystowa, szczegol-
Wnie w branzy obroébczej, stawia przed przed-

siebiorstwami wymagania zwigzane z mak-
symalizowaniem efektywnosci, precyzyjnosci i ela-
stycznosci proceséw produkcyjnych. Jednym z waz-
nych obszaréw, w ktérym innowacje technologiczne
moga znaczaco wptynac na poprawe wydajnosci, jest
system wymiany narzedzi w maszynach obrébczych.
Szybka wymiana narzedzi (quick tool change — QTC)
staje sie nie tylko synonimem nowoczesnosci, ale
takze istotnym elementem optymalizacji catego pro-
cesu produkcyjnego.

| Czym jest szybka wymiana narzedzi?

System szybkiej wymiany narzedzi pozwala na bly-

skawiczng wymiane narzedzi skrawajacych w maszy-

nach obrébczych, minimalizujac czas przestoju ma-

szyn, a tym samym zwiekszajac efektywnos$¢ produk-

cji. Systemy te, ktére mozna spotka¢ zaré6wno w ma-

szynach CNC, jak 1 w konwencjonalnych maszynach
obrébczych, maja skrocic
czas potrzebny na wy-
miane narzedzi, a takze
powinny zwiekszyc¢ pre-
cyzje 1 bezpieczenstwo
tego procesu.

Bardzo waznym celem
wdrozenia takich roz-
wiazan jest nie tylko
ograniczenie nieproduk-
tywnego czasu, ale row-
niez poprawa jako$ciwy-
konania detali i w efek-
cie obnizenie kosztow
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operacyjnych. To szczegdlnie istotne w tych branzach
iprocesach, w ktorych wymiana narzedzi jest czesta.

| Korzysci ptynace z szybkiej
wymiany narzedzi

Zwiekszenie wydajnosci - zastosowanie rozwigzan
do szybkiej wymiany narzedzi pozwala znacznie skro-
ci¢ czas przestoju maszyn, ktory normalnie bylby
poswiecony na reczng wymiane narzedzi.

Dziekizastosowaniu odpowiednich mechanizmoéw
automatycznych lub pétautomatycznych czas potrzeb-
ny do wymiany narzedzi moze zosta¢ zredukowany
nawet do kilku sekund. Przy duzych seriach produk-
cyjnych prowadzi to do wymiernych oszczednos$ci
i poprawy wydajnosci.

Zwiekszenie precyzji produkcji - wymiana na-
rzedzi powinna odbywac sie w sposéb jak najbardziej
precyzyjny, aby zminimalizowac ryzyko btedéw pro-
dukcyjnych. Szybka wymiana narzedzi z uzyciem
automatycznych systemow zmniejsza ryzyko btedow,
ktore wiaza sie z nieprawidtowa instalacja narzedzia,
co jest typowe w przypadku recznych operacji.

Optymalizacja zarzadzania czasem — przestdj
maszyny to jeden z kluczowych wskaznikow, ktory
wplywa na efektywno$¢ proceséw produkcyjnych.
Dzieki zastosowaniu szybkiej wymiany narzedzi ope-
ratorzy moga poswieci¢ mniej czasu na proces wymia-
ny, a wiecej na samo wykonywanie obrébki. Ostatecz-
nie przekiada sie to nalepsze wykorzystanie maszyn
izasobow.

Zwiekszenie elastycznosci produkcji — w przy-
padkukonieczno$ci szybkiej zmiany narzedzinainne
w trakcie cyklu produkcyjnego (np. w przypadku ob-
robki réznych materiatéw lub produkcji krotkoseryj-
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nej) systemy szybkiej wymiany narzedzi umozliwiajg
znacznie szybsza adaptacje do zmieniajgcych sie
warunkow produkceyjnych, co zwieksza elastycznosc
linii produkcyjnej.

0Oszczednos$¢ kosztow produkeji - cho¢ poczatko-
wy koszt inwestycji w systemy szybkiej wymiany na-
rzedzi moze by¢ wysoki, dlugoterminowe oszczedno-
$ci(ktére wynikajg z poprawy wydajnosci, zmniejsze-
nia czasu przestojow i optymalizacji kosztow opera-
cyjnych) przekladajg sie na znaczne obnizenie kosz-
tow produkcji.

| Metody wymiany narzedzi

Systemy szybkiej wymiany narzedzi mozna podzieli¢
na rozne kategorie, zaleznie od technologii i spo-
sobu wymiany.

Automatyczne systemy wymiany narzedzi —
opierajg sie na pelnej automatyzacji procesu zmiany
narzedzia. Systemy te sa zazwyczaj stosowane
w maszynach CNC, ktére w pelni kontroluja proces
wymiany, wykorzystujac odpowiednie mechanizmy
do chwytania i instalowania narzedzi.

Do zalet tej metody naleza przede wszystkim krotki
czas wymiany narzedziizmniejszenie ryzyka popel-
nienia btedu przez operatora. Ponadto istnieje mozli-
wos¢ integracji tych systemow np. z systemami stero-
wania maszyng, co umozliwia precyzyjne monitoro-
wanie proceséw produkcyjnych.

Wadg automatycznych systeméw wymiany narze-
dzi jest wysoki koszt poczatkowy ich zakupu i insta-
lacji oraz konieczno$¢ statego utrzymania systemu
iregularnych przegladow.

Systemy po6lautomatyczne — w tych systemach
operator recznie umieszcza narzedzie w specjalnym
uchwycie lub na tacy, ale sam proces wymiany (np. za-
montowanie narzedzia w maszynie) jest realizowany
przez mechanizmy automatyczne. To rozwigzanie jest
tansze od pelnej automatyzacji, a wciaz zapewnia
wyzsza efektywnos$¢ wymiany narzedzi.

Zaleta tego systemu jest nizszy koszt poczatkowy
w poréwnaniu z kosztem systemoéw w pelni auto-
matycznych, jednak przy zachowaniu wcigz stosun-
kowo wysokiej wydajno$ci. W metodzie tej wymagana
jest obecnos$¢ operatora, co zmniejsza stopien auto-
matyzacji. Nalezy tez sie liczy¢ z czasami mniejsza
precyzja mocowania narzedzia niz w systemach
w peini automatycznych.

