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F
irma ABB dostarczy dwie przesuwne
stacje transformatorowe typu ST7
35 kV rosyjskiemu koncernowi nafto-
wemu ¸ukoil. Obie b´dà pracowaç

w surowym klimacie na wybrze˝u Morza
Arktycznego.
Umow´ podpisano 20 grudnia 2005 roku
z terminem dostawy na prze∏omie kwietnia
i maja 2006 roku. Pierwsza stacja o wartoÊci
prawie 2 mln dolarów stanowiç b´dzie g∏ów-
nà stacj´ rozdzielczà i w jej sk∏ad b´dzie wcho-
dziç 11 kiosków transformatorowych. Druga
– o wartoÊci 640 tys. dolarów – sk∏adaç si´ b´-
dzie z czterech kiosków 35 kV i stanowiç b´-
dzie pomocniczà stacj´ rozdzielczà.

Dostarczone stacje zostanà zainstalowane
w miejscowoÊci Narian Mar oko∏o 700 km
od Murmaƒska i zasilaç b´dà powstajàce pole
naftowe. 
Do zasilania nowego rejonu wydobywczego
konieczne jest te˝ zainstalowanie oko∏o 16
stacji koƒcowych 35/6 kV wyposa˝onych
w transformatory rozdzielcze. Dlatego
w styczniu 2006 roku ABB otrzyma∏a od kon-
cernu ¸ukoil zamówienie na wykonanie
dwóch takich stacji (35/6 kV) o ∏àcznej warto-
Êci ok. 1,9 mln dolarów, wyposa˝onych
w dwa transformatory rozdzielcze o mocy
6300 kVA ka˝dy.

Andrzej Gabler

Kontrakt z rosyjskim ¸ukoilem

Od ponad roku
w stolicy dalekiej
Czukotki – Anadyrze
– pracuje stacja
transformatorowa ST7.
Jej praca jest na tyle
zadowalajàca,
˝e rosyjski koncern
¸ukoil zakupi∏ kolejne
stacje tego typu
na nowe pola naftowe.

STACJA TRANSFORMATOROWA ABB PRACUJĄCA NA CZUKOTCE
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ST7 nad Morzem
Arktycznym

Stacj´ transformatorowà 
w Anadyrze uruchomiono 

w po∏owie 2005 roku

G∏ówna stacja 
rozdzielcza
11 kiosków 35 kV
Podwójny uk∏ad szyn zbiorczych
27 pól rozdzielczych typ SPY40

Pomocnicza stacja
rozdzielcza
4 kioski 35 kV
Pojedynczy uk∏ad szyn zbiorczych
16 pól rozdzielczych typ SPY40
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Konferencja VIDA

Wirtualne
projektowanie

D ruga mi´dzynarodowa konferen-
cja „Wirtualne projektowanie
i automatyzacja” odby∏a si´

w dniach 28–29 listopada w poznaƒ-
skim hotelu Trawiƒski. Konferencja pod-
sumowa∏a dotychczasowe wyniki trwa-
jàcego ju˝ trzy lata projektu „VIDA
Excellence Centre”. Projekt ten jest re-
alizowany w ramach programu
GROWTH finansowanego przez Uni´
Europejskà i w ramach krajowego pro-
jektu „Centrum Wirtualnego Projekto-
wania i Automatyzacji” finansowanego
przez Komitet Badaƒ Naukowych. 
Celem konferencji by∏o za-
demonstrowanie dotych-
czasowych osiàgni´ç pro-
jektu VIDA oraz aktualnych
i przysz∏ych mo˝liwoÊci
wspó∏pracy pomi´dzy prze-
mys∏em i oÊrodkami nauko-
wo-badawczymi z Polski i Unii
Europejskiej. Dla firmy ABB
konferencja by∏a doskona∏à
okazjà do zaprezentowania
technologii „Virtual Robot”
i opartego na niej pakietu Ro-
bot Studio, umo˝liwiajàcego
ca∏kowicie wirtualne projektowa-
nie stanowisk zrobotyzowanych
oraz oprogramowanie zainstalo-

wanych w nich robotów typu IRB.
W ramach sesji „Wirtualna rzeczywi-
stoÊç w wytwarzaniu” Piotr Niewiecze-
rza∏ przedstawi∏ referat pt. „Wirtualne
projektowanie zrobotyzowanych stano-
wisk produkcyjnych” demonstrujàcy
mo˝liwoÊci opracowanej przez ABB
technologii „Virtual Robot” i pakietu
oprogramowania Robot Studio. Firma
przygotowa∏a te˝ stoisko, w którym
pracownicy bioràcy udzia∏ w konferen-
cji przedstawiali mo˝liwoÊci pakietu
Robot Studio.

lat temu stworzy∏a w Krakowie Centrum
Badawczo-Rozwojowe, zatrudniajàce po-
nad 50 polskich naukowców. Ponad-
to we wszystkich fabrykach ABB w Pol-
sce pracujà biura techniczne, których za-
daniem jest wspieranie produkcji i dzia-
∏ów marketingu oraz opracowywanie no-
wych produktów cz´sto przy wspar-
ciu naukowym krakowskiego Centrum. 

ABB zdobyła czwarte miejsce za wyso-
ką innowacyjność rynkową (dynami-
ka eksportu 142 proc.), procesowà
(ponadtrzykrotne zwi´kszenie rentowno-
Êci aktywów w 2004 roku) oraz rozbudo-
wanà dzia∏alnoÊcià badawczo-rozwojo-
wà, która przynios∏a w 2004 roku dwa pa-
tenty. Jednak o innowacyjnoÊci danej fir-
my Êwiadczy te˝ jej udzia∏ w wymia-
nie myÊli technicznej i naukowej z inny-
mi oÊrodkami naukowo-badawczymi
na Êwiecie. Przyk∏adem jest Grupa ABB,
której fabryki, równie˝ w Polsce, w pe∏-
ni korzystajà z myÊli technicznej wypra-
cowanej we wszystkich oÊrodkach na-
ukowo-badawczych koncernu. 

AG

STOISKO ABB
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B
y∏ to pierwszy tego typu ran-
king zorganizowany przez Insty-
tut Nauk Ekonomicznych Pol-
skiej Akademii Nauk, BRE Bank

oraz „Gazet´ Prawnà”. UroczystoÊç wr´-
czenia Kamertonów InnowacyjnoÊci od-
by∏a si´ 13 grudnia 2005 roku w Sali No-
towaƒ Gie∏dy Papierów WartoÊciowych
w Warszawie. 

Innowacyjność jest jednym z najbar-
dziej istotnych czynników rozwoju każ-
dej firmy. Dotyczy to zarówno firm krajo-
wych, jak i zagranicznych, z których po-
nad 30 zlokalizowa∏o w Polsce swo-

je centra badawczo-
-rozwojowe. WÊród
nich jest te˝ ABB,

która ju˝ dziewi´ç

Zamówienia dla przemys∏u okr´towego

W listopadzie 2005 roku ABB podpisa∏a wiele umów
na dostaw´ systemów nap´dowych i elektrycznych

o ∏àcznej wartoÊci 140 mln dolarów dla przemys∏u okr´-
towego. Firma dostarczy m.in. szeÊç zespo∏ów nap´-
dowych Azipod (10 MW ka˝dy) dla trzech arktycznych
tankowców budowanych dla rosyjskiego armatora So-
vcomflot przez Samsung Heavy Industries w Korei Po-

∏udniowej. Kontrakt obejmuje równie˝ dostaw´ g∏ów-
nych generatorów, g∏ównych tablic rozdziel-
czych, transformatory dla nap´dów oraz zdalny
system sterowania. Pozosta∏e zamówienia doty-

czà wyposa˝enia w system zasilania w energi´
elektrycznà jedenastu nowych okr´tów oraz dwóch

zanurzalnych jednostek wiertniczych.

System SoFT nominowany

System pomiarowo-symulacyjny SoFT (Simulation of Fast Transients), opraco-
wany przez ABB, zosta∏ nominowany do nagrody Swiss Technology Award.

SoFT pozwala na dokonanie pomiarów oraz analiz´ stanu pracy urzàdzeƒ elek-
trycznych, które uleg∏y awarii. Na podstawie uzyskanych wyników system tworzy
model badanego urzàdzenia, identyfikuje uszkodzenie i pozwala na szybkà napra-
w´. Prace nad SoFT-em trwa∏y szeÊç lat. Wersja komercyjna zosta∏a wprowadzo-
na na rynek przez ABB pod koniec 2004 roku. Dzi´ki zastosowaniu bardzo precy-
zyjnych przyrzàdów pomiarowych urzàdzenie SoFT jest najdok∏adniejszym narz´-
dziem na Êwiecie do elektrycznej analizy systemów energetycznych.

