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BEST OF INDUSTRY 2026,

Konkurs marki medialnej

INNOWACJE, KTORE ZMIENIAJA PRZEMYStL!
KIERUJEMY REFLEKTORY NA PRZYSZtOSC PRZEMYStU!

®

W aktualnym wydaniu czasopisma oraz na portalu MagazynPrzemyslowy.pl
przedstawiamy nominacje w kategoriach:

Automatyzacja przemystu e Produkcja & Utrzymanie ruchu

THE BEST - wybierz sposr@d najlepszych!

G



0d redakeji 3

Najlepsi nie musza
btyszczec

Podczas tegorocznej edycji targéw ITM Industry Europe przy-
gladalem sie zwiedzajacym, przechadzajacym sie miedzy
stoiskami — inzynierom, kierownikom produkcji, specjalistom
od utrzymania ruchu. Dla wiekszosci z nich to nie byla kolejna
delegacja do odbebnienia. Wiem, po co tu przyjezdzaja — nie po blysz-
czace gadzety, lecz po optymalne rozwigzania dla swojej firmy.

tego samego watku. MowiliSmy o nadchodzacych unijnych regulacjach cyberbezpieczenstwa

maszyn, o tym, czy do zadania lepszy bedzie SCARA, robot sze$cioosiowy czy cobot, o jako$ci
tozysk i stabilno$ci zasilania jako fundamencie, a nie dodatku. Padlo zdanie, ktére zapamietam
na dlugo: automatyzacja niestabilnego procesu nie naprawia go, tylko przyspiesza katastrofe. Usty-
szalem tez, ze nikt nie potrzebuje robota, tylko dziatajacej aplikacji, czyli rozwiazania konkretnego
problemu. Szersza relacje z tych rozmow znajdg Panstwo w aktualnym wydaniu, a pelne materia-
ty — na naszym portalu.

I tu robi sie ciekawie, bo dokladnie ten sam mechanizm napedza nasz konkurs MM Poland Award —
Best of Industry 2026. Rézni go od targowych pawilondw tylko forma — zamiast stoiska i rozmowy
majq Panstwo prezentacje produktu i komputer do oddania swojego glosu. Cel pozostaje identycz-
ny: znalez¢ rozwiazanie, ktére realnie usprawni procesy produkcyjne w Panstwa zaktadzie.

Wystarczy spojrzec na zgtoszenia w kategorii ,Produkcja & Utrzymanie Ruchu”, zeby zobaczy¢
ten sam kierunek myslenia. Maszyny coraz czesciej same wymieniajq narzedzia, kalibruja sie i sa-
me sie czyszczg — operator z wykonawcy zmienia sie w nadzorce. Urzgdzenia na biezgco analizujg
temperature, zuzycie energii czy stabilno$¢ procesu i same dostosowujq parametry. Liczy sie tez
portfel — oszczedno$¢ energii i materiatéw eksploatacyjnych. Do tego dochodzi modularnos¢ — roz-
wigzania, ktére mozna rozbudowac albo przenie$¢ w inne miejsce fabryki bez rewolucji.

Kategoria ,Automatyzacja Przemyshu” pokazuje, dokad to wszystko zmierza. Inteligencja przeno-
si sie blizej maszyny, zamiast czekac gdzie§ w chmurze. Roboty uczg sie rozpoznawac obraz i wy-
krywac opor, wiec same reaguja na zmienne warunki, zamiast czekac na reprogramowanie. Zanim
cokolwiek ruszy na hali, testuje sie to wirtualnie — w cyfrowym blizniaku, gdzie blad kosztuje czas,
a nie przestdj. Predykcyjna diagnostyka sprawia z kolei, ze o awarii dowiadujemy sie z wyprzedze-
niem, a nie z telefonu od kierownika zmiany.

Krotko méwigc — to ta sama logika, ktora ustyszalem w MM STUDIO: zanim wybierze sie techno-
logie, trzeba dokonac analizy i poznac problem.

Prezentacje produktéw nominowanych w naszym konkursie znajdg Panstwo na stronach aktu-
alnego wydania magazynu oraz na naszym portalu. Zagtosowac¢ mozna poprzez specjalny formularz
dostepny na MagazynPrzemyslowy.pl. Termin glosowania mija dopiero pod koniec wrzesnia,
ale zachecam, zeby nie czeka¢ do ostatniej chwili. Dla wielu zakladdw lipiec i sierpien to czas przerw
technologicznych — mniej pilnych spraw na biurku, wiecej przestrzeni, by spokojnie przejrzec
zgloszenia 1 wyrobic sobie zdanie, zamiast robic to we wrze$Sniowym, powakacyjnym po$piechu.

Rozmowy w MM STUDIO na naszym stoisku (podczas wtasnie tych targow) krazyty wokot

Pawel Kruk
Redaktor naczelny
MM Magazyn Przemystowy
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Ekstremalne upaty, powodzie, gwattowne burze — zmiany klimatyczne coraz dotkliwiej

wptywajq na nasze codzienne funkcjonowanie. Firmy jeszcze kilka lat temu traktowaty

kwestie klimatyczne jako element polityki ESG lub wizerunkowej narracji, a dzis coraz

czesciej stajq wobec nich jak wobec realnego ryzyka operacyjnego. W centrum tej

zmiany stoi jedno z najwazniejszych wyzwan: zapewnienie ciqgtosci dostaw energii

i zarzqdzanie rosngcym zapotrzebowaniem na chlodzenie. s. 56

Jakub Kleczkowski, redaktor MM Magazynu Przemystowego
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Barometr

AI w polskich przedsiebiorstwach - A
—_— JI4

Wdrozenie rozwiazan opartych na AI w 2023 i 2025 r. [%]
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Gtoéwne korzysci z wdrozenia Al przez firmy produkcyjne [%]

zmniejszenie kosztéw dziatalnosci _ 53
poprawa jakosci ustug B 2 B
wzrost przychodéw B 2
zwiekszenie skali dziatania B  El
wsparcie proceséw decyzyjnych B kX
wprowadzenie nowego produktu lub ustugi B ¥
wzmocnienie wizerunku marki - 22
zwiekszenie zaangazowania pracownikéw . 16

Wptyw wdrozonych rozwiazan Al na polityke zatrudnienia [%]

T
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doswiadczeniu

ograniczenie rekrutacji na stanowiska
zwigzane z powtarzalnymi czynnosciami

ograniczenie rekrutacji na stanowiska
niewymagajgce doswiadczenia

brak/w trakcie analizy
trudno powiedziec¢ 3
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59%

odsetek firm, ktére maja formalna
strategie lub mape rozwoju Al

64

odsetek firm przemystowych,
ktore maja formalng strategie
lub mape rozwoju Al

32%

odsetek firm przemystowych,
ktére wdrozyty juz rozwigzania Al

49,

odsetek firm z branzy
przemystowej, ktore s3 w trakcie
wdrozen rozwigzan Al

31%

odsetek firm przemystowych,
ktore wdrazajg Al do proceséw
produkcyjnych

1 %
odsetek firm,

ktore nie planujg wdrazania Al
w ciggu najblizszych 2 lat

zrédto: EY, Jak polskie firmy wdrazajg AI?
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e€lesa-Ganter

Przyssawki prozniowe i akcesoria

Emmt;m* P

‘i‘;

Nowa grupa produktowa, oferujgca szeroki wybor elementow techniki prozniowej.

- Przyssawki prézniowe z gumy lub silikonu: ptaskie, mieszkowe, okragte, owalne
 Przyssawki specjalistyczne o wysokiej przyczepnosci lub wulkanizowane

» Kompensatory do przyssawek: sprezynowe oraz stafe

» Adaptery do przyssawek, umozliwiajace zmiane gwintu na inny

elesa-ganter.pl

d' C o @ o o— 4 B

ELESA+GANTER jest miedzynarodowa spodtka, oferujgca najszerszy na rynku
zakres standardowych elementéw do maszyn i urzadzen przemystowych. Dla firmy

najwyzszym priorytetem jest jako$¢, ktéra gwarantuje: wysoka niezawodnos¢, per- DES'G N ED
fekcyjna funkcjonalnos¢ oraz unikalne wzornictwo oferowanych produktéw.

FOR ENGINEERING

elesa-ganter.pl




8 Zdjecie miesiaca

Zrédto: Fraunhofer ILT, Akwizgran
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Zdjecie miesiaca 9

Wydajnos¢ akumulatora w pojezdzie nie zalezy wytacznie od pojedynczego ogniwa. Niezwykle wazng
role odgrywa réwniez konstrukcja modutu, jak i catego pakietu baterii. Podczas tgczenia ogniw powstajg
liczne potgczenia elektryczne i mechaniczne. Kazde potgczenie musi konsekwentnie tgczy¢ niska rezystancje
elektryczng, wysoka wytrzymatos¢ i minimalng emisje ciepta. Zmienna jakos¢ spoin moze niepotrzebnie
generowac ciepto, przyspieszac procesy starzenia sie i zagrazac bezpieczenstwu catego systemu. Witasnie
tutaj wkracza mikrospawanie wigzka laserowa: taczy ono wiele pojedynczych ogniw w solidny system
akumulatorowy. Spawanie laserowe ma te zalete, ze tgczy szybkos¢, jakosc¢ i precyzje oraz bezpieczenstwo
w produkgcji akumulatoréw. Nie jest wiec tylko technologicznym luksusem, lecz moze zapewni¢ bezposrednig
przewaga konkurencyjng firmom, ktdre bedg stawiac na te technologie taczenia.
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1 0 Aktualnosci

Juliana Pfeiffer
Redaktor

marki medialnej
Konstruktionspraxis
naleiacej do Vogel
Communications Group

SCHRAUBTEC 2026

Targi regionalne SchraubTec
ponownie w Katowicach

~Witamy w Katowicach” - takie stowa bedg wybrzmiewac 15 wrze$nia 2026 r. Wowczas to odbedzie
sie kolejna edycja regionalnych targéw SchraubTec. W Miedzynarodowym Centrum Kongresowym
(MCK) zwiedzajacy beda mogli zapoznac sie z produktami i ustugami zwigzanymi z polaczeniami
Srubowymi, technika laczenia Srubowego, narzedziami Srubowymi, a takze z zakupem i zaopa-

trzeniem w czesci typu C (C-parts).

Juliana Pfeiffer

cachjuzporazdrugi. Ambasadorem markiw tym

roku bedzie firma Hermes Tools. Przedsiebiorstwo
z siedziba gléwna w Bielsku-Biatej oferuje produkty
irozwigzania obejmujace caly proces montazu. Poza
swoja gtéwna dzialalnoscia — fachowym poradnic-
twem, doborem, sprzedaza i serwisem narzedzi prze-
mystowych —Hermes Tools zajmuje si¢ miedzy innymi
planowaniem i projektowaniem stanowisk montazo-
wych, a takze kompletnym wyposazeniem linii pro-
dukcyjnych. Oprocz Hermes Tools w MCK Katowice
oczekiwanych jest ponad 60 wystawcdw. Rdwnolegle
zwystawa odbedzie sie dziesie¢ praktycznych wykta-
doéw, ktére beda okazjg do wymiany do§wiadczen.

Targi regionalne SchraubTec odbedg sie w Katowi-

| Szkolenia w technice taczenia Srubowego
dopasowane do potrzeb

W jaki sposéb za pomoca polaczen Srubowych zapew-
ni¢ niezawodne elektryczne polaczenia kontaktowe?
Odpowiedzina to pytanie zajmie sie prelegent Micha-
el Till z firmy Arnold Umformtechnik. Szczegolnie
w obszarze wysokiego napiecia widac, ze samodzielna
optymalizacja pojedynczych produktéw lub kompo-
nentow nie jest wystarczajaca — konieczne jest podej-
$cie systemowe. DziekiiFast Competence Center firma
Arnold Umformtechnik stworzyta platforme, w ra-
mach ktorej zebrano wszystkie istotne aspekty srubo-
wych polaczen elektrycznych.

Wyktad Martina Niemczyka bedzie poSwigcony
kwalifikacjom w zakresie techniki tgczenia $rubo-
wego dostosowanym do réznych potrzeb. Przyczyny
probleméw jako$ciowych w przemystowym montazu
Srubowym, zakldcen procesu produkcyjnego czy
uszkodzen komponentdw sa zréznicowane i ztozone.
Kazdy pracownik — dzieki wiedzy teoretycznej lub
umiejetnosciom praktycznym — moze przyczynic sie
do wczesnego wykrywania btedéw lub ich catkowi-
tego unikania. Doswiadczony trener z firmy Richard
Gruber w przystepny i praktyczny sposob przedstawia
potencjalne zrédia bteddéw na etapie projektowania,
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A Odwiedzajacy targi SchraubTec w Katowicach beda mogli
zapoznac sie z produktami i ustugami z zakresu potgczen
Srubowych, technologii Srubowych, narzedziami srubo-
wymi, a takze zakupem i zaopatrzeniem w czesci typu C.

przy doborze narzedzi do tgczenia Srubowego, a takze
przy ustalaniu procedur montazu i parametrow kon-
trolnych. Liczne przyktady praktyczne dodatkowo
ilustruja krytyczne zrédla bltedéw w codziennym
obchodzeniu sie z elementami ztacznymi, komponen-
tamiitechnika srubowa.

| Przypadki zastosowan na zywo w Strefie Live

Rowniez w Katowicach powstanie Strefa Live (stre-
fa demonstracji na zywo). W ramach czterech sesji
w specjalnie wydzielonym obszarze wystawcy zapre-
zentujg na zywo swoje praktyczne rozwigzania.
W Katowicach ponownie pojawi sie takze Markus
Fischer z firmy SCS Concept. Ma on wieloletnie do-
Swiadczenie w zakresie montazu i audytach jakosci.
Opowie o kilku niesamowitych doswiadczeniach
i pokaze, dlaczego nawet w z pozoru prostej i dobrze
dziatajacej ,Srubie” wciaz drzemie ogromny potencjat.

Organizatorem targoéw SchraubTec jest Vogel Com-
munications Group (VCG). Dostawca ustug w zakresie
komunikacji branzowej z siedzibg w Wurzburgu
poprzez serie targow regionalnych na terenie catych
Niemiec skutecznie taczy wiedze ekspercka dotyczaca
tematykipotaczen srubowych, zaopatrzenia ilogistyki
oraz technologii Srubowej — wypelniajgc tym samym
luke w ofercie dla sektora przemystowego. Koncepcja
targdw koncentruje sie przede wszystkim na konkret-
nych zastosowaniach i zadaniach zwiazanych z tacze-
niem $rubowym w przemysle. MM

Zrédto: ASTASHOW STUDIO



Aktualnosci 1 1

zrédto: Dassault Systemes

Heating Tech2026- MM PATRONAT
sp°tkanie Iideréw BRANZOWE TARGI TECHNOLOGII
tech n°|ogii GRZEWCZYCH

rzewczych HEATING
g y i ECH

Targi— Heating Tech 2026 to jedno
z kluczowych wydarzen dla bran-
zy technologii grzewczych, ktore
odbedzie sie w dniach 8-10 wrzes-
nia 2026 . w Ptak Warsaw Expo
w Nadarzynie. Targi skupiaja
producentéw, dostawcow oraz
ekspertow zwigzanych z nowo-
czesnymi systemami ogrzewania,
tworzac przestrzen do prezentacji
innowacyjnych rozwigzan i wy-
miany wiedzy.

Wydarzenie umozliwia zapoznanie sie Z najnowszg ofertg
w zakresie pomp ciepla, systemow grzewczych, automatyki oraz
rozwiazan poprawiajacych efektywno$¢ energetyczng budyn-
kéw. Odpowiada ono na rosngce potrzeby rynku zwiazane
z transformacjq energetyczng i zréownowazonym rozwojem.

Integralng czedcig targdw sa konferencje i panele dyskusyjne,
podczas ktérych eksperci omawiajg aktualne trendy, regulacje
oraz wyzwania sektora grzewczego. Heating Tech to takze dos-
konata okazja do budowania relacji biznesowych i nawiazywa-
nia nowych kontaktéw w dynamicznie rozwijajgcej sie branzy.

8-10 WRZESNIA 2026

ZAREJESTRUJ SIE

Zrédto: Ptak Warsaw Expo

16. edycja konkursu AAKRUTI dla
studentow z catego Swiata

Konkurs - Bazujgc na wie-
loletnim  do$wiadczeniu
w rozwijaniu talentow
przysztych inzynieréw iin-
nowatoréw, tegoroczna
edycja konkursu AAKRUTI
wprowadza nowe obszary
tematyczne, a takze rozsze-
rza pule nagrdod i mozliwosci rozwoju kompetencji dzieki uzna-
wanym w branzy certyfikacjom i aplikacjom cyfrowym.

Konkurs bedzie koncentrowat sie na czterech tematach prze-
wodnich, ktore odzwierciedlaja ewoluujgce globalne priorytety:
robotyka, problemy lokalnych spotecznosci, innowacje w obsza-
rze ochrony zdrowia i mobilnos$¢. Maja one zachecac studentow
do stosowania zasad inzynierii i podejscia design thinking przy
podejmowaniu rzeczywistych problemdw, ktérych rozwiazanie
moze przynies¢ wymierne korzysci. Do realizacji swoich pro-
jektow studenci beda korzysta¢ z platformy 3DEXPERIENCE
i aplikacji SOLIDWORKS firmy Dassault Systémes.

W tegorocznej edycji konkursu znaczaco zwiekszono rowniez
pule nagrod. Na zwyciezcodw czekajg nagrody pieniezne o facz-
nej wartosci 20 tys. dolaréw, a takze licencje na oprogramowa-
nie SOLIDWORKS. Dodatkowo wszyscy uczestnicy otrzymaja
dostep do ekosystemu projektowego Dassault Systemes.

Globalny final konkursu odbedzie podczas 3DEXPERIENCE
World 2027 w Nashville. Dla finalistéw bedzie to okazja, Zeby
zaprezentowac swoje innowacje przed szeroka publicznoscia.

Christian Funk nowym prezesem
Grupy Mewa

Firmy - Z dniem 1 sierpnia 2026 r.
dr Christian Funk obejmie stanowisko
prezesa zarzadu (CEO) Grupy Mewa.

Christian Funk to do$wiadczony me-
nedzer o sprawdzonej wiedzy specjali-
stycznej w zakresie kierowania duzymi
firmami w sektorze ustugowym, ktore
dysponuja kompleksowymi sieciami
logistycznymi i zatrudniajq kilka tysiecy pracownikéw. Wcze-
$niej pracowal m.in. dla Boston Consulting Group i Thomas
Cook Group, od 2020 r. dla Compass Group, a od 2022 r. peinit
funkcje prezesa zarzadu Compass Group Deutschland.

Z ostatnim dniem maja br. z firma pozegnat sie dotychczasowy
prezes zarzadu Bernharda Niklewitza. Mial on decydujacy
wplyw na ksztalt firmy od 2000 . Pod jego kierownictwem
stworzono podstawy wzrostu, stabilnosci ekonomicznej i diu-
gofalowego rozwoju Grupy Mewa

Zmiana na stanowisku kierowniczym wpisuje sie w dtugofa-
lowy proces wymiany pokoleniowej Grupy Mewa. Wysokie
kompetencje nowego prezesa w zakresie cyfryzacji i transfor-
macji beda niezwykle wazne w okresie zmian, jakim podda-
wany jest obecnie globalny rynek.

zrédto: MEWA Textil-Service

Inzyniering/ Szkolenia/ Konsulting/ Logistyka/
Kontrola jakosci/ Agencja pracy/
Platformy wspierajace jakos¢

Manager ds. rozwoju innowacji
i komunikacji [K/M]

Miejsce pracy: Gliwice

Zakres dziatalnosci to m.in.:
+ Wprowadzenie platform / innowacji w firmie
oraz komunikacja z key userami po stronie klienta
- Dbanie o komunikacje wewnatrz firmy pomiedzy
,Key User application” oraz dbanie
o harmonogram prac wdrazanych projektow
+ Weryfikacja potrzeb i wykorzystywanie technologii
dla potrzeb miedzydziatowych

przeprowadzenia transformacji w firmie
w celu zapewnienia szybszego rozwoju

Poszukujemy do naszego zespotu osoby na stanowisko:

+ Codzienne wyszukiwanie innowagji i szukanie mozliwosci

W celu poznania szczeg6t6w zapraszamy do odwiedzenia
naszej strony internetowej www.inkatom.pl/kariera lub
do kontaktu z naszym dziatem rekrutacji +48 881 506 323

INKATOM
ul. Konarskiego 18c, 44-100 Gliwice

tel.: +48 730 943 633, e-mail: info@inkatom.pl
www.inkatom.pl
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Aktualnosci

Forum BHP 2026 - [MM/PATRONAT|
nowoczesne rozwigzania
dla bezpieczenstwa pracy

Targi- Forum BHP 2026 odbe-
dzie sie w dniach 1-3 wrze$nia
2026 . w Ptak Warsaw Expo
1 bedzie jednym z najwazniej-
szych w Polsce wydarzen po-
Swieconych bezpieczenstwu
ihigienie pracy. Targi skierowa-
ne sa do specjalistow BHP,
przedstawicieli przemyshu, kadry zarzadzajacej oraz firm po-
szukujacych nowoczesnych rozwiazan poprawiajgcych bez-
pieczenstwo pracownikow.

Podczas wydarzenia zaprezentowane zostang innowacyjne
technologie, systemy zabezpieczen oraz Srodki ochrony indywi-
dualnej 1 zbiorowej. Zwiedzajacy poznaja m.in. nowoczesna
odziez ochronng, systemy monitoringu zagrozen, rozwigzania
z zakresu ergonomii stanowisk pracy, zabezpieczenia przeciw-
pozarowe oraz technologie wspierajace zarzadzanie bezpie-
czenstwem w przedsiebiorstwach.

Integralng czes$cia Forum BHP 2026 bedzie program konferen-
cyjny obejmujacy prelekcje, warsztaty i panele eksperckie.
W centrum uwagi znajda sie m.in. zapobieganie wypadkom
przy pracy, wdrazanie standardéw bezpieczenstwa, ochrona
zdrowia pracownikéw oraz wykorzystanie technologii w budo-
waniu bezpiecznego Srodowiska pracy.

Wydarzenie adresowane jest do firm i instytucji z przemystu,
budownictwa, energetyki, logistyki, transportu i administracji,
ktore chca rozwijac¢ kulture bezpieczenstwa i wdraza¢ nowo-
czesne rozwigzania w miejscu pracy.

Zrédto: Ptak Warsaw Expo

Philip Harting dotacza
do zarzadu VDMA

Ludzie - Philip Harting dolaczyl do zarzadu VDMA, wzmac-
niajac kierownictwo najwiekszej organizacji reprezentujacej
niemieckich producentow maszyn i urzadzen. Jako prezes
zarzadu idyrektor generalny HARTING Technology Group wno-
si do gremium doswiadczenie zwiazane z branza, ktora jest
jednym z kluczowych filaréw europejskiego przemystu.

Decyzja zapadia w momencie, gdy sektor budowy maszyn
mierzy sie z rosngcg presjg wynikajaca z napie¢ geopolitycz-
nych, zaburzen tancuchéw dostaw i spowolnienia gospodar-
czego. VDMA obnizyto nawet prognoze wzrostu niemieckiego
przemystu maszynowego na 2026 r., podkres$lajac jednak,
ze globalny popyt na nowoczesne maszyny wcigz jest wysoki.

Harting zwraca uwage, ze branza potrzebuje dzi$ szybkiej
adaptacji do nowych warunkow rynkowych i aktywnego
udzialu w ksztattowaniu zmian. Podkres$la rowniez znaczenie
tematow, takich jak innowacje, cyfryzacja, badania oraz zrow-
nowazony rozwoj, ktore beda decydowac o konkurencyjnosci
sektora w najblizszych latach.

VDMA zrzesza ok. 3500 firm i odgrywa kluczowsg role
w reprezentowaniu intereséw branzy maszynowej w Europie.
W samej UE sektor ten zapewnia miejsca pracy dla 3,1 mln osdb,
a eksport maszyn w 2025 r. osiggnat okoto 593 mld euro.

MM Magazyn Przemystowy 7-8(252) 2026

Nowa strefa innowacj
na EuroBLECH 2026

Targi — EuroBLECH stawia
w tym roku na technologie przy-
sztosci. Organizatorzy targow
uruchomig nowg strefe Innova-
tion Zone | Advanced Manufac-
turing, w ktorej zaprezentowane
zostang najnowsze rozwiazania
z obszaru automatyzacji, cyfryzacji i inteligentnej produke;ji.

Targi odbeda sie w dniach 20-23 pazdziernika 2026 r.
w Hanowerze i maja jeszcze mocniej podkresla¢ kierunek,
w jakim rozwija sie obecnie branza obrébki blachy. W spe-
cjalnie wydzielonej strefie pokaza sie wylacznie technologie
wprowadzone na rynek w okresie od 1 listopada 2025 r.
do 20 pazdziernika 2026 r., co ma zagwarantowac peine sku-
pienie na najbardziej aktualnych premierach.

Jak podkreslaja organizatorzy, celem Innovation Zone jest
zwiekszenie widoczno$ci przetomowych rozwiazan oraz uta-
twienie odwiedzajacym szybkiego dotarcia do technologii,
ktére moga realnie poprawic wydajnos¢, precyzje i konkuren-
cyjnos¢ produkeji. Strefa ma tez peini¢ role miejsca spotkan
dla firm szukajacych konkretnych odpowiedzi na wyzwania
zwigzane z rosngcymi wymaganiami rynku.

Nowy format obejmie zaréwno fizyczne ekspozycje,
jak i bardziej narracyjne prezentacje technologii. Dla zwie-
dzajacych przygotowane zostana takze wycieczki z przewod-
nikiem, ktore zakoncza sie wiasnie w Innovation Zone.
Uzupelnieniem beda dane techniczne, studia przypadkow
iinformacje produktowe, utatwiajace znalezienie odpowied-
nich dostawcow.

Na zwiedzajgcych czeka rowniez zmiana uktadu hal, w tym
nowe rozmieszczenie powierzchni wystawienniczych i polg-
czenie wystawcodw technologii w hali 16. Ma to usprawnic po-
ruszanie sie po targach, utatwic¢ kontakt z komplementarnymi
rozwiazaniamiizwiekszy¢ skutecznos$¢ biznesowych rozmaow.

zrédto: Reed Exhibitions

Cyfryzacja procesu napraw
elementow metalowych

Firmy - Sandvik Coromant wzigl udzial w zakonczonym suk-
cesem projekcie badawczym dotyczgcym standardu wymiany
danych o produktach. We wspdlpracy z GKN Aerospace Engine
Systems, Uniwersytetem Technicznym Chalmersa w Goteborgu
i Fraunhofer Chalmers Research Centre for Industrial Mathe-
matics opracowano srodowisko wspoétpracy dla proceséw kon-
serwacji i napraw ztozonych elementéw metalowych. Wyniki
pokazuja, ze normy ISO dla produkcji wspieranej cyfrowo
tworza podstawe interoperacyjnej realizacji zadan w catym
fancuchu wartosci ustug naprawczych.

W rezultacie powstat w peini zintegrowany cyfrowy tan-
cuch danych, ktéry obejmuje caly proces naprawy — od in-
spekcji uszkodzonej czeSci, przez usuwanie materiatu
iplanowanie proceséw addytywnych, symulacje i programo-
wanie CAM, az po finalna obrébke i weryfikacje. Szacuje sie,
ze odnowiony element pozwala zaoszczedzi¢ nawet 95%
materiatéw, energiiiemisji CO, w poréwnaniu z nowg czescig
zamienna, a jego koszt jest znacznie nizszy.
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ITM INDUSTRY EUROPE 2026

MM STUDIO 2026: trzy dni, dziewiec rozmow
o przysztosci polskiego przemystu

Trzy dni, dziewie¢ rozmow, jedna wspdlna konkluzja: polski przemyst nie pyta juz ,,czy” automa-
tyzowag, lecz ,jak” zrobic¢ to dobrze. Targi ITM Industry Europe 2026 w Poznaniu trwaly cztery
dni, 26-29 maja, a MM STUDIO - redakcyjny format wideorozmdw i podcastow MM Magazynu
Przemystowego — dzialalo przez pierwsze trzy z nich, ponownie stajac sie miejscem, w ktérym
inzynierowie, prezesi i dyrektorzy operacyjni mowili wprost o liczbach, bledach i rozczarowa-
niach, a nie tylko o sukcesach. Pelne wersje rozmoéw i debat panelowych sa dostepne na portalu

i kanatlu YouTube redakgji.

Pawet Kruk

A Fot. 1. Wywiad: Robot mobilny AGV - kiedy inwestycja sie optaca
(Joanna Stawinska-Tupaj, Sebastian Renn / WObit)

RennemijJoanng Slawinska-Tupaj z firmy WO-
bit, ktora od dekady rozwija wtasna, w peini pol-
ska platforme mobilng MOBOT. - Przy trzyzmianowym
trybie pracy jesteSmy w stanie zejsc do granicy 18 miesie-
cy - mowit Sebastian Renn o realnym zwrocie z in-
westycji, podkreslajgc, ze nawigacja laserowa pozwa-
la robotowi pracowac wérdod ludzi bez przebudowy
hali i kosztownych wygrodzen. Joanna Slawinska
-Tupaj nie kryla, ze najtrudniejszym etapem wdroze-
nia bywaja nie technologia, lecz ludzie. - Mielismy
przypadki sabotazu przez kadre produkcyjng — przyzna-
ta, opisujac pracownikow, ktorzy celowo uszkadzali
roboty z obawy o utrate pracy, zanim odpowiednia
edukacja zmienita ich nastawienie.
Drugi dzien zdominowaty tematy bezpieczenstwa
i wyboru technologii. Mariusz Glowicki, dyrektor
zarzadzajacy w Pilz Polska, przypomnial, ze od stycz-
nia 2027 r. nowe unijne rozporzadzenie maszynowe
wymusi traktowanie cyberbezpieczenstwa na réwni
z zagrozeniami mechanicznymi, elektrycznymi i ter-
micznymi. - Kary idq w setki tysiecy ztotych za wpro-

Pierwszy dzien otworzytarozmowa z Sebastianem

MM Magazyn Przemystowy 7-8(252) 2026

A Fot. 2. Wywiad: Bezpieczeristwo maszyn i nowe
rozporzadzenie UE (Mariusz Gtowicki / Pilz Polska)

wadzanie produktéw niespetniajqgcych wymogow syste-
mu oceny zgodnosci - ostrzegal, dodajac, ze jeden
wypadek na seryjnie produkowanej maszynie moze
skonczy¢ sie zablokowaniem nawet 50 egzemplarzy
rozlokowanych w catej Europie. Glowicki nie oszcze-
dzat tez polskich firm: czes¢ z nich wciaz traktuje
bezpieczenstwo jako ,przykra konieczno$¢”, a nie
fundament dzialania.