Systemy recznej wymiany narzedzi — chociaz
w dzisiejszych czasach coraz bardziej dominujg sys-
temy automatyczne, nadal stosuje sie tez reczng zmia-
ne narzedzi. Metode te spotyka sie zwtaszcza w mniej
zautomatyzowanych warsztatach i zaktadach, w kto-
rych wielkos$¢ produkcji nie uzasadnia inwestycji
w drogie systemy automatyczne.

Koszt poczatkowy takiego systemu jest najnizszy,
a jego obstuga jest prosta. Zdecydowanie jednak
ro$nie czas przestoju maszyny, a do tego zwieksza
sie poziom ryzyka popeinienia btedu przez operatora.
Firma ma tez ograniczona elastycznos¢ w szybkiej

adaptacji do zmieniajacych sie potrzeb rynkowych
i warunkow produkcji.

| Kierunki zmian i przyszto$¢
systemdw wymiany narzedzi

Obecnie szybka wymiana narzedzi to technologia,
ktéra ciagle sie rozwija. Zmieniajace si¢ wymagania
rynkowe, zmniejszajace sie serie produkcyjne i po-
trzeba zwigkszenia elastycznosci proceséw produk-
cyjnych powoduja, ze systemy wymiany narzedzi
trzeba dostosowywac¢ do nowych realiow. Istnieje
kilka widocznych kierunkow, ktore ksztattuja przy-
sztosc¢ tej technologii:

Integracja z systemamiIoT iIndustry 4.0 - coraz
wiecej systemow wymiany narzedzi jest projektowa-
nych z mysla o integracji z internetem rzeczy (internet
of things — I0T) i zasadami Industry 4.0.

Dzieki tym rozwigzaniom wymiana narzedzi mo-
ze by¢ monitorowana i optymalizowana w czasie rze-
czywistym, a dane o procesie wymiany moga by¢ ana-
lizowane pod katem wydajno$ci i jakosci.

Zastosowanie robotéw wspdlpracujacych -
w przysziosci systemy wymiany narzedzi moga stac
sie bardziej autonomiczne, a ich obstuga moze zosta¢
przekazana robotom wspoéipracujgcym, ktére moga
zpowodzeniem wspotpracowac z ludzmina stanowi-
skach roboczych.

Redukcja kosztéw i miniaturyzacja — z biegiem
czasu technologie wykorzystywane w systemach wy-
miany narzedzi beda tanie¢, a same systemy stana sie
mniejsze i bardziej dostepne dla Srednich oraz matych
przedsiebiorstw produkcyjnych.

Zwiekszenie precyzji i bezpieczenstwa — nowe
systemy bedaq jeszcze bardziej precyzyjne ibezpieczne.
Zastosowanie zaawansowanych technologii, takich
jak wizyjne systemy inspekcji narzedzi, pozwoli
na jeszcze dokladniejsze i bardziej automatyczne mo-
nitorowanie procesu wymiany narzedzi.

Szybka wymiana narzedzi w maszynach obréb-
czych to jedno z najwazniejszych rozwigzan, ktore
pozwala na zwiekszenie efektywnosci produkcji,
minimalizowanie czasu przestojéw maszyn, poprawe
jakosci obrobki i oszczednose kosztow.

Dziekizastosowaniu automatycznych i pétautoma-
tycznych systeméw wymiany narzedzi zaktady pro-
dukcyjne moga zyskac na elastycznosci, szybkosci
reakcji na zmieniajace sie potrzeby produkcyjne,
a takze na precyzji w obrdbce.

W przysztosci szybsza, bardziej precyzyjna i ela-
styczna wymiana narzedzi bedzie koniecznoscia,
a zaawansowane technologie — takie jak IoT, robotyka
czy miniaturyzacja systemdéw — z pewnoscia przy-
czynia sie do dalszego rozwoju tej branzy.

Integracja nowoczesnych technologii i systemdéw
automatyki z obrobka skrawaniem to droga, ktéra
poprowadzi do bardziej efektywnych, inteligent-
nych i ekologicznych rozwiazan w produkcji prze-
mystowej. MM
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Oferta rynkowa
obejmuje rézne
rozwigzania do mo-
cowania w blachach
o bardzo wysokiej
wytrzymatosci.

POLACZENIA SRUBOWE

Bezposrednie wkrecanie
w materiaty o bardzo
wysokiej wytrzymatosci

W wymagajacych aplikacjach przemystowych istotnag role odgrywaja niezawodne
technologie laczenia elementoéw. Coraz czesciej standardem staje sie bezposrednie
mocowanie, ktore eliminuje dodatkowe operacje obrobcze, takie jak wiercenie czy
nacinanie gwintow. Ta metoda znaczaco obniza koszty produkcji i upraszcza procesy

montazowe.

srod dostepnych na rynku rozwiazan znajdzie-
me rozne typy wkretdw samogwintu-
jacych, ktére sa dostosowane do specyficznych
materiatow. Do stali uzywa sie np. wkretow
o spiralnej formie gwintu, natomiast do metali lek-
kich opracowano specjalne konstrukcje zoptymali-
zowane do ich wtasciwosci. Do perforowanych blach
o grubosci ponizej 1,5 mm dostepne sa dedykowane
rozwigzania, ktére zapewniajg niezawodne mocowa-
nie. Z kolei do laczenia blach wysokowytrzyma-
tych — nawet bez otworu pilotazowego — stosuje sie
wkrety przepltywowe, szczegolnie przydatne w kon-
strukcji karoserii samochodowych.
Bezposrednie wkrecanie, w ktérym wkret lub sruba
same tworzg gwint w materiale, jest ekonomiczng
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i niezawodna alternatywa, szczegolnie w przy-
padku potgczen o wysokim obcigzeniu. Zakres
zastosowania jest ograniczony jedynie przez mak-
symalna wytrzymatos$¢ koncowki wykorzystywa-
nego narzedzia wkrecajacego, ktéra nie moze ulegac
plastycznemu odksztatceniu podczas formowania
gwintu.

| Twarda i wytrzymata koricowka wkretu

Zeby zwiekszy¢ twardosé i wytrzymatosé koncowki
wkrecajacej w przypadku niskoweglowych stali sto-
powych — powszechnie stosowanych jako materiat,
z ktérego wykonuje sie wkrety i $ruby - lgczy sie roz-
ne mechanizmy utwardzania.