» ABB na świecie «

Wydarzenia
Ranking 500 polskich fi 

ABB nagro
za innow

Pierwsze miej-
sce w rankingu

przyznano firmie
WSK PZL Âwidnik,
poza tym na czele
zestawienia znala-
z∏y si´: Pojazdy Szy-
nowe PESA Byd-
goszcz, Âwi´tokrzy-
skie Centrum Inno-
wacji i Transferu
Technologii, ABB,
Zak∏ady Azotowe
w Tarnowie-MoÊci-
cach, KGHM Polska
Miedê, My-Soft,
Top-Gan, Zak∏ady
Azotowe Pu∏awy,
BOT Elektrownia
Turów. W imieniu
ABB nagrod´
odebra∏ Miros∏aw
Miros∏awski.

ABB zaj´∏a czwarte miejsce 
spoÊród 500 polskich firm, 
które oceniano pod wzgl´dem 
innowacyjnoÊci.

ABB zmodernizuje w∏oskà 
elektrowni´ w´glowà

Wpo∏owie grudnia 2005 roku ABB wygra∏a
kontrakt o wartoÊci 26 mln dolarów na do-

staw´ systemu automatyki dla konwencjonalnej
elektrowni zasilanej w´glem – Torrevaldaliga
Nord, zlokalizowanej we W∏oszech, w pobli˝u
Rzymu. Inwestorem jest najwi´kszy zak∏ad
energetyczny we W∏oszech ENEL. W ramach kontraktu ABB wykona projekt oraz
dostarczy wszystkie niezb´dne elementy systemu potrzebne do zautomatyzowa-
nia, nadzoru, sterowania i zabezpieczenia ca∏ej elektrowni.

HVDC po∏àczy sieci USA i Meksyku

ABBzaprojektuje i wybuduje w technologii HVDC system ∏àczàcy sieci
elektroenergetyczne USA i Meksyku, co pozwoli na lepsze wykorzy-

stanie zasobów energetycznych oraz zwi´kszy handel energià elektrycznà przez
granic´ obu krajów. Nowa instalacja zwi´kszy przesy∏ do 150 MW mocy w obu
kierunkach oraz b´dzie mia∏a zdolnoÊç natychmiastowego przywrócenia przep∏y-
wu energii elektrycznej po wystàpieniu awarii zasilania.

Optymalizacja dostaw wody dla mieszkaƒców Berlina

Ca∏y system dostaw wody w Berlinie – uj´cia, stacje uzdatniania, prze-
pompownie i rurociàgi – zosta∏ zautomatyzowany przez firm´ ABB.

Pozwoli∏o to zmniejszyç pracoch∏onnoÊç obs∏ugi oraz przewidywaç zu˝y-
cie wody na najbli˝szà godzin´. Sieç wodociàgowa (obs∏ugiwana przez Berli-
ner Wasserbetriebe) zaopatruje 3,4 mln osób w wod´ przy zu˝yciu dzien-
nym oko∏o 550 tys. metrów szeÊciennych.

SCADA za 95 mln dolarów

Na poczàtku stycznia 2006 roku ABB podpisa∏a kontrakt o warto-
Êci 95 mln dolarów z firmà ONGC (Oil & Natural Gas Corporation) w In-

diach na dostaw´ systemu SCADA, s∏u˝àcego do monitorowania, sterowa-
nia i zarzàdzania danymi pochodzàcymi z urzàdzeƒ wydobywczych, produk-
cyjnych i przetwórczych. System realizowany „pod klucz” zostanie urucho-
miony pod koniec 2007 roku. Równolegle podpisano kontrakt na szeÊciolet-
nià obs∏ug´ systemu.

ZAKŁAD ENEL
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Celem konferencji
Power Ring, zorgani-
zowanej przez firm´
Procesy Inwestycyj-
ne, by∏o zwrócenie
uwagi na strategicz-
nà kwesti´ prawid∏o-
wej infrastruktury
pó∏nocno-wschod-
niej cz´Êci kontynen-
tu oraz na kluczowà pozycj´ Polski w do-
mkni´ciu pierÊcienia energetycznego wo-
kó∏ Ba∏tyku. Uczestniczàcy w konferencji
przedstawiciele europejskich firm energe-
tycznych oraz organizacji zajmujàcych si´
rozwojem rynku energii, omówili koniecz-
noÊç integracji paƒstw ba∏tyckich z euro-
pejskà siecià energetycznà, scenariusze
budowy pierÊcienia oraz ekonomiczne
aspekty programu.

ABB w Polsce była
złotym sponsorem
konferencji Power
Ring. Bo Normark
ze szwedzkiego
ABB zaprezento-
wa∏ nowoczesne
technologie ofero-
wane przez kon-
cern, które mogà

byç wykorzystane do budowy omawiane-
go pierÊcienia ba∏tyckiego, w tym syste-
my pràdu zmiennego – FACTS oraz sta∏e-
go – HVDC Light. 
Ze strony ABB w Polsce w konferencji
uczestniczyli prezes zarzàdu Miros∏aw
Gryszka oraz dyrektor Obszaru Biznesu
Systemów dla Energetyki Jaros∏aw Soko-
∏owski. 

Andrzej Gabler

Zakoƒczenie
projektu

zale˝ne jest 
od Polski

Współpraca Polski i Litwy dotycząca bezpośredniej wymiany mocy
trwa od 1992 roku. Przez ten czas wykonano wiele studiów

techniczno-ekonomicznych dotyczących budowy połączenia, jednak 
nie podjęto decyzji o budowie linii. W 2000 roku Komisja Europejska
oraz Europejski Bank Rozbudowy i Rozwoju sfinansowały opracowanie
studium na temat połączenia obu krajów. Z raportu wynika m.in.,
że połączenie wymaga budowy stacji przekształtnikowej o mocy

2 x 500 MW po stronie litewskiej oraz rozbudowy stacji w Ełku do 400 kV. 
Koszt budowy linii szacuje się na 800 mln euro.

PierÊcieƒ energetyczny

er Ring
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XII sympozjum
„Chemia 2006”

Warsztaty na temat
technik sterowania

Firma ABB by∏a jednym ze sponso-
rów sympozjum naukowo-tech-

nicznego „Chemia”, które tradycyj-
nie zorganizowa∏a firma BMP. Impre-
za odby∏a si´ w styczniu br. w Domu
Technika w P∏ocku. W trakcie sympo-
zjum przedstawiciele najwi´kszych
polskich zak∏adów chemicznych
przedstawili sukcesy i strategie ewo-
lucji przedsi´biorstw oraz kierunki roz-
woju bran˝y. Najnowsze osiàgni´cia
z zakresu technik i technologii zapre-
zentowa∏y z kolei firmy posiadajàce
w ofercie aplikacje dedykowane dla
przemys∏u chemicznego. ABB wystà-
pi∏a z prelekcjami: „Efektywne utrzy-
manie ruchu i us∏ugi serwisowe”
oraz „Nowoczesne zarzàdzanie proce-
sem technologicznym”. Sympozjum
jest jednym z wa˝niejszych wydarzeƒ
w bran˝y chemicznej w Polsce.

Wpo∏owie listopada 2005 roku
w Domu Technika NOT

w Poznaniu odby∏o si´ VIII sympo-
zjum z cyklu „Wspó∏czesne urzàdze-
nia oraz us∏ugi elektroenergetyczne,
informatyczne i telekomunikacyjne”.
Celem spotkania by∏a wymiana do-
Êwiadczeƒ specjalistów z bran˝y elek-
trotechnicznej w zakresie elektryki
w inteligentnych budynkach. Podczas
sympozjum po∏àczonego z warsztata-
mi na temat technik sterowania, za-
rzàdzania, ochrony i zabezpieczania
budynków zosta∏y przedstawione naj-
nowsze rozwiàzania systemowe
i technologiczne dla obiektów prze-
mys∏owych, mieszkaniowych oraz
u˝ytecznoÊci publicznej. 

Rozmowy o analizach

Wgrudniu 2005 roku odby∏o si´
we Wroc∏awiu dwudniowe semi-

narium z zakresu techniki analitycznej
ABB. W spotkaniu wzi´li udzia∏ przed-
stawiciele najwi´kszych zak∏adów
z bran˝y przemys∏u chemicznego, mi-
neralnego i hutnictwa. Podczas semi-
narium ABB zaprezentowa∏a nowe
„dziecko” fabryki z Frankfurtu – rodzi-
n´ analizatorów do ciàg∏ych pomiarów
zawartoÊci gazów serii EasyLine 3000.
Wychodzàc naprzeciw oczekiwaniom
klientów, producent skróci∏ czas pro-
dukcji EasyLine do 3 tygodni, który
dla pozosta∏ych serii wynosi 8 tygodni.
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Wydarzenia
ABB z∏otym sponsorem

Wizja utworzenia pierÊcienia
energetycznego wokó∏ 

Morza Ba∏tyckiego 
powsta∏a na poczàtku lat

dziewi´çdziesiàtych
wraz z perspektywà

rozszerzenia Unii Europejskiej.