Tomasz Bialk z Epson Europe roztozytna czyn-
niki pierwsze dylemat SCARA kontra robot 6-osiowy
kontra cobot. Jego obserwacja z rozméw handlowych
byla bezlitosna dla marketingu cobotéow: w 9 z 10
przypadkow klient, ktéry przychodzi z pytaniem
o cobota, wychodzi ostatecznie z robotem przemy-
stowym, bo potrzebuje wydajnosci, jakiej cobot -
ograniczony normamibezpieczenstwa - nie zapew-
ni. - Mozna uzy¢ SCARA wszedzie, ale po co sie drapac
lewq rekq po prawym uchu? — podsumowat filozofie
doboru technologii do konkretnego zadania, prezen-
tujac przy tym nowego robota LS50C o udzwigu
50 kg - odpowiedz Epsona na rosnacy rynek produk-
cji baterii do pojazdéw elektrycznych.
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A Fot. 4. Debata: Precyzja i trwatos¢ - jak komponenty decyduja o efektywnos$ci maszyn
(Krzysztof Olszak / Nippon Bearing; Sebastian Aszklar / Beckhoff Polska;
Anna Jabtecka / Cube Engineering)

A Fot. 3. Wywiad: SCARA, robot 6-osiowy
czy cobot - jak wybra¢ wtasciwy robot do swo-
jej aplikacji (Tomasz Biatk / Epson Europe)

Dzien zamkneta debata ,Precyzja i trwalos¢ -
jak komponenty decyduja o efektywnos$ci maszyn”,
w ktérej Krzysztof Olszak (Nippon Bearing),
Sebastian Aszklar (Beckhoff Polska) i Anna
Jablecka (Cube Engineering) zgodzili sie co do jed-
nego: dobry komponent nie jest ani taiiszy, ani droz-
szy — jest dopasowany. — Tariszy komponent powoduje,
ze jego czestsza wymiana bardzo zwieksza koszty obstu-
gl poprojektowej — przeliczyl te zasade na pienigdze
Krzysztof Olszak, wskazujac tolerancje rzedu jed-
nego mikrona jako standard, ktéorym Nippon Be-
aring odpowiada na ten problem juz na etapie pro-
dukcji komponentu. Sebastian Aszklar zaskoczyt
szczero$cig w temacie predictive maintenance: — Mo-
wi sie o tym kilkanascie lat. Nie widziatem jeszcze do-
brego systemu predictive maintenance — mozna powie-
dziec, ze tylko sie o tym mowi. Anna Jablecka przy-
wotata przyktad klienta, ktéry na wtasne zyczenie
przyspieszyt maszyne, po czym ta przez 4 godziny
stala bezczynnie z braku komponentéw w tancuchu
logistycznym - dowdd, Ze szybciej nie zawsze znaczy
lepiej, a prawdziwym zrodtem bledéw bywa brak
komunikacji miedzy automatykamii mechanikami.

Trzeci, najbardziej intensywny dzien otworzyta
Karolina Sywak, CEO w DTI Machine Tools, z pro-
stg zasada decyzyjng: jesli maszyna wazy powyzej
100 ton, modernizacja prawdopodobnie sie optaci.

Koszt - 0od 40 do 60% ceny nowej maszyny, przy za-
chowaniu pelnej gwarancji i parametrow. Najlep-
szym dowodem bylta frezarka bramowa Waldrich
Siegen z 1972 r., zmodernizowana u polskiego
klienta, ktéra po wymianie uktadu przesuwu belki
iregeneracji wrzeciennika osiggneta bicie wrzeciona
na poziomie 5 mikrondw. — Takie rezultaty potrafig
zawstydzi¢ nawet nowe maszyny — zauwazyta Sywak.
I dodata, ze klienci rzadko licza koszt nowego funda-
mentu, ktéry przy modernizacji na miejscu po prostu
znika z budzetu.

Grzegorz Bedkowski z Teradyne Robotics, repre-
zentujacy jednoczesnie Universal Robots i Mobile
Industrial Robots, opowiedziat o intralogistyce ja-
ko naturalnym kierunku automatyzacji w erze nie-
doboru pracownikéw magazynowychiich wysokiej
rotacji. Kluczem jest skalowalno$¢: firma zaczyna od
jednego robota wozacego materiaty z punktu A do B,
a rozbudowuje system wraz z rosnacym zaufaniem
do technologii. Sztuczna inteligencja w platformach
MIR juz dzi$ rozpoznaje uszkodzone palety i samo-
dzielnie wyznacza alternatywne trasy dojazdu —
funkcja, ktéra jeszcze niedawno wymagata przerwa-
nia zadania przez robota.

Janetta Salek z Ever Power Systems zwrocita
uwage na temat regularnie pomijany podczas targow
zdominowanych przez roboty: stabilnos$¢ zasilania.

A Fot. 5. Wywiad: Drugie zycie maszyny -
kiedy modernizacja ciezkiej obrabiarki
jest lepszym wyborem niz nowa
(Karolina Sywak / DTI Machine Tools)

A Fot. 6. Wywiad: Jak autonomiczne roboty
mobilne zmieniajg transport wewnetrzny
(Grzegorz Bedkowski / Teradyne Robotics)

A Fot. 7. Wywiad: Zasilanie awaryjne
w zautomatyzowanej fabryce
(Janetta Satek / Ever Power Systems)
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A Fot. 8. Debata: Automatyzacja dla kazdego — jak wybrac¢ wtasciwe rozwigzanie dla swojej firmy
(Anna Switata / DIG Switata; Artur Wojewoda / YASKAWA Polska;
Grzegorz Bedkowski / Teradyne Robotics; Przemystaw Uchman / Dematec Polska)

- UPS jest troche jak polisa ubezpieczeniowa — mowila,
opisujac zarazem mikrozanikiizapady napiecia, nie-
widoczne dlaludzkiego oka, ktdre potrafig zatrzymac
linie produkcyjna bez gaszenia $wiatet w hali. Polskie
systemy Ever, projektowane i produkowane w Pozna-
niu, kompensuja rowniez wtasng moc bierng - jako
jedyne urzadzenia tej klasy na polskim rynku - a ca-
te oprogramowanie do zarzadzania UPS-ami pozosta-
je wewnatrz kraju, bez przeptywu danych za granice.

Gos$émi finatowej debaty ,Automatyzacja dla kaz-
dego - jak wybrac¢ wlasciwe rozwiazanie dla swojej
firmy” byli Anna Switala (DIG Switala), Artur
Wojewoda (YASKAWA Polska), Grzegorz Bedkowski
(Teradyne Robotics) i Przemyslaw Uchman (De-
matec Polska).

Anna Switala opisala, jak jej firma podchodzi
do pierwszego kontaktu z klientem: - Zaczynamy
od rozmowy, od poznania tego, co klient robi, jakq
ma produkcje. Czesto to nie jest od razu petna automa-
tyzacja — by¢ moze to maszyna przystosowana do roz-
budowy w pozniejszym terminie. Artur Wojewoda ujat
filozofie sprzedazy do$¢ lapidarnie: — Klient ma problem
- a to dla nas znaczy, ze jest szansa na jego rozwiqzanie.
Grzegorz Bedkowski przywolal dane, ktére mogty
zabolec: — Polska wciqz jest daleko za europejskq Sredniq
gestosci robotyzacji. Swiat idzie do przodu i zostajemy
powolutku w tyle — ocenit i dodat, ze coraz mniej klientow
pyta wytqcznie o cene robota, bo rosnie swiadomosc,
ze nikt nie potrzebuje robota — kazdy potrzebuje dziata-
Jjqcej aplikacji. Przemyslaw Uchman podkre$lal na-
tomiast przestroge, ktéra wybrzmiewata przez cata
debate: zanim zautomatyzujesz proces, musi on by¢
stabilny i powtarzalny — automatyzacja niestabilne-
go procesu tylko przyspiesza katastrofe.

Ostatnim gosciem MM STUDIO byl Przemyslaw
Kimla, wtasciciel firmy POLCOM, ktory opowiedziat
o dwoch nieoczywistych innowacjach w laserowym
cieciu blachy. Jego kompaktowa wycinarka, mimo jed-
nego pola roboczego, moze by¢ wykonana w praktycz-
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nie dowolnej dtugosci — bez
palet wymiennych ograni-
czajacych klasyczne kon-
strukcje. — To maszyna,
ktora paradoksalnie kryje
w sobie sprzecznosc: stuzy
do matych warsztatow, jed-
noczesnie moze byc¢ bardzo
duza. Ale w tej sprzecznosci
Jjest metoda — przekonywat
Kimla. Druga innowacja,
system trojpaletowy, roz-
wigzuje problem, ktéry
branza znala od lat: au-
tomatyzacja dotaczona
od tylu maszyny blokowata
reczny dostep do tylnej pa-
lety, czynigc roziadunek
w najwiekszych maszynach
praktycznie niemozliwym.

A Fot. 9. Prezentacja: Kompaktowy laser bez kompro-
miséw - innowacje w laserowym cieciu blachy
(Przemystaw Kimla / POLCOM Przmystaw Kimla)

Rozmowa, ktéra zamkneta MM STUDIO, byta przypo-
mnieniem, ze nawet u producentéw obecnych naryn-
ku od lat wciaz drzemia nieoczywiste usprawnienia
czekajace na odkrycie.

Trzy dni MM STUDIO potwierdzity to, co widac by-
to juz podczas ubiegtorocznej edycji wydarzenia:
polski przemyst nie czeka biernie na gotowe rozwia-
zania z zagranicy. WODbit eksportuje wtasna platforme
mobilng, Cube Engineering konkuruje swoim
systemem stotéw spawalniczych z miedzynarodo-
wymi gigantami, a Ever produkuje zasilacze gwaran-
towane, oparte w calosci na polskiej technologii,
bez zagranicznych podzespoldéw krytycznych.
Zwrot z iInwestycjl w nowe technologie wcigz liczy sie
w miesigcach, nie latach - pod warunkiem, ze firma
najpierw precyzyjnie zdefiniuje problem, ustabilizu-
je proces produkcyjny i dobierze partnera technolo-
gicznego, a nie tylko najtansza oferte z katalogu.

Wszystkie szczegétowe relacje z rozméw i debat
zostaty opublikowane na portalu MagazynPrzemys-
lowy.pl, a pelne nagrania wideo sa dostepne na kana-
le marki MM Magazyn Przemystowy na YouTube. MM

Zrédto zdje¢: Raven Media



MODERNIZACJA MASZYN

Drugie zycie maszyny - kiedy modernizacja
ciezkiej obrabiarki bije nowa na gtowe

Frezarka z 1972 r., osiagajaca po modernizacji bicie wrzeciona na poziomie 5 mikronéw - to wynik, ktéry
zawstydza niejeden nowy sprzet. Karolina Sywak, prezes zarzadu DTI Sp. z o.0., przekonuje: przy maszynach
powyzej 100 t modernizacja jest nie tylko tanszg, ale czesto lepsza alternatywa dla zakupu nowe;j.

| Prosta reguta: 100 ti powyzej

Firma DTI dziata na rynku od 1991 r. Specjalizuje sie w pro-
jektowaniu i produkcji specjalnych maszyn do obrobki
skrawaniem. Przez lata gtdéwnym rynkiem zbytu byly Stany
Zjednoczone — dzi$ firma coraz mocniej obecna jest w Europie
iPolsce. To wtasnie z tej praktyki wyrosta oferta modernizacji,
ktodra staje sie rosnaca czescig dziatalnosci firmy:.

Karolina Sywak proponuje prosty punkt wyjscia dla kaz-
dego dyrektora produkcji, ktéry stoi przed dylematem: nowa
maszyna czy modernizacja?

- Najprosciej nalezy zaczqc od gabarytu maszyny. Im wieksza,
im ciezsza, im wiecej korpusow zeliwnych — tym wieksza szansa,
ze koszt modernizacji i uzyskany efekt bedq duzo bardziej atrak-
cyjne niz zakup nowej ciezkiej obrabiarki.

Modernizacja cigzkich frezarek bramowych i gantry, w kto-
rych DTI sie specjalizuje, kosztuje od 40 do 60% ceny nowej
maszyny — przy zachowaniu pelnej gwarancji i parametrow
porownywalnych z nowym sprzetem.

| Modernizacja to nie remont - to upgrade

Kluczowe nieporozumienie, ktére Karolina Sywak styszy re-
gularnie, dotyczy zakresu mozliwej ingerencji. Firmy wiedza,
ze mozna przywrdci¢ maszyne do stanu fabrycznego. Nie maja
jednak Swiadomosci, ze mozna znacznie poprawic ten stan.

- Potrafimy takq maszyne przekonstruowac. Dodac nowe rzeczy,
ktorych nie byto, bo w latach, kiedy byta produkowana, w ogdle nie
istniaty takie mozliwosct.

Czesto oznacza to wymiane catej instalacji elektrycznej, mon-
taz nowych systeméw pomiarowych, zwiekszenie predkosci
posuwow w wybranych osiach, automatyzacje wymiany narze-
dziiglowic wraz z magazynami i stanowiskami odktadczymi.

- Mozemy zautomatyzowac maszyne do poziomu, jaki jest dzis
oferowany jako standard w nowych obrabiarkach.

| Koszt, ktérego nikt nie liczy

Wiekszos¢ decydentow poréwnuje koszt modernizacji z ceng
nowej maszyny. Karolina Sywak wskazuje jedna pozycje,
ktoéra wielu pomija: — Ogromnym kosztem przy zakupie nowej
maszyny jest fundament. Jezeli modernizujemy maszyne w hall,
posadawiamy jq w tym samym miejscu. A nowy fundament pod
clezkq obrabiarke to wydatek rzedu nawet kilku miliondw ztotych.

Do tego dochodzilogistyka, planowanie i czas przestoju. Dla-
tego DTI pierwsze miesigce po podpisaniu umowy przeznacza
na kompletowanie komponentdw, budowe nowej szafy sterow-
niczej i przygotowanie wszystkich elementow.

- Wchodzimy na hale klienta, majqc wszystko w rekach, i sta-
ramy sie minimalizowac czas przestoju maszyny. To duza oszczed-
nosc, nie zawsze kalkulowana przez osoby decyzyjne.

| Frezarka z 1972 roku i bicie 5 mikronéw

Najlepszym dowodem sg realizacje. Karolina Sywak przy-
wotuje modernizacje frezarki bramowej Waldrich Siegen
z 1972 r. Zakres prac byl rozlegly: kompletna wymiana syste-
mu przesuwu belki, zastapionego dwoma reduktorami, dwo-
ma serwomotorami Siemens I dwiema $rubami tocznymi
pracujacymi w ukladzie gantry. Nowe linialty Heidenhain
umozliwily precyzyjna synchronizacje. Wrzeciennik i reduk-
tor przeszty pelny przeglad, wymieniono tozyska.

- Osiggnelismy bicie 5 mikronow — osiowe i promieniowe —
nawrzecionie. Takirezultat potrafi zawstydzi¢ nawet nowe maszyny.

Maszyna sprzed ponad pot wieku, po modernizacji wyko-
nanej przez DTI, pracuje z precyzja porownywalna z najlep-
szymi wspdtczesnymi obrabiarkami.

- W tym segmencie liczba takich projektow bedzie wzrastac,
bo rosnie Swiadomosc, jak szeroko mozna pojsc¢ z modernizacjq,
bedqc ciggle 30-50% ponizej kosztu nowej maszyny.

DTIma w tym obszarze specyficzny atut: jest przede wszyst-
kim producentem nowych obrabiarek. To, co mogloby sie
wydawac sprzecznoscia, okazuje si¢ przewaga.

- Jest nam tatwiej wejs¢ w cudze rozwiqza-
nia konstrukcyjne i zaktualizowac je do obec-
nych standarddw. Doktadnie to samo robimy
bowiem przy projektowaniu wtasnych ma-
szyn.

Zobacz petng
wersje wywiadu

Materiat powstat na podstawie wywiadu
przeprowadzonego w MM STUDIO podczas
targow ITM Industry Europe 2026.
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Zbrojeniowka

f,’pg‘;ﬁ 0p a

otwiera wrota
Jak polski przemyst moze wejsé
do sektora obronnego

Polska przeznacza na obronnos¢ 4,3% PKB — wiecej niz jakikolwiek inny kraj NATO.
Zatymiliczbamikryjesie nietylkozakupsprzetuzagranica,leczrosnacygtédkrajowychmocy
produkcyjnych: spawaczy, frezarek, narzedzi i precyzyjnych komponentéw. Dla firm
przemystowych, ktore dotad funkcjonowaly poza sektorem obronnym, otwiera sie
okno mozliwosci. Ale wejscie wymaga przygotowania — technicznego, jakosSciowego

i organizacyjnego.
Pawet Kruk

LICZBY, KTORE MOWIA WSZYSTKO -
BOOM POLSKIEJ ZBROJENIOWKI
Jeszcze dekade temu Polska wydawata na obronnos¢
niecate 2% PKB — tyle, ile wymagato NATO jako mini-
mum. Dzi$ jest liderem catego Sojuszu. Wedtug oficjal-
nego raportu NATO opublikowanego w marcu 2026 r.
w ubiegtym roku Polska przeznaczyta na obronnos¢
166,2 mld zt, co odpowiada 4,3% PKB — najwyzszy wynik
sposrod wszystkich 32 panstw sojuszniczych.? Na 2026 .
planowane jest dalsze zwiekszenie budzetu do ok. 200
mld zt, czyli blisko 4,8% PKB.?

Wzrosty wydatkéw przektadajg sie bezposrednio
na produkcje krajowa. Wartos$¢ produkcji przemysto-
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wej na rynku zbrojeniowym w Polsce wyniosta w 2024
r. 22,3 mld zt — 0 47% wiecej niz rok wczesniej. Co istot-
niejsze: od 2022 r. tgczna sprzedaz firm sektora wzrosta
0 171%, a srednioroczna dynamika wyniosta ok. 39%.*
W ujeciu szerszym — obejmujgcym wszystkie firmy za-
lezne od zamdéwien wojskowych — przychody sektora
zbrojeniowego osiggnety w 2024 r. 31,2 mld zt, a zysk
netto przekroczyt 4,2 mld zt, rosngc ponad trzykrotnie
wzgledem 2020 r.*

Impuls nie stabnie. W samym tylko pierwszym poét-
roczu 2025 roku Agencja Uzbrojenia zawarta kontrakty
o tgcznej wartosci 21,9 mld zt.°> Boom ma swoje euro-
pejskie tto: plan ReArm Europe i przyjety w grudniu

Zrédto: Targi Kielce
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Ilustracja 1: Wartos¢ produkcji zbrojeniowej
w Polsce 2020-2024 w mld zt stupki)
oraz wydatki obronne jako % PKB 2020-2026 (linia)

35 48 L5

0 -

15 -3
21 23 %

zm’ -7

57 I H
o BN B N N 0909090

2020+ 2021 2022 2023* 2024 2025 2026

(plan)
Produkcja zbrojeniowa (mld z4) ——e— Wydatki na obronnos¢
B oo 10 ke

*wartosci szacowane

#rédto: FinancialCraft Analytics, Rynek zbrojeniowy w Polsce 2024;
NATO, Defence Expenditure of NATO Countries 2014-2025;
Ministerstwo Finansow, Ustawa budzetowa na rok 2026

2025 roku Europejski Program Przemystu Obronnego (EDIP)
uruchomig 1,5 mld euro z budzetu UE w latach 2025-2027
na wzmocnienie zdolnosSci produkcyjnych europejskiej zbro-
jenidwki.b Catkowite wydatki obronne krajéw NATO prze-
kroczyty w 2025 r. 1,4 biliona dolaréw —miedzy 2024 a 2025 .
kraje europejskie i Kanada zwiekszyty je o 106% w ujeciu
realnym.?

Pytanie dla polskiego przemystu wytwdrczego brzmi: jak
przechwycic¢ czesc tej fali?

KTO DOSTARCZA, KTO PRODUKUJE - ANATOMIA
POLSKIEGO tANCUCHA DOSTAW OBRONNYCH
Polska zbrojeniéwka ma wyrazng strukture. Na szczycie stoi
Polska Grupa Zbrojeniowa (PGZ) — holding skupiajacy ponad
50 spotek — odpowiada za 53% wartosci catego krajowe-
go rynku zbrojeniowego. W 2024 r. przychody PGZ wy-
niosty 13,9 mld zt, z czego 11,9 mld zt stanowita produkcja
specjalna. Wedtug prognoz grupy w 2025 r. przychody sie-
gnety okoto 20 mld zt, co oznacza ponad trzykrotny wzrost
w ciggu czterech lat.**

Sektor prywatny szybko zbliza sie do parytetu: generuje juz
46% wartosci rynku. Dwadziescia dwie najwieksze prywatne
spotki sektora zatrudniajg tacznie ponad 14 tys. pracowni-
kow, zwiekszajac zatrudnienie od 2021 r. o blisko 20%.2

Dla firm spoza tradycyjnego kregu zbrojeniowki kluczowe
jest zrozumienie piramidy subkooperacji. Na jej szczycie sto-
jg prime contractorzy — PGZ i spotki zagraniczne realizujgce
kontrakty z polskim offsetem (producenci czotgow K2, wy-
rzutni Chunmoo, samolotéw F-35). Bezposrednio pod nimi
dziatajg dostawcy tier-1: firmy produkujgce kluczowe pod-
systemy. Na poziomie tier-2 i tier-3 mieszczg sie dostawcy
komponentow wytworczych: spawalnie, zaktady obrobki pla-
stycznej i skrawaniem, producenci elementéw konstrukcyj-
nych, dostawcy narzedzi, maszyn i systemow logistycznych.
To tu pojawia sie realna szansa dla firm przemystowych z Pol-
ski, ktére dzi$ obstugujg automotive, maszynowy czy energe-
tyke. Ta zmiana struktury rynku nie jest zjawiskiem wytgcznie
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polskim — podobny proces przechodzi caty kontynent,
co zauwaza Maria Beyer-Fistrich, redaktor naczelna
marki medialnej Aerospace & Defence:

Europejskie taricuchy dostaw przemy-
stu obronnego zmieniajq sie w sposdb
odczuwalny. Obok ugruntowanych firm
systemowych na znaczeniu zyskujq
wyspecjalizowani dostawcy, przemysto-

we MSP oraz dostawcy technologii

dual-use, poniewaz Europa musi szybciej
rozwija¢ swoje zdolnosci obronne, a jedno-
czesnie stawac sie bardziej odporna. Szczegdlnie
duza dynamika pojawia sie tam, gdzie cywilne
kompetencje przemystowe sq bezposrednio uzytecz-
ne: w elektronice, oprogramowaniu wbudowanym,
sensoryce, cyberbezpieczeristwie, Al, automatyzacji,
produkcji precyzyjnej oraz inzynierii materiatowej.

Mechanizmem, ktory aktywnie tworzy popyt na kra-
jowe kompetencje wytwodrcze, s3 umowy offsetowe
i wymogi polonizacji towarzyszace wielkim kontrak-
tom zagranicznym. Zakup koreanskich czotgéw K2 czy
wyrzutni Chunmoo wigze sie ze zobowigzaniami do trans-
feru technologii i budowania krajowych zdolnosci
produkcyjnych —co bezposrednio przektada sie na zapo-
trzebowanie na podwykonawcéw w Polsce. Ten wzrost
zamoéwien wymusza jednak na producentach co$ wie-
cej niz samo zwiekszenie liczby zatrudnionych — wyma-
ga inwestycji w technologie, ktéra utrzyma jakos¢ przy
wiekszej skali. Jak zauwaza Tomasz Jastrzebski, dyrek-
tor ds. sprzedazy CLOOS Polska:

Rosngce zamdwienia obronne zwiekszajg
wsréd producentdw zainteresowanie
automatyzacjq i robotyzacjg proceséw
spawalniczych. Firmy muszq zwiekszac
moce  produkcyjne,  jednoczesnie

zapewniajgc wysokqg powtarzalnosc

i zgodnos¢ z rygorystycznymi wyma-

ganiami  jakosciowymi oraz specyficznymi
wymaganiami branzy militarnej. Przedsiebiorstwa
planujgce wejscie do taricucha dostaw sektora obron-
nego powinny uwzgledni¢ koniecznos¢ zapewnienia
stabilnosci proceséw spawalniczych, monitorowania
parametrow oraz inwestycji w elastyczne, skalowal-
ne rozwigzania umozliwiajgce realizacje zarowno
wiekszych wolumendw, jak i krdtszych serii produk-
cyjnych wymagajqgcych szybkich przezbrojen.

OD BLACHY DO GOTOWEGO KOMPONENTU -
JAKICH KOMPETENCIJI SZUKA
ZBROJENIOWKA

Nowoczesna produkcja obronna to nie fabryka z czasow
zimnej wojny. Pojazd opancerzony czy system artyleryj-
ski to ztozone konstrukcje, w ktérych kazdy spaw, kazdy
element poddany gieciu lub obrébce i kazde narzedzie
muszg spetnia¢ wymogi nieznane w wiekszosci cywilnych
gatezi przemystu.
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Obrobka plastyczna: powtarzalnos¢

jako prawdziwe wyzwanie

Konstrukcje stalowe stosowane w sprzecie wojskowym —
kadtuby, ostony, elementy nosne — wymagaja precy-
zyjnego giecia i ciecia blach, czesto ze stali o wysokiej
wytrzymatosci. Sama precyzja pojedynczego detalu
to jednak dopiero potowa wyzwania — drugg potowg jest
utrzymanie jej w dtugiej, intensywnej produkcji. Na ten
aspekt zwraca uwage Pawet Switata, wtasciciel, zatozy-
ciel i doradca technologiczny DIG Switata:

W przemysle zbrojeniowym coraz
rzadziej rozmawiamy o samym
gieciu czy cieciu blach. Kluczowe
staje sie pytanie, jak uzyskac po-
wtarzalnos¢ tego samego deta-
lu nie sto czy tysigc razy, ale przez
wiele miesiecy intensywnej produkcji.

To wtasnie wtedy widac réznice miedzy maszyng,
ktora potrafi wykonac detal, a technologig, ktdra
gwarantuje stabilny proces. Dla producentéw
pracujgcych na rzecz obronnosci liczy sie dzis
przede wszystkim przewidywalnos¢ produkcji w dtu-
gim okresie.

Na ten problem firmy odpowiadajg automatyzacjg
kolejnych etapow obroébki plastycznej — nie tylko gie-
cia, ale tez ttoczenia. DIG Switata wdraza zautomatyzo-
wane linie ttoczgce, w ktérych materiat podawany jest
do prasy bezposrednio z kregu, eliminujgc krok, ktéry
najczesciej ogranicza tempo i jakos$¢ pracy operatora.
Jak dodaje Pawet Switata:

Wraz ze wzrostem zamowieri w sek-
torze zbrojeniowym najwiekszym
wyzwaniem staje sie utrzymanie
wysokiej jakosci i petnej powtarzal-
nosci produkcji przy jednoczesnym
zachowaniu terminowosci dostaw.
W procesach ttoczenia kluczowq role
odgrywa automatyzacja podawania ma-

teriatu bezposrednio z kregu, ktora eliminuje ko-
niecznoS¢ recznej obstugi prasy przez operatora.
Przy produkcji wielkoseryjnej to wtasnie automaty-
zacja staje sie jednym z najskuteczniejszych sposo-
bow zwiekszania zdolnosci produkcyjnych zaktadu.

Spawanie: precyzja, skala, powtarzalnos¢

Spawanie to jeden z fundamentalnych proceséw w pro-
dukcji sprzetu wojskowego. Kadtuby pojazdéw opan-
cerzonych (BWP Borsuk, transporter Rosomak), wieze,
mosty bojowe, systemy artyleryjskie, konstrukcje
nosne platform rakietowych — wszystko to wymaga
spoin o gwarantowanej jakosci, udokumentowanych
procedurami i potwierdzonych certyfikatami. Stan-
dardem wymaganym przez prime contractoréw jest
certyfikacja wedtug normy EN ISO 3834 — przy czym
w zastosowaniach krytycznych wymaga sie poziomu
3834-2, czyli petnych wymagan jakosci.'%!
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»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»»» Ilustracja 2: Technologie wytwdrcze w taicuchu dostaw sektora obronnego

TECHNOLOGIA ZASTOSOWANIE WYMOG / NORMA

Kadtuby, ostony, elementy nosne Powtarzalnos¢ w dtugich seriach

Konstrukcje nosne, pojazdy

ENISO 3834-2, WPS/WPQR
opancerzone

Podzespoty precyzyjne, elementy

. i Tolerancje mikrometrowe, traceability
uzbrojenia

Stal pancerna, stopy tytanu, Inconel Iywotnos¢ narzedzia, stabilnosé procesu

Sktadowanie blach, dtuzyc, narzedzi Skrécenie czasu dostepu do materiatu

#r6dto: Opracowanie redakeji MM Magazyn Przemystowy na podstawie wypowiedzi partnerdw raportu
oraz norm branzowych (PN-EN 150 3834, AQAP 2110).
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Norma ta idzie znacznie dalej niz standardowe
ISO 9001: wymaga kwalifikowanych technologii spawa-
nia (WPS/WPQR), certyfikowanego personelu, kompe-
tentnego nadzoru spawalniczego oraz szczegétowej do-
kumentacji kazdego procesu. Skala rosngcych zamowien
stawiaprzedzaktadamispawalniczymikolejnewyzwanie:
jak zapewni¢ powtarzalnos¢ i wolumen produkcji?
Na ten problem odpowiadajg robotyzacja i automatyzacja,
a CLOOS Polska ma w tym zakresie udokumentowane
doswiadczenie siegajgce najbardziej wymagajacych za-
stosowan. Tomasz Jastrzebski:

CLOOS Polska dostarcza kompletne zro-
botyzowane stanowiska spawalnicze,
sprawdzone m.in. przy spawaniu blach
pancernych i konstrukcji o najwyzszych
wymaganiach jakosciowych. Posiada-
my doswiadczenie w realizacji projektow
obejmujgcych detale wielkogabarytowe,
wymagajgce zastosowania wydajnych robo-
téw oraz rozbudowanych pozycjonerdéw. Oferujemy
zaréwno indywidualnie projektowane systemy high
-tech, jak i gotowe, modutowe cele spawalnicze z linii
WeldExperT. System C-Gate umozliwia monitoro-
wanie, analize i archiwizacje parametrow procesu,
wspierajgc identyfikowalnos¢ oraz spetnienie wy-
magari EN ISO 3834-2. Dla firm z sektora obronnego
istotna jest tez mozliwosc wspotpracy z jednym part-
nerem odpowiedzialnym za caty proces wdrozenia —
od koncepcji i uruchomienia stanowiska po wsparcie
serwisowe.