Po pierwsze, maksymalna twardos¢ jest uzaleznio-
na od zawarto$ci wegla w materiale, ktéra powinna
by¢ mozliwie wysoka. Taki stan mozna uzyskac
na krawedziach gwintu poprzez tzw. naweglanie,
w ktorym wegiel dyfunduje do powierzchni metalu
podczas obrobki cieplne;.

Po drugie, materiat w czubku $Sruby i wkretu mozna
utwardzic¢ w procesie hartowania indukcyjnego. Jesli
nastepnie zrezygnuje sie z odpuszczania, nawet
w przypadku procesow galwanicznych, uzyskana
twardo$¢ koncowki bedzie wplywaé korzystnie
na proces wkrecania.

Z odpuszczania mozna jednak zrezygnowac tylko
wtedy, gdy struktura materiatu w obszarze gtdwki
i no$nej czesci Sruby jest catkowicie niewrazliwa
na krucho$¢ wodorowa. Konicowka $ruby jest obcia-
zana tylko krétkotrwale podczas wkrecania, wiec
op6znione pekanie spowodowane kruchos$cia wodo-
rowg jest wykluczone - o ile czubek Sruby nie bedzie
pozniej poddany obcigzeniom mechanicznych albo
te obcigzenia beda tylko nieznaczne.
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Istnieje struktura materiatu o wysokiej wytrzyma-
tosci, ktdra jest bardzo odporna na wptyw wodoru.
To struktura bainityczna, ktérg mozna uzyskac po-
przez najpierw poddanie Sruby podczas obrobki ciepl-
nej dziataniu atmosfery wzbogaconej w wegiel, a na-
stepnie —schtodzenie w kapieli solnej. Przy tym para-
metry tego procesu dobiera sie w taki sposéb, zeby
wytrzymalo$c sruby w obszarze gtéwkiiczescinosnej
wynosita ok. 1000 MPa.

| Brak zagrozenia kruchos$ciag wodorowa

Wykazano, ze taka struktura, nawet bezposrednio
po procesach galwanicznych z zawartosciag wodoru
(np. cynkowanie), w trakcie niszczgcego, powolnego
badania mechanicznego wykazuje ciggle plastyczne
zachowanie pekania. Natomiast sruba po klasycznej
obrébce cieplnej (klasa wytrzymatosci: 10.9) w tych
samych warunkach wykazuje kruchos¢ wodorowa.

Potencjalne
obszary
zastosowanh
wkretow
MAXXtip®
w sektorze
motoryza-
cyjnym.

Zrédto: EJOT

Wkret, ktéry w pierwszym kroku poddano proce
sowi bainityzacji naweglajacej, a w drugim kroku
hartowaniu indukcyjnemu, moze wigc speinic¢ po-
czatkowe wymagania — dotyczace szczegolnie twar-
dej koncowki wkrecajacej bez ryzyka kruchosci
wodorowej.

Bardzo dobrym przykladem jest wkret samogwin-
tujacy do blach cienkich Ejot Sheettracs®, wypro-
dukowany wedlug tzw. koncepcji materiatowej
Maxxtip®. Moze by¢ on wkrecany w blachy o bardzo
wysokiej wytrzymatosci do ok. 1500 MPa. Nalezy je-
dynie pamieta¢, zeby koncowka wkrecajgca zostata
zawsze catkowicie przewiercona.

Otwiera to szerokie spektrum zastosowan, ktore
umozliwiajg bezpieczne polaczenia w elementach
samochodowych istotnych przy zderzeniach, ktore
pozniej mozna w stosunkowo tatwy sposéb zdemon-
towa¢ do recyklingu. Przykladami sa zderzaki,
wzmocnienia stupka B lub konstrukcje siedzen,
do ktérych majg byc¢ przykrecone elementy dodatkowe.

Do wkrecania grubszych blach lub w otworach nie-
przelotowych koncepcja ta moze by¢ zastosowana
takze do wkretow o ksztatcie spiralnym. Taki rodzaj
wkretu wymaga wowczas odpowiedniej gtebokosci
wkrecania, ktéra wyklucza pozniejsze silne obcigzenie
czubka wkrecajacego.

Osiaga sie to, obliczajac dtugo$¢ wkretu jako sume
grubosci zaciskanych elementdw, dtugosci obszaru

m Przyktady rozwigzan na rynku

Dobrym przyktadem kompleksowego podejscia do tech-
nologii bezposredniego mocowania jest oferta firmy Ejot.
W jej portfolio znajdziemy wkrety Spiralform® do stali,
Altracs® Xt do metali lekkich i SHEETtracs® do perforowa-
nych blach o grubosci ponizej 1,5 mm. Z kolei do blach
wysokowytrzymatych bez otworu pilotazowego firma
oferuje rozwigzanie FDS®. Innowacyjna koncepcja MAXX-
tip® jest odpowiedziqg na wyzwania zwigzane zmocowa-
niem w materiatach ultra-wysokowytrzymatych, a tech-
nologia SpringHead® zapewnia lepsze utrzymanie sity
docisku przy obcigzeniach dynamicznych i termicznych.

utwardzanego indukcyjnie i dtugosci 1,5-krotnosci
Srednicy wkretu. Umozliwia to bezpieczne stosowanie
wspomnianej wyzej koncepcji potaczen Srubowych.

Taki wkret mozna stosowac takze do samogwintu-
jacego wkrecania w odlewach stalowych. W tym przy-
padku nie trzeba juz nawierca¢ gwintéw w otworach
odlewniczych, wiec przy odpowiedniej geometrii
mozna go wkrecac bezposrednio w przygotowane
otwory. Pozwala to zaoszczedzi¢ zarowno narzedzia,
jak 1 czas zwigzany z wykonaniem poszczegolnych
etapodw procesu.