Konferencja Pow

C
elem utworzenia pierÊcienia
energetycznego wokó∏ Ba∏tyku
jest m.in. rozwój europejskiego
rynku energii elektrycznej, inte-

gracja nowych cz∏onków Unii Europej-
skiej, zwi´kszenie bezpieczeƒstwa ener-
getycznego, jak te˝ efektywniejsze wyko-
rzystanie odnawialnych êróde∏ energii.
W ramach projektu wybudowano ju˝ wie-
le linii energetycznych, które pracujà od
wielu lat. Sà to Baltic Cable (Szwecja
– Niemcy), Kontek (Dania – Niemcy),
SwePol Link (Polska – Szwecja). Obecnie
realizowane sà kolejne inwestycje: Estlink
(Finlandia – Estonia, oraz NorNed (Norwe-
gia – Holandia). Ostatnim, niezrealizowa-
nym odcinkiem pierÊcienia jest po∏àcze-
nie mi´dzy Polskà a Litwà. 

Dla Litwy połączenie energetyczne z Eu-
ropą Zachodnią jest istotne dla bezpie-
czeństwa energetycznego tego kraju,
szczególnie po planowanym zamkni´ciu
w 2009 roku elektrowni atomowej
w Ignalinie, gdy realne mo˝e si´ okazaç
niebezpieczeƒstwo uzale˝nienia od do-
staw energii z Rosji. Ze wzgl´du na prze-
d∏u˝ajàce si´ rozmowy na temat budowy
linii przesy∏owej, na poczàtku 2005 roku
strona litewska zaproponowa∏a alterna-
tywnà koncepcj´ po∏àczenia za pomocà
podmorskiego kabla pomi´dzy Litwà
a Szwecjà, które jednak by∏oby dro˝sze
od po∏àczenia làdowego. 

Od 1 stycznia 2006 biuro ABB
w Katowicach mieÊci si´
w centrum miasta,

w „inteligentnym” biurowcu klasy A
o nazwie „ALTUS”. Po∏o˝ony
w samym sercu Katowic, blisko
„Spodka”, biurowiec jest najwy˝szym
i najnowoczeÊniejszym budynkiem
na Âlàsku. Wraz ze zmianà adresu
siedziby firmy zmianie uleg∏y tak˝e
numery telefonów stacjonarnych
pracowników ABB.

Nowa siedziba
katowickiego 
biura ABB

Wpaêdzierniku 2005 roku firma
ABB podpisa∏a, w ramach
konsorcjum z firmà Selpol

z ¸odzi, kontrakt z Zak∏adem
Energetycznym ¸ódê-Teren
na budow´ „pod klucz” nowej stacji
transformatorowej 110/15 kV
w miejscowoÊci Wolbórz niedaleko
Piotrkowa Trybunalskiego. ABB, która
jest liderem konsorcjum, zbuduje
cz´Êç stacyjnà, natomiast firma
Selpol b´dzie odpowiedzialna
za budow´ dwutorowej linii 110 kV
o d∏ugoÊci 1200 m oraz wyprowadzeƒ
linii 15 kV. Stacja ma zostaç oddana
do u˝ytku we wrzeÊniu 2006 roku.

Wolbórz b´dzie
mia∏ stacj´ trafo
pod klucz

Nowy adres: ABB Sp. z o.o. biuro w Katowicach
ul. Uniwersytecka 13, 40-007 Katowice, 

tel. 032 79 09 201 (sekretariat), faks 032 79 09 200
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na pod napięciem
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Najwi´kszym
wyzwaniem
dla ABB by∏

bardzo krótki
czas realizacji

kontraktu

w umowie zosta∏y zakoƒczone w wyma-
ganym terminie. Protokó∏ odbioru koƒco-
wego podpisano w listopadzie 2005 roku,
po czym stacja zosta∏a przekazana do eks-
ploatacji. Uroczyste otwarcie stacji odby∏o
si´ 8 grudnia 2005 roku z udzia∏em przed-
stawicieli inwestora, Specjalnej Strefy
Ekonomicznej, w∏adz lokalnych oraz ABB
i podwykonawców. 

Należy podkreślić bardzo dobrą współ-
pracę pomiędzy wszystkimi stronami za-
anga˝owanymi w realizacj´ zadania
w ca∏ym okresie wykonywania prac bu-
dowlano-monta˝owych i uruchomienio-
wych. Przedstawiciele inwestora wyka-
zywali du˝e zainteresowanie przebie-
giem prac. Brali oni udzia∏ m.in. w odbio-
rach fabrycznych u producentów g∏ów-
nych urzàdzeƒ, w tym ABB w kraju i za-

granicà. Wielokrotnie wizytowali

plac budowy oraz konstruktywnie pod-
chodzili do spraw inwestycji, uczestni-
czàc w regularnych posiedzeniach rady
budowy.

Zakończona inwestycja była dobrą oka-
zją do lepszego poznania wszystkich in-
teresariuszy projektu oraz obu stron
umowy, zwa˝ywszy na pierwszà tego ty-
pu wspó∏prac´ w zakresie realizacji prac
inwestycyjnych pomi´dzy EnergiaPro
a ABB. Pomimo wyzwania, jakim by∏
krótki okres realizacji ca∏ego zadania, ma-
my nadziej´, ˝e wspólnie zdobyte do-
Êwiadczenia przyczynià si´ do zwi´ksze-
nia zaufania do firmy ABB, nie tylko jako
uznanego dostawcy systemów i urzà-
dzeƒ elektroenergetycznych, ale równie˝
jako sprawdzonego generalnego wyko-
nawcy prac. 

Andrzej Gabler

Specjalna strefa
w Wykrotach

 NIE SPECJALNEJ STREFY EKONOMICZNEJ W WYKROTACH BYŁ ZIOŁOPEX – PRODUCENT, EKSPORTER I IMPORTER PRZYPRAW, HERBAT ORAZ BAKALII Fo
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Kamiennogórska Specjalna
Strefa Ekonomiczna zosta∏a
utworzona 30 listopada 1997 r.

i b´dzie istnieç do 30 listopada
2017 r. Sk∏ada si´ ona z trzech pod-
stref, z których najwi´ksza le˝y
w pobli˝u miast Nowogrodziec,
Wykroty, Lubaƒ i ma powierzchni´
124 ha. 
Obszar ten po∏o˝ony jest w odleg∏o-
Êci 17 km od granicy z Niemcami
(J´drzychowice), 7 km od w´z∏owej
stacji kolejowej w W´gliƒcu i 130 km
od Wroc∏awia. W odleg∏oÊci 300 m
od terenów strefy przebiegaç b´dzie
budowana autostrada A4.
Strefa jest po∏o˝ona w niewielkiej od-
leg∏oÊci od granic z Niemcami oraz
Czechami. Po∏àczenia lotnicze sà za-
pewnione dzi´ki lotniskom zlokalizo-
wanym we Wroc∏awiu, Pradze (Cze-
chy) oraz Dreênie (Niemcy). Dobrze
rozwini´ta sieç po∏àczeƒ kolejowych
zapewnia dobry dost´p do strefy. 
Wiele du˝ych polskich firm zdecydo-
wa∏o si´ na inwestycje w Wykrotach.

Powsta∏a tam m.in. druga po
Ciechanowie drukarnia kon-
cernu medialnego Bauer.
Nowa drukarnia zostanie
oddana do u˝ytku w po∏o-
wie 2006 roku i b´dzie za-
trudniaç oko∏o 250 osób.
B´dzie to najwydajniejsza
i najszybsza drukarnia
wkl´s∏odrukowa w naszej
cz´Êci Europy.

8 Dzisiaj Styczeƒ 2006

U
mow´ na budow´ stacji podpi-
sano 12 kwietnia 2005 roku.
Podstawowym odbiorcà ener-
gii elektrycznej b´dzie Drukar-

nia BDN, która zamierza pobieraç energi´
na poziomie 9 MVA. Budowa ca∏ego za-
kresu inwestycji realizowana by∏a przez
Oddzia∏ ABB w Krakowie z udzia∏em firm
podwykonawczych, w tym lokalnych.

Na terenie stacji w rozdzielni 110 kV zo-
stały zabudowane dwa transformatory
mocy typu TORc 16000/115, ka˝dy o mo-
cy 16 MVA. Jako aparatur´ ∏àczenio-
wà 110 kV zastosowano g∏ównie urzà-
dzenia produkcji ABB, wykorzystujàc mo-
du∏y COMPASS 123 kV w polach linio-
wych i transformatorowych oraz wy∏àcz-
nik LTB145D1 umieszczony w polu ∏àcz-
nika szyn. Zastosowane rozwiàzanie
obejmowa∏o równie˝ zasilanie mostami
szynowymi dwóch pól transformatoro-
wych zlokalizowanych w stacji 110/20 kV
drukarni Bauer. W ramach budowy wy-

konano prefabrykowany budynek, w któ-
rym zastosowano 24-polowà rozdzielni-
c´ typu ZS8-P produkcji ABB. Stacja
110/20 kV zosta∏a zasilona z istniejàcej
sieci 110 kV poprzez wybudowanie
dwóch nowych odcinków linii napo-
wietrznych 110 kV (ka˝dy o d∏ugoÊci oko-
∏o 2,5 kilometra) ∏àczàcych nowà stacj´
z istniejàcà linià 110 kV Czerwona Woda
– Boles∏awiec. 
Wszystkie prace budowlano-monta˝owe

oraz uruchomieniowe przewidziane

Pod koniec paêdziernika 2005 roku ABB zakoƒczy∏a budow´ stacji transformatorowej 110/20 kV
w Wykrotach dla Koncernu Energetycznego EnergiaPro. Stacja zlokalizowana jest 

na terenie Specjalnej Strefy Ekonomicznej i b´dzie zasila∏a w energi´ elektrycznà zarówno
obecnych, jak i przysz∏ych odbiorców przemys∏owych i komercyjnych.