Obrdébka CNC: mikronowa doktadnos¢

i petna identyfikowalnos¢

Podzespoty precyzyjne — elementy zamkéw i luf, kor-
pusy broni, uktady hydrauliczne, elementy systemow
optycznych, radarowych i nawigacyjnych — produkuje
sie metodg obrobki skrawaniem na obrabiarkach CNC.
Tu wymagania sektora obronnego sg szczegdélnie suro-
we. Po pierwsze: tolerancje na poziomie kilku mikro-
metréow. Po drugie: materiaty trudnoobrabiane — stale
pancerne (Armox 370T, 440T, 500T), stopy tytanu
(Grade 5), aluminium lotnicze (seria 7000), stopy niklu
(Inconel). Po trzecie: petna identyfikowalnos¢ (trace-
ability) — kazdy komponent musi by¢ mozliwy do jedno-
znacznej identyfikacji od surowca przez wszystkie etapy
obrébki po finalny montaz.

Skala i charakter tych wymagan przektadajg sie
na klase stosowanych obrabiarek — standardowe ma-
szyny klasy warsztatowej po prostu nie wytrzymujg
tego rezimu pracy. Rafat Korfel, dyrektor regionalny
Dematec Polska, opisuje, jak ten rezim wyglada z per-

spektywy dostawcy parku maszynowego:

Nasze wieloletnie doswiadczenie i obser-
wowanie rynku sektora zbrojeniowego
wskazujg jednoznacznie, ze od wielu
laturzgdzenia dedykowane do tego sek-
tora muszq spetnia¢ wymagania zardw-
no jakosciowe — co do samej konstrukcji
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maszyn, jak i parametréw dotyczqcych doktadnosci
i powtarzalnosci. Specyfika tej branzy od dfugiego
czasu nastawiona jest na maszyny wielkogabarytowe
albo wielozadaniowe (piecioosiowe centra wielo-
funkcyjne tokarko-frezarki). Integracja i automatyza-
¢ja przy uzyciu robotow i cobotéw pozwala zwiekszac
wydajnos¢ w dobie deficytu zasobow ludzkich.

Zaawansowane centra obrdébcze 5-osiowe pozwa-
lajg realizowa¢ ztozone geometrie w jednym zamo-
cowaniu — co skraca czas produkcji i eliminuje btedy
kumulacji tolerancji przy wielokrotnym przestawia-
niu detalu. Park maszynowy to jednak tylko punkt wyj-
Scia — rownie istotny jest sposéb doboru i wdrozenia
technologii, a kryteria, na ktére zwracajg uwage ku-
pujacy, wyraznie sie zaostrzyty. Jak dodaje Andrzej
Janicki, prezes Metal Team:

W ostatnich dwdch—trzech latach
obserwujemy wyrazny wzrost
zainteresowania inwestycjami
w nowoczesne obrabiarki CNC
ze strony firm, ktdre juz produku-
jg dla sektora obronnego lub pla-
nujg wejscie do tego segmentu rynku.

Klienci zwracajg szczegdlng uwage na sztywnosc
konstrukcji obrabiarki, doktadnos¢ pozycjonowania,
stabilnos¢ termiczng oraz mozliwos¢ pracy wielo-
zmianowej bez utraty jakosci. Obecnie firmy cze-
Sciej analizujq catkowity koszt produkcji, dostepnosc
serwisu, niezawodnos¢ oraz mozliwos¢ szybkiego
zwiekszenia mocy produkcyjnych w przypadku reali-
zacji duzych zamowier dla przemystu obronnego.

Narzedzia: ostatnie ogniwo, ktére decyduje

o wszystkim

W produkcji komponentéow obronnych z materiatéw
specjalnych standardowe narzedzia skrawajgce szybko
zawodza. Stal pancerna Armox przy skrawaniu zacho-
wuje sie inaczej niz konstrukcyjna S355 — jest twarda,
sprezynuje, szybko zuzywa ostrza. Stopy tytanu maja ni-
skie przewodnictwo cieplne, przez co ciepto kumuluje
sie w strefie skrawania i niszczy narzedzie. Inconel jest
jednym z najtrudniej obrabialnych materiatéw w ogdle.
Krotka zywotnosc narzedzia w takich warunkach to nie
wyjatek, lecz codzienno$é, na ktorg branza odpowia-
da konkretnymi rozwigzaniami materiatowymi. tukasz
Manka, kierownik regionu Polska Zachodnia / doradca
techniczny w MMC Hardmetal, wskazuje, jak firma
stara sie wydtuza¢ zywotnosc¢ narzedzi w tych ekstre-
malnych warunkach:

MMC Hardmetal, wychodzgc na-
przeciw potrzebom przemystu
obronnego, gdzie matazywotnosc
narzedzi i niska stabilnos¢ proce-
sow to codziennosc, wprowadzi-
to nowe wysokowydajne pokrycia.
Nowe powtoki CVD i PVD, ktore zostaty
wprowadzone w ostatnim czasie, znacznie wydtuzajq
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25 lat doswiadczenia
w przemysle
zbrojeniowym

Zwiekszenie zdolnosci produkcyjnych w przemysle zbrojeniowym
wymaga sprawdzonych technologii i doswiadczenia. DIG Switata
od 25 lat dostarcza prasy ttoczace, prasy krawedziowe oraz profile
specjalne, wspierajgc branze zbrojeniowa w realizacji najbardziej
wymagajacych projektow.

Prasy ttoczace - Prasy krawedziowe - Profile specjalne )
Doradztwo technologiczne - Remonty i modernizacje WWW.sWita Iapl
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ZywotnosS¢ narzedzi i stabilnos¢ procesow obrdb-
kowych. Ptytki skrawajgce w gatunkach MV1000
i MP1200 to odpowied? MMC Hardmetal na obecne
potrzeby rynku obronnego. Mitsubishi Materials
od wielu lat posiada w swoim portfolio produk-
towym dedykowane narzedzia do materiatow
trudnoobrabialnych.

Logistyka produkcji: niewidoczne ogniwo,

ktére decyduje o wydajnosci

Produkcja komponentéw obronnych wymaga nie tylko
precyzji obrobki, ale tez sprawnej logistyki wewnetrz-
nej — szybkiego i bezbtednego dostepu do materiatow,
blach pancernych, narzedzi i oprzyrzagdowania. Ten ele-
ment bywa niedoceniany przy planowaniu rozbudo-
wy mocy produkcyjnych, cho¢ w praktyce projektow
wdrozeniowych okazuje sie jednym z gtéwnych ogra-
niczen wzrostu. Zwraca na to uwage Maciej Kaim,
dyrektor dziatu handlowego ISL Innowacyjne Systemy
Logistyczne:

W prowadzonych projektach zauwaza-
my, ze zwiekszenie wolumenu produk-
¢ji nie zalezy wytqcznie od zakupu ko-
lejnych maszyn. Rownie istotne jest
zapewnienie miejsca do ich instalacji
oraz ptynnego przeptywu materiatow

i komponentéw pomiedzy stanowiskami

produkcyjnymi. Automatyzacja magazyndow

i transportu skraca czasy realizacji zamowien, zwiek-
sza kontrole nad stanami magazynowymi oraz ogra-
nicza mozliwos¢ powstania niezgodnosci. Przy roz-
budowie zaktaddw czesto pomija sie przeptyw
materiatow, choc to wtasnie on najczesciej ogranicza
wzrost mocy produkcyjnych.

BILET WSTEPU — CERTYFIKACJE | WYMOGI
JAKOSCIOWE SEKTORA OBRONNEGO

Wejscie do tancucha dostaw zbrojenidowki wymaga
spetnienia kryteriow formalnych znacznie przekraczajg-
cych standardy wiekszosci branz cywilnych. Zrozumie-
nie tej bariery jest kluczowe — i nie jest ona nieprzekra-
czalna, ale wymaga czasu i naktadow.

ISO 9001 to punkt wyjscia, nie cel. Certyfikat sys-
temu zarzadzania jakoscig I1SO 9001 jest warunkiem
koniecznym, ale niewystarczajagcym. Dla dostaw reali-
zowanych bezposrednio na rzecz Sit Zbrojnych RP lub
sojusznikéw NATO wymagany jest certyfikat AQAP
2110 (Allied Quality Assurance Publication).®®

Czym jest AQAP 2110? To norma sojusznicza NATO
standaryzujgca wymagania systemu zarzadzania jako-
$cig dla dostawcow sektora obronnego. Bazuje na ISO
9001, ale rozszerza jg o obszary krytyczne: zarzadza-
nie konfiguracjg wyrobu, petng identyfikowalno$¢ ma-
teriatowg i procesowg, nadzér nad poddostawcami,
zarzadzanie ryzykiem jakosciowym, a takze kryteria do-
tyczace inspekcji rzgdowej (Government Quality Assu-
rance — GQA).” Posiadanie certyfikatu AQAP 2110 jest
obligatoryjne dla organizacji dostarczajgcych wyroby
lub ustugi zamawiane przez armie panstw NATO.?
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Wewnetrzny System Kontroli (WSK) to kolejny
obowigzek dla firm wchodzacych w obrét towarami
i technologiami o znaczeniu strategicznym. Jego brak
wyklucza z wielu postepowan przetargowych.

Skuteczne spetnienie tych kryteriow to nie tylko kwes-
tia formalna, ale przede wszystkim dobdr odpowied-
niej technologii. W obrébce skrawaniem materiatow
specjalnych nie ma jednego uniwersalnego narze-
dzia — kluczowy jest dobdr konkretnego rozwigzania
do konkretnego procesu, jak ttumaczy tukasz Manka
z MMC Hardmetal:

MMC Hardmetal rekomenduje po-
dejscie aplikacyjne: dobdr narze-
dziadomateriatu, geometriidetalu

i wymagan certyfikacyjnych pro-
cesu. Mamy w swoich szeregach
technologow aplikacyjnych, ktdrzy
wspdtpracujq z klientami i wspomagajq

ich od etapu projektowania procesu, doboru narzedzi,
strategii obrobkowych, po pierwsze uruchomienia
i dopuszczenia technologii. Bardzo czesto wspotpra-
ca ta polega na projektowaniu oprzyrzqgdowania,
narzedzi specjalnych i wsparciu z zakresu oprogra-
mowania CAM przy generowaniu sciezek CNC.

Podobnie istotny jest dobdr maszyn i kompleksowe
wdrozenie procesu produkcyjnego — sam zakup obra-
biarki rzadko wystarcza, jesli firma nie ma doswiad-
czenia we wdrazaniu nowej technologii. Rafat Korfel
z Dematec Polska opisuje, jak firma prowadzi klienta
przez ten proces od poczatku do konca:

Firma Dematec ma w swoim
portfolio kilkaset modeli obra-
biarek CNC, stqd tez jestesmy
w stanie podjg¢ wiekszos¢ za-
pytan ofertowych. Bardzo czesto
zdarza sie, ze klient oczekuje kom-
pleksowej obstugi polegajgcej na do-

borze urzqdzenia, przygotowaniu koncepcji procesu
technologicznego oraz finalnym wdroZeniu tego pro-
cesu, co skutkuje podpisaniem protokotu zdawczo-od-
biorczego. Nie ma jednego kierunku — dysponujemy
mozliwosciamizautomatyzowania linii produkcyjnych
zarowno poprzez instalowanie robotow i cobotéow
oraz gantry-loaderdw (robotéw szynowych), jak i sys-
temow multipaletowych.

Uzupetnieniem certyfikowanego procesu produkcyj-
nego jest sprawna logistyka wewnetrzna, a konkretne
wdrozenia pokazujg, ze automatyzacja magazynu
przektada sie bezposrednio na zdolnos¢ produkcyj-
ng zaktadu. Maciej Kaim z ISL Innowacyjne Systemy
Logistyczne wskazuje, jakie rozwigzania sprawdzajg sie
w praktyce zaktadéw obronnych:

W zaktadach dla sektora obronnego najlepiej
sprawdzajq sie rozwigzania automatyzujqce sktado-
wanie i transport materiatow. Systemy LogiTower/




/LogiTowerlLoader usprawniajq proces
przetworstwa blach i dtuzyc oraz skta-
dowanie i transport ciezkich kompo-
nentow, skracajgc czas dostarczenia
materiatu na produkcje i maksymalizu-
Jjgc wydajnosc¢ procesu. Regaty Lean-Lift
zapewniajg ergonomiczne sktadowa-
nie, szybki dostep do komponentow i tatwg
identyfikacje narzedzi. Dzieki temu firmy moggq
zwieksza¢ skale produkcji bez proporcjonalnego
wzrostu zatrudnienia.

EUROPA SIE ZBROI - CO TO ZNACZY DLA
POLSKIEGO PRZEMYStU WYTWORCZEGO
Polska nie jest samotng wyspga zbrojeniowego boomu.
W 2025 r. po raz pierwszy w historii wszystkie 32 pan-
stwa NATO przekroczyty prég 2% PKB na obronnosc.
Za Polska (4,3% PKB) plasujg sie: Litwa (4%), totwa
(3,74%), Estonia (3,42%), Dania (3,34%), Norwegia (3,2%)
i USA (3,19%). Na szczycie NATO w Hadze w czerwcu
2025 r. sojusznicy przyjeli nowy cel: 5% PKB na obron-
nosc i powigzane wydatki do 2035 r.?

W Europie skala przezbrojenia jest namacalna. Pro-
dukcja amunicji 155 mm wzrosta z ok. 300 tys. sztuk
rocznie (przed 2022 r.) do ok. 2 min sztuk do kon-
ca 2025 r. W ostatnich latach powstato ponad 7 min m?
obiektow przemystu zbrojeniowego.** W lipcu 2025 r.

RAPORT SPECJALNY
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,Bilet wstepu” — co musi miec firma,
zanim wejdzie do taricucha dostaw
zbrojeniowki:

e Certyfikat ISO 9001 (niezbedna baza)

e Certyfikat AQAP 2110 (standard NATO, wymog przy kon-

traktach wojskowych)

e Wewnetrzny System Kontroli (WSK) — dla obrotu
towarami strategicznymi

¢ Petna identyfikowalnos¢ komponentéw (traceability)
w dokumentacji produkcyjnej

e Zdolnos¢ do realizacji produkcji seryjnej z powtarzalno-
Scig proceséw i archiwizacjg danych

e Dla firm spawalniczych dodatkowo: certyfikat EN ISO
3834-2 (petne wymagania jakosci spawania)

#r6dto: Agencja Uzbrojenia, CCJ WAT, CeCert, Noble Cert;
opracowanie redakeji MM Magazyn Przemystowy

PGZ otrzymata 565 min euro z Funduszu Inwestycji
Kapitatowych na budowe trzech nowych zaktadéw
amunicyjnych, ktére majg uczyni¢ Polske centrum pro-
dukcji amunicji NATO w Europie.’

W tak szybko zmieniajgcym sie otoczeniu rynkowym
firmy planujgce wejscie do sektora potrzebujg bie-

25

Automatyzacja magazynu
i produkcji w przemysle zbrojeniowym slp

W sektorze obronnym szybki
dostep do komponentéw oraz
kontrola czesci i wyposazenia
technicznego wplywaja na ter-
minowa realizacje projektow.
Jak usprawni¢ logistyke produk-
cjii magazynowania?

Odpowiedzig sa zautomatyzowane sys-
temy magazynowe Lean-Lift, wspiera-
jace procesy intralogistyczne towarow
lekkich i $redniociezkich, takich jak po-
jemniki,komponentyiczesci.Drugimroz-
wigzaniem jest LogiTower, przeznaczony
do efektywnego skiadowania i obstugi
ciezkich oraz wielkogabarytowych mate-
riatow, takich jak blachy, diuzyce (prety,
profile), formy i ciezkie narzedzia wyko-
rzystywane w procesach produkcyjnych.

Lean-Lift dostarcza pdtki bezposrednio
do okna dostepowego i dynamicznie dopa-
sowuje odstepy miedzy nimi do wysokosci
skladowanych towaréw. Dzieki wykorzy-
staniu wysokosci hali pozwala zaoszcze-

dzi¢ nawet ponad 80% powierzchni ma-
gazynowej, a identyfikowalnos¢ towardw,
kontrola dostepu oraz integracja z syste-
mami ERP wspieraja realizacje wysokich
wymagan branzy zbrojeniowej.

Z kolei LogiTower to projektowany
system magazynowy na towary bardzo
ciezkie, z mozliwoscia automatyzacji od-
bioru towardéw 1 integracji z systema-
mi transportu wewnetrznego. Pozwala
skréci¢ czas realizacji operacji oraz za-
pewnia peing kontrole nad materiatem
ijego dostepnoscia.

r

Wdrozenie systemow automatyzacji skia-
dowania i logistyki zwieksza wydajnos¢
procesow, ogranicza koszty operacyjne oraz
poprawia dostepno$¢ materiatéw i nieza-
wodno$c¢ realizacji zadan na rzecz bezpie-
czenstwa i obronnosci panstwa.

rISI. Innowacyjne Systemy
Logistyczne Sp. z o.0.
ul. Skrajna 3B, 31-331 Krakdéw
tel: +48 12 29 28 100; e-mail: info@isl.pl
isl.pl J
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Ilustracja 2: Wydatki obronne krajow NATO

jako % PKB w 2025 .
Polska
Litwa
totwa
Estonia
Dania
Norwegia
USA
o1 13 b
#rédto: NATO, .Defence Expenditure of NATO Countries 2014-2025",

raport sekretarza generalnego Marka Rutte. marzec 2026.

z3cej, fachowej orientacji w trendach i regulacjach —
a nie tylko ogdlnej wiedzy o tym, ze rynek rosnie.
Jak mowi Maria Beyer-Fistrich, redaktor naczelna
portalu Aerospace & Defence:

Aerospace & Defence przedstawia firmom
przemystowym uporzqdkowany obraz te-
go, jak rozwija sie europejski rynek prze-
mystu lotniczo-kosmicznego i obronnego:
poprzez analizy rynkowe, raporty tech-
nologiczne, perspektywy dotyczgce tan-
cucha dostaw oraz informacje na temat
zamowieni publicznych, regulacji, programdw
i trendow przemystowych. Firmy otrzymujg konkret-
ne wskazowki, jakie kompetencje sq poszukiwane,
Jjakie wymagania niesie ze sobg wejscie na rynek oraz
gdzie powstajq szanse dla dostawcdéw. Networkingo-
wa platforma European Defence Supply uzupetnia
to redakcyjne ujecie tematu o format tgczgcy gtow-
nych integratordw, instytucje administracji publicz-
nej oraz nowych partnerow przemystowych.

Polska eksportuje coraz wiecej. Wartos¢ polskiego
eksportu uzbrojenia i sprzetu wojskowego wyniosta
w 2024 r. 3,1 mld euro — poziom ponad szesciokrot-
nie wyzszy niz w 2021 r. Gtdwnym odbiorcg pozostaje
Ukraina (79% eksportu), ale rosnie znaczenie USA
i panstw battyckich.’®* Wedtug danych SIPRI Polska zaj-
muje 14. miejsce wsrod swiatowych eksporterow
uzbrojenia, z udziatem 1,2% w globalnym eksporcie.”

Ten eksportowy zwrot ma konkretne implikacje dla
firm wytwdrczych. Rosngce zamowienia eksporto-
we 0znaczajg, ze prime contractorzy poszukujg wiary-
godnych podwykonawcéw krajowych, ktorzy zapewnia
im elastycznos¢ dostaw i skrocg tancuch logistyczny.

JAK ZACZAC | DLACZEGO TERAZ

Wejscie do sektora obronnego rzadko zaczyna sie od ra-
zu od kontraktu. W praktyce najpierw trzeba zrozumiec
ekosystem: pozna¢ prime contractoréw, sprawdzi¢, jakie
komponenty i procesy sg faktycznie poszukiwane, nawia-
zac pierwsze kontakty z klastrem obronnym i organizacja-
mi branzowymi. Krajowa Izba Przedsiebiorstw Przemystu
Obronnego (KIPPO)!? zrzesza firmy dziatajgce w sektorze
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obronnym lub chcace w nim zaistnie¢. Jest naturalng plat-
forma dla przedsiebiorstw, ktére chcg dotfaczy¢ do tan-
cucha dostaw — podobng role odgrywaja specjalistycz-
ne wydarzenia branzowe oraz inicjatywy networkingowe
organizowane wspolnie przez przemyst i administracje.

Sam ekosystem to jednak dopiero punkt wyjscia —
drugim, rownie istotnym krokiem jest decyzja inwe-
stycyjna dotyczaca parku maszynowego. Firma musi
sprosta¢ wymogom precyzji, identyfikowalnosci i seryj-
nosci produkcji, a sam zakup maszyny rzadko wystarcza
bez wsparcia w jej wdrozeniu. Jak podsumowuje Andrzej
Janicki, prezes Metal Team:

Firmom planujgcym wejscie do sek-
tora obronnego oferujemy nie
tylko dostawe obrabiarek CNC,
ale réwniez wsparcie w doborze
technologii, automatyzacji oraz
organizacji procesu produkcyjnego
zgodnie z wymaganiami branzy. Szcze-

gdlnie rekomendujemy obrabiarki o duzej sztywnosci,
ktore zapewniajg wysokqg powtarzalnosc i mozliwos¢
obrébki wysokowytrzymatych materiatow.

Okno mozliwosci jest teraz — i nie bedzie otwarte za-
wsze. Poszukiwane dzi$ moce produkcyjne za 2-3 lata
zostang zakontraktowane przez firmy, juz dziatajgce
na rynku. Sektor obronny premiuje dostawcéw z udo-
kumentowang historig realizacji — pierwsze zamdéwie-
nie jest najtrudniejsze do zdobycia, ale otwiera droge
do kolejnych.

Firmy, ktére obstuguja automotive, przemyst maszy-
nowy, energetyke lub kolejnictwo, majg solidng baze
startowg: nowoczesne maszyny, wyrobione procesy ja-
kosci, certyfikaty 1SO. Uzupetnienie ich o AQAP 2110,
dostosowanie dokumentacji do wymogéw identyfiko-
walnoscii—w przypadku zaktadow spawalniczych — cer-
tyfikacje EN ISO 3834-2 to realistyczna Sciezka wejscia
do jednego z najszybciej rosngcych sektordw polskiej
gospodarki. MM
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CENTRA OBROBCZE

Rosngce wolumeny produkciji

defence - jak utrzymac jakos¢

[

i powtarzalnosé procesow?

Wraz ze wzrostem zamoéwien dla sektora obronnego producenci coraz
czesciej szukaja sposobow na zwiekszenie wydajnosci bez utraty jakosci.
Kluczowe staja sie skrocenie czasu cyklu, automatyzacja oraz stabil-
nos¢ procesu produkcyjnego. Komponenty wykorzystywane w tej branzy
musza spelniaé rygorystyczne wymagania jakosciowe, a powtarzalnos¢
wykonania jest r6wnie wazna jak sama wydajnos¢ produkcji.

Jednym z rozwigzan wspierajacych produk-
cje seryjna sa kompaktowe centra obrébcze
Brother Speedio. Szybkie ruchy osi, krotkie
czasy wymiany narzedzi i latwa integracja
z automatyzacja sprawiaja, ze maszyny te do-
brze sprawdzaja sie wszedzie tam, gdzie liczy
sie tempo produkcji i powtarzalnosc. Przy-
ktadem jest piecioosiowe centrum Brother
Speedio U500Xd2-100T, ktére pozwala obra-
bia¢ zlozone detale w jednym zamocowaniu.
Ogranicza to liczbe operacji, skraca czas ob-
rébkiizmniejsza ryzyko bledow.

Inne wymagania stawia obrébka duzych
i ciezkich komponentéw. W takich zastoso-
waniach kluczowe znaczenie maja sztyw-
nos$¢ maszyny i stabilno$¢ procesu. Centrum

tokarskie SMEC SL8500, wyposazone w pro-
wadnice §lizgowe, zostalo zaprojektowa-
ne wiasnie z mysla o tego typu zadaniach.
Sprawdza sie przy obrébce duzych detali,
gdzie istotne sg zaréwno dokiadnos¢ wy-
konania, jak i powtarzalno$¢ parametréw
w dlugich seriach produkcyjnych.

W produkecji dla sektora obronnego istot-
ne sg wysoki poziom automatyzacji, kontrola
procesu oraz mozliwo$¢ pracy w dtugich, po-
wtarzalnych cyklach. Dlatego warto zwrdcic
uwage na rozwiazania firmy MATSUURA,
takie jak system MIOS 4.0, ktéry wspiera za-
rzadzanie paletami i planowanie produkc;ji.
Bardzo istotnym elementem tych centréow
jest rozbudowany system paletowy i narze-

metaliiZl]

5-osiowe centrum pionowe \
z wielopaletowym
zmieniaczem palet
wd Matsuura MAM72-35V

Centrum tokarskie
z glowica
rewolwerowa
SMEC SL8500

Kompaktowe centrum

" obrébcze z dodatkowym
magazynem na 100 narzedzi

k brother Speedio U500Xd2-100T J

dziowy — nawet do 40 palet i 530 narzedzi,
co umozliwia prowadzenie dtugich, nieprze-
rwanych cykli obrébczych, réwniez w trybie
bezobstugowym siegajacym do 72 godzin.
Nie ma jednego uniwersalnego rozwiazania
w produkcji defence — kluczowe znaczenie
ma dopasowanie technologii do charakte-
ru detalu, od szybkiej obrébki wieloosiowej
po stabilng produkcje ciezszych komponentéw
wymagajacych wysokiej sztywnos$ci uktadu.

Metal Team Sp. z 0.0. Sp. K.
Wanaty, ul. Warszawska 2E
42-260 Kamienica Polska

e-mail: metalteam@metalteam.pl
www.metalteam.pl

MMC Hardmetal Poland Sp. z o.0.
A Sales Company of #% MITSUBISHI MATERIALS

Zaawansowane wsparcie techno-
logiczne dla przemystu obronnego

MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. dostarcza zaawansowane narzedzia
1 wsparcie technologiczne dla przemyslu obronnego, laczac
lokalne doswiadczenie globalna wiedzag MITSUBISHI MATERIALS

ijej zapleczem technologicznym.

MMC Hardmetal Poland Sp. z o0.0., na-
lezaca do globalnej grupy MITSUBISHI
MATERIALS, to do$wiadczony partner
dla firm z sektora przemystu obronne-
go, oferujacy zaawansowane rozwigza-
nia w zakresie narzedzi skrawajgcych
oraz kompleksowego wsparcia technolo-
gicznego. Firma laczy lokalng obecnos¢
z globalnym zapleczem wiedzy i badan,
zapewniajac wysoki poziom doradztwa
technicznego na kazdym etapie wspoi-
pracy — od analizy procesu po stabilne
wdrozenie produkcji seryjne;j.
Kluczowym wsparciem dla realizacji
wymagajacych aplikacji jest dostep
do centrum technologicznego M-TEC.
To zaawansowany o$rodek nalezacy

do grupy MITSUBISHI MATERIALS, w kt6-
rym prowadzone sg testy, opracowania
technologiczne i optymalizacje proce-
sow obrdébki w warunkach zblizonych
do produkcyjnych. Dzieki temu MMC
Hardmetal Poland Sp. z o.0. skutecznie
wspiera klientéw w skracaniu czasu
wdrozen, podnoszeniu wydajnos$ci oraz
zapewnieniu powtarzalnosci 1 bezpie-
czenstwa procesow.

Oferta obejmuje wysokiej jako$ci na-
rzedzia weglikowe, w tym wiertta mo-
nolityczne serii MPS1 i DVAS, frezy
monolityczne VF oraz nowoczesne sys-
temy frezarskie wykorzystujace gatunki
z serii MV1000 i MP1200. Rozwigzania
te zostaly zaprojektowane z mysla o ob-

robce materialéw wymaganych w prze-
myS$le obronnym, zapewniajac wysoka
trwato$¢, precyzje i stabilnosc¢ pracy.
Polgczenie doswiadczenia, zaawan-
sowanych narzedzi oraz wsparcia tech-
nologicznego na najwyzszym poziomie
czyni MMC Hardmetal Poland Sp. z o.0.
wiarygodnym partnerem dla przedsie-
biorstw dzialajacych w najbardziej wy-
magajacych aplikacjach przemystowych.

rMMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0.
ul. Strzegomska 42B, 53-611 Wroctaw
Millennium Tower 11, 2 pietro, biuro nr 2.12
e-mail: sales@mitsubishicarbide.com.pl
www.mmc-carbide.com/pl J
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PRZEMYSt OBRONNY

Obronnosc to kwestia
tancucha dostaw

O europejskim dozbrajaniu mowi sie najczesciej w kontekscie budzetéw, programow i zdolnosci
militarnych. Za kazdym samolotem, platforma morska czy systemem radarowym stoi jednak
konkretne pytanie przemystowe: kto opracowuje, wytwarza, kwalifikuje, dostarcza i serwisuje
technologie, ktére utrzymuja te systemy w gotowosci operacyjnej przez dziesieciolecia?

Maria Beyer-Fistrich

ktére dotychczas nie postrzegaty sie jako czes¢

przemystu obronnego. Producenci komponentow
precyzyjnych, firmy elektroniczne, specjalisci od au-
tomatyzacji, producenci oprogramowania oraz prze-
mystowe male i Srednie przedsiebiorstwa (MSP) coraz
czedciej zblizaja sie do tancuchdw dostaw przemystu
obronnego — nie dlatego, ze klasyczni gtowni inte-
gratorzy (primes) traca na znaczeniu, lecz dlatego,
ze obecny wzrost skali zbrojen — pod wzgledem zakre-
su, tempa i ztozonosci technologicznej — wymaga
znacznie szerszej bazy przemystowej.

To pytanie staje sie coraz bardziej istotne dla firm,

| Co pokazata konferencja w Monachium

Bylo to jedno z centralnych przestan pierwszej konfe-
rencji European Defence Supply Conference w Mona-
chium. Okoto 400 uczestnikéw z przemystu, zamowien
publicznych, polityki i ekosystemu technologicznego
dyskutowato tam nad bardzo praktycznym pytaniem:
jak cywilni dostawcy mogg znalez¢ realistyczna, zgod-
ng z prawem i technicznie wiarygodna droge do eu-
ropejskich tancuchéw dostaw przemystu obronnego?

Odpowied? jest zarazem zachecajaca i wymagajaca.
Wiele firm juz dzi$ opanowato technologie, ktére
sq pilnie potrzebne w obronno$ci: wysoce niezawod-
na elektronike, sensoryke, produkcje precyzyjna,
automatyzacje, robotyke, bezpieczng komunikacije,
oprogramowanie wbudowane oraz zarzadzanie
cyklem zycia produktu. Kompetencje przemystowe
czesto juz istnieja.