Dzieki tej wyjatkowej kombinacji réznych procesow
obrobki cieplnej powstaje nowy typ wkretow, ktory
oprocz obszaru gtowkiitrzpienia catkowicie niewraz-
liwych na krucho$¢ wodorowg ma takze szczegdlnie
twarda i trwala koncéwke wkrecajacg. To znaczaco
powieksza zakres bezposredniego zastosowania tych
wkretow — takze do niezawodnego wkrecania stali
o ultrawysokiej wytrzymatosciiodlewdw stalowych.

Koncepcja materiatlowa Maxxtip umozliwia takze
pokrycie wkretéw o wysokiej wytrzymatos$ci powtoka
galwaniczng (np. powloka cynkowsg lub powloka
stopowa cynk-nikiel) -bez narazenia na ryzyko opoz-
nionej krucho$ci wodorowej w inaczej krytycznych
zastosowaniach. MM

Artykut opracowano na podstawie materiatéw praso-
wych firmy EJOT.

4(242)2025 MM Magazyn Przemystowy
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Manipulator Partner Equo do efektywnego

obracania hojleréw

Manipulatory - Firma Dalmec
zaprezentowata innowacyjny
manipulator przemystowy Part-
ner Equo, zaprojektowany z my-
$la o bezwysitkowej obstudze
wielkogabarytowych zbiornikéw
i boilerow.

Manipulator przemystowy
w wersji podwieszanej Partner
Equo wyposazono w nowocze-
sny system chwytajacy oparty
na przyssawkach, ktéry umozli-
wia bezpieczne i sprawne pod-
noszenie, obracanie oraz prze-
noszenie bojleréw.

Chwytak zaprojektowano
zmyslag o maksymalnej elastycz-
nosci - pozwala na chwytanie
zbiornika w pozycji pionowej
i wykonanie recznego obrotu
tadunku. Dzieki regulacji roz-
mieszczenia przyssawek mozli-
wa jest obstuga elementéw
o zréznicowanych gabarytach
i ksztattach, co czynisystem wy-
jatkowo wszechstronnym.

Bezpieczenistwo operatora
i niezawodnos$¢ urzadzenia
s priorytetem w rozwigzaniach
projektowanych przez Dalmec.
Wszystkie manipulatory tej marki

powstajg w zgodzie z aktualnymi
normami UNI EN, dyrektywa
ATEX i standardami bhp. Proces
projektowania i produkcji obej-
muje kompleksowg analize funk-
cjonalng, opracowanie koncepcji
technicznych, symulacje i budo-
we prototypoéw. Kazdy etap reali-
zowany jest we wspétpracy
zklientem i podlega rygorystycz-
nej kontroli jakosci.

Codzienna praca z manipula-
torem Partner Equo jest intuicyj-
naibezpieczna - operator moze
wykonywac precyzyjne ruchy
bez wiekszego wysitku fizyczne-
go. Urzgdzenie gwarantuje pet-
ng kontrole nad tadunkiem,
nawet w trudnych warunkach
produkcyjnych, zwiekszajac za-
réwno ergonomie, jak i efektyw-
nos$¢ pracy.

Nowa era pras poziomych SIMASV

pod skrzydtami Memoli

Giecie metali - Prasy pozio-
me, zwane rowniez ,,bokserka-
mi”, od lat cieszg sie uznaniem
w obrébce metali. Wtoska mar-
ka SIMASV to czotowy produ-
cent tych urzadzen.
W 2024 r. firma zo-
stata przejeta przez
Memoli, co przynio-
sto istotne zmiany.

Nowy design spra-
wit, Ze maszyny
sg bardziej ergono-
miczne i nowoczesne.
Dodano nowe funkcje, ktére
zwiekszyty komfort uzytkowania
i wydajnos$¢ pracy. Ulepszone
mechanizmy giecia, zoptymali-
zowane sterowanie i precyzyjne
ustawienia czynig bokserki

SIMASV jeszcze bardziej intuicyj-

nymi i wszechstronnymi. Nowe

modele oferujg réwniez zwiek-

szong wydajnoscielastycznos¢,

co czyni je wszechstronnym na-

rzedziem w warsz-

tatach i zaktadach

produkcyjnych.

Przejecie wptyne-

to takze na serwis

- klienci moga li-

czy¢ na lepsze

wsparcie tech-

niczne i szybsza

dostepnos$¢ czedci zamiennych.

Dzieki tym zmianom prasy

poziome marki SIMASV staty

sie jeszcze bardziej funkcjo-

nalne i przyjazne dla uzytkow-
nika.

zrédto: Dalmec
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norelem z nowymi systemami

mocujacymi
Mocowanie - W ofercie
firmy norelem pojawity

sie systemy mocowania
z punktem zerowym
i 5-osiowe moduty mocujace
UNILOCK. Pneumatyczne
systemy mocujace z punk-
tem zerowym umozliwiajg
mocowanie oraz wymiang
przyrzagdow, imadet i na-
rzedzi w ciggu zaledwie Kil-
ku sekund. Piecioosiowy
modut mocujgcy zapewnia
natomiast powtarzalnosc
na poziomie 0,005 mm.
Systemy mocowania z pun-
ktem zerowym ustalaja staty
punkt odniesienia, wobec
ktérego elementy obrabiane
Sg pozycjonowane i mocowa-
ne zwysoka precyzjg i powta-
rzalnoscia.
Wyeliminowanie koniecz-
nos$ci ponownego ustawia-
nia skraca czas przezbroje-
nia i zwieksza wydajnosc.
Piecioosiowe moduty mocu-
jace w rozmiarach systemo-
wych 80 i 50, bez konturéw
zaktécajacych operacje,
przeznaczone sg do piecio-
osiowej obrébki przedmio-

zrédto: norelem

téw o ztozonych ksztattach,
formatach i masach.

Nowoscig w ofercie jest

réwniez modut mocujacy
UNILOCK EGM 110-75. Jeston
przeznaczony do stosowania
na stotach maszynowych lub
w przyrzadach do mocowa-
nia, nawet w srodowiskach
0 ograniczonej przestrzeni.