Budowa stacji elektroenergetycznej Wykroty

Strefa ekonomicz

Wydarzenia

Metryczka stacji
Stacja zasilona zosta∏a z istniejàcej

sieci 110 kV poprzez wybudowa-
nie dwóch odcinków linii napowietrz-
nych. Na terenie stacji postawiono
dwa transformatory mocy, jako
aparatur´ ∏àczeniowà wykorzystano
4 modu∏y COMPASS 123 kV
oraz wy∏àcznik LTB145D1. 
Stacja 110/20 kV na terenie drukarni
Bauer zasilona jest dwoma mostami
szynowymi i wyposa˝ona jest w dwa
transformatory mocy oraz dwa
modu∏y COMPASS 123 kV.

MODUŁ COMPASS
PIERWSZĄ FIRMĄ, KTÓRA ROZPOCZĘŁA DZIAŁALNOŚĆ NA TERE 



Inwestycje Swedwood w Polsce

F irma Swedwood zosta∏a utworzona 1 kwietnia 1991 roku przez znanà
szwedzkà firm´ meblowà IKEA. Celem nowo powsta∏ej spó∏ki by∏o zabez-
pieczenie dostaw z krajów Europy Wschodniej, szczególnie istotne po zmia-

nach, jakie nastàpi∏y w tym regionie po 1990 roku. Pierwszym zadaniem Swed-
wood by∏ udzia∏, tam gdzie to konieczne, w prywatyzacji dotychczasowych do-
stawców firmy IKEA. 
Pierwszà inwestycjà firmy w Polsce by∏ zakup w 1992 roku trzech fabryk: w Lu-
bawie, Zbàszyniu i BabimoÊcie. Rok pó˝niej spó∏ka zakupi∏a dziewi´ç tartaków
w okolicach Szczecina, wytwarzajàcych materia∏y do produkcji mebli. Fabryka
w Zbàszynku zosta∏a oddana do u˝ytku w roku 2000, a w ubieg∏ym roku urucho-
miono drugi zak∏ad w tym samym miejscu.
W Polsce znajduje si´ 15 zak∏adów przemys∏owych Swedwood, które zatrudniajà
ponad 6 tys. osób. Produkcja w 96 proc. jest przeznaczona na eksport. Znane
i sprzedawane w sieci domów meblowych IKEA na ca∏ym Êwiecie serie mebli:
LACK, MAGIKER, LEKSVIK, MALM, EXPEDIT powstajà w∏aÊnie w polskich fabry-
kach Swedwood.
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zak∏adu Swedwood. Pole liniowe 110 kV
wybudowano na terenie GPZ 110/15 kV
Zbàszynek nale˝àcym do Grupy Energe-
tycznej ENEA Oddzia∏ w Zielonej Górze.
Dla zminimalizowania zaj´tego terenu za-
stosowana zosta∏a rozdzielnica kompak-
towa typu COMPASS. Pole wyposa˝one
jest w pe∏ny uk∏ad zabezpieczeƒ oraz uk∏a-
dy pomiarowe.

Na terenie zakładu Swedwood wybudo-
wana została rozdzielnia 110/15 kV, sk∏a-
dajàca si´ z pola transformatora 16 MVA
oraz rozdzielnicy 15 kV typu ZS-8P z trze-
ma polami odp∏ywowymi. Dwa sà wyko-
rzystywane, natomiast trzecie stanowi
rezerw´ w zwiàzku z ciàg∏à rozbudowà
zak∏adu.

Maciej Sedivy

POLE TRANSFORMATOROWE 110/15 KV NA TERENIE FABRYKI SEWDWOOD

Oddzia∏ ABB w Krakowie
zbudowa∏ w rekordowym

terminie pi´ciu i pó∏
miesiàca nowà

stacj´ 110/15 kV
zasilajàcà fabryk´ mebli

Swedwood w Zbàszynku.
Umow´ podpisano
20 maja 2005 roku,

a ju˝ 3 listopada
odby∏o si´ oficjalne

otwarcie obiektu.

Inwestycja w Zbàszynku

Budowa „pod kl
stacji 110/15 
dla Swedw

Wydarzenia

K
oniecznoÊç wybudowania nowej
stacji w bardzo krótkim czasie
wynikn´∏a z faktu, i˝ fabryka
Swedwood w Chlastawie ko∏o

Zbàszynka rozwija si´ w bardzo szybkim
tempie, co radykalnie zwi´kszy∏o zapotrze-
bowanie na energi´ elektrycznà. Niestety,
dotychczasowy uk∏ad sieci Êredniego na-
pi´cia nie pozwala∏
na zwi´kszenie po-
boru mocy, co spo-
wodowa∏o potrzeb´
budowy w∏asnego
zasilania o napi´ciu
110 kV.

Realizacja zadania
stanowiła duże wy-
zwanie dla ABB nie tylko ze wzgl´du
na termin zakoƒczenia inwestycji, ale rów-
nie˝ ze wzgl´du na koniecznoÊç dokonania
wielu uzgodnieƒ formalnych. W momencie
podpisywania umowy Swedwood nie mia∏
jeszcze zatwierdzonych warunków przy∏à-
czenia do sieci energetycznej, a ponadto
trasa kabla 110 kV o d∏ugoÊci 1,3 km
przechodzi∏a pod linià kolejowà re-

lacji Warszawa – Berlin, która nale˝y
do obiektów strategicznych.

ABB została wybrana do realizacji tego
zadania ze względu na posiadane do-
świadczenie, mo˝liwoÊci organizacyjne
w budowie tego typu obiektów oraz gwa-
rancj´ dotrzymania terminów zgodnie

z umowà. Projekt
realizowany by∏
w systemie „pod
klucz”, co oznacza,
˝e ABB odpowiada-
∏a za ca∏y cykl reali-
zacji – od wszyst-
kich uzgodnieƒ for-
malnoprawnych,
uzyskania pozwoleƒ

na budow´, a˝ do oddania dzia∏ajàcego
obiektu do eksploatacji.

Całość zadania obejmowała budowę po-
la liniowego 110 kV, linii kablowej 110 kV,
pola transformatora 110/15 kV oraz czte-
ropolowej rozdzielnicy 15 kV wraz z wy-

prowadzeniami kablowymi do roz-
dzielni oddzia∏owych na terenie

Stacja musia∏a
powstaç
w bardzo

krótkim czasie

POLE LINIOWE 110 kV 

CZTEROPOLOWA ROZDZIELNICA 15 kV

10 Dzisiaj Styczeƒ 2006



BB zeszły do podziemia
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PRZYKRYCIE I ZABEZPIECZENIE STACJIKOMPLETNE URZĄDZENIA ZASILAJĄCEMONTAŻ APARATURY ELEKTROENERGETYCZNEJ

ELEWACJA OPERY ZAPOWIADA POWRÓT DAWNEJ ŚWIETNOŚCI GMACHU

Historia kreÊlona
wielkà klasykà

Opera DolnoÊlàska we
Wroc∏awiu zosta∏a
zaprojektowana przez Carla

Ferdinanda Langhansa w stylu
klasycystycznym. Otwarcie opery,
która w krótkim czasie osiàgn´∏a
pozycj´ jednej z g∏ównych scen
niemieckich, nastàpi∏o w 1841 roku.
Na scenie wroc∏awskiego teatru
goÊci∏o wielu znakomitych
europejskich artystów, m.in.
Franciszek Liszt, Ryszard Wagner,
Ryszard Strauss oraz s∏awni
dziewi´tnastowieczni wirtuozi, jak
Antoni Rubinstein i Henryk
Wieniawski. Pierwszym
przedstawieniem po wojnie by∏a
„Halka” Stanis∏awa Moniuszki
wystawiona 8 wrzeÊnia 1945 roku.
Od tamtej pory odby∏o si´
blisko 260 premier, wystawiono 175
dzie∏, w tym 59 polskich. SpoÊród
nich 28 to prapremiery, w tym tak
g∏oÊne jak „Bunt ˝aków” Tadeusza
Szeligowskiego i „Manekiny”
Zbigniewa Rudziƒskiego. Obecny
repertuar obejmuje przede
wszystkim wielkà klasyk´ operowà,
m.in. dzie∏a Mozarta, Rossiniego,
Verdiego, Moniuszki, a tak˝e klasyk´
baletowà, m.in. „Jezioro ∏ab´dzie”
i „Dziadek do orzechów” Piotra
Czajkowskiego oraz „Kopciuszek”
Siergieja Prokofiewa.

godz: 1.00 godz: 4.00 godz: 5.00
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K
onieczność budowy nowej stacji
wynikała z remontu generalnego
gmachu opery. Aby zachować za-
bytkowy charakter otoczenia

zdecydowano się na budowę podziemnej
stacji, która będzie zupełnie niewidoczna
dla przechodniów. Sam montaż, tj. usta-
wienie dolnej części obudowy, wstawienie
aparatury elektro-
energetycznej oraz
przykrycie stacji,
trwał zaledwie 6 go-
dzin. Operacja zo-
stała przeprowa-
dzona w nocy, aby
nie blokować ruchu
ulicznego w cen-
trum miasta. 