Przemyst obronny nie kupuje jednak wylacznie
technologii. Kupuje wiarygodnos$¢, dokumentacje,
dtugoterminowa dostepnosc¢ i zdolno$¢ do dziatania
w $cisle regulowanym srodowisku. Doskonatosc tech-
niczna jest tu tylko punktem wejscia. Dochodza
do tego: identyfikowalno$¢ (traceability), kontrola
eksportu, cyberbezpieczenstwo, zarzadzanie jakoscia
istrategie dotyczace starzenia sie produktow.

MM Magazyn Przemystowy 7-8(252) 2026

| MSP: same kompetencje nie wystarcza

Dotyczy to zwlaszcza firm z sektora MSP. Wiele z nich
przywyklo do wspotpracy z wymagajacymiklientami
z branzy motoryzacyjnej, lotniczo-kosmicznej czy
automatyzacji przemystowej. Jakosc¢, precyzja i dyscy-
plina dostaw sa im dobrze znane. Obronno$¢ dodaje
jednak kolejny poziom wymagan. Nie sg to wytacznie
wymagania techniczne, lecz réwniez organizacyjne,
prawne, kontraktowe i kulturowe. Produkt, ktéry bez-
blednie dziata w Srodowisku cywilnym, moze mimo
to nie by¢ gotowy do zastosowania w zamowieniach
obronnych — jesli certyfikacja, wymagania bezpie-
czenstwa czy restrykcje eksportowe zostaty uwzgled-
nione zbyt pézno.

Odnosi sie to takze do firm, ktére juz zrobity pierw-
sze kroki w tancuchu dostaw przemystu obronnego
i chca w nim dalej sie rozwijac. Przejscie od jednora-
zowego dostawcy do wiarygodnego, dtugotermino-
wego partnera wymaga dodatkowych inwestycji:
w systemy zarzadzania jakoscia zgodne z AQAP lub
AS9100, w bezpieczng infrastrukture IT, w zgodnosc
z przepisami kontroli eksportu oraz w zdolnos¢
do mys$lenia w horyzoncie cykli programowych trwa-
jacych dziesie¢ lub dwadziescia lat.

| Elektronika, automatyzacja,
oprogramowanie - kluczowe technologie

Wspolczesne platformy obronne potrzebuja nieza-
wodnych podzespoldéw elektronicznych na ptytkach
drukowanych (PCB), elektroniki mocy, sensoryki
ibezpiecznych modutéw komunikacyjnych —kompo-
nentow, ktdre czesto muszag pozostawac dostepne
przez dziesieciolecia, podczas gdy cykle zycia produk-
tow stajq sie coraz krotsze. Zarzadzanie okresem eks-
ploatacji produktu staje sie w ten sposéb kompetencjg
0 znaczeniu strategicznym.

To samo dotyczy automatyzacji i technologii pro-
dukcji: przemyst obronny musi nie tylko opracowy-
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wac zaawansowane systemy, ale rowniez skalowac zdolnosci
produkcyjne — a do tego potrzebne jest know-how z zakresu
elastycznego wytwarzania, robotykii cyfrowego planowania
produkcji. W obszarze oprogramowania stale ro$nie zaleznos¢
od systemow whudowanych, bezpieczenstwa danych i bez-
piecznej tacznosci — dziedzin, w ktorych firmy cywilne dys-
ponujg znaczacg wiedzg ekspercka.

| Jak skutecznie wejs¢ na rynek: sciezki i mechanizmy

Dla nowych dostawcow wejscie na rynek rzadko zaczyna sie
bezposrednia droga do ministerstwa czy udziatem w wielkim
przetargu publicznym. Bardziej realistyczna $ciezka prowa-
dzi przez ugruntowanych gtéwnych integratorow i dostaw-
cow pierwszego poziomu (Tier-1), partnerstwa technologicz-
ne lub udziat w demonstratorach i podsystemach. Lancuchy
dostaw przemystu obronnego sg wielopoziomowymi ekosys-
temami - kto chce wejs¢ na ten rynek, musi zrozumie¢, gdzie
znajduje swoje miejsce jego kompetencja i kto odpowiada
za architekture systemu.

Konkretnie oznacza to, ze organizacje klastrowe i zwigzki
branzowe moga zapewni¢ wstepne rozeznanie oraz nawigzac
kontakt z odpowiednimi gtéwnymiintegratorami. Europejskie
programy wsparcia, takie jak Europejski Program na rzecz
Przemystu Obronnego (EDIP - European Defence Industry Pro-
gramme) czy krajowe instrumenty wspierajace innowacje,
stanowiag punkty wejscia dla firm, ktore chca wykazac przy-
datno$¢ swoich technologii dla obronnosci. Targi branzowe
i specjalizowane formaty matchmakingowe — w odrdéznieniu
od ogdlnych targéw przemystowych — umozliwiajg ukierun-
kowane rozmowy z osobami odpowiedzialnymi za zamowie-
nia oraz integratorami systemow, ktorzy aktywnie szukaja
zdolnogci dostawczych.

Firmy cywilne potrzebuja przy tym nie tylko widocznosci,
ale rowniez swoistego ,tlumaczenia”. Musza nauczyc¢ sie
opisywac swoje kompetencje w kontek$cie obronnym, identy-
fikowa¢ odpowiednie programy oraz przygotowywac sie
na procesy due diligence. Z drugiej strony, gtéwniintegratorzy
i integratorzy systemow aktywnie poszukuja dostepu do no-
wych dostawcdw, ktérzy wnosza tempo, innowacyjno$¢ i zdol-
nosci przemystowe. To stwarza przestrzen do uporzadkowane;j
wspolpracy — pod warunkiem ze dostepne sa odpowiednie
platformy.

| Kontynuacja w Hamburgu

Wiasnie taka platforma chce by¢ European Defence Supply.
Kolejna edycja odbedzie sie 13 i 14 pazdziernika 2026 r.
w Hamburgu -z mocniejszym naciskiem na odporne europej-
skie fancuchy dostaw, sektorlotniczo-kosmiczny, zastosowania
morskie oraz wspolprace przemystowa. Hamburg jest do tego
odpowiednim miejscem: to miasto o silnej bazie przemystowej,
istotnym ekosystemie lotniczo-kosmicznym, kompetencjach
morskich i silnych powigzaniach miedzynarodowych.
Przestanie dla firm z Polski i catej Europy jest jasne: obron-
nosc¢ nie jest juz zamknietym Swiatem, ale nie jest tez fatwym,
nowym kanatem sprzedazy. Kto zrozumie to wcze$nie, odpo-
wiednio sie przygotuje i zbuduje wilasciwe relacje, moze
aktywnie wspoéttworzy¢ kolejny etap rozwoju europejskich
zdolnos$ci obronnych. MM
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EUROPEAN DEFENCE
SUPPLY

13-14 October 2026 | Hamburg, Germany

Access to
Maritime,
Aerospace
and Critical

INnfrastructure
Supply Chains

A roadmap to the European
defence industry

The event will act as a neutral platform and aims to open
doors between civil industry and defence procurement,
providing practical insights.

www.european-defence-supply.com

An event by ,_\ AEROSPACE & DEFENCE - a brand of

&VOGE COMMUNICATIONS
GROUP



BEST OF~ 4t
INDUSTRYSWARD

Najwiekszym wsparciem dla rozwoju firm s3 innowacyjne maszyny, urzadzenia i technologie. Zeby jednak mogty real-
nie wspierac przedsiebiorstwa, muszg stac sie szerzej znane. Wtasnie temu stuzy konkurs Best of Industry — MM Poland
Award 2026, ktérego celem jest zwrdcenie uwagi na nowoczesne rozwigzania oferowane firmom przemystowym.

produktéw i technologii oraz pokazaniu, jakie ko- . .
rzys$ci moga przyniesé¢ klientom, ktérzy zdecyduja Wy*onla w g'l'osowanlu:

sie siegnac po najnowszg oferte dostawcow dla sektora

przemystowego. :
Nie zabraknie tez elementu rywalizacji. Czytelnicy zyte n Icy
beda mogli doktadniej przyjrzec sie nominowanym pro-
duktom i wskazac¢ swoich faworytéw sposréd propozy-

cji prezentowanych w dwoch kategoriach: IVI IVI IVI a ga zyn u

* Produkcja & Utrzymanie Ruchu

Konkurs koncentruje sie na promocji innowacyjnych ZWVCiQZCéW kOnku rsu

* Automatyzacja Przemystu.

ok losonaé Przemystowego
* wejdzZ na strone portalu MagazynPrzemyslowy.pl, : R k :
na ktoérej znajduje sie zestawienie wszystkich nomi- I e a CJ a

nowanych produktow,

* klikajac w konkretny nominowany produkt, w ,no-
wym oknie” mozesz przeczyta¢ dodatkowe informacje QR kod
o tej nominacji,

* wybierz maksymalnie po 3 nominowane produkty
dla kazdej z kategorii, (czyli }acznie mozesz wybrac
6 produktéw, ale nie wiecej niz 3 dla jednej kategorii),

* podaj swdj adres e-mail i wyslij swoje typy,

*nastepnie otrzymasz wiadomos$¢ o glosowaniu
na podana skrzynke e-mailowa (jezeli jej nie znaj-
dziesz, sprawdz folder spam) i finalnie potwierdz,
ze to Ty oddates$ glos.

do strony
gtosowania

Wazne!
Pamietaj, Ze mozesz zaglosowaé tylko jeden raz.

Glosowanie trwa do 30 wrzesnia 2026.
Wyniki zostana ogtoszone w listopadzie 2026.
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MM POLAND AWARD

Kategoria nr Firma Produkt Opis Prezentacja
Wycinarka laserowe ORSUS-3015AJe to odpowiedz na potrzeby zwigzane
o ¥ nie tylko z szybka, ale i inteligentng produkcja. Maszyna ta taczy precyzje,
A01 AMADA Wycinarka laserowa ORSUS-3015AJe automatyzacje i niezawodnos¢, otwierajac firmom droge do realnej przewagi 52
technologicznej.
TANDEM+ to zaawansowany proces spawania MIG/MAG, ktéry wykorzystuje
. innowacyjna konfiguracje trzech drutéw spawalniczych. Dodatkowy drut
A02 CLOOs Proces spawalniczy TANDEM+ umieszczony centralnie zwieksza ilo$¢ nanoszonego materiatu, zachowujac 3
wysoka stabilnos¢ procesu.
. CUBEWELD to innowacyjny, modutowy system stanowisk spawalniczych,
A03 CUBE ENGINEERING Msogwgm\gvie&%t;\?&vtgk ktéry dzieki zaawansowanym technologiom, wysokiej trwatosci i mozliwosci 33
P Ve rozbudowy wspiera rozwoj nowoczesnych przedsigbiorstw.
Tt stalaace e torowane | 2 8 roduon RENCTE oz rencions dojsstosons,
A04 KIPP REMOTE k2213 / K2214 / k2215 / o o i D e e ooty 34
PRODUKCJA & K204 omponentami s trzpienie ustalajace, ale obejmuja réwniez elementy
UTRZYMANIE uruchamiajace i zapiecia zatrzaskowe.
RUCHU PP " P A
W $wiecie automatyzacji klasyczne tuleje liniowe coraz czesciej ustepuja
. miejsca rozwigzaniom o podwyzszonych parametrach. Seria TOPBALL stanowi
A05 NIPPON BEARING Tuleje iniowe TOPBALL przyktad takiej technologii, ktéra znaczaco podnosi standardy ruchu &
liniowego.
Innowacyjna technologia SCOPE na biezgco analizuje stan medium czyszczacego
A06 KLAR-TECH Technologia SCOPE i odpowiednio dostosowuje moc destylacji i ogrzewania, redukujac koszty 35
operacyjne oraz zuzycie rozpuszczalnikdw i stabilizatoréw.
. - FlexiBend-Il to $redniej wielko$ci, nowoczesne zrobotyzowane stanowisko
A07 POL-SVER/ARAMA Zrobotyzobvlvaacr;ler‘éaxr‘lgg:z&fﬁ Coleleea do automatyzacji procesu giecia blach, ktére mozna uruchomi¢ w nowym 36
miejscu w ciaggu zaledwie kilkunastu godzin.
P Centrum bramowe NEWAY PM2540HA zostato zaprojektowane z mysla
AO08 RICHO Bramov,\vli\%e:;rpu’\r}‘wzgarooﬁgze CNe 0 obrébce duzych i cigzkich komponentdw (do 22 t) dla branz, takich jak 37
lotnictwo, energetyka, motoryzacja, stocznie czy przemyst narzedziowy.
AGILOX OFL to zaawansowany, autonomiczny robot mobilny typu AMR,
BO1 ASTOR Mobilny robot autonomiczny zaprojektowany z mysla o elastycznej i wydajnej realizacji procesow intralo- 38
AGILOX OFL gistycznych. Rozwigzanie to umozliwia precyzyjne podnoszenie i transport
tadunkow, zapewniajac wysoka niezawodnos$c i bezpieczenstwo pracy.
eTower Compact to nowy system automatyzacji Eagle Lasers, zaprojektowany
" zmyslg o firmach, ktdre chcg zwiekszy¢ wydajnosé produkcji bez rozbudowy
B02 EAGLE SysieniatiomavzacielowenGombact hali. taczy automatyczny zatadunek, roztadunek i magazynowanie materiatu 39
z wyjatkowo kompaktowa konstrukeja.
6-osiowe roboty przemystowe CX-A Series zostaty zaprojektowane z myslg
~ o najwyzszej wydajnosci. Nowa generacja urzadzen stanowi krok milowy
BO3 EPSON Robot przemystowy Epson CX-A Series w dziedzinie automatyzacji nie tylko proceséw produkcyjnych, 40
ale i logistycznych.
8500 Performance Package to rozwigzanie, ktére umozliwia zwigkszenie
B04 LENZE Przektadnia g500 Performance znamionowego momentu obrotowego przektadni nawet 0 20%. Dzieki temu et
Package uzytkownik otrzymuje wyraznie wyzszg gestos¢ mocy motoreduktora
przy zachowaniu tych samych gabarytow.
AUTOMATYZACJA
PRZEMYStU
Modut PDP67 IOLS zapewnia bezpieczng komunikacje 10-Link Safety
BO5 PILZ Modut PDP67 10-Link Safety Master do poziomu wykonawczego, integrujac czujniki i aktuatory oraz zwiekszajac 42
elastycznos¢ i diagnostyke systemow.
SECO/TWIN to cyfrowy blizniak pieca przemystowego, ktdry przed uruchom-
B06 SECO/WARWICK Cyfrowy blizniak SECO/TWIN ieniem instalacji pozwala przetestowac automatyke, logike sterowania oraz 42
przebieg catego procesu technologicznego.
CENTRAL to nowoczesna platforma do zarzadzania danymi pomiarowymi
BO7 RENISHAW Inteligentna platforma danych i procesowymi, zaprojektowana z mysla o wymaganiach wspotczesnych 3
produkcyjnych Renishaw CENTRAL zaktadow produkcyjnych, zgodna z koncepcjg Przemystu 4.0, w ktorej dane
stanowig jeden z najcenniejszych zasobow.
MOTOMAN NEXT to kompletna rodzina robotéw przemystowych —
B0OS YASKAWA Robot przemystowy MOTOMAN NEXT od zwrotnych modeli 7 kg, przez wszechstronne jednostki 10 i 20 kg, 44
az po ramiona o udzwigu 35 kg.
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PRODUKT:
Wycinarka
laserowa

ORSUS-3015A]Je

FIRMA:

Amada

KATEGORIA:

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu

Informacja o produkcie
i formularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

.MADA

AMADA Sp. z o.0.
Cholerzyn 467

32-060 Liszki

tel.: 12 379 31 85
e-mail: info@amada.pl
www.amada.eu

MM POLAND AWARD

Laser, ktory wyprzedza produkcije -
ORSUS-3015AJe w praktyce

Nowoczesna produkcja wymaga nie tylko szybkosci, ale i inteligencji. ORSUS-3015AJe od AMADA
to odpowiedz na te potrzeby - maszyna, ktora laczy precyzje, automatyzacje i niezawodnosé¢,
otwierajac firmom droge do realnej przewagi technologicznej.

Qmapa

ORSUS 30154) 2 =="J j o

W $wiecie przemystu, gdzie liczy
sie kazda sekunda i kazdy mili-
metr, technologia laserowa przesta-
je by¢ luksusem - staje sie funda-
mentem sukcesu. ORSUS-3015AJe
doskonale wpisuje sie w te rzeczy-
wistos$¢, oferujac rozwigzania, kto-
re nie tylko usprawniaja produk-
cje, ale redefiniuja jej standardy.

Jednym z kluczowych atutéw tej
maszyny jest jej zdolno$¢ do wy-
dtuzonej, niemal nieprzerwanej
pracy. Dzieki zastosowaniu jednej
soczewki do wszystkich materiatéw ograniczo-
no przestoje i koniecznos$¢ ingerencji operatora.
To nie tylko oszczedno$¢ czasu, ale tez wieksza
stabilno$¢ proceséw produkcyjnych. W potacze-
niu z automatyczna kontrola ksztattu wigzki la-
serowej technologia ta zapewnia optymalne pa-
rametry ciecia niezaleznie od rodzaju materiatu.

ORSUS-3015A]e to takze przyktad inteligentnej
automatyzacji. 8-stanowiskowy zmieniacz dysz,
automatyczne czyszczenie oraz kalibracja glowi-
cy tngcej minimalizuja ryzyko bledow i zwiek-
szaja powtarzalno$¢ produkcji. Operator prze-
staje byc¢ ,straznikiem procesu”, a staje sie jego
Swiadomym kontrolerem — wspieranym przez
zaawansowane systemy monitorowania i zdal-
nej kontroli pracy.

Nie bez znaczenia jest réwniez jako$¢ konco-
wego produktu. Dzieki rozwiazaniom, takim jak
wspomaganie ciecia woda czy redukcja odpry-
skoéw podczas przebijania, uzyskiwane krawedzie
sg czyste, a liczba operacji wtérnych znaczaco ma-
leje. To oznacza nie tylko lepszy efekt wizualny,
ale przede wszystkim realne oszczednosci i krot-
szy czas realizacji zamowien.

Maszyna wyroznia sie wysoka dynamika pra-
cyiprecyzja, ktére pozwalaja utrzymac ptynnosé
produkcji nawet przy wymagajacych zleceniach.

W polaczeniu z inteligentnym zarzadzaniem
procesem ciecia oraz optymalizacja rozkroju
materiatu, przeklada sie to na maksymalne wy-
korzystanie surowca i stabilng, przewidywalna
jako$¢ detali.

Na szczeg6lnag uwage zastuguje intuicyjne
sterowanie. Duzy, dotykowy panel oraz funkcje
wspierajace operatora sprawiaja, ze obstuga
maszyny jest prosta nawet dla mniej doSwiad-
czonych pracownikéw. W efekcie wdrozenie
nowej technologii nie wiaze sie z dtugim pro-
cesem szkoleniowym - firma moze niemal
natychmiast zacza¢ korzysta¢ z jej pelnego
potencjatu.

Wycinarka laserowa ORSUS-3015AJe to nie
tylko maszyna — to przemys$lane narzedzie roz-
woju. kaczy w sobie niezawodno$¢, wydaj-
no$c¢ i inteligentne rozwigzania, ktére realnie
wplywaja na konkurencyjnos$¢ przedsiebiorstw.
To technologia, ktéra nie narzuca tempa — ona
je wyznacza.
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CLOOS TANDEM+: wysokowydajny
proces spawania MIG/MAG

TANDEM+ to zaawansowany proces spawania MIG/MAG opracowany
przezfirme CLOOS, ktéry wykorzystuje innowacyjna konfiguracje trzech
drutéw spawalniczych. Dodatkowy drut umieszczony centralnie zwiek-
sza ilo§¢ nanoszonego materialu, zachowujac wysoka stabilno$¢ procesu.

W efekcie TANDEM+ zapewnia nawet o 30% wyz-
sza wydajno$¢ stapiania w poréwnaniu z Kkla-
sycznym spawaniem tandemowym. Technologie
zaprojektowano z mys$la o wykonywaniu spoin
o duzej objetosci, gdzie kluczowe sa wysoka produk-
tywno$¢, krotki czas realizacji i powtarzalna jakos¢.

Najwazniejsze zalety technologii TANDEM+

do 30% wyzsza wydajno$¢ stapiania w poréw-
naniu ze spawaniem tandemowym,
innowacyjny proces 3-drutowy zwieksza ilo$¢
nanoszonego materialu bez utraty stabilnosci
tuku,

mozliwo$¢ ograniczenia liczby $ciegéw, szcze-
gblnie przy spoinach o duzych przekrojach,
krotszy czas realizacji proceséw spawalniczych
i wyzsza produktywnosc,

mniejsze naklady na czyszczenie miedzywar-
stwowe i prace wykonczeniowe,

redukcja kosztéw dzieki skréceniu czasu spa-
wania i ograniczeniu liczby poprawek,

» wysoka powtarzalno$c i stabilno$¢ parametrow

Obszary zastosowan
Proces TANDEM+ znajduje zastosowanie m.in. w:
» produkcji konstrukeji stalowych,
* branzy zbrojeniowej,
 przemysle ciezkim,
* budowie maszyn i urzadzen,
» spawaniu komponentéw wielkogabary-
towych,
* zrobotyzowanych aplikacjach spawalniczych
0 wysokich wymaganiach wydajno$ciowych.

TANDEM+ rozszerza mozliwosci technologii tan-
demowej, odpowiadajac na potrzeby nowocze-
snej produkcji w zakresie wydajnosci i jakosci
Spawania.

KONTAKT

Cloos-Polska Sp. z 0.0.
ul. Stawki 5, 58-100 Swidnica
tel.: 74 851 86 60

e-mail: firma@cloos.pl
www.cloos.pl
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Proces spawalniczy

TANDEM+

FIRMA:

CLGOS

Polska

KATEGORIA:

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu
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i formularz gtosowania na stronie:
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CUBEWELD - modutowy system stanowisk PROZU';“
H : i Modulowy system
spawalniczych nowej generacji stanowish
CUBEWELD to innowacyjny, modulowy system sp awalniczych

stanowisk spawalniczych, ktéry dzieki zaawan-
sowanym technologiom, wysokiej trwalosci
i mozliwosci rozbudowy wspiera rozwdéj nowo-
czesnych przedsiebiorstw.

System stanowisk spawalniczych CUBEWELD,
opracowany przez CUBE Engineering, wyrdznia sie
modutowa konstrukcja oparta na segmentach o wy-
miarach 400x400 mm. Umozliwia ona tatwa rozbu-
dowe stanowisk w poziomie i pionie oraz ich szybka
rekonfiguracje zgodnie z aktualnymi potrzebami
produkcyjnymi. Dzieki temu uzytkownik moze two-
rzy¢ stanowiska o réznych wymiarach i uktadach,
rozwija¢ system wraz z rozwojem przedsiebior-
stwa oraz integrowac go z robotami spawalniczymi
i cobotami. Zapewnia to wysoka elastycznosc,
skalowalno$¢ i mozliwo$¢ dostosowania do zmie-
niajacych sie proceséw technologicznych.
Kluczowa zaletg systemu CUBEWELD jest polacze-
nie trwatosci, stabilnos$ci konstrukeji oraz wysokiej
powtarzalno$ci proceséw. Zastosowanie zaawan-
sowanych technologii i materiatéw, takich jak stal
DURONEX 1200, proces DSR oraz NitriCorr, gwaran-
tuje utrzymanie wysokiej precyzji pracy przez diu-
gi okres uzytkowania. Przekiada sie to na wzrost
efektywnosci produkeji oraz ograniczenie liczby
btedéw i poprawek.

System CUBEWELD jest w calo$ci projektowany
i produkowany w Polsce, z zachowaniem najwyz-
szych standarddw jakosci.

CUBE Engineering

ul. Elektronowa 6, 94-103 £.6dzZ
tel.: 697 691 111

e-mail: info@cubeweld.pl
www.cubeweld.pl

CUBEWELD

CUBE

KATEGORIA:

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu

Informacja o produkcie
iformularz glosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl
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Trzpienie ustalajace
zdalnie sterowane
KIPP REMOTE K2213/
K2214 /| K2215 /| K2042

FIRMA:

KATEGORIA:

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu

Informacja o produkcie
i formularz glosowania na stronie:

Nominacja w konkursie MMPOLAND AWARD Best of Industry 2026

Niezawodne ustalanie pozycji
i bezpieczna obstuga na odlegtosé

Nowa linia produktéw REMOTE rozszerza portfolio firmy KIPP o rozwigzania przeznaczone
do zastosowan, w ktérych elementy manipulacyjne moga by¢ trudno dostepne dla operatora.
Jej gléwnymi komponentami sa trzpienie ustalajace, elementy uruchamiajace i zapiecia
zatrzaskowe, ktére mozna laczy¢ ze soba za pomoca ciegna Bowdena.

W budowie maszyn i urzadzen produkty
REMOTE sa szczegodlnie przydatne do otwie-
rania i zamykania drzwi, klap oraz innych
elementéw obudowy. Pozwalaja na bloko-
wanie zdalnie w bezpieczny i ergonomicz-
ny sposob. Pokazuja réwniez swoje mocne
strony w przyrzadach obrotowych i pozycjone-
rach, gdy wymagane sg okreSlone pozycje zatrzy-
mania. W pojazdach specjalnych wspomagajq tez
bezpieczne pozycjonowanie wyposazenia.

Sposéb dzialania

Polaczenie ze strona operatora odbywa sie za pomo-
cg ciegna Bowdena. Oznacza to, ze kilka blokad moz-
na obstugiwac centralnie za pomoca jednego uchwy-
tu sterujacego lub jednag blokade mozna kontrolowac
za pomocg dwoch uchwytéw. Dzieki temu strona
obstugi znajduje sie w dowolnym miejscu — nawet
w ciasnych, trudno dostepnych miejscach.

Idealne rozwigzanie za pomoca kilku kliknieé
KIPP oferuje teraz intuicyjny konfigurator online

=~

" REMOTE |
Natlli[

ka krok po kroku przez wszystkie istotne parametry
i automatycznie taczy kompatybilne elementy w je-
den uklad — bez koniecznos$ci recznego doboru.

Zalety
» Bezpieczenstwo: obstuga na odlegtosc.
» Ergonomia: komfort i wygoda w trudno dostep-
nych miejscach.
* Oszczednos$¢ czasu: szybki i wygodny dostep
do funkcji.

KIPP Polska Sp. z 0. o.

ul. Jezdziecka 19/302, 53-032 Wroclaw
tel.: 71 339 21 44

e-mail: polska@kipp.pl

www.kipp.pl

MagazynPrzemyslowy.pl dla nowej serii REMOTE. Prowadzi on uzytkowni-
. ° e go o
FropuKT: TOPBALL - nowa generacja tulei liniowych
Tuleje liniowe di o o oo
a wymagajgcych aplikacji przemystowych

TOPBALL ymagajgcychap JIP y Y

W Swiecie automatyzacji, gdzie liczy sie niezawodnos¢, precyzja i dluga Zzywotnos¢ komponentéw,
— klasyczne tuleje liniowe coraz czesciej ustepuja miejsca rozwiazaniom o podwyzszonych parame-
FIRMA: trach. Seria TOPBALL firmy Nippon Bearing stanowi przyklad technologii, ktéra znaczaco podnosi

NIPPON BENRING

KATEGORIA:

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu

Informacja o produkcie
i formularz glosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

standardy ruchu liniowego.

Konstrukcja TOPBALL opiera sie na recyrkulacji
kulek tocznych i opatentowanych plytkach nosnych
o szlifowanym profilu tukowym. Takie rozwigzanie
pozwala na réwnomierniejsze roztozenie obciazen
pomiedzy elementami tocznymi, co przeklada sie
na znaczacy wzrost parametréw eksploatacyjnych.
Wedlug danych producenta no$no$¢ moze byc
nawet 3x wyzsza niz w standardowych tulejach li-
niowych, a trwalo$¢ wzrasta 27 razy.

Istotna cecha systemu jest zdolnos¢ samonastaw-
nosci do 1° w dowolnej plaszczyznie. Specjalna
geometria plytek no$nych umozliwia kompensacje
niewielkich btedéw wspdtosiowosci pomiedzy watem
a obudowag, ograniczajac negatywny wpltyw niedoktad-
nosci montazowych i ugie¢ walu na prace ukladu.
Temperatura pracy tych tulei wynosi od -20° do +80°C.

TOPBALL wyposazono rowniez w plywajace
uszczelnienia, ktére zachowuja skuteczno$¢ ochrony
przed zanieczyszczeniami bez zwiekszania diugosci
calego zespotu. Dodatkowo konstrukcja umozliwia
regulacje luzu pomiedzy kulkami a watem, pozwa-
lajac dostosowac sztywnosc i precyzje prowadzenia
do wymagan aplikacji.

Seria dostepna
jest w wersji
wymiarowej
europejskiej me- K.
trycznej i anglo-
saskiej — calowej.
Standardowa
wersja wykonana jest ze stali ozyskowej. Dostepna
jest takze opcja z kulkami ze stali nierdzewnej i obu-
dowa pokrytg warstwa niklu.

Dostepnych jest wiele wykonan, w tym dla waléw
podpartych i jako kompletne zespoty z obudowami
montazowymi. Maksymalna predko$¢ pracy docho-
dzi do 5 m/s, dzieki czemu rozwiazanie znajduje
zastosowanie w obrabiarkach, automatyce przemy-
stowej, urzadzeniach pomiarowych i innych aplika-
cjach wymagajacych wysokiej dynamiki ruchu.

NB Europe B.V.
tel.: 505 799 004; 665 587 050
www.nbeurope.com
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PERO SCOPE - nowy standard wydajnosci,
inteligencji i zrownowazonego rozwoju

Firma PERO zaprezentowala swoja nowa technologie SCOPE (SMART CONTROL for OPTIMIZED
PERFORMANCE and EFFICIENCY). Innowacyjna technologia SCOPE na bhiezaco analizuje stan
medium czyszczacego i odpowiednio dostosowuje moc destylacji i ogrzewania, redukujac
koszty operacyjne oraz zuzycie rozpuszczalnikow i stabilizatorow.

Czysto$¢ komponentow jest kluczowym czynnikiem jakos$ci w prak-
tycznie kazdej branzy — od motoryzacji i lotnictwa, przez techno-
logie medyczna, po inzynierie mechaniczng. Jednocze$nie rosna
wymagania dotyczgce wydajnoscii zréwnowazonego rozwoju.
Wiasdnie tutaj pojawia sie nowa technologia SCOPE firmy PERO AG.
Przenosi czyszczenie czesci przemystowych na nowy poziom. Modut
SCOPE stale analizuje stan medium czyszczacego — precyzyjnie,
automatycznie i bez przerywania procesu. Czynniki, takie jak tem-
peratura, zanieczyszczenie i tworzenie sie piany, sg stale monitoro-
wane. Na podstawie tych danych system precyzyjnie reguluje moc
destylacji i ogrzewania, dostosowujac je do potrzeb. Rezultatem
jest nawet o 59% mniejsze zuzycie energii i znacznie zmniejszone
zuzycie rozpuszczalnikéw i stabilizatoréw. Jednoczes$nie jakos$c
czyszczenia pozostaje na niezmiennie wysokim poziomie, a to klu-
czowa zaleta dla firm, ktére musza dbac o czysto$¢ technicznag.