Modut ten moze by¢ réwniez

zintegrowany ze sprzegiem
paletowym EGM 110-75
w systemach robotycznych
w celu automatycznej zmiany
palet.

UNILOCK ASM 99 to do-
datkowy modut do nadbu-

dowy o catkowitej wysokos-

ci 56 mm (razem z modutem
zaciskowym). Mozna go réw-
niez w petni zintegrowac
z ptytg montazowa lub sto-
tem maszynowym.

Innowacyjne tozysko do trackerow

solarnych

Lozyska - Innowacyjne to-
zysko stojakowe ESQM 2.0

- do modutéw trackerdéw solar-

nych charakteryzuje sie wy-
sokg wydajnoscia, prostym
montazem, zoptymalizowa-
nymi materiatami i zmniej-
szong wysokosciag monta-
Z0Wa.
tozysko sktada sie z dzielo-
nej oprawy i dwdch sferycz-
nych pétpowtok,
ktére zapewniaja
kompensacje kata
do 9° i nosnos¢
promieniowa
do 50 kN. Czasza
kulista jest wyko-
nana z odpornego
na zuzycie i chemi-
kalia trybopolime-
ruiglidur P UV, kté-
ry jestwysoce odporny takze
na promieniowanie UV.
Dolna czes¢ oprawy, row-
niez wykonana z materiatu
odpornego na promieniowa-
nie UV, ma piny, ktére zapo-
biegaja $lizganiu sie tozyska
podczas montazu. Goérna
cze$¢ oprawy to ocynkowana,
metalowa poprzeczka rozsze-

Uchwyt z wbudowanym wytacznikiem bezpieczeristwa ESC-SFT

Uchwyty - Elesat+Ganter
wprowadzita do sprzeda-
zy 2 nowe produkty z obszaru
zabezpieczen przemysto-
wych: uchwyt z wbudowa-
nym wytacznikiem bezpie-
czenstwa ESC-SFT i wspdtpra-
cujaca z nim jednostke steru-
jacg CN-SFT.

Uchwyt z wbudowanym
wytacznikiem bezpieczen-
stwa ESC-SFT to rozwigzanie,
ktére tgczy funkcje standar-
dowego uchwytu przemysto-
wego z funkcjg czujnika bez-
pieczenstwa typu 4 o niskim
poziomie kodowania (zgod-
nie z EN ISO 14119). Sam
uchwyt wykonano z samo-
gasnacego technopolimeru

Zrédto: Elesa+Ganter

(klasa palnosci VO wg normy
UL94), wzmocnionego witdk-
nami szklanymi, a jego sto-
pier ochrony to IP67 wg nor-
my EN 60529. Podzespoty,
takie jak ptytki mocujgce czy
elementy taczace, wykonano
ze stali nierdzewnej, co prze-

ktada sie na trwatos¢iodpor-
nos¢ na korozje w trudnych
warunkach przemystowych.

Kluczowym elementem
uchwytu jest czujnik magne-
tyczny, ktéry wspdtpracuje
z kodowanym magnesem
umieszczonym w drugim seg-
mencie uchwytu. Po za-
mknieciu drzwi lub ostony
oba segmenty uchwytu sty-
kajg sie, co powoduje rozpo-
znanie przez czujnik magne-
su o okresSlonym kodzie
i przetaczenie stanu stykow.
Taka forma blokady gwaran-
tuje wysoki poziom bezpie-
czenstwa, poniewaz czujnik
aktywuje sie wytgcznie
w obecnosci odpowiednio

rzajgca, ktéra pozwala za-
oszczedzi¢ na wysokosci
montazowej. Ponadto czasza
kulista ma otwory do prowa-
dzenia przewodéw wzdtuz
profilu, co umozliwia czyste
i bezpieczne okablowanie
modutéw solarnych.

Druga generacja ESQM
jest lzejsza od swojego
poprzednika, dzieki czemu

zrédto: igus

pozwala zaoszczedzi¢ ma-
teriat i koszty. tozysko
ESQM 2.0 jest idealnym roz-
wigzaniem dla przemystu
solarnego, w ktérym wyma-
ga sie bezsmarowego, bez-
obstugowego, niezawodnego
i przyjaznego dla Srodowiska
$ledzenia modutéw solar-
nych.

zakodowanego magnesu,
aniew obecnosci dowolnego
pola magnetycznego.
Uchwyt z wbudowanym
wytgcznikiem bezpieczen-
stwa ESC-SFT oferowany jest
w 2 wersjach z réznymi ukta-
dami stykéw: NC+NC (dwa
styki bezpieczenstwa NC)
i NC+NO (jeden styk bezpie-
czenstwa NCijeden NO). Do-
datkowo w kazdej konfigura-
¢ji dostepny jest jeszcze je-
den styk sygnalizacyjny NC
do obstugi diody LED. Dioda
w kolorze zielonym sygnali-
zuje prawidtowe zamkniecie
ostony (prawidtowa pozycje
uchwytu), zgodnie z wymo-
gami normy IEC 60204-1.

4(242)2025 MM Magazyn Przemystowy
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Energooszczedna i solidna

Nowoczesne czujniki

pompa wysokocisnieniowa

Ciecie woda - Pompa wyso-
kocisnieniowa STREAMLINE
CLASSIC V-DRIVE taczy naj-
nowoczes$niejsze trendy
w zakresie oszczedzania ener-
gii oraz solidny i niezawodny
pakiet wysokocisnieniowy.
STREAMLINE CLASSIC
V-DRIVE jest wyposazony
w silnik o regulowanej pred-
kosci i spetnia wszystkie kry-
teria urzadzenia oszczedzaja-
cego energie. Silnik pompy
obracasie, gdy gtowica tngca
na maszynie jest otwarta,
a przechodzi w tryb jatowy,
gdy nie ttoczy wody wysoko-
cisnieniowej.
Opatentowana TECHNO-
LOGIA V-DRIVE firmy KMT
ma kluczowe znaczenie dla
zapewnienia maksymalnej
niezawodnosci i wydajnosci
pomp wysokocisnieniowych.
Ten wbudowany uktfad ste-
rujgcy dziata samoczynnie
i proaktywnie zarzgdza pred-
koscig obrotowg silnika. Moz-
liwe do uzyskania oszczedno-
$ci w zakresie poboru energii
i zmniejszenie emisji CO, za-
lezg od indywidualnego za-
stosowania produkcyjnego.

zrédto: KMT

W napedzanych konwen-
cjonalnie pompach wysoko-
cisnieniowych silnik obraca
sie niezaleznie od tego,
czy ttoczona jest woda pod
wysokim cisnieniem, czy nie
jest. Technologia V-DRIVE
steruje jednak obrotami silni-
ka, ograniczajac je niemal do
zera.