Kontrakt ABB podpisała z głównym wy-
konawcą, firmą Elektrotim. Zgodnie
z umową stacja miała zostać zbudowana
do 13 września, jednak ostatecznie montaż
przeprowadzono w nocy z 26 na 27 wrze-
śnia. Opóźnienie nastąpiło wskutek proble-
mów z wykonaniem wykopu. Najpierw
natrafiono na niewypał, potem na nieozna-
kowany na mapach geodezyjnych kabel
niskiego napięcia oraz rurę gazową. 
Za wykonanie wykopu, ułożenie oraz pod-
łączenie kabli do stacji, jak też za rozładu-
nek elementów stacji na budowie był

odpowiedzialny główny wykonawca. ABB
odpowiadała za dostarczenie stacji, tj. be-
tonowej obudowy, aparatury elektroener-
getycznej oraz wykonanie wszystkich po-
łączeń elektrycznych wewnątrz stacji
zgodnie z dokumentacją. 
Sama stacja to dwa suche transformato-
ry o mocy 1200 kVA oraz 800 kVA, dwie

rozdzielnice śred-
niego napięcia Sa-
fePlus oraz dwie
rozdzielnice ni-
skich napięć. Dla
zapewnienia nieza-
wodności pracy
stacja jest zasilana
z dwóch niezależ-
nych linii energe-

tycznych – 20 kV oraz 10 kV (z możliwo-
ścią zwiększenia do 20 kV). Dlatego jeden
z transformatorów jest dostosowany
do zmiany napięcia zasilania. 

Podziemna stacja zbudowana dla potrzeb
opery we Wrocławiu jest pierwszym tego
typu obiektem zrealizowanym przez ABB
w Polsce. Jest to też jedno z nielicznych
rozwiązań wykonanych przez Grupę ABB
na świecie. Takie stacje nie zajmują miej-
sca, nie szpecą otoczenia, więc można je
stawiać blisko zabytków, a czas montażu
jest bardzo krótki. AG

W paêdzierniku 2005 roku firma ABB po raz pierwszy w Polsce
zbudowa∏a podziemnà stacj´ elektroenergetycznà Êrednich napi´ç.
B´dzie ona zasila∏a Oper´ DolnoÊlàskà we Wroc∏awiu. WartoÊç
kontraktu dla ABB wynios∏a oko∏o czterysta tysi´cy z∏otych. 

Opera DolnoÊlàska we Wroc∏awiu

Transformatory A

Monta˝ ca∏ej
stacji trwa∏

zaledwie
6 godzin

Podziemna stacja
we Wroc∏awiu 
jest pierwszà 

tego typu
inwestycjà ABB

w Polsce

Opera jak nowa
PIERWSZE ELEMENTY WYPOSAŻENIAUSTAWIANIE DOLNEJ CZĘŚCI OBUDOWY STACJI

Wykończenie wnętrz Opery
Dolnośląskiej jest dziełem firmy
Integer SA z Wrocławia
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Wydarzenia

WIDOWNIA GŁÓWNA

PŁASKORZEŹBY NAD SCENĄ GŁÓWNĄ

ODNOWIONY HOL

WIDOWNIA Z LOŻAMI

godz: 23.00 godz: 0.30



niu go w wodzie, odbarwieniu za pomocà
w´gla aktywnego, powtórnym odparowa-
niu, odwirowaniu i suszeniu.

O ile w pierwszym opisie zarówno tech-
nologia, jak i ewentualne urządzenia
(spróbujmy je sobie wyobraziç) nie spra-
wiajà wra˝enia skomplikowanych, o tyle
drugi opis wymaga ju˝ naprawd´ rozbu-

dowanej wyobraêni i daje pole do popi-
su takiej firmie jak ABB. Przyk∏ad firmy
nie jest „pierwszy z brzegu”, bowiem
ABB naprawd´ dostarcza do polskich
cukrowni wiele urzàdzeƒ i systemów,
które zainstalowane sà w najbardziej
newralgicznych miejscach procesu
technologicznego. 

– Cukrownie wykorzystujà system stero-
wania platformy ABB Industrial IT
– Freelance 800F, aparatur´ kontrolno-po-
miarowà, nap´dy oraz rozdzielnice SN i NN
z elektronicznym zabezpieczeniem nap´-
dów – mówi Krzysztof Antoniuk z ABB.
System Freelance 800F wykorzystywany
jest do sterowania kluczowymi procesami
technologicznymi.
– Jest on bardzo popularny w cukrowniach
i dzi´ki niemu wygrywamy wiele przetar-
gów – dodaje Ma∏gorzata Mi∏osiewicz
z ABB. – Jego najwi´kszà zaletà jest pro-
stota konfiguracji i obs∏ugi. Poza tym potra-
fi on spe∏niç wszystkie wymagania techno-
logiczne jakie sà w cukrownictwie i – co
równie wa˝ne – jest niedrogi i niezawodny. 

Podobnie wygląda sprawa z aparaturą
kontrolno-pomiarową. Kontrola przep∏y-
wu, ciÊnienia i temperatury ma ogromne
znaczenie dla przebiegu procesu techno-
logicznego, dlatego tak du˝e znaczenie
cukrownie przywiàzujà do niezawodnoÊci
sprz´tu pomiarowego – przep∏ywomie-
rzy, regulatorów, rejestratorów czy pozy-
cjonerów. 
– Ogromne znaczenie ma rozwój i udo-
skonalanie poszczególnych produktów,
bo tu ka˝da nowa technologia mo˝e
poprawiç wyniki pomiarów, które z kolei
pozwolà jeszcze precyzyjniej sterowaç
procesem – mówi Artur Kucyba∏a z ABB.
I czasami tylko rodzi si´ pytanie: jak da-
wa∏ sobie rad´ Franz Carl Achard...

KAMPANIA CUKROWNICZA 2005/2006

P
ierwsze wzmianki o uprawie bu-
raków cukrowych si´gajà
ok. 750 roku przed naszà erà. Li-
Êciastà bulw´ zwanà boçwinà
uprawiano w ogrodach królew-

skich w Babilonie. Jednak dopiero w roku
1575 agronom francuski Olivier de Serres
odkry∏ i opisa∏ w pracy „Théâtre d’Agricul-
ture”, ˝e buraki posiadajà du˝à zawartoÊç
cukru, lecz jego obserwacje nikogo nie za-
interesowa∏y. Badania podjà∏ w 1747 roku
Andreas Marggraf, który opisa∏ mo˝liwà
do odzyskania i wykorzystania jako s∏odzik
sacharoz´. Swoje rewelacje og∏osi∏ na po-
siedzeniu Królewskiej Akademii Nauk
w Berlinie. Historia jednak si´ powtórzy∏a. 

Dopiero w 1784 roku uczeń Marggrafa,
Franz Carl Achard, rozpoczà∏ badania
nad sposobami pozyskiwania cukru z bura-
ków. W 1801 roku uruchomi∏ pierwszà cu-
krowni´ przerabiajàcà buraki. Rok póêniej
wystartowa∏a pierwsza
w historii kampania
buraczana. 

Cukier w ró˝nych postaciach (jako glukoza,
fruktoza, laktoza czy sacharoza) wyst´puje
w naturalnej postaci w wielu warzywach,
owocach i ziarnach zbó˝. Powstaje w pro-
cesie fotosyntezy. Trzcina i buraki cukrowe
sà najcenniejszymi i najbardziej popularny-
mi êród∏ami otrzymywania cukru. 

Magazynowana w bulwie buraka sacha-
roza jest oddzielana od reszty rośliny
w cukrowniach. Samo za∏o˝enie technolo-
giczne niewiele si´ zmieni∏o na przestrzeni
200 lat, kolosalne ró˝nice widaç natomiast
w sposobach wykorzystania pomys∏u Fran-
za Acharda. 