Nizsze koszty operacyjne i redukcja emisji CO:

podczas czyszczenia czesSci

Systemy czyszczenia rozpuszczalnikami z technologia pelnej proz-
ni sa juz uwazane za szczegolnie przyjazna dla srodowiska forme
czyszczenia cze$ci. Technologia SCOPE powoduje, ze firma PERO
idzie o krok dalej: oprécz zamknietego obiegu rozpuszczalnika
znaczaco zmniejszono rowniez zuzycie energii elektrycznej.
Dla firm produkcyjnych oznacza to nizsze koszty operacyjne, szyb-
szy zwrot z inwestycji i wymierny wktad w redukcje emisji CO-.

Potencjal oszczednodci jest szczegdlnie widoczny w realistycz-
nych warunkach produkcyjnych: w testach z 80% wykorzystaniem
mocy produkcyjnych i 20% przestojem, zuzycie energii zmniejszy-
to sie o prawie dwie trzecie. Dzieki temu SCOPE jest odpowiedni dla
firm z szerokiego spektrum branz, ktére chcg zwiekszy¢ wydajnosc,
ekonomiczno$c¢ i zréwnowazony rozwoéj swojej produkcji.

System zapewnia prosta obstuge dzieki pelnej integracji z in-
terfejsem HMI maszyny. Klient zyskuje dodatkowe benefity przy
minimalnym wktadzie pracy personelu dzieki catkowicie zautoma-
tyzowanym procesom. Maksymalna niezawodno$¢ procesu zagwa-
rantowana jest dzieki ciagtemu monitorowaniu systemu.

Technologia SCOPE jest obecnie dostepna dla systeméw R1 i N2.
KLAR-TECH, jako wylaczny przedstawiciel firmy PERO, z przy-
jemno$cia doradzi w wyborze pakietu wydajno$ciowego, ktéry
najlepiej odpowiada potrzebom.
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KONTAKT

»KLAR-TECH” ITAL-CHEM
DAMIAN SPUTO

Wylaczne

przedstawicielstwo ,,PERO”

ul. Gtéwna 89, 43-100 Tychy

tel.: +48 663 335 736

e-mail: kontakt@klar-tech.pl
www.klar-tech.pl




Zrobotyzowane
stanowisko
do giecia blach

FlexiBend-II

POL-SVER/
ARAMA

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu

numer
do gtosowania
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POL-SVEIR
ARAIMVIA

ARAMA

Malinie 316A

39-331 Chorzeléw

tel.: 17 250 60 65

e-mail: biuro@arama.pl
arama.pl

POL-SVER

ul. Wélczynska 157

03-019 Warszawa

tel.: 22 545 13 59

e-mail: polsver@polsver.pl
polsver.pl

MM POLAND AWARD

Sredniej wielkosci cela do giecia, w pelni zaprojektowana i zbudowana przez firme ARAMA,
oferowana na polskim rynku przez POL-SVER. Wspélpracujaca z prasa krawedziowa DURMA
o dlugosci giecia do 1240 mm, a mobilna platforma pozwala uruchomic ja w nowym miejscu

w ciggu kilkunastu godzin.

FlexiBend-II to nowoczesne
zrobotyzowane stanowisko
do automatyzacji procesu gie-
cia blach, opracowane przez
firme ARAMA jako odpo-
wiedZ na rosnace potrzeby
rynku w zakresie wydajno-

$ci, powtarzalnodci i elastycz-
nosci produkcji. Kluczowa
role w calym rozwigzaniu
odgrywa jednak nie tylko
robotyzacja, ale takze sama
technologia giecia, realizowa-
na z wykorzystaniem elek-
trycznej prasy krawedziowej
AD-ES 1240 firmy DURMA,
a dostarczanej przez firme
POL-SVER.

To wiadnie prasa krawedziowa stanowi funda-
ment procesu technologicznego. Model AD-ES 1240
to nowoczesna, serwoelektryczna maszyna, kto-
ra zapewnia wysoka dokladno$¢ pozycjonowa-
nia, stabilno$¢ parametréow i energooszczedno$é.
Dzieki elektrycznemu napedowi rozwiazanie ofe-
ruje wieksza dynamike pracy, cichszag eksploatacje
oraz mniejsze zuzycie energii w poréwnaniu do
klasycznych pras hydraulicznych. To przeklada sie
nie tylko na jako$¢ detalu, ale réwniez na realne
oszczedno$ci operacyjne.

Integracja prasy DURMA z robotem przemysto-
wym Yaskawa GP25 pozwolita stworzy¢ kompak-
towe stanowisko, w ktérym oba elementy pracuja
jako réwnorzedne ogniwa jednego procesu. Robot
odpowiada za precyzyjne manipulowanie detalem,
jego obrot i odkladanie gotowego elementu, nato-
miast prasa realizuje kluczowy etap formowania
z zachowaniem najwyzszej dokladnosci giecia.
Dzieki temu uzyskano rozwiazanie, ktére taczy za-
lety nowoczesnej automatyzacji z zaawansowanag
technologia obrébki blach.

Stanowisko wyposazono w manipulator karte-
zjanski oraz tablice centrujaca, ktére odpowiadaja
za przygotowanie detalu do procesu. Takie rozwia-
zanie pozwala odciazy¢ robota z operacji pomoc-
niczych i skoncentrowac jego prace na obstudze
procesu giecia. Zastosowanie uniwersalnych chwy-
takow oraz systemu pomiaru grubosci materiatu
zwieksza bezpieczenstwo pracy i eliminuje ryzyko
bledéw technologicznych.

Duzym atutem FlexiBend-II jest mobilna plat-
forma, ktéra umozliwia szybkie wdrozenie stano-

POL-sveR

FlexiBend .||

wiska w nowej lokalizacji. Caly system mozna
uruchomi¢ w ciagu kilkunastu godzin, co daje
uzytkownikowi duza elastyczno$¢ w planowaniu
produkcji oraz reorganizacji przestrzeni roboczej.

Dzieki mozliwo$ci programowania offline z wy-
korzystaniem dedykowanego oprogramowania
CAM operator moze przygotowywac nowe progra-
my bez zatrzymywania produkcji. W polgczeniu
z wysoka dynamika prasy AD-ES 1240 oraz pre-
cyzja robota Yaskawa daje to znaczace skrocenie
czasu przezbrojen i zwiekszenie produktywnosci.

FlexiBend-II to przykiad efektywnej wspodlpracy
technologii ARAMA i POL-SVER, gdzie robotyzacja
oraz nowoczesna prasa krawedziowa wzajemnie sie
uzupeiajg. To rozwigzanie stworzone dla przed-
siebiorstw, ktdre chcg zwieksza¢ konkurencyjnose,
poprawiac jako$¢ oraz skutecznie wdrazac zatoze-
nia nowoczesnej produkcji.
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NEWAY PM2540HA - sita precyzji

w duzym formacie

Gdy liczy sie wydajnos$¢, dokladnosé i pewnos$é obrébki wielko-
gabarytowych detali, NEWAY PM2540HA staje si¢ niezawodnym
partnerem produkcji. To centrum obrdébcze stworzone z mys$la
o najbardziej wymagajacych zadaniach przemyslowych.

Wspolczesny przemyst wymaga maszyn, ktére za-
pewniaja najwyzsza precyzje, stabilno$¢ procesu
i wysoka wydajnos¢. Centrum bramowe NEWAY
PM2540HA zostalo zaprojektowane z mysla o ob-
rébce duzych i ciezkich komponentéw dla branz, ta-
kich jak lotnictwo, energetyka, motoryzacja, stocz-
nie czy przemyst narzedziowy. Przestrzen robocza
umozliwia obrébke detali o masie do 22 ton, otwie-
rajac nowe mozliwosci realizacji wymagajacych
projektow.

Kluczowym atutem maszyny jest wrzeciono
osiggajace 10 000 obr/min, wyposazone w uktad
chiodzenia olejowego zapewniajacy stabilno$¢ ter-
miczna i wysoka doktadno$¢ podczas dtugotrwatej
pracy. Sztywna konstrukcja z wysokogatunkowego
zeliwa, zoptymalizowana metoda MES, skutecznie
thumi drgania i gwarantuje doskonalg jako$¢ po-
wierzchni oraz powtarzalno$¢ produkeji. Dodatko-
wa sztywnos$¢ zapewnia masywny suwak o prze-
kroju 450 x 450 mm.

Za precyzje odpowiadaja prowadnice rolkowe,
Sruby kulowe z podwdjnym napieciem wstepnym

oraz system kompensacji odksztalcen termicznych.
Uklad réwnowazenia osi Z zwieksza ptynno$c ru-
chu i bezpieczenstwo pracy.

Maszyna standardowo wyposazona jest w ste-
rowanie Siemens 828D, chlodzenie przez wrzecio-
no CTS 50 bar, sondy Renishaw do pomiaru detalu
i narzedzi oraz magazyn na 40 narzedzi. Takie wy-
posazenie pozwala zwiekszy¢ produktywnos¢, ogra-
niczy¢ bledy i skréci¢ czas przygotowania produkcji.
Dodatkowo PM2540HA mozna doposazy¢ w auto-
matyczne gtowice skretne w jednej lub dwdch osiach.

NEWAY PM2540HA to wydajna platforma pro-
dukcyjna dla firm stawiajacych na rozwoj, wysoka
jakosc¢ i efektywna obrdébke wielkogabarytowa.

KONTAKT

RICHO Polska

ul. Siennicka 26F, 80-758 Gdansk

tel.: 781 677 446 / 518 816 644

e-mail: richo@richo.pl / andrzej@richo.pl
www.richo.pl
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Bramowe centrum
obrébcze CNC

NEWAY
PM2540HA

FIRMA:

W RS,

KATEGORIA:

Produkcja &
Utrzymanie Ruchu

Informacja o produkcie
i formularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl
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PRODUKT:
Mobilny robot
autonomiczny

AGILOX OFL

FIRMA:

ASTOR

KATEGORIA:
Automatyzacja
Przemystu

Informacja o produkcie
i formularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

{7y ASTOR

ASTOR
Intralogistics Center
ul. Feliksa Wrobela 5
30-798 Krakéw

tel.: 505 351 229

e-mail: pli@astor.com.pl
www.astor.com.pl/agilox

Nominacja w konkursie MMPOLAND AWARD Best of Industry 2026

Inteligentny transport, ktory zmienia

intralogistyke

AGILOX OFL to zaawansowany, autonomiczny robot mobilny typu AMR, zaprojektowany z mysla
o elastycznej i wydajnej realizacji proceséw intralogistycznych. Rozwigzanie opracowane przez
AGILOX umozliwia precyzyjne podnoszenie oraz transport ladunkéw, zapewniajac wysoka nie-

zawodnos$¢ i bezpieczenstwo pracy.

Kluczowa cecha modelu OFL jest konstrukcja wi-
del, stanowigcych niezalezny element, ktéry nie
jestpotaczonymechanizmemnozycowym. Dzieki
temu wozek oferuje znacznie wiekszg funkcjo-
nalno$¢ —umozliwia nie tylko transport, ale row-
niez pietrowanie (stackowanie) palet, a takze ich
pobor i odkladanie na regaty magazynowe.

Dodatkowa zaleta takiego rozwigzania jest
mozliwo$¢ wspdlpracy z systemami przeno-
$nikéw bez konieczno$ci stosowania specjal-
nych wycie¢ czy modyfikacji przeno$nikéw rol-
kowych. AGILOX OFL moze sprawnie pobierac
i odkladac¢ palety bezposrednio z linii transpor-
towych, co znaczaco upraszcza integracje z ist-
niejaca infrastrukturg i zwieksza efektywno$¢
catego procesu logistycznego.

Technologia X-SWARM

Technologia X-SWARM w robotach AGILOX
wprowadza nowy wymiar automatyzacji dzieki
wykorzystaniu inteligencji roju. Wszystkie auto-
nomiczne roboty mobilne (AMR) komunikuja sie
ze soba w czasie rzeczywistym, wymieniajgc in-
formacje o swoim polozeniu, statusie i zadaniach.
Dzieki temu system samodzielnie i dynamicznie
decyduje, ktéry robot powinien wykona¢ dane
zadanie, zapewniajac maksymalng efektywnos¢
przepltywu materiatdw.

Kluczowa zaleta rozwigzania jest jego pelna
decentralizacja — nie ma potrzeby stosowania
centralnego serwera zarzadzajacego, poniewaz
kazdy robot analizuje sytuacje i podejmuje decy-
zje autonomicznie. System wyrdznia sie réwniez
wysoka elastycznos$cia: roboty samodzielnie pla-
nujq trasy, omijaja przeszkody i automatycznie
dostosowuja sie do zmian w §rodowisku pracy.

Dzieki ciggtej wspdlpracy i wymianie danych
w czasie rzeczywistym roboty dziataja plynnie
ibezkolizyjnie, tworzgc spojny, inteligentny system.

Dodatkowo rozwiazanie jest w pelni skalo-
walne — dodanie nowej jednostki do floty nie wy-
maga dodatkowego programowania, poniewaz
natychmiast staje sie ona cze$cia ,roju”.

Bezpieczenstwo

Roboty AGILOX zostaly zaprojektowane z mys$la
onajwyzszym standardzie bezpieczenstwa i wy-
dajno$ci w kazdym $rodowisku przemystowym.
Wyposazone w zaawansowane systemy wykry-
wania przeszkdd oraz inteligentnego omijania
W czasie rzeczywistym, poruszaja sie ptynnie
1 precyzyjnie, zapewniajgc nieprzerwang prace
i optymalny przeptyw materiatéw.

Technologia obejmuje laserowe skanery bez-
pieczenstwa, precyzyjne sensory 3D oraz inteli-
gentne algorytmy predykcyjnego unikania kolizji.
Roboty stale monitorujg otoczenie, analizujac
przeszkody i dostosowujac trase w czasie rze-
czywistym, co pozwala im dziala¢ niezawodnie
nawet w ztozonych i dynamicznych $rodowi-
skach przemystowych.

AGILOX laczy inteligentng autonomie z zaawan-
sowanym systemem bezpieczenstwa, tworzac
rozwiazanie, ktére maksymalizuje wydajnosc,
redukuje przestoje i podnosi poziom automatyza-
cji w zakladach produkcyjnych.

Agilox Analytics

Agilox Analytics to nowoczesna, w peini chmu-
rowa platforma, ktéra umozliwia komplekso-
wa analize danych i monitorowanie wydajnosci
zarowno pojedynczych AMR-6w, jak i catego roju
robotéw. System zapewnia peten przeglad operacji
w czasie rzeczywistym, wspierajac optymaliza-
cje proceséw i podejmowanie szybkich decyzji.
Dzieki zdalnemu dostepowi serwisantéw, platfor-
ma umozliwia natychmiastowe wsparcie i inter-
wencje w razie potrzeby, minimalizujgc przestoje
izapewniajac ciagtos$¢ pracy catego systemu.

AMR a AGV?

Ponizsze zestawienie przedstawia kompleksowe
poréwnanie oraz kluczowe przewagi robotéw
klasy AMR (autonomous mobile robots) wzgle-
dem systemow AGV (automated guided vehicles).

AMR AGV
Wymagana trasa
. Automatyczna (np. taSmy magne-
BB nawigacja tyczne, przewody,
lustra)
Bezpieczne Zatrzymanie prz
Omijanie poruszanie sie y € przy
. ; P przeszkodzie - brak
przeszkéd | miedzy ludZmi Zmiany tras
i przeszkodami ytrasy
Przestrzen | tatwarozbudowa | Kosztownaiczaso-
robocza i modyfikacja chtonna zmiana
.| Dynamicz- -
y rzeczywistym
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eTower Compact - budzetowa automatyzacja
bez koniecznosci rozbudowy hali

eTower Compact to nowy system automatyzacji Eagle Lasers, zaprojektowany z mysla o firmach,
ktore chca zwiekszy¢ wydajnos¢ produkeji bez rozbudowy hali. Eaczac automatyczny zaladunek,
rozladunek i magazynowanie materialu w wyjatkowo kompaktowej konstrukcji, stanowi przy-
stepny kosztowo spos6b na wdrozenie automatyzacji przemyslowej.

eTower Compact 1530

Jeszcze niedawno automatyzacja byla postrzega-
na jako rozwigzanie dla duzych zakiadow dys-
ponujacych znaczna przestrzenia i budzetem in-
westycyjnym. Dzi$§ sytuacja wyglada inaczej.
eTower Compact umozliwia zautomatyzowanie
przepltywu materiatu, zwiekszenie wydajnosci
i zapewnienie ciggto$ci produkcji, eliminujac
dwie najczestsze bariery wdrozenia automatyza-
cji: brak miejsca i wysokie koszty inwestycji.

Kompaktowa konstrukcja, pelna
funkcjonalnosé
Kluczowym wyroéznikiem systemu eTower Com-
pact jest sposoéb zagospodarowania przestrzeni.
W przeciwienstwie do tradycyjnych systemdéw
automatyzacji, ktére wymagaja wydzielenia
znacznej powierzchni na magazyn materiatu
istacje obstugi arkuszy, eTower Compact poprzez
umieszczenie wiezy magazynowej bezposrednio
nad stotem roboczym maksymalnie wykorzystu-
je dostepna przestrzen. Dzieki temu dodatkowa
powierzchnia potrzebna do instalacji ogranicza
sie jedynie do pojedynczej stacji zaladunkowej.
Takie rozwigzanie pozwala wdrozy¢ automa-
tyzacje rowniez w zakladach, ktére do tej pory
nie dysponowaly odpowiednia powierzchnia
dla klasycznych systeméw magazynowych. Jed-
nocze$nie system oferuje mozliwo$ci znane
z wiekszych rozwigzan automatyzacyjnych.
Dziesigciopoziomowa wieza magazynowa moze
przechowywac zaréwno surowy material, jak
i wyciete detale, a no$no$¢ kazdej potki wynosi
do 3200 kg. Dzieki wykorzystaniu tych samych
parametréw nos$nosci i komponentéw, ktdre sto-
sowane sg w systemach eTower i CraneMaster,
eTower Compact zachowuje przemystowa funk-
cjonalnos$¢ przy znacznie mniejszym zapotrzebo-
waniu na przestrzen.

Automatyzacja calego przeplywu

materialu

eTower Compact automatyzuje wszystkie etapy
obstugi materiatu, od pobrania arkusza z ma-
gazynu az po odbidr wycietych detali i azuru.
Proces rozpoczyna si¢ od pobrania przez
winde jednej z poétek magazynowych i prze-

transportowania jej do stacji zaladunku.
Nastepnie paleta ssawkowa automatycznie po-
biera arkusz materiatu, umieszcza go na stole
roboczym wycinarki.

Po zakonczeniu ciecia i wymianie stoldw zinte-
growany z winda chwytak wysuwa sie po-
miedzy grzebienie stolu, przejmuje wyciete
elementy 1 transportuje je na dedykowana
potke roztadunkowaq. Specjalny mechanizm
blokujacy stabilizuje material podczas odktada-
nia, a system automatycznie przygotowuje sie
do obstugi kolejnego arkusza.

Tak zorganizowany proces pozwala ograni-
czy¢udziat operatora do minimum, zapewniajac
pltynny przeptyw materiatu pomiedzy magazy-
nem, wycinarka i strefg odbioru.

Automatyzacja dostepna dla wiekszej

liczby firm

Dla wielu przedsiebiorstw najwiekszym wy-
zwaniem przy wdrazaniu automatyzacji po-
zostaja koszty inwestycji oraz ograniczenia
infrastrukturalne. eTower Compact taczac peina
automatyzacje obstugi materiatu, kompaktowa
konstrukcje oraz atrakcyjny koszt wdrozenia,
system stanowi praktyczna odpowiedZ na po-
trzeby firm, ktére chcg rozwija¢ swoje mozli-
wosci produkcyjne i zwieksza¢ wykorzystanie
wycinarek laserowych, zachowujac jednocze-
$nie maksymalnie efektywne wykorzystanie
dostepnej przestrzeni.
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PRODUKT:

System
automatyzacji

eTower Compact

FIRMA:

Eagle

KATEGORIA:
Automatyzacja
Przemysiu

Informacja o produkcie
iformularz glosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

KONTAKT

Eagle Sp. z o.0.

ul. Nowomiejska 74E

78-600 Walcz

tel.: 67 258 48 31

e-mail: marketing@eagle-group.eu
www.eaglelasers.com



PRODUKT:
Robot

przemystowy
Epson CX-A

Series

FIRMA:

Epson

KATEGORIA:
Automatyzacja
Przemystu

Informacja o produkcie
i formularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

EPSON

KONTAKT

Epson Europe B.V. Sp. z o.0.
Oddziat w Polsce

ul. Krakowiakow 48

02-255 Warszawa

Tomasz Biatk

tel.: 691 113 297

e-mail: tomasz.bialk@epson.eu
www.epson.pl

Linia 6-osiowych robotow przemystowych

Epson CX-A Series

6-osiowe roboty przemyslowe CX-A Series od Epson, Swiatowego lidera w dziedzinie robotyki
precyzyjnej, zostaly zaprojektowane z mysla o najwyzszej wydajnosci. Nowa generacja urza-
dzen stanowi krok milowy w dziedzinie automatyzacji procesé6w produkcyjnych i logistycznych.
Wykorzystujac swoje wieloletnie, rynkowe doswiadczenie zlegendarnejjuzseriirobotéw SCARA,
Epson przenidsl perfekcyjna precyzje i szybko$¢ do swoich nowych robotéw 6-osiowych.

Opis innowacji i kluczowe przewagi
technologiczne

CX-A Series wyrodznia sie unikalna architektura
systemowa, oferujac az 18 zréznicowanych kon-
figuracji sprzetowych o udzwigu 4 lub 7 kg oraz
zasiggach ramion od 600 do 900 mm. Kluczo-
wym przelomem konstrukcyjnym jest oparcie
catej linii produktowej na jednej, niezwykle
kompaktowej bazie. To innowacyjne podejscie
znaczgco upraszcza integracje robotéw z ist-
niejagcymi liniami produkcyjnymi, pozwalajgc
na maksymalne zagospodarowanie cennej prze-
strzeni roboczej i latwe przezbrajanie stanowisk
w przysztosci.

e Technologia GyroPlus™: autorski, zaawanso-
wany system sterowania ruchem, ktory re-
wolucjonizuje dynamike pracy robota. Dzieki
aktywnemu tlumieniu wibracji system ra-
dykalnie przyspiesza pozycjonowanie kon-
cowki roboczej 1 istotnie skraca czas cyklu,
co bezpos$rednio przekiada sie na wzrost pro-
duktywno$ci linii.

* Wybitna precyzja (ISO 9283): unowocze$nio-
na konstrukcja przegubdéw o podwyzszonej
sztywnos$ci 1 wytrzymato$ci gwarantuje
powtarzalnos$¢ i dokladnos$¢ geometryczna,
rygorystycznie testowang 1 certyfikowana
zgodnie z miedzynarodowymi standardami.

» Ekologia i optymalizacja TCO: wykorzysta-
nie innowacyjnych enkoderdw niewymaga-
jacych baterii eliminuje koszty serwisowe
iryzyko przestojow zwigzanych z wymianag
ogniw.

* Wszechstronnos$¢ Srodowiskowa: cala linia
oferuje stopien ochrony IP67 w standardzie,
co umozliwia prace w trudnych warunkach
przemystowych. Dostepne sa réwniez spe-
cjalistyczne warianty dedykowane do tzw.
cleanroomdw oraz wersje zabezpieczone przed
wytadowaniami elektrostatycznymi (ESD).

» Uniwersalna integracja standardu ISO: flansza
zgodna z norma ISO 9409-1 oraz zredukowane,
wewnetrznie poprowadzone okablowanie
zapewniajg peina kompatybilnos$¢ z po-
wszechnie stosowanymi na rynku chwyta-
kamiiefektoramikoncowymi, skracajac czas
wdrozenia urzadzenia do minimum.

Obszary zastosowan przemystowych

i ochrona inwestycji

Dzieki optymalnemu potaczeniu elastycznosci
kinematycznej robotéw 6-osiowych z legendarna
precyzja urzadzen Epson CX-A Series jest idealna
do zastosowania w najbardziej wymagajacych
galeziach przemystu. Roboty te dedykowane
sq do zlozonych proceséw montazowych, pre-
cyzyjnego pakowania, sortowania, szybkiego
Pick & Place w branzach, takich jak przetwor-
stwo tworzyw sztucznych, obrébka metali
oraz zaawansowane aplikacje laboratoryjne
w przemys$le motoryzacyjnym, elektronicznym,
medycznym, farmaceutycznym ilogistycznym.

Co kluczowe z perspektywy ekonomiki przed-
siebiorstw, roboty CX-A sa w pelni kompatybilne
znowoczesnym kontrolerem Epson RC800-A oraz
oprogramowaniem RC+ 8. Srodowisko to wspiera
zaawansowane funkcje bezpieczenstwa i inte-
ligentna automatyzacje. Architektura ta pozwa-
la na bezproblemowg modernizacjg istniejacych
stanowisk opartych na starszych modelach serii
C,w peinichronigc dotychczasowe naktady kapi-
talowe klientdéw i ulatwiajac im pltynne przejscie
na wyzszy poziom produktywnosci.

CX-A Series lacza w sobie cechy najbardziej
pozadane przez integratoréow i uzytkownikow
koncowych: unifikacje konstrukcji (jedna baza
dla 18 wariantéw), wybitna dynamike ruchu
dzieki technologii GyroPlus™, odpornosc¢ $rodo-
wiskowgq IP67 w standardzie oraz proekologicz-
na eksploatacje bezbateryjna.
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Przekiadnia g500 Performance Package -
wigcej mocy bez kompromisow

Przekladnia g500 w wersji Performance Package - to rozwiazanie, ktére umozliwia zwiekszenie
znamionowego momentu obrotowego przekladni nawet o 20%, bez koniecznosci zmiany jej roz-
miaru. Dzieki temu uzytkownik otrzymuje wyraznie wyzsza gesto$s¢ mocy motoreduktora przy

zachowaniu tych samych gabarytéw.

Wiecej mocy -

bez zwigkszania gabarytéw
Kluczowa wartos$cia Performance
Packagejestmozliwo$¢znaczacego
zwiekszenia wydajno$ci napedu
bez ingerencji w przestrzen mon-
tazowa. To szczegdlnie istotne
w aplikacjach, w ktérych geome-
tria maszyny jest juz zdefiniowana,
a przestrzen ograniczona.

Realna przewaga ekonomiczna

Performance Package to nie tylko wzrost para-
metréow, ale takze inteligentna optymalizacja
kosztéw. W wielu przypadkach stanowi bardziej
efektywna alternatywe dla wyboru wiekszego
rozmiaru przektadni.

Uzytkownik zyskuje wiecej mocy bez:
» zwiekszania wymiaréw komponentow,
» dodatkowych kosztéw materiatowych,
* koniecznos$ci modyfikacji konstrukcji maszyny.

Kluczowe korzysci dla uzytkownika:

» zwiekszenie momentu obrotowego nawet
020% bez zmiany przestrzeni montazowej,

» wyzsza gesto$¢ mocy motoreduktora,

» wieksza elastyczno$c projektowa,

» mozliwo$¢ optymalizacji istniejacych
konstrukeciji,

» znaczaca oszczedno$c kosztow wzgledem
wiekszych rozmiarow,

» mozliwo$¢ uzupelnienia pakietu o uszczel-
nienia o wydluzonych okresach miedzy-
obslugowych z pakietu Longlife.

Zwiekszona wytrzymalos¢ przekladni

Wyzsza moc wymaga odpowiednio zaprojektowa-
nej trwatosci. g500 Performance Package bazuje
na kompleksowej optymalizacji kluczowych ele-
mentéw przektadni, zapewniajac niezawodna pra-
ce nawet przy zwiekszonych obcigzeniach.

+ Zoptymalizowane uzebienie

Zoptymalizowane uzebienie, poddane specjali-
stycznej obrobce powierzchniowej, charakteryzu-
je sie znacznie wyzsza odporno$cia na obcigzenia,
copozwala na przenoszenie wiekszych momentéw
obrotowych bez ryzyka przedwczesnego zuzycia.

» Zoptymalizowane lozyska toczne
Zastosowanie tozysk o zwiekszonej nos$nosci

pozwala podnie$¢ moment znamionowy nawet
0 20% przy zachowaniu tej samej zywotnos$ci
eksploatacyjne;j.

Zaawansowane smarowanie - fundament
niezawodnosci

Kluczowym elementem, ktéry zapewnia diugo-
trwala i stabilng prace przekladni jest zaawan-
sowany system smarowania oparty na oleju
CLP HC 460 (technologia mPAO).

Rozwigzanie to gwarantuje:

* wysoka odporno$¢ na $cinanie,

* wysoka odporno$¢ na mikropitting,

* bardzo dobra ochrone antykorozyjna,

* lepko$¢ optymalnie dopasowana do wyso-
kich obciazen,

* doskonatle wlasciwosci w niskich
temperaturach.

Dodatkowo zastosowanie korka olejowego z sil-
nym magnesem eliminuje zanieczyszczenia meta-
liczne, chroniac kluczowe komponenty - tozyska,
uszczelnienia i uzebienie - iznaczaco wydituzajac
zywotnosc catego uktadu.

Nowy standard w kompaktowych napedach
g500 Performance Package to nowoczesne i kom-
pleksowe rozwigzanie, ktére odpowiada na klu-
czowe wyzwania wspolczesnej automatyki
przemystowej. Laczy zwiekszong moc, wysoka
wytrzymato§¢ i zaawansowane technologie
konstrukcyjne, umozliwiajac osiagniecie lepszych
parametrow pracy bez konieczno$ci zmiany
gabarytéw napedu.

Dzieki temu uzytkownik moze efektywnie roz-
wija¢ swoje aplikacje, optymalizowac istniejace
systemy oraz ograniczac¢ koszty inwestycyjne — bez
kompromiséw w zakresie niezawodno$ci, trwato-
$ciibezpieczenstwa pracy.