Jezeli pompa pracuje tylko
w trybie czeSciowym (np. tnac
jedng gtowica tngcg zamiast
dwéch), technologia V-Drive
ogranicza obroty na minute
zgodnie z ustawionym obcia-
zeniem.

Parametry pracy STREAM-
LINE CLASSIC V-DRIVE zwig-
zane z energooszczednoscia
sg potwierdzone certyfika-
tem firmy TUV Rheinland.

dla sektora spozywczego

Czujniki - Stosowane
w srodowiskach, w ktérych
wymagane sg wysokie stan-
dardy higieniczne, czujniki
muszg by¢ odporne m.in. na
dynamiczne zmiany warun-
kow pracy i dziatanie agre-
sywnych substancji czysz-
czacych. Jednoczed$nie mu-
szg zapewniac precyzje i in-
tegracje z systemami
cyfrowymi.

W odpowiedzi na te potrze-
by powstat czujnik cisnienia
PI firmy ifm electronic, ktéry
taczy trwata konstrukcje, wy-
soka doktadno$¢ pomiarowa
i nowoczesne technologie
przetwarzania danych. Jego
podstawowym elementem
jest ceramiczna cela pomia-
rowa, odporna na skoki ci-
$nienia, przecigzenia i dziata-
nie mediow o wtasciwosciach
Sciernych.

Obudowe czujnika wyko-
nano ze stali nierdzewnej
i spetnia ona wymagania
normy IP69K, co zapewnia
jego odpornos¢ naintensyw-
ne mycie i kontakt z agre-
sywnymi srodkami czyszcza-
cymi. Zlicowane potaczenie

procesowe eliminuje martwe
strefy, ograniczajgc ryzyko
osadzania sie zanieczysz-
czen. Dodatkowo zoptymali-
zowany system wentylacji
zapobiega skraplaniu wilgo-
ci, co przyczynia sie do dtu-
goterminowej stabilnosci
pomiarowe;.

zrédto: ifm electronic

W przeciwienstwie do roz-
wigzan, w ktérych wykorzy-
stuje sie metalowg membra-
ne i olej transmisyjny, kon-
strukcja ceramiczna eliminu-
je ryzyko zanieczyszczenia
medium w przypadku uszko-
dzenia czujnika. Dodatkowo
wbudowana funkcja diagno-
styczna umozliwia biezgca
kontrole stanu celi pomia-
rowe;j.

Jeszcze wieksze oszczednosci energii w myjkach komorowych

Maszyny myjace - Komoro-
we maszyny myjagce WEBA
i FERA firmy MTM udoskona-
lono z mys$lg o mniejszym
zuzyciu energii i poprawie
jakosci mycia.

Zeby osiggna¢ znaczace
oszczednosci energii, ko-
nieczne byto zwiekszenie
efektywnosci systemu
grzewczego maszyn. Ogrze-
wanie odpowiada bowiem
za najwieksze zuzycie energii
w systemach komorowych.
W tym celu powstata innowa-
cyjna i opatentowana kon-
cepcja MTM Eco-Heater, kt6-
ra redukuje moc grzewcza

0 20 kW. Dzieki tej moderni-
zacji mozliwe stato sie réw-
niez zaprojektowanie ma-
szyn bez emisji pary, co ozna-
cza, ze nie jest juz konieczne
podtaczanie ich do instalacji
odciggu opardw.

W kwestii poprawy jakosci
mycia, zwtaszcza detali
o skomplikowanych ksztat-
tach, konieczne byto odpo-
wiednie ukierunkowanie
strumienia cieczy. W celu
zwiekszenia efektywnosci
mycia w urzadzeniu obroto-
wym umieszczono kosz lub
palete bezposrednio przed
dyszami. W celu dodatkowe-

MM Magazyn Przemystowy 4(242) 2025

go zwiekszenia efektu ude-
rzenia kinetycznego uktady
dysz zaprojektowano tak,
aby mogty zapewni¢ zmienny
kat natrysku. W po-
taczeniu z pozycjo-
nowaniem kosza
pozwala to syste-
mom czyszczacym
MTM na precyzyjne
czyszczenie z do-
wolnej pozycji i pod
réznymi katami
skomplikowanych
komponentdw.

Dzieki wykorzy-
staniu energii aero-
termalnej udato sie

nie tylko znaczaco zmniej-
szy¢ zuzycie energii elek-
trycznej, ale takze ograni-
czyc¢ zuzycie Swiezej wody.

zrédto: MTM
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Zrédto: Roemheld

Mechaniczne
systemy

z punktem
zerowym

Mocowanie - Ulepszone
systemy STARK.metec po-
zwalajg na bardzo ekono-
miczng automatyzacje
i paletyzacje systeméw ob-
stugiwanych przez operato-
ra. Rodzina produktéow
STARK.metec sktada sie !
z 3 solidnych mechanicznych
systeméw mocowania

Wieksza wydajnosc i efektywnos¢
hydraulicznych zawordéw logicznych

Zawory -Zmyslg owysokim
przeptywie i precyzyjnejkali-
bracji firma Bosch Rexroth
zwieksza efektywnos¢ ener-
getyczng i kosztowa zaworow
logicznych dzieki ulepszone-
mu 2-drogowemu
zaworowi LC_8X/.
Nowa wersja uzna-
nych na rynku serii
LC_5X/, LC_6X/
i LC_7X/ umozliwia
jeszcze szerszy za-
kres zastosowan
w budowie maszyn
i urzadzen.