Proces zaczyna si´ od mycia i ci´cia bu-
raków na plastry. Nast´pnie zanurza si´
je w ciep∏ej wodzie, która „przejmuje”
od nich cukier. Z „pos∏odzonej” w ten
sposób wody powstaje s∏odki, czysty
syrop. Ten z kolei jest poddawany dzia∏a-
niu wysokiej temperatury, która powodu-
je, ˝e tworzà si´ w nim kryszta∏ki. Kolej-
ny etap produkcji to w´drówka do spe-
cjalnych maszyn, gdzie syrop jest odwi-
rowywany, a otrzymywane kryszta∏ki sà
suszone.

Banalnie proste, wystarczy jednak doło-
żyć nieco współczesnych nazw technicz-
nych, by ca∏y proces sta∏ si´ od razu bar-
dzo „powa˝ny”: pokrojone korzenie ∏uguje
si´ wodà w temp. 75–85°C. Otrzymany
sok zawiera ok. 15 proc. cukru. W celu
oczyszczenia poddaje si´ go najpierw pro-
cesowi nawapniania, a nast´pnie karbo-
nacji. Po odfiltrowaniu sok zag´szcza si´
w wyparkach a˝ do wykrystalizowania su-
rowego cukru, który nast´pnie poddaje

si´ rafinacji polegajàcej na rozpuszcze-

Polski rynek cukru

Technologia produkcji cukru z buraków cukrowych
znana jest od ponad 200 lat. Jednak mimo i˝ sam
pomys∏ na odzyskiwanie sacharozy z bulwy niewiele
si´ zmieni∏, dzisiejsze cukrownie w niczym 
nie przypominajà tych z prze∏omu XVIII i XIX wieku. 

Elektroniczne
mycie buraków

Raport

Cukrownie
wymagajà

przede wszystkim
niezawodnoÊci
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Polski rynek cukru

kania cukrowni wskutek stworzonych
przez Komisj´ Europejskà zach´t do za-
przestania produkcji. Z drugiej jednak stro-
ny cukrownicy zastanawiajà si´, czy obni-
˝enie cen buraków, a co za tym idzie obni-
˝enie op∏acalnoÊci produkcji, nie doprowa-
dzi do sytuacji, ˝e cz´Êç plantatorów zrezy-
gnuje z uprawy i trudniej b´dzie pozyskaç
surowiec do produkcji. 

Dzisiaj Polska jest eksporterem cukru.
Przy produkcji na poziomie 2 mln ton
w kraju konsumowane jest ok. 1,6 mln ton,
a reszta trafia do zagranicznych odbior-
ców. Wielu analityków obawia si´ jednak,
˝e zmniejszenie produkcji, a byç mo˝e
wprowadzenie w przysz∏oÊci limitów
spowoduje, ˝e Polska z eksportera
zmieni si´ w importera tego produktu.

CUKROWNIA KRASNYSTAW

Krajowa Spółka Cukrowa SA w Toruniu powsta∏a w sierpniu 2002 r.
i jest najwi´kszym w Polsce i dziewiàtym co do wielkoÊci producen-
tem cukru w Europie. Jej udzia∏ w krajowym rynku wynosi blisko
40 proc. Fabryki KSC, zlokalizowane na terenie oÊmiu województw,
przerabiajà rocznie 5 mln ton buraków dostarczanych przez 37 tysi´cy
plantatorów. 

Südzucker w roku 2005 sta∏ si´ najwi´kszym producentem cukru
na rynku europejskim. Tereny, na których znajdujà si´ cukrownie zarzà-
dzane przez Südzucker Polska, rozciàgajà si´ od Jawora na zachodzie,
do Strzy˝owa na wschodzie, obejmujàc najbardziej urodzajne regiony
po∏udniowej Polski. Obecny udzia∏ w rynku Grupy Südzucker Polska
wynosi ponad 25 proc. 

Pfeifer & Langen rozpoczà∏ dzia∏alnoÊç w Polsce w roku 1995, zak∏ada-
jàc ze Skarbem Paƒstwa spó∏k´ Cukrownia Âroda, w której udzia∏y
obj´li pracownicy, plantatorzy, Skarb Paƒstwa oraz Pfeifer & Langen
w 47 proc. W sierpniu 2001 r. spó∏ka Pfeifer & Langen naby∏a dal-
szych 10 cukrowni: KoÊcian, Gostyƒ, Miejska Górka, Góra Âlàska,
G∏ogów, Gos∏awice, Gniezno, Witaszyce, Zbiersk i Zduny. 

BSO Polska to reprezentant British Sugar w naszym kraju. Firma oferu-
je cukier pod markà „Srebrna ¸y˝eczka”, którego rocznie produkuje bli-
sko 200 tys. ton. BSO dzia∏a od 1999 roku. Podczas kampanii 2005 bu-
raki cukrowe przerabiane by∏y w zak∏adach w Dobrem, Glinojecku,
Ostrowitem i Unis∏awiu. Dla Grupy BSO buraki kontraktuje oko∏o 8 tys.
plantatorów na powierzchni 32 tys. ha. 

Nordzucker jest drugim w Europie producentem cukru i dostawcà na-
turalnych s∏odzików. Produkuje i przetwarza cukier dla przemys∏u spo-
˝ywczego. W Polsce Nordzucker AG jest udzia∏owcem szeÊciu cukrow-
ni, m.in. w Opalenicy, Wschowie i Szamotu∏ach. W trakcie kampanii
cukrowniczej w 2004 roku firma przerobi∏a ponad milion ton buraków. 
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Udzia∏ firm cukrowniczych 
w polskim rynku   (dane w proc.)

Cukrownie w Polsce
zak∏ady pracujàce w kampanii 2004/2005
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Raport

P
rzyczynà zamieszania na rynku cu-
kru w Unii Europejskiej jest Âwia-
towa Organizacja Handlu (WTO).
Wytkn´∏a ona jakiÊ czas temu

Wspólnocie, ˝e nadwy˝ki cukru przezna-
czane na eksport sà dofinansowywane
hojnymi subwencjami, co narusza regu∏y
wolnego handlu.
Unia nie bardzo mia-
∏a wyjÊcie, bowiem
cukier jest w UE
trzykrotnie dro˝szy
ni˝ na rynkach Êwia-
towych (635 euro
wobec 170 euro
za ton´).

Pod presją WTO uzgodniono więc, ˝e ce-
na cukru zostanie obni˝ona do 409 euro
za ton´ do roku 2009, czyli o 36 proc.
W tym samym okresie cena buraków cu-
krowych zmniejszy si´ do 25,05 euro za to-
n´ (o 42,6 proc.). Tak drastyczne ci´cia zo-
stanà oczywiÊcie stratnym firmom i planta-
torom wynagrodzone, i tak: cukrownie do-
stanà po 730 euro za ton´ likwidowanej

produkcji, a plantatorzy 64,2 proc. utraco-
nych dochodów. 

Bruksela postanowiła nie ograniczać for-
malnie produkcji, wychodzàc z za∏o˝enia,
˝e samo obni˝enie ceny cukru oraz stwo-
rzenie systemu zach´t do likwidowania nie-

rentownej produkcji
doprowadzi do jej
ograniczenia z obec-
nych 17,5 mln ton
do 11–12 mln ton
w 2009 r.

Furtka jednak zosta-
ła uchylona. JeÊli

w tym okresie nie dojdzie do przewidywa-
nego spadku produkcji, Unia mo˝e zmniej-
szyç dopuszczalne limity produkcji dla po-
szczególnych paƒstw, co mo˝e w efekcie
doprowadziç do zaprzestania produkcji
w wielu krajach europejskich. Polska b´-
dzie obj´ta tym systemem na równych pra-
wach ze starymi paƒstwami UE.
Paradoksalnie jednak przewidziana obni˝-
ka cen nie oznacza wcale automatycznej

obni˝ki cen wyrobów cukierniczych. Jak
twierdzi wielu ekspertów, po drodze
do konsumenta jest zbyt wielu poÊredni-
ków, a monopol cukrowy nie po to prze-
szed∏ reform´, ˝eby na niej straciç. Po-
twierdza to ¸ukasz Wróblewski, rzecznik
najwi´kszej polskiej spó∏ki w bran˝y – Kra-
jowej Spó∏ki Cukrowej. Wed∏ug niego ko-
rzyÊci z obni˝enia ceny cukru b´dà dla
konsumentów znikome. W 2004 roku,
gdy znacznie spad∏a cena cukru – nawet
poni˝ej kosztów produkcji – przemys∏ cu-
kierniczy i napojów nie obni˝y∏ cen goto-
wych wyrobów. Podobnie mo˝e byç i tym
razem. 

Dla plantatorów buraków cukrowych na-
tomiast problemem jest nie tyle zmniejsze-
nie ceny skupu buraków, ile groêba zamy-

Unia Europejska dyktuje warunki

Ubieg∏y rok by∏ dla bran˝y cukrowniczej w ca∏ej Europie
niezwykle nerwowy. Wa˝y∏y si´ bowiem losy reformy rynku
cukru proponowane przez Wspólnot´ Europejskà. 
Zmiany majà doprowadziç do zmniejszenia produkcji 
i obni˝enia cen. Producenci cukru i rolnicy uprawiajàcy 
buraki patrzà na pomys∏y UE z niepokojem.