Best fitied
of Industry

PRODUKT:
Przekladnia g500

Performance
Package

FIRMA:

Lenze Polska

KATEGORIA:
Automatyzacja
Przemysiu

Informacja o produkcie
iformularz glosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

KONTAKT

Lenze Polska Sp. z 0.0
ul. Rozdzienskiego 188 B
40-203 Katowice

tel. 32 203 97 73

e-mail: biuro.pl@lenze.com
www.lenze.com



Modul PDP67
I0-Link Safety Master

PILZ

E SPIRIT OF SAFETY

Automatyzacja
Przemystu

numer
do gtosowania

BO5

Informacja o produkcie
iformularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl
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PDP67 IOLS zapewnia bezpieczng komunika-
cjeIO-LinkSafetydopoziomuwykonawczego,
integrujac czujniki i aktuatory oraz zwiek-
szajac elastycznosc i diagnostyke systemow.

I0-Link Safety to rozszerzenie standardu IO-Link,
ktére umozliwia bezpieczna komunikacje w sys-
temach automatyki az do poziomu czujnikéw
i aktuatoréw. Dzieki ujednoliconemu protokoto-
wi zgodnemu z norma IEC 61139-2 technologia
ta osiaga najwyzsze poziomy bezpieczenstwa —
do PL e oraz SIL 3.

Kluczowa cechg IO-Link Safety jest komuni-
kacja point-to-point, pozwalajaca na integracje
urzadzen bezpieczenstwa z dowolnym syste-
mem Fieldbus, niezaleznie od architektury ste-
rowania. Utatwia to wdrozenie oraz zwieksza
elastyczno$c¢ projektowania instalacji.

System wykorzystuje standardowe, nieekra-
nowane okablowanie i zlacza przemystowe,
co upraszcza montaz oraz skraca czas instalacji
i wymiany urzadzen. Automatyczna identyfika-
cja i parametryzacja komponentéw minimalizu-
je przestoje iogranicza koszty utrzymania ruchu.

I0-Link Safety oferuje takze zaawansowane
funkcje diagnostyczne — urzadzenia dostarczaja
szczegotowych danych o stanie maszyn, umozli-

@ IO-Lin

satety

wiajac predykcyjna konserwacje i optymalizacje

proceséw. Dzieki temu ro$nie dostepnosc¢ instala-
cji oraz efektywno$¢ produkeji.

Kompletne rozwiazanie obejmuje modut ma-
ster (np. PDP67 IOLS), urzadzenia wykonawcze,
czujniki oraz narzedzia konfiguracyjne. Taki
ekosystem wspiera rozwoj nowoczesnych, poia-
czonych zakladéw przemystowych w koncepcji
Przemystu 4.0.

Pilz Polska Sp. z o.0.

ul. Ruchliwa 15, 02-182 Warszawa
tel.: 22 884 71 00

e-mail: info: pilz.pl
www.pilz.com

Cyfrowy bliZzniak
SECO/TWIN

SECOIWARWICK

Automatyzacja
przemystu

numer
do gtosowania
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Informacja o produkcie
i formularz glosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

SECO/WARWICK wykorzystuje SECO/TWIN, czyli cyfrowego blizniaka pieca przemyslowego, Zeby
przed uruchomieniem instalacji testowa¢ automatyke, logike sterowania oraz przebieg procesu
technologicznego. To oznacza mniej bledéw, krétszy rozruch i wieksza przewidywalno$é wdrozenia.

SECO/TWIN, pod nazwa wiasng to cyfrowy model
instalacji, ktéry pozwala sprawdzi¢ dzialanie auto-
matyki, warstwy operatorskiej oraz integracji sys-
temow jeszcze zanim obiekt zostanie uruchomiony
u klienta. W praktyce oznacza to mozliwo$¢
wczesniejszego wykrywania btedéw, ograniczenia
poprawek na etapie rozruchu i lepszego przygoto-
wania calego wdrozenia.

W jednym spdjnym Srodowisku mozliwe jest tes-
towanie:

* logiki sterowania,

* scenariuszy awaryjnych,

» warstwy bezpieczenstwa,

* integracji urzadzen i systemow

jeszcze przed startem fizycznej instalacji.

Rozwiazanie wspiera wirtualny rozruch, dzieki
czemu uruchomienie staje sie bardziej przewidy-
walne, a zespot moze szybciej i bezpieczniej przej$¢
do startu produkcji. Cyfrowy blizniak, to podej-
$cie, ktére pomaga ogranicza¢ ryzyko technolo-
giczne, skraca czas rozruchu i zwieksza jakosc¢
wdrozenia. Dla klientéw oznacza to nie tylko
sprawniejszy start instalacji, ale takze wieksza

pewnos¢, ze projekt zostal dobrze przygotowany

jeszcze przed pojawieniem sie urzadzen na obiekcie.

Seco/Warwick S.A.

ul. Sobieskiego 8

66-200 Swiebodzin, PL

tel.: 68 382 05 00

e-mail: info-poland@secowarwick.com
www.secowarwick.com
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CENTRAL to nowoczesna platforma do zarzadzania danymi pomiarowymii procesowymi, zapro-
jektowana z mys$la o wymaganiach wspélczesnych zakladéw produkcyjnych. W erze Przemysiu
4.0, w ktérej dane stanowia jeden z najcenniejszych zasob6w, rozwiazanie to pozwala w pelni wy-
korzystac ich potencjal — nie tylko do analizy, lecz przede wszystkim do podejmowania trafnych

decyzji operacyjnych i strategicznych.
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Kluczowym rozszerzeniem funkcjonalnosci sys-
temu jest Intelligent Process Control (IPC) -
umozliwiajace aktywne sterowanie procesem
produkcyjnym na podstawie danych pomia-
rowych. W praktyce oznacza to automatyczne
wprowadzanie korekt do procesu obrébki (np.
kompensacji narzedzia lub offsetéw maszyny)
w odpowiedzi na wykryte odchylenia. Dzieki
temu CENTRAL nie tylko monitoruje i analizuje
dane, lecz rowniez bezposrednio wpltywa na sta-
bilno$¢ i jako$¢ procesu, zamykajac petle pomie-
dzy pomiarem a produkcja.

Jednym z kluczowych wyréznikéw Renishaw
CENTRAL jest wysoki poziom bezpieczenstwa
danych. System pracuje w pelni lokalnie, na ser-
werach klienta, bez koniecznosci przesylania
informacji do chmury. Oznacza to peina kontro-
le nad wrazliwymi danymi produkcyjnymi oraz
eliminacjeryzykaichwycieku-comaszczegolne
znaczenie w branzach o wysokich wymaganiach
poufnosci.

Renishaw CENTRAL przeklada sie rowniez
na wymierne oszczednosci dla przedsiebiorstwa.
Dzieki ciggtej analizie danych mozliwe jest zna-
czace ograniczenieliczby brakéw produkcyjnych
oraz redukcja kosztéow zwiazanych z reklamacja-
miipoprawkami. System wspiera podej$cie typu
,right first time”, minimalizujac ryzyko bltedow
izwiekszajac powtarzalnos¢ procesu.

Istotna korzyscia jest takze mozliwo$¢ predyk-
cyjnego planowania serwiséw i konserwaciji.
Analiza trendéw pomiarowych pozwala identy-

> 4

fikowac symptomy zuzycia narzedzi, maszyn czy
komponentéw, zanim dojdzie do awarii. Dzieki
temu przedsiebiorstwo moze planowac przestoje
z wyprzedzeniem, zamiast reagowac na niepla-
nowane zatrzymania produkcji, co bezposrednio
przekiada sie na ciggtos$¢ pracy oraz optymaliza-
cje kosztow utrzymania ruchu.

Platforma wspiera réwniez walidacje procesow
produkcyjnych w sposéb ciggly i zautomaty-
zowany. Dane pomiarowe sg archiwizowane,
analizowane i prezentowane w formie czytel-
nych raportéw, dashboardéw i powiadomien,
co ulatwia zaréwno codzienng prace operatorow,
jak inadzor inzynierski oraz audyty jakoSciowe.

Renishaw CENTRAL wpisuje sie w idee cyfro-
wej transformacji przemystu, oferujac rozwia-
zanie skalowalne i elastyczne - dostosowane
zarowno do pojedynczych gniazd produk-
cyjnych, jak i do duzych, wielozaktadowych
organizacji. Wdrozenie platformy umozliwia
przejScie od reaktywnego zarzadzania produk-
cja do podejécia opartego na danych, w ktérym
jakos¢, efektywno$c¢ i bezpieczenstwo procesow
stanowia integralna czes$¢ produkeji.

To wilasnie polaczenie zaawansowanej ana-
lizy danych z aktywnym sterowaniem proce-
sem (IPC), wysokiego poziomu bezpieczenstwa
orazwymiernychkorzys$cibiznesowych sprawia,
ze Renishaw CENTRAL
na kluczowe wyzwania wspoétczesnej produkeji—

stanowi odpowiedz

i realne wsparcie dla firm, ktére chcg produko-
wac lepiej, madrzej i bardziej przewidywalnie.

Inteligentna
platforma danych
produkcyjnych

Renishaw
CENTRAL

Renishaw

Automatyzacja
Przemystu

numer
do gtosowania
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Informacja o produkcie
iformularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

apply innovation™

Renishaw Sp. z o.0.

ul. Osmanska 12

02-823 Warszawa

tel.: 22 577 11 80

email: poland@renishaw.com
www.renishaw.com
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NEXT
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Automatyzacja
Przemystu

Informacja o produkcie
i formularz gtosowania na stronie:
MagazynPrzemyslowy.pl

YASKAWA

KONTAKT

Yaskawa Polska Sp. z o.0.
ul. Duriska 11

54-427 Wroclaw

tel.: +48 71 792 86 70

e-mail: info.pl@yaskawa.eu.com
www.yaskawa.pl

Nominacja w konkursie MMPOLAND AWARD Best of Industry 2026

MOTOMAN NEXT - pierwszy robot przemystowy
z wbudowang platformgq Al nowej generacji

Yaskawa zmienia paradygmat robotyki przemyslowej. MOTOMAN NEXT laczy precyzje klasycz-
nego robota z moca obliczeniowa Al - w jednej obudowie, bez zewnetrznych serwerow, bez oplat
subskrypcyjnych. To nie ewolucja - to nowy rozdzial automatyzacji.

0d , koduj i produkuj”
do ,postrzegaj i produkuj”
Przez dekady robot przemysto-
wy dziatal wedlug jednej za-
sady: wykonuje dokladnie to,
CO mu zaprogramowano — nie
wiecej, nie mniej. Sprawdzal
sie idealnie w przewidywalnych
$rodowiskach, przy powtarzal-
nych seriach, ze stalymi detala-
mi. Gdy cokolwiek sie zmieniato—
potrzebny byl specjalista i dni przestoju.
MOTOMAN NEXT przelamuje te bariere.
To pierwsza na $wiecie adaptacyjna platforma
robotyczna, ktéra integruje Swiat OT (sterowa-
nie robotem) i IT (sztuczna inteligencja) w jednej
obudowie kontrolera. Sercem systemu jest chip
NVIDIA Jetson Orin NX — wbudowany bezposred-
nio w jednostke ACU (Autonomous Control Unit),
pracujaca ramie w ramie z klasyczna jednostka
RCU (Robot Control Unit).

Alna pokladzie — bez chmury, bez opdéznien
Dzieki architekturze edge computing caty mézg
Al znajduje sie fizycznie w kontrolerze robota.
Dane sa przetwarzane lokalnie — w ulamkach
sekund, bez polaczenia z internetem, bez ryzyka
ze awaria serwera zatrzyma produkcje. Dla branz
o wysokich wymaganiach bezpieczenstwa da-
nych (farmacji, automotive, obronnosci) to argu-
ment nie do przecenienia.

Gotowe serwisy AI - bez lat programowania
MOTOMAN NEXT dostarcza kompletny zestaw
gotowych ustug w architekturze konteneréow
Docker:

 Path Planning Service — automatycznie planu-
je bezkolizyjng trajektorie ramienia w czasie
rzeczywistym. Zamiast dziesiatek recznie
uczonych punktéw wystarczy jedno polece-
nie MOVAUTO.

* Machine Vision Service — wyposaza robo-
ta w przemystowy system widzenia 2D/3D
oparty na bibliotece HALCON. Robot rozpo-
znaje obiekty, mierzy ich pozycje w prze-
strzeni i reaguje na zmienne warunki bez
przeprogramowania.

* Force Control Service — daje robotowi zmyst
dotyku. Ramie wykrywa opoér i dostosowuje
site nacisku, umozliwiajgc precyzyjny mon-
taz, polerowanie czy obstuge delikatnych
komponentow tak, jak robi to doswiadczony
operator.

All-in-one - jeden dostawca,
jedno rozliczenie

W odréznieniu od rozwigzan
konkurencji  wszystkie serwisy
MOTOMAN NEXT sg zawarte w ce-
nie pakietu - bez rocznych optat li-

‘v cencyjnych, bez kosztéw runtime
. per instalacja. Dla dziatu finanso-
wego oznacza to przewidywalny
TCO (catkowity koszt posiadania)
przez cate zycie robota.

Otwarta platforma Linux z obsluga kontene-
row Docker sprawia, ze programisci IT — nie tyl-
ko wyspecjalizowani robotycy — moga tworzyc¢
i wdraza¢ wtasne aplikacje AI obok gotowych
serwisow Yaskawa. Nowa funkcja Al moze tra-
fi¢ na dzialajacego robota bez zatrzymywania

produkcji.

Cyfrowy blizniak

i symulacja przed wdrozZeniem

MOTOMAN NEXT jest w pelni zintegrowany
z NVIDIA Isaac Sim - wiodacg platforma symu-
lacyjna branzy. Aplikacje robotyczng mozna
zaprojektowaé, wytrenowac¢ i przetestowac
w wirtualnej fabryce, zanim zostanie wdrozona
na prawdziwej linii. Wiasne narzedzie YNX Ro-
bot Simulator stuzy jako cyfrowy blizniak kon-
kretnego robota — eliminujac niespodzianki przy
uruchamianiu produkecji.

-

& 7

Czy MOTOMAN NEXT to jeden

uniwersalny robot? Wrecz przeciwnie
MOTOMAN NEXT to kompletnarodzinarobotéw—
od zwrotnych modeli 7 kg, przez wszechstronne
jednostki 101 20 kg, az po ramiona o udzwigu 35 kg.
Wszystkie one stoja na fundamencie precyzji
i niezawodno$ci, ktéra Yaskawa buduje od po-
nad 100 lat — wzbogaconym dzi$ o otwarta plat-
forme AI nowej generacji. Ta sama filozofia
trafia rowniez do cobotéw serii NHC (121 30 kg) —
wyposazonych we wbudowang kamere RGB-D,
ktéra dostownie daje cobotowi oczy: pozwala
mu na biezaco obserwowac przestrzen robocza
ireagowac adaptacyjnie na to, co sie w niej dzie-
je. Jedna platforma — wiele robotéw gotowych
na wyzwania wspoétczesnej produkcji.



MM POLAND AWARD

Zanim poznamy rozstrzygniecia tegorocznej edycji konkursu Best of Industry MM Po-
land Award, przypomnijmy, kto triumfowal w ubieglorocznej edycji — i jakie trendy
wyznaczyly kierunek rozwoju polskiego przemystu w 2025 r.

ala Best of Industry 2025 odbyta sie w Strefie Biznesowej Tar-

czynski Arena we Wroclawiu i zgromadzita przedstawicieli

najlepszych firm przemystowych z catej Polski. Konkurs wy-
tonit zwyciezcéw w czterech kategoriach: Produkcja przemystowa,
Automatyzacja przemystu, Utrzymanie ruchu i IT dla przemystu.
Wsrod nagrodzonych znalazly sie zaréwno polskie innowacje, jak
irozwigzania globalnych lideréw technologicznych.

PRODUKCJA PRZEMYSELOWA
Kategoria ta pokazata wyrazny kierunek, w ktérym zmierzajg no-
woczesne zakiady wytwdrcze: maksymalna precyzja, eliminowa-
nie przestojow, pogtebiona robotyzacja i automatyzacja procesow.
Laureat:
System ciecia laserowego FlowinCO firmy Eagle Sp. z 0.0. — inno-
wacyjny system eliminujacy przestoje i rewolucjonizujacy organi-
zacje produkcji.
Wyréznienia:
» Stét spawalniczy SYSTEM CUBEWELD - modutowy polski
system spawalniczy (CUBE.ENGINEERING Sp.J.)
* Wywazarka pozioma SCHENCK Pasio 50 — precyzyjne urza-
dzenie do wywazania wirnikéw (RoTec Polska Sp. z 0.0.)
» Zrobotyzowane stanowisko Intellibend-M - zautomatyzowa-
ne stanowisko do giecia blach taczace elastyczno$¢ z wysoka
wydajnoscia (DIG Switala Sp. z 0.0.)

AUTOMATYZACJA PRZEMYSLU
Nominowane rozwiazania potwierdzity, ze automatyzacja to dzi$ nie
tylko wyzsza wydajno$¢ i efektywnos$¢ energetyczna — to przede
wszystkim sztuczna inteligencja wbudowana w procesy produkcyjne.
Laureaci:

* Centrum gnace Express Bender EBe — zaawansowane cen-
trum obrébcze z innowacyjnym systemem automatyzacji
(Prima Power Central Europe Sp. z 0.0.)

* Modulowy system do robotyzacji spawania CLOOS QIROX
ExperT - elastyczny system robotyczny umozliwiajacy szybka
rekonfiguracje stanowisk spawalniczych (CLOOS-Polska Sp. z 0.0.)

Wyréznienia:

* Konfigurowalny system napedowy klasy IE5/IE6 — energo-
oszczedny naped osiggajacy efektywno$¢ przyszio$ciowych
standardow IE6 (Lenze Polska Sp. z 0.0.)

* Beben kablowy e-spool flex light — lekki i modularny sys-
tem prowadzenia kabli dla zastosowan przemystowych (igus
Polska Sp. z 0.0.)

* Manipulator POSIFIL — precyzyjny manipulator do obstugi
delikatnych materiatéw (DALMEC Polska Sp. z 0.0.)

UTRZYMANIE RUCHU
Kategoria ta odzwierciedla prawdziwa rewolucje, jaka zachodzi
w podejéciu do eksploatacji maszyn — od reaktywnego reagowa-
nia na awarie do predykcyjnego zarzadzania stanem technicznym
urzadzen.

Laureat:

Dwufunkcyjny system pomiarowy Equator-X™500 — uniwersal-
ny system taczacy tryb precyzyjny i szybki w jednym urzadzeniu
(Renishaw Sp. z 0.0.)

Wyréznienia:

* Pneumatyczne trzpienie ustalajagce K2202/K2203/K2204 — au-
tomatyczne trzpienie eliminujace ryzyko podczas pracy (KIPP
Polska Sp. z 0.0)

* Czujnik drgan I0-Link VVB302 - inteligentny czujnik wspie-
rajacy predykcyjne utrzymanie ruchu (ifm electronic Sp. z 0.0.)

* Czyszczarka stotu Slat Easy Cleaner — efektywne rozwiazanie
do czyszczenia stotéw maszynowych (Solution Trade Sp. z 0.0.)

IT DLAPRZEMYSLU
Prawdopodobnie najdynamiczniej rozwijajacy sie obszar wspol-
czesnej produkcji. Nominowane rozwigzania pokazaty, ze cyfryza-
cja staje sie cyfrowym moézgiem przemyshu — integrujac dane, pro-
cesy irelacje biznesowe.
Laureat:
Portal samoobstugowy NDS — New Digital Self-service — nowo-
czesna platforma B2B transformujgca relacje z klientami przemy-
stowymi (Hycom S.A.)
Wyréznienia:
* Przemystowa bramka komunikacyjna UNO-2271G V3 - nie-
zawodne urzadzenie do integracji systemow przemystowych
w Srodowisku Industry 4.0 (Advantech Europe B.V)
* Cloudlink 210 -rozwigzanie chmurowe usprawniajace zarza-
dzanie danymi przemystowymi (GENETEC)
* Oprogramowanie Produkcja.NET - kompleksowy system
MOM integrujacy wszystkie aspekty produkcji w czasie rzeczy-
wistym (Profisoft Centrum Oprogramowania)

Wyniki ubiegtorocznej edycji Best of Industry MM Poland Award
wyznaczaja wyrazny kierunek: polskie firmy i globalne koncerny
dzialajace na naszym rynku inwestuja w rozwiazania, ktore tacza
precyzje z elastycznoscia, predykcje z automatyzacja, a cyfryzacje
z realng wartoscig operacyjna. Tegoroczna edycja konkursu poka-
ze, czy ijak ten kierunek ewoluuje.

Zrédto zdjec: Raven Media
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zrodto: Pixabay - Michal Jarmoluk

WYCINARKI LASEROWE

Wybor maszyny
do ciecia laserowego -
na co zwrocic uwage

Technologia ciecia laserowego od dawna przestala by¢ domena wylgcznie najwiekszych
zakladow produkcyjnych. Dzi$§ z wycinarek laserowych korzystajg firmy réznej wielkosci — od
matych zaktadow Slusarskich po wielkie przedsiebiorstwa produkujace elementy do motoryzacji,
energetyki czy budownictwa. Rosngca dostepnosc¢ tych urzadzen nie oznacza jednak, ze wybor
odpowiedniej maszyny jest prosty. Wrecz przeciwnie — oferta producentow jest coraz szersza,
a parametry techniczne bywaja dla kupujacych matlo czytelne.

Jakub Kleczkowski

aby podja¢ wtasciwa decyzje? Odpowiedz wymaga

przeanalizowania kilku wymiaréw jednocze$nie:
rodzajuigrubosci cietych materiatow, skali produkcji,
dostepnej powierzchni hali, planowanego stopnia au-
tomatyzacji oraz oczekiwanego zwrotu z inwestycji.

J ak zatem podejs¢ do zakupu wycinarki laserowej,

| Zanim zaczniesz poréwnywac oferty

Wielu kupujacych popelnia blad, rozpoczynajac proces
decyzyjny od przegladania katalogéw i poréwnywa-
nia cen maszyn. Tymczasem punkt wyjscia powinny
stanowi¢ wilasne potrzeby produkcyjne. Precyzyjne
okreslenie, co bedziemy ciac, w jakich ilosciach i z jaka

dokladnoscig, pozwala od razu zawezic pole poszuki-
wan i unikna¢ przeptacania za funkcje, ktore nigdy
nie beda uzywane. Albo odwrotnie — zakupu zbyt
stabego urzadzenia, ktére po kilku miesigcach stanie
sie waskim gardiem catego procesu produkcyjnego.

Warto wiec zadac sobie kilka konkretnych pytan.
Czy bedziemy pracowac gtdwnie ze stalg weglowa,
nierdzewna i aluminium, a moze z takimi materiata-
mi, jak miedZ czy mosiadz? Czy grubos$¢ cietych blach
waha sie w waskim przedziale, czy bedziemy obstu-
giwac pelne spektrum-od cienkich arkuszy po cigzkie
i grube plyty? Czy produkujemy elementy powta-
rzalne w duzych seriach, czy raczej realizujemy
zroznicowane zlecenia jednostkowe? Od odpowiedzi
na te pytania zalezy wiasciwie wszystko — dobor
zrodla lasera, jego moc, wielko$¢ stotu roboczego,
a wreszcie stopien automatyzacji zatadunku i rozta-
dunku.

| Technologie laserowe -
co rdzni poszczegolne rozwigzania

Na rynku wycinarek do metalu dominuja dzi§ dwa
typy zrédetlaserowych: lasery Swiattowodowe (fiber)
oraz, w coraz wezszych zastosowaniach, starsze lase-
ry CO,. Dla zdecydowanej wigkszo$ci nowych inwe-
stycji w obrobke metalu laser Swiatlowodowy jest
wyborem oczywistym. Wynika to z jego fundamen-
talnych przewag: znacznie wyzszej sprawnos$ci ener-
getycznej, braku potrzeby stosowania i wymiany
gazow laserowych, nizszych kosztéw eksploatacji
oraz lepszych witasciwosci ciecia metali o wysokiej
refleksyjnos$ci. Laser CO, zachowuje przewage jedy-

nie w cieciu materialéw niemetalicznych — drewna,
akrylu, tworzyw sztucznych czy tekstyliow.

A Wybdr odpowiedniej wycinarki laserowej wymaga wczesniejszej
doktadnej analizy potrzeb produkcyjnych przedsiebiorstwa.

MM Magazyn Przemystowy 7-8(252) 2026
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| Moc lasera a ciete materiaty -
jak dobrac parametry

Moc zrodla laserowego to jeden z tych parametrow,
przy ktorych kupujacy najczesciej popelniaja btad
w obie strony —zaréwno inwestujgc w zbyt stabe urzg-
dzenia, jakiprzeplacajac za moc, ktérej nigdy w peini
nie wykorzystaja.

Ogdlna zasada jest nastepujgca: maszyny o mo-
cy 3-6 kW sa najczesciej wykorzystywane do ciecia
cienkich materiatéw. Zapewniaja wysoka predkos¢
obrobki stali weglowej, nierdzewnej i aluminium przy
dobrej jako$ci krawedzi. Urzadzenia w przedzia-
le 6-20 kW to najczesciej wybierane rozwigzanie dla
zaktadow pracujgcych z materialami o Sredniej gru-
bosci (miedzy 6 a 30 mm) — zapewniaja odpowiedni
kompromis miedzy predkoscia, jakoscig krawedzi
i kosztami eksploatacji. Systemy powyzej 20 kW, sie-
gajace nawet 60 kW, przeznaczone sg dla producentow
pracujacych z blachami grubosci powyzej 30 mm.
Tu priorytetem jest wysoka produktywnos$¢ przy
stabilnej jakos$ci ciecia i mozliwie krotkich czasach
przebicia materiatu.

Podane zakresy majg naturalnie charakter orienta-
cyjny. Rzeczywiste mozliwosci ciecia zalezg m.in.
od rodzaju materiatu, jako$ci gazu procesowego,
konfiguracji gtowicy i oprogramowania sterujgcego.

Warto pamietac, ze wyzsza moc nie zawsze przekla-
da sie nalepsze rezultaty. Przy cieciu cienkich arkuszy
nadmierna moc moze pogorszy¢ jakos¢ krawedzi
1 zwiekszyc¢ zuzycie gazu procesowego oraz optyki.
Moc nalezy dobiera¢ do materiatdw, z ktérymi pracu-
jemy najczesciej. Je$li zaklad zajmuje sie cieciem
zaréwno cienkiej blachy, jak i grubych ptyt, warto
rozwazy¢ nowoczesne systemy wysokiej mocy z funk-
cja automatycznej optymalizacji parametréw, ktore
dostosowuja ustawienia do konkretnego materiatu
i grubosci. Albo nawet pomyslec o inwestycji w dwie
maszyny do ciecia.

| Wielkos¢ stotu roboczego -
dopasuj format do produkgji

Rozmiar stotu roboczego to decyzja, ktora rzutuje
na elastyczno$c¢ zakladu przez caly okres uzytkowania
maszyny. Zbyt maty stét ogranicza mozliwo$¢ obrébki
duzych elementéw i wymusza dodatkowe operacje.
Z kolei zbyt duzy marnuje cenna powierzchnie hali
i generuje niepotrzebne koszty.

Na rynku wyroznia sig trzy gtéwne kategorie ma-
szyn pod wzgledem obszaru roboczego. Maszyny
kompaktowe, pracujace na formatach 1000x2000 mm
lub 1250%2500 mm, sa przeznaczone dla zakladow
o0 ograniczonej powierzchni produkcyjnejiodnajduja
sie w produkcji matoseryjnej o duzej réznorodnosci
detali. Maszyny w konfiguracji standardowej, obstu-
gujace formaty 1500x3000 mm i 2000x4000 mm z wy-
miennymi stolami, to rozwigzanie dla typowych
zaktadéw obrobki metalu, gdzie wymagana jest Sred-
niaiwysoka wydajnosc¢ przy produkcji powtarzalnej.

A Cho¢ lasery fiber do ciecia rur i profili bazujg na tej samej technologii,
to jednak jest to inna klasa wycinarek.

Maszyny wielkogabarytowe, z obszarem roboczym
siegajacym 4000x12000 mm, stuza producentom
wielkich elementéw konstrukcyjnych stosowanych
w budownictwie, przemysle stoczniowym czy budo-
wie cigzkich maszyn.

Trzeba pamietac, ze standardowe arkusze blachy
sg dostepne w okreslonych formatach, ktére wyzna-
czaja popularnos$¢ niektérych rozmiarow stotow.
Dopasowanie obszaru roboczego do typowych wy-
miarow zamawianych arkuszy minimalizuje odpady
materiatowe i upraszcza harmonogramowanie zlecen.

| Wycinarki do rur i profili -
oddzielna klasa maszyn

Znaczna cze$¢ dyskusji o laserach skupia sie na cieciu
ptaskich blach, tymczasem obrébka rur i profili to in-
na, rozbudowana kategoria zastosowan z wtasng
logika doboru urzadzen. Firmy produkujace kon-
strukcje stalowe, ramy maszyn, elementy meblarskie,
komponenty do motoryzacji czy instalacje HVAC czesto
potrzebuja wiasnie maszyn do rur — a nie, lub nie tyl-
ko, do blach.

Laser do ruriprofiliréznisie od wycinarki do blach
przede wszystkim mechanizmem prowadzenia
materiatu. Rura lub profil jest obracany przez uchwy-
ty, a glowica tnaca wykonuje ciecia zgodnie z zapro-
gramowang S$ciezka. Fundamentalne parametry
to maksymalna obstugiwana Srednica zewnetrzna,
dtugosc rury i dostepne ksztalty przekrojow.

Rury o matych srednicach (do 240 mm) sprawdzaja
sie doskonale w produkcji mebli, sprzetu fitness,
rowerow 1lekkich konstrukceji. Maszyny do rur i pro-
fili o $rednicach do 350 mm znajduja zastosowanie
w motoryzacji, HVAC i ogélnych konstrukcjach stalo-
wych. Do rur wielkowymiarowych (powyzej 350 mm),
stosowanych w energetyce, przemysle morskim i ciez-
kich maszynach, potrzebne sa specjalistyczne systemy
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z gtowica 3D, pozwalajgce na ciecie zaréwno prostoli-
niowe, jak i sko$ne pod réznymi katami.

Przy wyborze maszyny do rur warto rozwazyc kil-
ka dodatkowych funkcji. Inteligentne uchwyty, auto-
matycznie dopasowujace sie do roznych ksztattow
przekrojow, znaczaco skracajg czas przezbrojenia
iograniczajg btedy obstugi. Funkcja ukosowania (be-
vel cutting) umozliwia przygotowanie krawedzi goto-
wych do spawania w jednej operacji, co eliminuje
dodatkowe stanowisko i skraca cykl produkcyjny.
Zintegrowane wiercenie i gwintowanie pozwala na-
tomiast na kompleksowe przygotowanie elementow
bez ich transportu na inne stanowiska robocze.

| Wolumen produkgji i klasy maszyn

Moc lasera i rozmiar stotu to nie jedyne parametry
decydujace o doborze wlasciwej maszyny. Rownie
wazna jest klasa urzgdzenia pod wzgledem wydajno-
Sciistopnia zaawansowania technicznego.