Nowy zawor jest
obecnie dostepny
w rozmiarach nomi-
nalnych 16, 25 i 32. Oprécz
standardowej wersji dla

© 420 baréw Bosch Rexroth

z punktem zerowym
o duzej sile mocowania:
12 kN, 20 kN i 50 kN.

Produkty te wyrézniaja sie
m.in. prosta budowa, a wiec
tatwg i szybka obstuga (wy- :
starczy klucz dynamome-
tryczny). Maja solidng kon-
strukcje (niewiele pojedyn-
czych czesci), ajednoczesnie
sg3 kompaktowe (wysoka
gestosc sity).

Wykonanie ze stali nie-
rdzewnej zwieksza trwatos¢
i niezawodnos$¢ tych urza-
dzen, a doktadne pasowanie
w otworze przektada sie
na duza precyzje mocowa-
nia. Dzieki 3 rodzajom trz-
pieni sa to réwniez wszech-
stronne urzgdzenia, ktére
pozwalajg na wiasciwe usta-
wienie palety.

Natomiast tatwa konser-
wacja i niska cena sprawia-
ja, ze jest to réwniez wyjat-
kowo ekonomiczne rozwia-
zanie.

oferuje rowniez wszystkie
warianty dla maksymalnego
cisnienia 450 barow. Cisnie-

niebezpieczenstwa zwiekszo-
no do maksymalnej wartosci
490 barow.

Dzieki geometrii zoptyma-
lizowanej pod katem przepty-
wu LC_8X/ oferuje do 60%

zrédto: Bosch Rexroth

mniejsze straty ci$nienia dla
funkgji kierunkowych w po-
rownaniu z popularng se-
rig 7X. W poréwnaniu z po-
przednimi seriami redukcja
oporu przeptywu (delta-p)

Wielozadaniowa obrabiarka
dla nowoczesnej produkgji

Centra obrébcze - Firma
Dematec Polska wprowadzita
do swojej oferty wielozada-
niowg maszyne DNX 2100/S.
To najnowszy produkt kore-
anskiego giganta technolo-
gicznego DN Solutions. Nowa

. seria DNXtaczy w sobie moz-

liwosci tokarki i frezarki, ofe-
rujgc polskim przedsiebior-
stwom produkcyjnym przeto-
mowe rozwigzanie w zakresie

- wszechstronnosci i wydajnosci.

Maszyna DNX 2100/S to od-
powiedZ na rosngce wyma-
gania polskiego przemystu
w zakresie elastycznosciiwy-
dajnosci produkgji. Maszyna

. umozliwia konsolidacje wielu

operacji, ktére dotychczas
wymagaty kilku réznych ob-
rabiarek, co pozwala znacza-
co zwiekszy¢ produktywnos¢

- ijakos¢ produkgji.

Tym, co wyroz-
nia DNX 2100/S
na tle konkuren-
¢ji, jest unikalna
konstrukcja, kto-
ra zapewnia sta-
bilnos¢iprecyzje
podczas obrdébki.
Maszyna oferuje najwiekszy
w swojej klasie obszar robo-
czy z imponujacym zakre-
sem osi X od -20 do +740 mm
i zakresem osi Y wynosza-
cym 115 mm. Maksymalna
Srednica obrébki to 520 mm,
a dtugos¢ - 1100 mm. Pozwa-
la to na obrébke szerokiego
spektrum czesci o réznych
wymiarach i ksztattach.
Sercem systemu sg 3 wy-
sokowydajne wrzeciona -
gtéwne i przechwytujace
wrzeciona tokarskie oraz
zaawansowane elektrowrze-

jest wieksza, co bezposrednio
wptywa na wzrost wydajnosci
i osiggdéw przy modernizacji.

Ulepszona i zmieniona
koncepcja uszczelnienia
promieniowego zwieksza
odpornos¢
na zewnetrzne
skoki cisnienia
i znacznie op6z-
nia wystepowa-
nie przeciekéw
zewnetrznych
lub im zapobie-
ga. Natomiast
nowe, zoptyma-
lizowane pod
katem tarcia
uszczelnienie
ttoka - ktére mozna zinte-
growac w standardowej wer-
sji - zapobiega wewnetrz-
nym wyciekom i pozwala
unikna¢ strat mocy hydrau-
licznej.

zrédto: DN Solutions

ciono frezarskie. Wrzeciona
tokarskie dostepne sg w wer-
sjach 8-calowych dla pakie-
tow Essential i Performance
i 10-calowej dla pakietu
Advanced, zapewniajac
(zaleznie od specyfikacji)
moc od 18,5 do 22 kW. Elek-
trowrzeciono frezarskie
o predkosci 12000 obr./min
i mocy 18,5 kW umozliwia
precyzyjng obrébke wrézno-
rodnych materiatach, a 0$ B
indeksowana co 0,0001°
gwarantuje niezréwnang do-
ktadnos¢.

Produkty 4 9
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zrédto: Fraunhofer EMI

5 0 Po godzinach Ze $wiata nauki itechniki

Innowacyjny recykling

witokien weglowych

Kompozyty z wiékna weglowe-
g0 sa wyjatkowo wytrzymale
ilekkie, co sprawia, ze sq mate-
rialami preferowanymi w wie-
lu gateziach przemystu. Recy-
kling tych materiatéw to jednak
duze wyzwanie.
Zespotbadawczy niemieckie-
go Instytutu Fraunhofera ds.
Dynamiki Duzych Predkosci
(Ernst-Mach-Institut—EMI) opra-
cowat wiec proces, w ktérym
widkna z materiatow kompozy-
towych sa przygotowywane do
ponownego uzycia — bez utraty
ich wlasciwo$ci mechanicznych.

Niemieccy naukowcy wyko-

rzystuja wysokowydajny laser

do kontrolowanego usuwania
wiokien wzmacniajacych z kom-
pozytéw termoutwardzalnych.

Zaleta innowacyjnego procesu

recyklingu jest mozliwo$¢ sku-
tecznego usuwania matrycy ter-
moutwardzalnej, ktéra otacza

wiékna weglowe, poprzez lokal-

na pirolize, podczas gdy same
wlokna pozostaja praktycznie
nienaruszone.