Ceny w dół!

Unia Europejska
zap∏aci za...
rezygnacj´ 

z produkcji cukru

Co mo˝na wyprodukowaç z buraka cukrowego 
lub z trzciny cukrowej

cukier 
bia∏y rafinowany

mieszade∏ko do herbaty

cukier bia∏y 
rafinowany 

gruby

cukier 
trzcinowy 

do kawy i wypieków

cukier trzcinowy nierafinowany 
z du˝à zawartoÊcia 

melasy

cukier 
trzcinowy

nierafinowany
kryszta∏

cukier 
zwyk∏y bia∏y
rafinowany

cukier 
bia∏y 

rafinowany 
w kostkach 

„BRYD˚”

cukier 
bia∏y 

rafinowany 
w kostkach
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technologicznych zak∏adu konieczna jest
synchronizacja, aby zapobiec równole-
g∏ym operacjom przecià˝ajàcym lub
blokujàcym suwnice. Zwi´ksza to z∏o˝o-
noÊç logistyki, wi´c zasadniczà rol´
w tego rodzaju procesach odgrywajà
systemy automatyki. Najwa˝niejsza jest
niezawodnoÊç sprz´tu, a wolna dynami-
ka ca∏ego procesu wyklucza jego szybkie
zmiany. 

Niestety, planowanie produkcji z wyprze-
dzeniem jest bardzo trudne, g∏ównie z po-
wodu braku danych pomiarowych, z∏o˝o-
nej logistyki, ró˝norodnoÊci samego su-
rowca, cz´sto wyst´pujàcych zak∏óceƒ
i dodatkowych przestojów, na przyk∏ad
z powodu prac konserwacyjnych. Obecnie
planowanie i szeregowanie zadaƒ wykony-
wane jest r´cznie, co uniemo˝liwia global-
ne spojrzenie na ca∏oÊç cyklu i co w wi´k-
szoÊci przypadków prowadzi do sytuacji,
w której ka˝dy odcinek linii produkcyjnej
wytwarza jak najwi´cej w jak najkrótszym
czasie. Bardzo cz´sto wià˝e si´ to jednak
ze stratami wydajnoÊci, poniewa˝ efektyw-
noÊç ca∏ego procesu traci z powodu nie-
potrzebnych opóênieƒ kolejnych etapów.
W praktyce niemo˝liwe jest w∏aÊciwe re-
agowanie na zak∏ócenia bàdê zmiany
w trakcie procesu. 
Narz´dzia, które majà
wspieraç podejmowanie
decyzji sà nowatorskie
i obejmujà g∏ówne etapy
procesu. Umo˝liwiajà opty-
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Proces produkcji miedzi rafinowanej i produkty przetwarzania

� Koncentrat miedzi (25-35 proc. Cu)
wraz z ˝u˝lem konwertorowym sta-
nowi wsad do pieców szybowych.
W wyniku przetopu powstaje ka-
mieƒ miedziowy o zawartoÊci
65 proc. Cu oraz ˝u˝el odpadowy.

� Kamieƒ miedziowy (stop siarczków
miedzi i ˝elaza) podlega obróbce
w procesie konwertorowym. Pro-
ces ten polega na przedmuchiwa-
niu wsadu mieszaninà powietrza
i tlenu, podczas którego nast´puje
utlenienie siarczków. Wynikiem
procesu jest miedê surowa
(98 proc. Cu). 

� Rafinacja ogniowa to nast´pny
etap oczyszczania miedzi surowej.
Polega na dodaniu powietrza a na-
st´pnie reduktora w celu eliminacji
tlenków. W pierwszej kolejnoÊci
przez stopiony metal jest wdmuchi-
wane powietrze  a nast´pnie jako
Êrodek redukcyjny dodawany jest
gaz ziemny. 

� Po osiàgni´ciu docelowej czystoÊci
(99,6 proc.) miedê jest odlewana
w anody, które sà sch∏adzane
i poddawane dalszej obróbce
w procesie rafinacji elektrolitycznej.

ruda

koncentrat miedzi

miedê surowa

walcówka wlewki

miedê
elektrolityczna

(katody)
srebro z∏oto

o∏ów

z∏o˝e

wydobycie rudy miedzi

wzbogacanie rudy

przetop

rafinacja
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HUTY MIEDZI SPRZEDAJĄ SWOJE PRODUKTY m.in. W FORMIE WLEWEK OKRĄGŁYCH
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M
iedê jest najwczeÊniej po-
znanym przez cz∏owieka
metalem, wykorzystywa-
nym od ponad 10 tysi´cy
lat. W ca∏ej swej historii

odgrywa∏a wa˝nà rol´ w naszym codzien-
nym ˝yciu. Dzisiaj to „czerwone z∏oto” ma
wiele zastosowaƒ: w budownictwie, pro-
duktach elektrycznych i elektronicznych,
transporcie, pro-
duktach konsu-
menckich i wyposa-
˝eniu przemys∏o-
wym. Miedê mo˝-
na znaleêç w wyro-
bach przemys∏u
motoryzacyjnego, morskiego, rurocià-
gach i telekomunikacji, jest wi´c obec-
na prawie wsz´dzie. Co ciekawe, wiele
ró˝nych warzyw, owoców, zbó˝, suszo-
nych ziaren, a tak˝e orzechy, mi´so, owo-
ce morza i czekolada, jak równie˝ woda
do picia, zawierajà niewielkie iloÊci mie-
dzi, która jest niezb´dna dla ludzkiego
zdrowia. 

Miedź jest również materiałem przyszło-
ści, nie tylko z powodu szerokiego zakre-
su zastosowaƒ, ale równie˝ z powodu po-
siadania wyjàtkowych w∏aÊciwoÊci mate-
ria∏owych i mo˝liwoÊci pe∏nego, powtór-
nego wykorzystania. Podczas ponowne-
go przetwarzania miedê nie traci ani na ja-
koÊci, ani na wartoÊci. 
W ciàgu ostatnich 10 lat globalne zu˝ycie
miedzi wzros∏o o ponad 25 proc., przede

wszystkim w szybko rozwijajàcych si´ go-
spodarkach Azji. Mo˝na oczekiwaç, ˝e
g∏ówne ga∏´zie przemys∏u b´dà rozwijaç
si´ nadal, utrzymujàc zapotrzebowanie
na miedê na wysokim poziomie. Global-
na produkcja miedzi przez ostatnie 100 lat
równie˝ stale wzrasta∏a. Ostatnio najbar-
dziej aktywnymi rejonami sta∏y si´ Amery-
ka Po∏udniowa i Indonezja. 

Obecnie miedê
mo˝na przyrównaç
do ropy naftowej
w tym sensie, ˝e
sprzedaje si´ jà
po globalnie ustala-
nej cenie rynkowej.

To wyjaÊnia potrzeb´ du˝ej skali produk-
cji i w konsekwencji dà˝enie do bardziej
wydajnych procesów w istniejàcych za-
k∏adach. 

Proces produkcji miedzi jest stosunkowo
prosty. G∏ówne zadanie polega na usuni´-
ciu wszystkich innych pierwiastków z rudy
miedzi (przede wszystkim siarki i ˝elaza).
Tak jak w przypadku innych metali, proces
ten przebiega w wysokich temperaturach
i wymaga specjalnego wyposa˝enia. 
Urzàdzenia przetwórcze mogà przerabiaç
jednorazowo ponad 300 ton materia∏u.
Du˝e zak∏ady cz´sto budujà równoleg∏e
linie produkcyjne na tych odcinkach pro-
cesu, na których wyst´pujà wàskie gar-
d∏a. W wi´kszoÊci zak∏adów miedê jest
transportowana w kadziach przy u˝yciu
suwnic. W zale˝noÊci od rozwiàzaƒ linii

Produkcja miedzi jest procesem zale˝nym od wielu
czynników, dlatego trudno jest przewidzieç wszystkie

konsekwencje pojedynczych decyzji. Na proces wp∏yw
ma ró˝norodnoÊç surowca, zak∏ócenia i awarie sprz´tu.

Narz´dzie opracowane przez ABB i wdro˝one
u czwartego co do wielkoÊci producenta miedzi
na Êwiecie – Norddeutsche Affinerie – analizuje

i optymalizuje najwa˝niejsze aspekty produkcji miedzi.
Pomaga zapewniç zak∏adowi dochodowoÊç, poprawiajàc

ogólnà sprawnoÊç i zmniejszajàc wp∏yw zak∏óceƒ.