Maszyny podstawowe, z jednym stotem roboczym
irecznym zatadunkiem, sg odpowiednie dla produk-
cji matoseryjnej i prototypowej. Ich zaleta jest nizszy
koszt inwestycji, ale wolniejsze przyspieszeniaiogra-
niczona automatyzacja sprawiaja, ze nie nadaja sie
do ciagtej, wielkoseryjnej produkcji.

Maszyny standardowe oferuja wymienne stolty
paletowe, dostepna automatyzacje zatadunku i rozta-
dunku oraz wydajniejsze uklady napedowe. Sa prze-
znaczone do produkcji mato- i Srednioseryjnej, gdzie
liczy sie elastyczno$¢ i dobry stosunek kosztu inwesty-
cji do wydajnosci.

Maszyny wysokiej wydajnosci to rozwigzania
przeznaczone do ciggtej produkcji wielkoseryjnej.
Podwojne stoty wymienne skracaja czas przestoju mie-
dzy cyklami, automatyczne zmieniacze dysz minima-
lizujg ingerencje operatora, a szybkie systemy ruchu
zwysokim przyspieszeniem przekladaja sie na znacz-
nie krotszy czas cyklu. W $rodowiskach o duzej wy-
dajnosci dobrze skonfigurowany system 12 kW lub
mocniejszy moze przewyzszyC¢ maszyne o nizszych
parametrach ponad dwukrotnie pod wzgledem dzien-
nej produkcji, czesto przy mniejszej liczbie operatorow.

Decydujac sie na konkretng klase maszyny, lepiej
nie kierowac sie wytgcznie aktualnym poziomem
produkecji, lecz uwzgledni¢ scenariusze wzrostu pro-
dukcji w perspektywie kilku lat. Wymiana maszyny
po trzech latach ze wzgledu na zbyt niska wydajnosc
jest znacznie kosztowniejsza niz jednorazowa inwe-
stycja w urzadzenie z rezerwa mocy i wydajnosci.

| Automatyzacja - nie opcja, lecz strategia

Automatyzacja proceséw zwiazanych z zatadunkiem
iroztadunkiem blachy oraz zarzadzaniem materiatem
staje sie w europejskim przemysle nie tylko kwestig
zwiekszenia wydajnosci, lecz przede wszystkim
odpowiedzig na strukturalne problemy rynku pracy.
Trudnosci z obsadzeniem stanowisk produkcyjnych,
rosngce koszty pracy i coraz wyzsze wymagania
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dotyczace powtarzalnosci jakosci sprawiaja, ze inwe-
stycja w zautomatyzowane systemy logistyki materia-
towej wokot wycinarki laserowej przynosi zwrot
znacznie szybciej niz jeszcze kilka lat temu.

Bazowe moduty automatyzacji to systemy podawa-
nia arkuszy, odbierajace blache ze stosu i kierujace
ja na stol maszyny bez udziatu cztowieka. Rozbudo-
wane wieze magazynowe z funkcja automatycznego
sortowania pozwalaja na przechowywanie réznych
materiatéw izarzadzanie zapasem bezposrednio przy
maszynie. Systemy separacji gotowych detali po cieciu
eliminuja koniecznos$c recznego wyciagania elementow
z siatki odpaddw, co jest jedna z bardziej czasochton-
nych i pracochtonnych czynnosci w catym procesie.

Wdrozenie takich rozwigzan nie musi oznaczac
jednorazowej, ogromnej inwestycji. Rynek oferuje
modulowe systemy automatyzacji, ktére mozna doku-
pywac i rozbudowywac stopniowo, w miare wzrostu
produkecjii dostepnosci sSrodkdéw. Wazne, aby wybrac
maszyne bazowa, ktora jest do takiej rozbudowy
przygotowana — nie kazde urzadzenie dostepne
na rynku posiada interfejsy mechaniczne i komu-
nikacyjne pozwalajace na pézniejsze dotaczenie mo-
dutéw automatyki.

Inteligentne oprogramowanie to kolejny aspekt
warty uwagi. Systemy sterowania nowszej generacji
oferuja funkcje optymalizacji uktadu ciecia, dyna-
micznego zarzadzania parametrami procesu czy
zdalnego monitorowania stanu maszyny. Utatwiaja
planowanie produkcji i daja operatorom oraz kierow-
nikom produkcji znacznie lepszy wglad w rzeczywisty
przebieg procesow.

| Czynniki eksploatacyijne, ktére rzadko
trafiajg do specyfikacji

Oceniajac oferty maszyn, fatwo skupic sie na parame-

trach technicznych i cenie zakupu, tracac z oczu réw-

nie wazne aspekty eksploatacyjne. Tymczasem to one

decyduja o catkowitym koszcie posiadania urzadzenia

przez caly okres jego uzytkowania.

Czas reakcji lokalnego serwisu ma decydujace zna-
czenie w razie awarii. Wycinarka laserowa unieru-
chomiona na kilka dni-bo serwisant musi przyjechac
z daleka albo czas oczekiwania na czesci sie wydtuza
— generuje straty produkcyjne czesto przekraczajace
koszt samej naprawy. Warto przed zakupem doktadnie
sprawdzi¢, jak wyglada struktura serwisowa produ-
centa lub dystrybutora w Polsce, ile czasu zajmuje
standardowa interwencjaijakie gwarancje dostepno-
$clsq zapisane w umowie serwisowej.

Dostepnos$c czesci zamiennych to zagadnienie $cisle
powiazane z serwisem. Maszyny renomowanych
producentéw majg zazwyczaj uregulowane tancuchy
dostaw komponentow, co skraca czas oczekiwania
na podzespoty. Przy zakupie od mniej znanych do-
stawcOw mozna zapytac o stany magazynowe dla naj-
czedciej wymienianych elementéw.

Szkolenie operatoréw jest czesto traktowane jako do-
datek do kontraktu, a tymczasem ma bezposredni
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wplyw na efektywno$¢ maszyny po uruchomieniu.
Dobrze przeszkolony operator znacznie lepiej wykorzy-
stuje mozliwosci urzadzenia, szybciej reaguje na nie-
prawidlowosci i rzadziej doprowadza do sytuacji
wymagajacych interwencji serwisowej. Warto wyne-
gocjowac nie tylko szkolenie wdrozeniowe, lecz takze
dostep do materiatow szkoleniowych i mozliwos¢ od-
bycia szkolenn uzupeiniajacych w miare uptywu czasu.

Latwos$¢ obstugi oprogramowania nabiera coraz
wiekszego znaczenia w kontekscie rotacji pracowni-
koéw i koniecznodci szybkiego wdrazania nowych ope-
ratoréow. Intuicyjny interfejs i dostepna dokumentacja
moga pozornie wydawac sie drobiazgiem, ale w co-
dziennej pracy stanowia realne utatwienie.

| Koszty eksploatacji - co ksztattuje TCO

Catkowity koszt posiadania maszyny do ciecia lase-
rowego (TCO — Total Cost of Ownership) sktada sie
z wielu sktadowych, z ktérych nie wszystkie sq oczy-
wiste na etapie poréwnywania ofert.

Zuzycie energii elektrycznej to znaczaca pozycja,
szczegllnie przy maszynach pracujgcych na dwie lub
trzy zmiany. Lasery Swiatlowodowe sg pod tym wzgle-
dem znacznie bardziej ekonomiczne niz starsze tech-
nologie, ale réznice miedzy poszczegélnymimodelami
tez sa zauwazalne. Producenci podaja czesto wartosci
szczytowego poboru mocy, natomiast wazniejszy jest
realny pobor w typowych cyklach produkcyjnych.

Gazy procesowe, przede wszystkim azot i tlen,
to kolejnaistotna pozycja kosztowa. Ich zuzycie zalezy
od mocy lasera, grubosci cietych materiatow i stoso-
wanej technologii ciecia. Azot stosuje sie przy cieciu
stali nierdzewnej, gdy wymagane sa czyste, nieoksy-
dowane krawedzie. Tlen stosuje sie przy cieciu stali
weglowej, a powietrze tam, gdzie wymagania jako-
Sciowe krawedzi sg nizsze.

Soczewki i optyka glowicy tnacej wymagaja regu-
larnej wymiany, ktorej czestotliwo$¢ zalezy od inten-
sywnos$ci uzytkowania i rodzaju cietych materiatow.
Praca z materialami wysoce refleksyjnymi, jak
aluminium czy miedz, przyspiesza zuzycie optyki
1 wymaga stosowania specjalnych zabezpieczen.
Dysze tnace, choc¢ stosunkowo tanie jednostkowo,
wymagajg regularnej wymianyiich zuzycie powinno
by¢ uwzglednione w kalkulacjach kosztow opera-
cyjnych. Maszyny wyposazone w automatyczne
zmieniacze dysz eliminuja te pracochtonng czynnos¢
i zapewniajq powtarzalnos¢ procesu.

| Jak przygotowac sie do rozmowy z dostawca

Profesjonalny dostawca urzadzen laserowych powi-
nien by¢ partnerem w procesie doboru maszyny, a nie
tylko sprzedawca. Warto na takie rozmowy przycho-
dzic¢ przygotowanym — z dokumentacja procesowa,
probkami materiatéw i przynajmniej przyblizonym
planem produkcji.

Dobra praktyka jest prosba o prébne ciecia na materia-
tach, ktére beda poddawane obrébce. Pozwala to ocenic

jakos¢ krawedzi, szybkos$¢ procesu irzeczywiste mozli-
wosciurzadzenia wnaszych konkretnych warunkach,
a nie tylko na podstawie danych katalogowych.

Mozna tez pytac o referencje od firm o podobnym
profilu produkcjiiwielko$ci zaktadu. Rozmowa z ope-
ratorami, ktérzy na co dzien pracuja z dang marka
maszyn, dostarcza informacji, ktérych prézno szukac
w materiatach marketingowych.

Pytania o warunki gwarancji, dostepne pakiety
serwisowe, polityke aktualizacji oprogramowania
i planowany harmonogram wsparcia technicznego
dla danego modelu powinny by¢ stalym elementem
kazdej rozmowy zakupowej.

| Trendy i perspektywy rynku

Technologia ciecia laserowego wciaz dynamicznie
ewoluuje. Kilka tendencji zastuguje na uwage przy pla-
nowaniu inwestycji z mysla o perspektywie kilku lat.

Postepujaca dostepnosc systemow laserowych bar-
dzo wysokich mocy powoduje, ze granice grubosci
materiatéw dostepnych dla technologii laserowej
systematycznie sie przesuwaja. Obszary zastosowan,
w ktérych do niedawna niezbedne byto ciecie plazmo-
we lub tlenowe, sg coraz czesciej przejmowane przez
lasery. Daje to producentom mozliwos¢ konsolidacji
parku maszynowego i uproszczenia procesow.

Integracja systemow laserowych z oprogramowa-
niem do zarzadzania produkcja (MES) i systemami
ERP to kolejny istotny kierunek. Maszyna jako element
polaczonego ekosystemu cyfrowego daje zupelnie
inne mozliwosci planowania, monitorowania i opty-
malizacji niz urzadzenie pracujace w izolacji.

Kwestia efektywnosci energetycznej zaczyna odgry-
wac¢ w decyzjach zakupowych coraz wieksza role —
zarowno ze wzgledu na koszty energii, jak i na wymogi
raportowania ESG nakladane przez regulacje euro-
pejskie na coraz szerszy krag firm. Wreszcie presja
na skrocenie czasu realizacji zlecen 1 zwigkszenie
elastycznosci produkcji sprawia, ze umiejetnos¢
szybkiego przezbrojenia i obstugi matych serii bez
utraty efektywnodci staje sie coraz wazniejszym kry-
terium doboru maszyn.

Zakup wycinarki laserowej bedzie ksztattowac¢ mozli-
wosci produkeyjne zaktadu na lata. Nie warto tej decyzji
podejmowac pod presja czasu ani wytacznie na podstawie
oferty cenowej. Staranne przeanalizowanie wlasnych
potrzeb, wlasciwy dobdér parametréow technicznych,
ocena catkowitego kosztu posiadania oraz weryfikacja
zaplecza serwisowego i szkoleniowego dostawcy
to inwestycja czasu, ktora zwrdci sie wielokrotnie.

Rynek oferuje dzi$ rozwiazania dla zaktadow o bardzo
roznych profilach i skalach dziatania — od kompakto-
wych maszyn dla matych firm po w peini zautomaty-
zowane systemy produkcyjne zdolne do pracy bez
nadzoru przez wiele godzin. Wtasciwe dopasowanie
urzadzenia do potrzeb i strategii zaktadu jest warun-
kiem osiagniecia zakladanego zwrotu z inwestycji
i utrzymania konkurencyjnosci w coraz bardziej
konkurencyjnym otoczeniu rynkowym. MM
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INTRALOGISTYKA

Wozki widtowe waznym elementem
nowoczesnej intralogistyki

Przez dekady wdzki widtowe bardzo mocno ewoluowaly. Dzi§ w nowoczesnych magazynach i na halach produk-
cyjnych coraz czesciej wida¢ maszyny, ktére same wiedzg, dokad jada, jak omina¢ przeszkode i kiedy ustapic
pierwszenstwa innemu pojazdowi. Wozek przestaje by¢ zwyklym Srodkiem transportu. Staje sie waznym elementem
magazynu, komunikujgcym sie z systemem zarzadzania, innymi maszynami i calg infrastrukturg intralogistyczna.

Wojciech Traczyk

konkretnej presji rynkowej: rosngcych wolumendw

e-commerce, chronicznych niedoboréw pracownikdw,
coraz kroétszych okien czasowych na realizacje zamdéwien
i rosnacych kosztéw operacyjnych. W tym konteks$cie auto-
matyzacja transportu wewnetrznego przestata byc¢ ciekawost-
ka technologiczng, a stata sie warunkiem przetrwania
na konkurencyjnym rynku.

Transformacja ta nie jest przypadkowa. Wynika z bardzo

| 0d kierowcy do algorytmu

Ewolucja wozkow widtowych w strone autonomii przebiega-
ta etapami, z ktorych kazdy dodawat nowa warstwe inteli-
gencji do maszyny pierwotnie zaprojektowanej jako prosty
nosnik tadunku.

Pierwszym krokiem byla elektryfikacja napedu - odejscie
od silnikéw spalinowych na rzecz akumulatoréw, co umoz-
liwito prace w zamknietych pomieszczeniach bez problemu
emisji spalin i hatasu. Drugim etapem stato sie wyposazanie
wozkow w systemy wspomagania kierowcy: czujniki antyko-
lizyjne, ograniczniki predko$ci w strefach pieszych, systemy
wazenia tadunku w czasie rzeczywistym.

Prawdziwy przetom nastapit wraz z rozwojem AGV (Auto-
mated Guided Vehicles) iich bardziej zaawansowanych nastep-
cow — AMR (Autonomous Mobile Robots). Pierwsze pojazdy
automatyczne poruszaty sie po wyznaczonych trasach, poda-
zajac za liniami magnetycznymi lub tasmami naklejonymi
napodtodze. Wspdtczesne roboty mobilne nawiguja w przestrze-
ni dynamicznie, korzystajac z laserowego skanowania otocze-
nia, kamer i zaawansowanych algorytmow planowania trasy.

| Inteligencja, ktora rozwiagzuje konkretne
problemy

To, co odrdznia dzisiejsze rozwigzania od wczesniejszych prob
automatyzacji, to skala integracji z catym ekosystemem cyfro-
wym magazynu. Nowoczesny wozek autonomiczny nie dziata
wizolacji—komunikuje sie z systemem zarzgdzania magazynem
(Warehouse Management System — WMS), otrzymuje zlecenia
transportowe w czasie rzeczywistym, raportuje swoj statusilo-
kalizacje, a w razie potrzeby koordynuje prace z innymi pojaz-
dami floty, unikajac kolizji i optymalizujac trasy przejazdu.
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Aleksander Szepietowski, mtodszy manager produktu Low-
CostAutomation + RBTX.pl w firmie igus, opisuje to zjawisko
z perspektywy producenta rozwigzan automatyzacyjnych:
- Wymagania wobec srodowisk magazynowych stale rosng:
od precyzyjnych systemdw sterowania po automatyzacje ztozonych
procesow. Wydajne i niezawodne rozwiqzania majq kluczowe znacze-
nie dla obnizenia kosztow operacyjnych i zwiekszenia produktywnosct.

To trafna diagnoza kierunku, w jakim zmierza cata branza.
Magazyny przestaja konkurowac¢ wylacznie powierzchnia
czy liczbg pracownikéw — zaczynaja konkurowac efek-
tywnoscia procesow, a ta w coraz wiekszym stopniu zalezy
od stopnia automatyzacji transportu wewnetrznego.

| Wozki samojezdne w praktyce

Jednym z przyktadéw tej ewolucji sa wozki samojezdne typu
Pallet Mover, zaprojektowane specjalnie do automatyzacji
transportu palet. Jak wyjasnia Aleksander Szepietowski, woz-
ki samojezdne, takie jak ReBeL Pallet Mover, idealnie nadaja
sie do automatyzacji powtarzalnych zadan, poprawy przepty-
wu materiatow i optymalizacji ogolnej wydajnosci transpor-
tuwewnetrznego. To wtasnie powtarzalno$¢ czyni transport
paletidealnym polem do automatyzacji —zadanie jest na tyle
przewidywalne, ze maszyna moze je wykonywac rownie do-
brze, a czesto lepiej niz cztowiek.

Istotne jestjednak to, ze nowoczesne rozwigzania nie sa ogra-
niczone do jednego, waskiego zastosowania. — Dzieki precyzyjnej
nawigacji, inteligentnej technologii i kompaktowej konstrukcji
ReBelL, Pallet Mover moze byc¢ stosowany w szerokim zakresie
zadarn: od prostego przemieszczania palet po obstuge duzych prze-
plywow materiatowych — podkresdla przedstawiciel firmy igus.

Ta wszechstronno$¢ ma realne znaczenie biznesowe. Maga-
zyn, ktéry inwestuje w elastyczng platforme robotycznag, nie
musi przewidywac z gory kazdego scenariusza zastosowania.
System moze obstugiwac proste zadania transportowe na po-
czatkowym etapie wdrozenia, a nastepnie by¢ stopniowo ska-
lowany do bardziej ztozonych przeptywow materiatowych.

| Integracja jako warunek sukcesu

Pojedynczy autonomiczny woézek, bez wzgledu na stopien
zaawansowania, ma ograniczona wartosc, jesli pracuje w izo-
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lacji od reszty urzadzen i systemow, jakie funkcjonuja w da-
nym zaktadzie. Prawdziwa warto$¢ automatyzacji transportu
wewnetrznego mozna zobaczy¢ dopiero wtedy, gdy roboty
mobilne staja sie integralng czescia szerszego ekosystemu
cyfrowego.

- Zaawansowane funkcje umozliwiajq bezproblemowgq integra-
cje z nowoczesnymi Srodowiskami logistycznymi, zapewniajqc
maksymalnq elastycznos¢ w automatyzacji magazynu —zaznacza
Aleksander Szepietowski.

W praktyce oznacza to zdolnos¢ komunikacji z systemami
WMS i ERP, mozliwo$¢ pracy w sSrodowisku mieszanym (gdzie
roboty wspoétpracuja z ludzmi i tradycyjnymi wozkami wi-
dlowymi), a takze tatwg integracje z innymi elementami au-
tomatyki magazynowej — przeno$nikami, systemami regato-
wymi, stacjami tadowania. Im tatwiej dany system mozna
wpasowac w istniejaca infrastrukture bez gruntownej jej
przebudowy, tym szybszy i tanszy jest caty proces wdrozenia.

| Dlaczego ten trend bedzie przyspieszat?

Rézne czynniki sugeruja, ze w najblizszych latach automaty-
zacja transportu wewnetrznego w magazynach jeszcze bar-
dziej przyspieszy.

Po pierwsze, demografia rynku pracy w logistyce pozostaje
niekorzystna — operatorzy wézkéw widtowych naleza do za-

wodow, w ktdrych brakikadrowe sa chronicznym problemem.
Podrugie, koszty technologii zrobotyzowanych systematycz-
nie spadaja, podczas gdy koszty pracy stale rosna. Po trzecie,
rosngce wymagania klientow wymuszaja na operatorach
magazynow poszukiwanie sposobow na skrocenie czasu cy-
klu — a zautomatyzowany transport wewnetrzny, dziatajacy
bez przerw i zmeczenia, jest jednym z najskuteczniejszych
narzedzi do osiagniecia tego celu.

Nie bez znaczenia jest tez dojrzewanie samej technologii.
Weczesne wdrozenia AGV i AMR czesto wiazaty sie z wysokimi
kosztami integracji, dlugimi czasami wdrozenia i ograniczong
elastycznoscia. Dzisiejsze platformy robotyczne sa projekto-
wane z my$la o szybszym uruchomieniu, prostszej konfigu-
racjiilepszej skalowalnosci, co czynije dostgpnymi réwniez
dla Sredniej wielko$ci zaktadow produkcyjnychimagazynow.

Nowoczesne magazyny coraz bardziej przypominajg zywy
organizm. Roboty mobilne komunikuja sie ze sobg i z syste-
mem nadrzednym, dynamicznie reaguja na zmieniajgce sie
warunki, optymalizujg swoje trasy w czasie rzeczywistym
iucza sie na podstawie zgromadzonych danych. To wszystko
sprawia, ze wozek widtowy nalezy do najbardziej zaawanso-
wanych technologicznie elementéw wspotczesnego zaktadu
przemystowego. Co wiecej, mozna sie spodziewac, ze to nie
koniec ewolucji w tym obszarze. MM

Szybki ROI ...

] 'I T
‘ H | Robot kartezjariski Scara I '/’ Delta ReBelL’
: od 7000 PLN od 11600 PLN w45 od 17100 PLN od 15600 PLN

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

igdspl/LCA
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DANE PROCESOWE

Dane z hali produkcyjnej
jako fundament
Przemystu 4.0

We wspdiczesnej fabryce dane produkcyjne sa swoistym ukladem nerwowym. Na kazdej
maszynie pracuja czujniki: temperatury, wibracji czy ci$nienia. Kamera wizyjna sprawdza
geometrie kazdego wyprodukowanego detalu. Sterownik rejestruje czas cyklu z dokladnoscia
do milisekund. W ciggu jednej tylko zmiany zaklad produkcyjny generuje wiecej danych niz
przecietna firma handlowa przez miesigc. Problemem nie jest juz wiec samo gromadzenie

danych, ale odpowiednie ich wykorzystanie.

Wojciech Traczyk

sen z powiek menedzerom produkcji, dyrekto-

rom zarzgdzajacym i inzynierom automatyki
w zaktadach przemystowych. Cyfrowa transformacja
przemystu nie jest bowiem abstrakcyjnym hastem,
ale faktycznie dzieje sie ona na naszych oczach. Awraz
z nig firmy staja przed konkretnym dylematem, jakie
informacje zbierac, jak je przesylac, gdzie przechowy-
wag, jak analizowac i — przede wszystkim — w jaki
sposob przeksztatca¢ zdobyta wiedze w dzialania
obnizajace koszty, poprawiajace jakosc¢ i skracajace
przestoje.

— Przemyst 4.0 zmienia sposob podejmowania decyzji
w hali produkcyjnej. Jego fundamentem jest dostep
do danych w czasie rzeczywistym. Ale zbieranie informa-
¢ji to dopliero poczqtek drogi. Wszystko sprowadza sie
do pozyskiwania wiarygodnych danych produkcyjnych
i inteligentnego ich wykorzystania, tak aby decyzje opie-

Kwestia danych produkcyjnych moze spedzac
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raty sie na faktach—mowi Rafal Rodziewicz, Account
Manager w firmie Factbird.

| Czujnik, ktory méwi do maszyny

Jednym z filarow wspdlczesnego systemu produkcyj-
nego jest warstwa pomiarowa. Jeszcze dekade temu
czujnik przemystowy robit jedno: mierzyt. Wynik po-
miaru trafial do sterownika PLC, sterownik reagowat,
a dane znikaty w buforze lub zapisywaly sie w lokal-
nej bazie na kilka tygodni, zanim zostaty nadpisane.

Dzi$ ta logika jest nieaktualna. Inteligentne urza-
dzenia pomiarowe (wyposazone w komunikacje cy-
frowg, mozliwos¢ diagnozowania wtasnego stanu
technicznego i bezposredniego potaczenia z siecia)
tworza razem to, co nazywamy Przemystowym Inter-
netem Rzeczy (IIoT). To nie tylko czujniki temperatury
czy ci$nienia. To analizatory jakosci energii, sondy

Zrédto: Adobe Stock - Wright Studio
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pomiarowe zintegrowane z obrabiarkami, enkodery
liniowe i obrotowe, systemy wizyjne, a nawet urza-
dzenia noszone przez operatoréw monitorujgce ich
kondycje, a nastepnie korelujace ja z danymi o jakosci
wykonywanej pracy.

Mikolaj Hausmann, MTP Applications and Support
Manager w firmie Renishaw, trafnie ujmuje te zmia-
ne: — Dane pomiarowe sq dzis fundamentem cyfrowego
obrazu produkcji. Jeszcze kilka lat temu traktowano
Jje gtéwnie jako zapis historyczny lub narzedzie kontroli
jakosci. W realiach Przemystu 4.0 staty sie zZywym
Zrodtem wiedzy o procesie — pozwalajq obserwowac
go w czasie rzeczywistym, identyfikowac odchylenia,
przewidywac problemy i podejmowac decyzje w oparciu
o fakty, a nie intuicje.

Takie podejScie zawiera w sobie jeden z najwazniej-
szych przelomdéw koncepcyjnych ostatnich lat: dane
z produkcji przestaja by¢ archiwum i obrazem tego,
co sie wydarzyto, a stajg sie narzedziem sterowania
—moga bowiem realnie wpltywac na przysztosc.

| Paradoks nadmiaru

Jednak tu czesto zaczyna sie putapka, w ktéra wpada
wiele firm ambitnie podchodzacych do cyfryzacji.
Z pozoru logika jest stuszna: jeSli dane sg cenne,
to wiecej danych oznacza wieksza wartosc. W efekcie
inwestuje sie w setki czujnikow, zbiera terabajty in-
formacji miesiecznie, buduje imponujace dashboardy
—1odkrywa, ze faktycznie uzywa sie mniej niz 10%
zebranych danych. A do podejmowania naprawde
warto$ciowych decyzji wystarcza jeszcze mniejszy ich
utamek.

Rafal Rodziewicz obserwuje to przy okazji cze-
stych wdrozen w polskich fabrykach:

— Prawdziwym problemem nie jest ilos¢ danych, lecz ich
jakosc 1 kontekst. Czujnik moze rejestrowac tysigce
odczytow na minute — ale jesli nie wiemy, co jest mierzone
i w jakich warunkach, te odczyty sq bezwartosciowe.

Problem czesto zaczyna sie jeszcze wczes$niej —
na etapie struktury systemu. Dane ze sterownikow
PLC, systemu ERP, réznych baz danych i arkuszy
kalkulacyjnych czesto zyja w osobnych silosach.
Informacje sa, ale sa niespdjne, trudno dostepne
i niemozliwe do skorelowania. Jak zauwaza Rafal
Rodziewicz, obecnie w srodowisku przemystowym
o wszystkim decyduja mate szczegdty: — Jesli rejestro-
wanie danych trwa zbyt dtugo, ludzie szukajq skrotow.
Jesli kategorie sq niejasne, kazda zmiana wypracowuje
wilasngq interpretacje danych. Liczby wciqz sie pojawiajq,
ale stajq sie nieporownywalne i niewiarygodne. Nie moz-
na sledzic tej samej straty od jednej zmiany do drugiej,
a dziatania nastepcze zamieniajq sie w dyskusje zamiast
w dziatanie.

Kluczowa zmiana, na ktérg wskazuje Mikolaj
Hausmann, polega na tym, ze dane musza zaczac¢ two-
rzy¢ spojny ekosystem. — Dane z maszyn, urzqdzen i linii
produkcyjnych przestajq byc ,rozsiane” po réznych syste-
mach. Takie podejscie realizujq m.in. inteligentne platfor-
my danych produkcyjnych, jak np. oferowana przez nas

platforma CENTRAL, ktore porzqdkujq informacje i na-
dajq im kontekst procesowy — wyjasnia ekspert firmy
Renishaw.

| Polska specyfika: maszyny z réznych epok

Polskie zaklady produkcyjne maja swoja specyfike,
ktoéra komplikuje wdrozenie jednolitego systemu gro-
madzenia danych. Sg nia maszyny z réznych genera-
cjitechnologicznych, ktére nierzadko stoja obok siebie
na tej samej hali. Nowoczesne centrum obrébcze CNC
z interfejsem OPC UA, pelng diagnostyka i natywna
komunikacja sieciowq sasiaduje z tokarka rewolwero-
wa z ubiegltego wieku. Obie maszyny musza byc¢
w jaki$ sposéb wiaczone do systemu danych, bo prze-
ciez produkuja detale i moga sie zepsuc.

Rafal Rodziewicz mierzy sie z tym problemem
na co dzien: — Polska hala produkcyjna to czesto maszy-
ny z zupetnie roznych epok — nowoczesne centrum CNC
stojgce obok tokarki z lat 90. Integracja tak roznorodnego
parku maszynowego w jeden strumient danych wymaga
zarowno kompetencji inzynierskich, jak i elastycznego
sprzetu do zbierania danych. Kluczem jest urzqdzenie
brzegowe komunikujqce sie zarowno z nowymi, jak i star-
szymi maszynami bez ingerencji w ich sterowanie.

To ostatnie zastrzezenie — ,bez ingerencji w stero-
wanie” — jest w kontekscie produkcji przemystowej
krytyczne. Zaden dyrektor produkcji nie zgodzi sie na
podiaczenie zewnetrznego urzadzenia do sterownika
maszyny produkcyjnej w sposob, ktory mogtby zaklo-
cic jej prace. Nowoczesne urzadzenia brzegowe roz-
wiazujg ten problem przez pasywny odczyt sygnatow:
liczniki cykli, sygnaty I/O, pomiary napiecia i pradu
—bez zadnej ingerencji w logike sterowania.

Mikolaj Hausmann wskazuje na typowe problemy
zwiazane z przetwarzaniem danych: — W praktyce
waqskie gardta pojawiajq Sie na styku starszego sprzetu,
wielu protokotéow komunikacyjnych i ztozonych architek-
tur IT. Czesto problemem nie jest brak danych, lecz ich
nadmiar, niespojnosc lub opdznienia. Dochodzi do tego
kwestia bezpieczenistwa — dlatego coraz wiecej firm
decyduje sie na rozwiqzania, takie jak wspomniana
juz platforma CENTRAL, w ktdrych dane gromadzone
sq na lokalnym serwerze. Taka architektura upraszcza
integracje, ogranicza ryzyko wyciekdw i daje petnq kon-
trole nad informacjq produkcyjnq.

| Architektura systemu danych
produkcyjnych

Droga danych od czujnika do menedzera przebiega
przez kilka warstw, z ktorych kazda peiniinng funk-
cje iwymaga innych technologii.