Innowacyjny proces nie tylko
daje korzysci ekologiczne, ale
takze ma znaczny potencjat
ekonomiczny dla firm, ktdre

zajmuja si¢ recyklingiem. Lo- !
kalne doprowadzenie ciepta

i réwnoczesne usuwanie wigz-
ki wiokien eliminuja dtugi czas

pirolizy i ograniczaja Koszty :
procesu. Regeneracja wspoma-

ganalaserem wymaga jedynie 1/5
energii potrzebnej do wytworze-
nia nowych widkien.

srodto: BYD

Nataduje samochdd elektryczny

w 5 minut

Chinski koncern motoryzacyj-
ny BYD chce zrewolucjonizowac
segment pojazdow napedzanych
energiag elektryczng. Firma
stworzyla system szybkiego ta-
dowania, ktéry podobno jest
w stanie natadowac baterie auta
elektrycznego w zaledwie 5 min.

Tojuz niewiele wiecej, niz trwa
zatankowanie do pelna auta
z silnikiem spalinowym.
Chinczycy twierdza, ze ich
rozwiazanie, ktore nazwali ,Su-
per e-Platform”, pozwoli zwiek-
sza¢ zasieg auta o ok. 1,5 km
z kazda sekundg tadowania
akumulatorow. Oznacza to, ze

podczas 5-minutowego tadowa-
nia baterii mozna zwiekszy¢
zasieg samochodu o ok. 400 km.

Deklarowane przez BYD pre-
dkos$citadowania sq ponad 2-kro-
tnie wyzsze od tego, co obecnie
oferuja producenci aut elek-
trycznych. tadowarki Super-
charger firmy Tesla pozwalaja
np. zwiekszy¢ zasieg auta elek-
trycznego o 275kmw ciggu 15 min
tadowania.

Nowe 1-megawatowe tado-
warki firmy BYD zostang ofi-
cjalnie wprowadzone najpierw
na rynku chinskim. W catym
kraju ma powsta¢ z nimi 4000
nowych stacji szybkiego tado-
wania. Obecnie wiekszos¢ do-
stepnych na rynku szybkich
tadowarek ma moc 200-350 kW,
wiec niewatpliwie system
LSuper e-Platform” moégtby zna-
czaco poprawic¢ komfort uzyt-
kowania samochodow elektry-
cznych.

Najsilniejsze ramie robota na Swiecie

SuperJammer Beltdraulic to od
marca br. najsilniejsze ramie
robotyczne na $wiecie. Wciaz jesz-
cze prototypowe rozwigzanie
firmy Rise Robotics podniosto
az 3181,95 kg, tym samym bijac
rekord Guinnessa. Wynik ten
jest o prawie 900 kg lepszy niz
poprzedni rekord, jaki prawie
dekade temu pobitrobot M-20001A/
/2300 firmy Fanuc.
Amerykanska firma opraco-
wala system pasow i kot paso-
wych, ktory z zewnatrz wyglada
bardzo podobnie do dzisiejszych
wysokoci$nieniowych ukladow
hydraulicznych. W technologii
Beltdraulic nie wykorzystuje sie
jednak zadnych sitownikow ani
plynu hydraulicznego. Opiera
sie ona na silnikach elektrycz-
nych, ktére stuzg do precyzyjne-
go sterowania napieciem pasow.
System Beltdraulic ma jeszcze
wiecej zalet, poniewaz do nape-
dunie wymaga paliwa ijest cal-
kowicie bezemisyjny, przynaj-
mniej je$li uzywa sie energii

MM Magazyn Przemystowy

elektrycznej ze zrodet odnawial-
nych. Ponadto Beltdraulic cha-
rakteryzuje sie niezwykla pre-
cyzja ruchdéw, dokladnoscia
sterowania i niezrownana sta-
bilnos$cia, pozwalajac na ptynne

wykonywanie réznych operacji. :
nych, a dzieki temu bardziej
i przyjazne

System oparty na napedzie
elektrycznym moze nie tylko
poprawic¢ wydajnos¢, ale row-
niez zmniejszy¢ ryzyko wysta-
pienia awarii.
znapedu hydraulicznego ozna-
cza, ze nie wystepuja problemy
z wyciekami czy z uszkodze-
niem przewodow.

4(242) 2025

zrédto: Rise Robotics

W Gdaiisku
 powstajq baterie

nowej generacji

Wytrzymatle, stabilne podczas
tadowania i roztadowywania,
wytworzone z ograniczonym
uzyciem surowcow krytycz-

dla $rodowiska.
To maja by¢ gtéwne cechy bate-
rii wysokiej mocy do zasilania
np. dronéw i samochoddw, nad
ktorymi pracuje zesp6t badaw-
czy z Wydzialu Chemicznego
Politechniki Gdanskiej.
Standardowa bateria wyso-
kiej mocy, ktéra jest stosowana
w dronach czy samochodach,
sklada sie¢ z anody opartej
na graficie i katody na bazie
tlenkow litowo-niklowo-manga-
nowo-kobaltowych. W bateriach

. litowo-jonowych nowej genera-
Rezygnacja :

cji wykorzystano tlenowegliki

¢ krzemu (SiOCs) jako matryce

do nanoczastek, ktére tworza
stopy z litem, takie jak elemen-
tarny krzem czy cyna.

Tlenowegliki krzemu nie tyl-
ko zapewniaja dobrg wytrzy-

matos¢ mechaniczngichemicz- 3

ng, ale sa rowniez materiatami
aktywnymi elektrochemicznie
wobec jondéw litu, co pozwoli
na uzyskanie materiatéw ano-
dowych o znacznie wyzszej
pojemnosci elektrycznej niz sto-
sowany komercyjnie ,krytycz-
ny” naturalny grafit.
Naukowcy pracuja rowniez
nad optacalnymiekonomicznie
i przyjaznymi dla Srodowiska
strategiami recyklingu, w celu
odzysku réznych komponentow
baterii—w tym aktywnego ma-
terialu anodowego (grafit), ma-
teriatu katodowego (kobalt,
nikiel, mangan), kolektoréw
pradu (miedz, glin) i litu.

zrédto: Krzysztof Krzempek / Politechnika Gdanska
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