Warstwa sensoryczna to wszystko, co bezposred-
nio wiaze sie z procesem: czujniki, sondy pomiarowe,
enkodery, kamery wizyjne, analizatory parametrow
mediéw. Ich zadaniem jest wierne zarejestrowanie
stanu fizycznego procesu.

Warstwa edge to lokalne przetwarzanie danych
— komputery przemystowe lub bramki IoT. Tu dane
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sq wstepnie filtrowane, agregowane i oceniane pod katem
istotnodci. To wlasnie na tym poziomie dziala coraz szerzej
stosowana koncepcja Edge Al — przeniesienie algorytmow
sztucznej inteligencji bezpo$rednio na urzadzenie brzegowe,
aby decyzje byly podejmowane lokalnie, bez czekania
na odpowiedz z serwera.

W tradycyjnym modelu dane z czujnika wedrujg do chmu-
ry, algorytm Al je analizuje, wynik wraca do maszyny —
i caly ten cykl trwa setki milisekund. W wielu aplikacjach
produkcyjnych to akceptowalne op6znienie. W kontroli jako-
$ci inline, gdzie decyzja o odrzuceniu detalu musi zapas¢
w trakcie procesu, lub w sterowaniu predykcyjnym maszyny
pracujacej z czestotliwoscig kilkudziesieciu cykli na mi-
nute — to juz zdecydowanie za dtugo. Edge Al skraca ten czas
do milisekund, eliminuje zalezno$¢ od acza internetowego
i pozwala wrazliwym danym produkcyjnym pozostac
w granicach zakladu.

Warstwa chmury i analityki to miejsce, gdzie dane
z wielu maszyn, linii i zakladdéw sg agregowane, przecho-
wywane w dtugim horyzoncie czasowym oraz poddawane
zaawansowanej analizie. To tu zyja dashboardy dla kierow-
nictwa, tworzy sie modele predykcyjne, raporty ESG i systemy
wykrywania anomalii.

Mariusz Szwagrzyk, Marketing Intelligence Manager
w Endress+Hauser Polska, opisuje kierunek, w ktérym
zmierza obecnie przemyst — W Endress+Hauser przeszlismy
od ,zbierania wszystkiego” do swiadomego zarzqdzania danymi.
Urzqdzenia dostarczajq nie tylko wartosct pomiarowe, ale peten
kontekst procesu — jakosc produkcji i kondycje instalacji, co po-
zwala oddzieli¢ dane istotne od szumu. Zaktady mogq selekcjo-
nowac dane pod cele biznesowe (jakosc, koszty, ESG), agregowac
Jje w struktury Big Data i angazowac Al do wsparcia cztowieka
w podejmowaniu decyzji. W praktyce oznacza to integracje danych
procesowych i technicznych (IT/OT), ich analize oraz wizualizacje
w systemach MES, ERP, DCS/PLC, a takze w chmurze.

| Protokoty i standardy:
mapa niejednorodnego Swiata

Jednym z najwiekszych praktycznych wyzwan integracji da-
nych w przemysle jest heterogenicznos$c protokotéw komuni-
kacyjnych. OPC UA, MQTT, HART, IO-Link, Modbus, PROFINET,
EtherNet/IP — to tylko cze$¢ alfabetu, ktérym postuguja sie
urzadzenia na haliprodukcyjnej. Czy istnieje juz dominujacy
standard? Wedtug Mariusza Szwagrzyka nie ma dzi$ jedne-
go dominujgcego standardu —rynek pozostaje zréznicowany.
Dlatego stosuje sie architekture otwartg, co pozwala integro-
wac dane z réznych zrdodetl.

— W swoim podejsciu wykorzystujemy otwarte standardy
komunikacyjne i integracji systemowej. Nasze portfolio wspiera
szeroki zakres wspdtczesnych interfejsow cyfrowych oraz
wspotprace z gtownymi systemami sterowania 1 zarzqdzania
aktywami. Zapewniamy tym samym spojnosc i kompatybilnosc
- thumaczy.

OPC UA zyskuje coraz silniejszg pozycje jako standard
wymiany danych w rodowiskach przemystowych - gtéwnie
dlatego, ze definiuje nie tylko format komunikacji, ale tez
semantyke danych, co umozliwia ich interpretacje bez
koniecznosci pisania dedykowanego kodu dla kazdego
urzadzenia. MQTT z kolei dominuje w zastosowaniach IIoT
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wymagajacych niskiej przepustowosci i niezawodnej komu-
nikacji w niestabilnych sieciach.

| Chmura w przemysle: kiedy ma sens?

Chmura obliczeniowa staje sie dzi$ oczywisto$cia. Rafal
Rodziewicz z Factbird wymienia najwazniejsze korzysci
z perspektywy praktycznej, ktére przekonuja coraz wiecej
zakladow:

— Chmura jest dzis nieodzowna. Dostep z kazdego miejsca
z dostepem do internetu, tatwa skalowalnosc i zawsze aktualne
oprogramowanie. Koniec z kosztownymi projektami migracyjny-
mi —wszystko jest w subskrypcji.

I dodaje, ze architektura chmurowa pozwala klientom mo-
nitorowac wydajnos¢linii produkcyjnych w czasie rzeczywi-
stym i z kazdego miejsca (OEE, dostepno$¢ i wiele wiecej) —
niezaleznie od tego, czy siedza w biurze w Warszawie, czy na
spotkaniu w Hamburgu.

Mariusz Szwagrzyk z Endress+Hauser omawia kolejny
wymiar: — Chmura zyskuje obecnie na znaczeniu w przemysle.
Udostepnia kierownictwu gtdwne dashboardy, dostepne w try-
bie 24/7/365, co przyspiesza podejmowanie wtasciwych decyzji pod
kqtem osiggania postawionych celow biznesowych i operacyjnych.

Ale chmura ma tez swoje ograniczenia i ryzyka, ktére
w Srodowisku przemystowym sa szczegdlnie istotne. Dane
produkcyjne — parametry procesow, receptury, wydajnos¢
linii, informacje o defektach — to czesto najcenniejsza
wtasnosc¢ intelektualna firmy. Przekazanie ich na serwery
zewnetrznego dostawcy, nawet zaszyfrowanych, budzi uza-
sadnione obawy.

— W sektorach, takich jak obronnosc czy w niektorych instytu-
cjach rzqgdowych obowiqzujq surowe wymogi dotyczqgce suweren-
nosci danych, ktére wymagajq innego podejscia. Jednak dla zde-
cydowanej wiekszosci producentéw chmura jest po prostu wtasci-
wym fundamentem — mowi przedstawiciel firmy Factbird.

Rzeczywistym ograniczeniem sg sektory objete szczegdlny-
miwymogamiregulacyjnymi: obronnos¢, infrastruktura kry-
tyczna, cze$¢ farmaceutyki. Tu suwerennosc¢ danych jest
wymogiem prawnym, nie kwestig preferencji, i architektura
musi to uwzgledniac juz od pierwszego dnia.

Stad rosngca popularnos¢ modeli hybrydowych: dane su-
rowe i wrazliwe pozostajg lokalnie na serwerach zaktadu lub
urzadzeniach brzegowych, natomiast zagregowane wskaz-
niki, raporty oraz analizy trafiajg do chmury, gdzie sg dostep-
ne dla menedzeréw i systemdéw analitycznych. Takie podejscie
eliminuje wiekszo$¢ ryzyk przy zachowaniu gtéwnych ko-
rzysci chmury. Ten wybér miedzy przetwarzaniem danych
lokalnie aw chmurze jest jednym z podstawowych dylematéw
wspotczesnej architektury systemow danych w przemysle.
Nie ma jednak jednej wlasciwej odpowiedzi—jest za to zestaw
kryteriow, ktére powinny pomoc w wyborze.

| Cztowiek w centrum systemu danych

Technologia moze by¢ doskonata, a system danych nawet niena-
gannie zaprojektowany, ale mimo to moze nie przynosi¢ oczeki-
wanych efektéw. Dlaczego? Bo dane muszg by¢ zrozumiate dla
ludzi, ktérzy maja na ich podstawie dziata¢. Rafal Rodziewicz
podkredla, ze jeden czynnik jest tfatwy do niedoceniania: dane
muszg by¢ zrozumiate dla operatora, nie tylko dla analityka.
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0d danych do decyzji: 3 poziomy wartosci analitycznej

Wartos¢ danych produkcyjnych realizuje sie na trzech poziomach,
odpowiadajacych rosngcej dojrzatosci cyfrowej zaktadu.

Poziom pierwszy to monitoring i wizualizacja w czasie rzeczywistym.
Operator widzi na ekranie aktualny stan maszyny, OEE biezacej
zmiany, liczbe wyprodukowanych detali i odchylenia od normy.
Wartos¢ jest natychmiastowa: problemy sg widoczne, zanim stang
sie przestojem.

Poziom drugi to analiza trenddéw i wykrywanie anomalii. System
poréwnuje obecny stan z historig i statystykami procesu, identyfikuje
odchylenia, ktdre ludzkie oko by przeoczyto, i alarmuje zanim para-
metry przekrocza granice tolerancji. To tu realizuje sie statystyczna
kontrola procesu i wczesne wykrywanie zmiany parametrow,

gdy maszyna powoli ,odptywa” od optymalnych ustawien.

Poziom trzeci to predykcja i optymalizacja. Algorytmy uczenia
maszynowego analizujg wzorce historyczne i identyfikuja sygnaty
poprzedzajgce awarie lub odchylenia jakosciowe. Predykcyjne
utrzymanie ruchu nie czeka na usterke — planuje interwencje serwi-
sowa wtedy, gdy dane wskazujg na zblizajacy sie problem.

— Zbyt skomplikowany dashboard trafia na pétke. Analityka ma
wartos¢ wytqcznie wtedy, gdy prowadzi do dziatania — dodaje.

To obserwacja, ktora powraca w rozmowach z praktykami
wdrozen. System, ktory pracownik moze odczyta¢ w 10 sekund,
zrozumie¢ipodjac decyzje —jest wart wiecej niz platforma peina
wskaznikow, ktorej interpretacja wymaga wyksztatcenia anali-
tyka danych.

Stad rosngce zainteresowanie interfejsami projektowanymi
wedlug zasad Human-Centered Design — prostymi, intuicyjnymi
ekranamioperatorskimi, ktére hierarchizujg informacje wedtug
priorytetu dziatania, a nie wedtug logiki programisty, ktory
je tworzyt.

Rafal Rodziewicz zwraca uwage na jeszcze jeden aspekt:
—Od liderow produkcji oczekuje sie coraz stabilniejszych wynikoéw
przy coraz mniejszych marzach, rosnqcej ztozonosci i kurczqcym
ste zespole doswiadczonych pracownikdw. Dlatego cyfryzacja jest
na tak wielu agendach: liderzy chcq lepszej widocznosci tego, gdzie
traci sie czas, szybszego reagowania na powtarzajqce sie problemy
i spdjnosci dziatan doskonalgcych miedzy zmianami.

To jest wiasnie punkt, w ktérym dane produkcyjne stajg sie
narzedziem zarzadzania, a nie tylko inzynierskiego monitoringu.
Menedzer, ktéry widzi w czasie rzeczywistym, zZe np. na linii
nr 3 wspdtczynnik OEE trzeciej zmiany jest wyraznie nizszy niz
na pierwszej, moze podjac¢ dziatanie. Bez sprawnego systemu
danych mogthby sie o tym dowiedzie¢ duzo poézniej, kiedy straco-
nych godzin juz nie da sie nadrobic.

| Cyfrowy blizniak - kolejny krok

Dojrzala forma wykorzystania danych produkcyjnych jest row-
niez koncepcja cyfrowego blizniaka —wirtualnej repliki maszyny,
linii lub catego zaktadu, ktéra dziata réwnolegle z fizycznym
obiektem ijest karmiona rzeczywistymi danymi pomiarowymi
W czasie rzeczywistym.

Cyfrowy blizniak pozwala symulowac scenariusze bez inge-
rowania w rzeczywista produkeje. Co sie stanie z przeptywem
materialdw, jesli zatrzymamy jedna z maszyn do przegladu?

Jak zmienisie zuzycie energii, jesli przestawimy harmonogram
produkcji? Czy mozemy skrdcic czas taktu bez ryzyka dla jakosci?
Odpowiedzi na te pytania mozna uzyska¢ w modelu cyfro-
wym - bez ryzykowania realnych przestojow i odpadow.

Mariusz Szwagrzyk z Endress+Hauser postrzega standa-
ryzacje jako kolejny etap rozwoju systemow zarzgdzania dany-
miprodukcyjnymi: — W przysztosci nalezy spodziewac sie kolejnych
krokoéw w kierunku standaryzacji ze szczegdlnym uwzglednieniem
wyzwar cyberbezpieczenistwa, rozwoju platform chmurowych —
w tym filozofii Digital Twin — i zwiekszania udziatu przesytania
danych bezprzewodowo.

| Bezpieczenistwo jako niewidoczny fundament

Zaden system danych produkcyjnych nie moze dzi$ funkcjono-
wac bez solidnej warstwy cyberbezpieczenstwa. Podlaczenie
hali produkcyjnej do sieci — niezbedne dla cyfryzacji — tworzy
jednocze$nie nowe mozliwos$ci ataku. Sie¢ OT, obstugujaca ma-
szyny 1 procesy produkcyjne, ma zupeinie inne priorytety niz
sie¢ IT - tu priorytetem jest niezawodno$¢ i ciggtosc pracy, nie
aktualizacje oprogramowania i zarzadzanie patchami.

Dyrektywa NIS2 objeta producentéw nowymi wymogami
w zakresie zarzadzania ryzykiem cyberbezpieczenstwa w sie-
ciach OT. To regulacja, ktéra zmusza do my$lenia o bezpieczen-
stwie systemow danych przemystowych w sposéb systemowy,
anie dorazny.

Segmentacja sieci IT/OT, zasada minimalnych uprawnien
dostepu, szyfrowanie transmisji danych, monitoring anomalii
w ruchu sieciowym sg elementami, bez ktérych zadna architek-
tura danych przemystowych nie powinna by¢ projektowana.
To jeden z powoddw, dla ktérych wiele firm decyduje sie zatrzy-
mac przynajmniej cze$¢ danych lokalnie. T wéwczas mie¢ pelng
kontrole nad tym, kto ma do nich dostep i w jaki sposob
sg one przesytane.

| Co nas czeka w najblizszej przysztosci?

Patrzac na kierunkirozwoju, kilka trendow wydaje si¢ pewnych.
Czeka nas dalsza standaryzacja protokoléw komunikacyj-
nych — OPC UA zdobywa kolejne obszary, a rézne inicjatywy
pracuja nad wspolnymiramami wymiany danych miedzy sys-
temami réznych dostawcow.

Edge Al bedzie stawac sie norma, a nie wyjatkiem —procesory
neuronowe zdolne do uruchamiania zaawansowanych modeli
ATw niskim poborze mocy sg coraz tansze i coraz powszechniej
wbudowywane w urzadzenia przemystowe.

Chmura hybrydowa, taczaca lokalne przetwarzanie z globalng
analityka, stanie sie standardowa architekturg dla zaktadéw,
ktdre nie chca wybiera¢ miedzy bezpieczenstwem a dostepnoscia.

I wreszcie — dane produkcyjne beda coraz czesciej wychodzi¢
pozamury zaktadu, zasilajac fancuchy dostaw, systemy zarzadza-
nia jakoscia dostawcow i platformy raportowania ESG. Fabryka
przestanie by¢ czarna skrzynka z danymi dostepnymiwyltgcznie
dla waskiej grupy osob. Stanie sie weztem w szerszym ekosyste-
mie danych.

Bez watpienia dane z hali produkcyjnej sa dzi$ zaso-
bem strategicznym. Konieczne jest wiec madre zarzadzanie
nimi - nie liczy sie bowiem wolumen gromadzonych infor-
macji, ale umiejetna selekcja i wycigganie na tej podstawie
konkretnych wnioskow. MM
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BEZPIECZENSTWO ENERGETYCZNE

Ryzyka klimatyczne
coraz hardziej problematyczne

Ekstremalne upaly, powodzie, gwaltowne burze — zmiany klimatyczne coraz dotkliwiej wplywaja na nasze
codzienne funkcjonowanie. Firmy jeszcze kilka lat temu traktowaly kwestie klimatyczne jako element
polityki ESG lub wizerunkowej narracji, a dzi$ staja wobec nich jak wobec realnego ryzyka operacyjnego.
W centrum tej zmiany stoi jedno z najbardziej niedocenianych wyzwan: zapewnienie cigglosci dostaw
energii i zarzgdzanie rosnacym zapotrzebowaniem na chlodzenie.

Jakub Kleczkowski

trywano gtéwnie przez pryzmat cen no$nikéw energii,

geopolitycznej stabilno$ci dostaw czy podatnosci na awa-
rie sieci. Tymczasem coraz wyrazniej rysuje sie klimatyczny
wymiar tego problemu. Spektrum zagrozen klimatycznych dla
bezpieczenstwa energetycznego jest szeroki: fale upatow, susze
ideficyty wody, mrozy, gwattowne burze, powodzie, wichury,
anawet intensywne opady $niegu. Kazde z tych zjawisk moze
uderzy¢ w ciggtos¢ dostaw energii lub sprawnosc¢ infrastruk-
tury, cho¢ skala i mechanizm oddziatywania sg rozne.

Przez dtugie lata bezpieczenstwo energetyczne firm rozpa-

| Gdy klimat staje sie ryzykiem operacyjnym

Szczegolnie ztozony jest wpltyw fal upatow, ktdre kiedy$ zda-
rzaly sie znacznie rzadziej. Z punktu widzenia przemystu
oznacza to wzrostkosztow chlodzenia irealne zagrozenia dla
ciggtosci produkcji. Jednoczesnie upaty uderzaja w sam sys-
tem wytwarzania energii: spada sprawnosc sieci przesyto-
wych, maleje efektywnosc elektrownijadrowych, weglowych
i gazowych, ktérym brakuje wody do chlodzenia, a nizszy
poziom rzek ogranicza generowanie energii wodnej. Z upata-
miwigza sie tez stabsze wiatry, co przektada sie na mniejsza
produkcje farm wiatrowych. W efekcie rosnie zapotrzebowa-
nie naenergie do chtodzenia wtedy, gdy system energetyczny
wytwarza jej mniej i pracuje pod obcigzeniem.

Nadmierny upatuniemozliwia czesto prace ludzi, a systemy
chlodzenia pracujg wtedy na granicy wydolnos$ci. Im goretszy
rok, tym wieksze zapotrzebowanie na energie elektryczna,
a jednoczesnie tym wieksze ryzyko, ze infrastruktura ener-
getyczna nie podota temu obcigzeniu. Wzajemne zaleznosci
miedzy klimatem a systemem energetycznym tworza rodzaj
blednego kota, z ktérego nie ma prostego wyjscia.

| 0d kosztu dodatkowego
do strategicznej koniecznosci

Chlodzenie byto traktowane jako koszt uzupeiniajacy, ktory
pojawiat sie tylko w najgoretszych tygodniach roku. Dzi$
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rosnace temperatury powoduja, ze systemy klimatyzacji

ichlodzenia procesowego muszg pracowac coraz dtuzejiin-
tensywniej zarowno w halach produkcyjnych, magazynach,
jak 1 serwerowniach czy centrach danych.

Centra danych to szczegélny przypadek. Ich zapotrzebo-
wanie na chtodzenie ro$nie réwnolegle z zapotrzebowaniem
namoc obliczeniowa, napedzanym m.in. przez dynamiczny
rozwoj sztucznej inteligencji. W warunkach ekstremalnych
upatow efektywnos$¢ tradycyjnych systemdéw chlodzenia
powietrznego spada, a urzadzenia techniczne zaczynaja
dziata¢ w warunkach termicznego stresu, co skraca ich zy-
wotno$¢ i zwieksza ryzyko awarii.

| Infrastruktura energetyczna pod presja

Sieci elektroenergetyczne budowane byty z myslg o okre$lo-
nych warunkach eksploatacyjnych 1 przez dziesieciolecia
sprawdzaty sie doskonale. Problem w tym, ze projektowane
zatozenia klimatyczne uleglty dezaktualizacji. Transforma-
tory, linie przesylowe i rozdzielnie pracuja dzis$ czesto w wa-
runkach, ktére wykraczaja poza ich wczes$niejsze parametry.

Rownoczes$nie cyfryzacja sieci, realizowana w ramach
koncepcji Smart Grid, przynosi nowe mozliwosci zarzadzania
energia, ale tez rozszerza powierzchnie podatnosci na ataki
i awarie. Paradoksalnie, te same technologie, ktére maja
zwiekszac efektywnosc energetyczng (inteligentne liczniki,
czujnikiIoT, zautomatyzowane systemy sterowania), tworzg
nowe punkty podatnosci.

Wiasnie dlatego przedsiebiorstwa coraz czesciej decyduja
sie na budowe wtasnych, rozproszonych zrodet energii. In-
stalacje fotowoltaiczne, uktady kogeneracyjne, magazyny
energiiiagregaty pradotworcze staja sie narzedziami zarza-

Zrédto: Magnific
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dzania ryzykiem. Firma, ktora jest w stanie przez kilka go-
dzin funkcjonowac bez dostaw z sieci zewnetrznej, ma zu-
peinie inna pozycje negocjacyjna i operacyjna niz ta, ktora
jest catkowicie zalezna od zewnetrznych dostaw.

— Swiadomos¢ polskich firm na przestrzeni ostatnich lat zde-
cydowanie rosnie. Jako firma prowadzimy szereg dziatan edu-
kacyjnych dla naszych obecnych i potencjalnych klientéw, po to,
by uswiadamiac, jakq szczegdlng role odgrywajq systemy zasi-
lania-podkresla Janetta Salek, dyrektor marketingu/czto-
nek zarzadu EVER. — Poziom Swiadomosci wzrdst zwtaszcza
ufirm, ktore funkcjonujq w sektorach zwiqzanych z automatykg,
robotykgq, systemami SCADA czy w ogdle posiadajq rozbudowa-
nq infrastrukture teleinformatyczng.

Skupienie na upalach nie powinno przestaniac¢ faktu,
ze zagrozenia dla bezpieczenstwa energetycznego firm
sq zjawiskiem catorocznym. Gwaltowne mrozy potrafiag pa-
ralizowac sieci przesylowe, zamrazac instalacje gazowe
i zatrzymywac produkcje rownie skutecznie jak letnie blac-
kouty. Intensywne opady $niegu ioblodzenie przecigzaja linie
energetyczne 1 utrudniaja dostep do zakladow — a przez
to zakldcajg ciggtosc tancucha dostaw. Wichury i gwattowne
burze niszczg infrastrukture napowietrzna i powoduja nagte,
trudne do przewidzenia przerwy w zasilaniu. Powodzie
z kolei zagrazajq nie tylko samym obiektom produkcyjnym,
ale tez stacjom transformatorowym, rozdzielniom i magazy-
nom paliw, ktérych zalanie moze oznaczac¢ wielotygodniowy
przestdj. Wspolnym mianownikiem tych zjawisk jest ich ro-
sngca czestotliwos$¢ i intensywno$¢ — co oznacza, ze firmy
muszg budowac odporno$¢ energetyczng przez caty rok.

| Odpornos¢ zamiast reaktywnosci

Bezpieczenstwo energetyczne w erze zmian klimatycznych
wymaga zmiany podejécia z reaktywnego na proaktywne.
Firmy, ktére czekajg na wystapienie kryzysu, ponosza znacznie
wyzsze koszty niz te, ktére wczeéniej zainwestowaty w odpor-
nosc¢ operacyjna. Rezerwowe zrodla zasilania, systemy chito-
dzenia, umowy na elastyczne dostawy energii, cyfrowe bliz-
niaki infrastruktury to elementy architektury odpornosci,
ktore stajq sie dostepne i zasadne dla firm kazdej wielkosci.

— Oczywiscie nadal spotykamy sie z sytuacjq, w ktorej firma
szczegotowo analizuje kwestie dotyczqce zakupu sprzetu, maszyny,
urzqdzenia, czy catej linil technologicznej, a czasami zapomina
o stabilnosci zastlania i mamy tego swiadomosc. Niestety czesto
dzieje sie tak dlatego, ze firmy w pierwszej kolejnosci koncentru-
Jq sie na wyborze maszyny, bqdZz urzqdzenia technologicznego
1 zwyczajnie zapominajq o zasilaniu, co czesto okazuje sie kosz-
towne, po tym jak wystqpiq pewne zdarzenia, ktdre generujq
koszty wynikajqce z braku zasilania lub chociazby przepiec czy
zanikow uszkadzajqcych maszyny bqdZz automatyke — zauwaza
Janetta Salek.

Coraz wiecej przedsiebiorstw decyduje sie jednak na prze-
prowadzenie audytéw podatnosci klimatycznej. Taka analiza
dostarcza firmom konkretnej wiedzy o ich rzeczywistej ekspo-
zycjina ryzyka klimatyczne. Warto jednak pamietac, ze ryzy-
ka klimatyczne nie dotycza wylacznie wlasnejinfrastruktury.

Transformacja podej$cia dokonuje sie nie tylko pod wpty-
wem realnych zdarzen, ale réwniez narastajacej presjiregu-
lacyjnej. Coraz wiecej firm ma obowiazek raportowania ryzyk
klimatycznych, w tym zagrozen dla infrastruktury. MM
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tatwo polic;yé.
Koszt przestoju —
czesto nie.

Krotka przerwa w zasilaniu moze oznacza¢
przestoj, straty i restart maszyn.

Przestoje
produkg;ji

Straty
materiatowe

Restart maszyn
i sterownikow

Koszt UPS-a EVER poznasz przed decyzja.
Koszt przestoju — czesto dopiero po awarii.

Zeskanuj kod i zobacz,
jak ograniczyc¢ ryzyko przestojow.

UPS POWERLINE GREEN 33 PRO
zasilanie gwarantowane dla przemystu

ever.eu/green33pro
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Zgrzewanie papieru - bez uzycia kleju
i tworzyw sztucznych

Poniewaz opakowania |-
z tworzyw sztucznych
stanowia znaczng czes¢
odpadéw plastikowych,
ros$nie zapotrzebowanie
na przyjazne dla $rodo-
wiska opakowaniowa
papierowe. Problemem
jest jedynie ich zgrze-
wanie, gdyz wymaga dodania
np. kleju lub tworzywa sztucz-
ne. W ramach projektu PAPURE
cztery Instytuty Fraunhofera
pracujg nad rozwiazaniem, kto-
re pozwoli zgrzewac opakowa-
nia papierowe bez uzycia sub-
stancji obcych.

W tym nowatorskim rozwia-
zaniu napromieniowuje sie po-
wierzchnie papieru laserem
CO,, co powoduje szybkie na-
grzewanie sie papieru, prze-
ksztalcajac jego gtéwne skiad-
niki — lignine, hemiceluloze
i celuloze — w zwiagzki o krot-
kich tancuchach. Na powierzch-
ni papieru pozostaja topliwe

Zrédto: Fraunhofer IVW

produkty uboczne, ktére mozna
nastepnie potaczy¢ za pomoca
ciepla i ciSnienia w procesie
zgrzewania.

Naukowcy testuja obecnie,
w jakim stopniu mozna po-
prawic¢ wytrzymatos$¢ spoiny
i uszczelnienie poprzez odpo-
wiednie parametry laczenia
i geometrie narzedzi.

Proces ten bedzie mozna
w przysztosci zintegrowac z ist-
niejacymi procesami produk-
cyjnymi. Bedzie on szczegdlnie
atrakcyjny dla producentéw
maszyn pakujacych, produ-
centow opakowan i firm pa-
kujacych.

Drobne widokna lepiej ogrzeja niz duze

metalowe cewki

Zespol interdyscyplinarny
z Uniwersytetu Rice’a opraco-
wal nowy rodzaj elektrycznego
elementu grzejnego, ktory
mniej przypomina tradycyjna
metalowa cewke, a bardziej
wysokowydajna nic.

Naukowcy wykazali, ze prze-
wody oraz tkaniny wykonane
z wiokien nanorurek weglo-
wych (CNTF) moga dostarczac
znacznie wiekszg moc grzewcza
na jednostke masy niz konwen-
cjonalne grzejniki ze stopow
metali, gdy sa umieszczone bez-
posrednio w przeplywajacych
gazach. Wyniki wskazuja na
potencjalng nowa Sciezke elek-
tryfikacji ogrzewania przemy-
stowego, co moze by¢ waznym
krokiem w kierunku redukcji
emisji CO,.

Nanorurki weglowe to nie-
zwykle mate cylindry wykona-
ne ze zwinietego grafenu. Rurki
te, ktore moga byc¢ ok. 50 000

zrédto: Freepik - kjpargeter

razy ciensze od ludzkiego wto-
sa, sq niezwykle wytrzymate,
doskonale przewodza ciepto
iprad lepiej niz miedz.

W przeprowadzonych juz te-
stach okazatlo sie, ze matryce
z tych widkien osiggaty wyzsze
wartos$ci mocy wiasciwej niz
podobne elementy ze stopow
metali. Oznacza to, ze przy tej
samej wielko$ci generowaly
one wiecej mocy niz tradycyjne
elementy grzejne. Ponadto
wldékna te mozna wplatac
w tkaniny, co zwieksza po-
wierzchnie, przez ktéra gaz
moze przeptywac i by¢ ogrze-
wany przez prad elektryczny.
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Regionalne targi potgczen srubowych

Miejsce spotkan ekspertow, innowaciji
i kontaktow biznesowych

@

SCHRAUBTEC

PO PROSTU DOBRE POLACZENIA

AN

KATOWICE

W 2026 roku targi SchraubTec ponownie zawitajga do Polski

Na targach bedzie mozna poznac¢ ekspertdéw w dziedzinie potaczen srubowych, technologii Srubowej,
narzedzi Srubowych, a takze zaopatrzenia, zakupow i zarzadzania elementami ztgcznymi.
Podczas praktycznych wyktadow i wystawy bedzie mozna ugruntowac swojg specjalistyczng wiedze
i umiejetnosci w zakresie bezpiecznych potaczen srubowych w przemysle.

Zostan wystawca Odwiedz targi

Dodatkowe informacje: Zarejestruj sie
SchraubTecPolska@ravenmedia.pl i pobierz bezptatng wejsciowke
Tel. +48 608600110 www.schraubtec.com/pl/katowice

Organizator Ambasador marki Partner medialny
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