Wszechobecne 
„czerwone złoto”

Review

Emisja SO2

jest mniejsza
o 150 ton/rok 

Planowanie i optymalizacja produkcji miedziTworzenie równoleg∏ych 
odcinków procesów 
w celu likwidacji 
wàskich garde∏

Architektura systemu

Przeglad pakietu 
oprogramowania 
do optymalizacji
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anodowy

Konwertor

Konwertor

sterownie i biurainerfejsy
u˝ytkownika
optymalizacja
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Cel 
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Matematyczny model tworzenia harmonogramu 
(MILP) + Optymalizacja

•Dynamika reakcji •Logistyka procesu •Decyzje 
w zakresie harmonogramu •Symulacja suwnicy

Optymalne wielkoÊci wsadu + harmonogram 
produkcji i operacje suwnicy (maks. przepustowoÊç, 

minimalne zak∏ócenia z powodu 
np. prac konserwacyjnych)

Wynik: Szczegó∏owe harmonogramy, 
ró˝ne wizualizacje i prognozy

AUTOMATYKA SYNCHRONIZUJE PRACĘ SUWNIC
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To rozwiàzanie jest jedynym, które realizu-
je pe∏nà optymalizacj´ tworzenia harmono-
gramów, uwzgl´dniajàcà jednoczeÊnie do-
st´pnoÊç sprz´tu, etapowoÊç procesu,
iloÊç materia∏u (receptury) w oparciu o re-
akcje chemiczne, dzia∏ania suwnicy i wy-
magane prace konserwacyjne. 
Metoda tworzenia harmonogramów
i przeprowadzania optymalizacji ma struk-
tur´ modu∏owà, co w praktyce oznacza,
˝e ka˝dy modu∏
mo˝na dostosowy-
waç, rozszerzaç lub
dopasowywaç bez
potrzeby wprowa-
dzania zmian w cz´-
Êciach z nim nie-
zwiàzanych. Zwykle zasi´g tworzenia har-
monogramów wynosi 36 godzin, a ponie-
wa˝ przyj´to metod´ czasu ciàg∏ego, har-
monogram wynikowy jest dok∏adny.
Zadanie wykonywane przez MILP zawiera
ok. 900 ograniczeƒ i 750 zmiennych, z któ-
rych 50 jest binarnych. Wynik podawany
jest w ciàgu kilku sekund. 

Graficzny interfejs zapewnia przyjazne dla
użytkownika środowisko do szybkiego
tworzenia harmonogramów i ich korygo-
wania. U˝ytkownik mo˝e ∏atwo stworzyç
nowy harmonogram, zmieniajàc tylko kil-
ka parametrów. Wszystkie wyniki mo˝-
na archiwizowaç i póêniej ponownie po-
bieraç. Po otrzymaniu optymalnego roz-
wiàzania, mo˝e ono zostaç „opublikowa-
ne” – czyli wspó∏dzielone ze wszystkimi

u˝ytkownikami sieci oraz archiwizowane.
Modu∏owoÊç i elastycznoÊç rozwiàzania
umo˝liwia jego zastosowanie do innych
podobnych procesów przy wzgl´dnie ∏a-
twych zmianach parametrów. Jest to
szczególnie przydatne w przypadku apli-
kacji, w których dobór iloÊci materia∏ów
wejÊciowych ma wp∏yw na czasy prze-
twarzania, a liczba ró˝nych produktów jest
ograniczona.

Podstawowy model tworzenia harmono-
gramu w czasie ciàg∏ym jest ogólny i ∏atwy
do przenoszenia dzi´ki odpowiedniej para-
metryzacji. Specyficzne dla procesu pro-
blemy nale˝y traktowaç indywidualnie, aby
zachowaç wysokà jakoÊç rozwiàzania,
mo˝liwà do uzyskania przy u˝yciu tego na-
rz´dzia. Tym niemniej zmiany te ogranicza
si´ przewa˝nie do cz´Êci modelu. 
Jednak najwa˝niejszà kwestià jest to, jakà
wartoÊç ma opisywane rozwiàzanie dla
u˝ytkownika koƒcowego. Gdy operacje sà
typowe (brak zak∏óceƒ bàdê innych odchy-
leƒ od „normalnego” dzia∏ania), mo˝na sto-
sowaç klasyczne formy planowania, które
zapewniajà strategi´ bliskà optymalnej. 
Niestety jest to rzadki przypadek w proce-
sie produkcji miedzi. Ju˝ sama ró˝norod-
noÊç surowca ma bardzo istotny wp∏yw

na ca∏y proces. Na porzàdku dziennym sà
zak∏ócenia i awarie sprz´tu. Konieczna jest
codzienna konserwacja. Zdarzajà si´ „wà-
skie gard∏a” przep∏ywu materia∏u. 

Interpretacja „optymalnej zasady działa-
nia” może być różna w zale˝noÊci od po-
dejÊcia projektanta, i potencjalnie prowa-
dziç do sytuacji konfliktowych w produkcji.
Opracowana metoda tworzenia harmono-

gramów zapewnia
wspólnà platform´ dla
wszystkich elemen-
tów bioràcych udzia∏
w produkcji. 
Ta metoda planowa-
nia i tworzenia harmo-

nogramów dla produkcji pokazuje,
˝e narz´dzia do wspomagania decyzji
wielokryterialnych i zapewniajà nie tylko
wzrost produkcji i rentownoÊci. Umo˝li-
wiajà równie˝ skuteczniejszà komunikacj´
wewn´trznà pomi´dzy ró˝nymi jednostka-
mi i zapewniajà spójnà podstaw´ dla pla-
nowania. Mo˝e mieç to istotny wp∏yw
na wydajnoÊç. Nowatorska koncepcja roz-
wiàzania umo˝liwia wydajniejszà prac´
zak∏adu i sprawia, ˝e czynnoÊci planowa-
nia znajdujà si´ pod kontrolà.

Miedê mo˝na przyrównaç 
do ropy naftowej, co wyjaÊnia 

potrzeb´ produkcji na du˝à skal´

Wí cej informacji:
Zbigniew Zajàczkowski, tel. (22) 51 64 415
e-mail: zbigniew.zajaczkowski@pl.abb.com 
Jan Kowalczyk, tel. (12) 25 28 105
e-mail: jan.kowalczyk@pl.abb.com

PROCES OPTYMALIZACYJNY UMOŻLIWIA WYDAJNIEJSZĄ PRACĘ CAŁEGO ZAKŁADU
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malne powiàzanie parame-
trów materia∏ów z odpowia-
dajàcym im czasem prze-
twarzania. W ten sposób
pozwalajà na zastosowanie
metody planowania i szere-

gowania zadaƒ z uwzgl´dnieniem kluczo-
wych parametrów procesu i dynamiki
reakcji. 

Program optymalizacyjny pozwala także
ustalić wiele zmiennych dla podejmowa-
nia decyzji albo umo˝liwia automatyczne
wyznaczenie ich wartoÊci. Narz´dzie pra-
cuje w oparciu o zweryfikowany i rozbudo-
wany model procesu, uwzgl´dniajàcy
g∏ówne reakcje chemiczne i zmienne wiel-
koÊci materia∏owe w przewidywanych cza-
sach ich przetwarzania. Aby zapewniç uzy-
skanie najlepszego rozwiàzania, wybrano
metod´ matematycznà. Wynikn´∏y z tego
dwa podstawowe problemy: 
� wynikowy model procesu jest trudny

do rozwiàzania w jego czystej postaci,
przede wszystkim z powodu niejasnej
kinetyki reakcji chemicznej

� decyzje logiczne, jakie muszà byç podj´-
te podczas planowania (zwykle zwiàza-
ne z wyznaczaniem kolejnoÊci i przydzie-
laniem urzàdzeƒ), nale˝y przedstawiç
za pomocà zmiennych dyskretnych. 

Aby uczyniç problem rozwiàzalnym, gene-
rowany jest liniowy model procesu.
Umo˝liwia to stosowanie standardowych
technik optymalizacyjnych Mixed Integer
Linear Programming (MILP – mieszane
ca∏kowitoliczbowe programowanie linio-
we), dla których na rynku dost´pnych jest
kilka rozbudowanych pakietów. 
Aby zagwarantowaç poprawnoÊç lineary-
zacji, model procesu by∏ weryfikowany
za pomocà znacznej iloÊci danych rzeczy-
wistych z baz danych i r´cznych reje-

strów. Wynikowy, liniowy model procesu
przedstawia wysoce nieliniowy proces
rzeczywisty. 
Problem optymalizacji jest rozwiàzywany
przy u˝yciu dost´pnego na rynku oprogra-
mowania (w tym wypadku ILOG CPLEX).
Generuje ono harmonogram dla wszyst-
kich wa˝nych etapów procesu oraz zapo-
trzebowanie na podstawowe materia∏y
dla produkcji (optymalne okreÊlenie re-
ceptury dla ka˝dego wsadu). Otrzymany
harmonogram jest wprowadzany do mo-
du∏u symulacji suwnicy (eMPlant). Gene-
ruje on szczegó∏owe, niezb´dne ruchy
suwnicy w celu sprawdzenia, czy harmo-
nogram jest mo˝liwy do realizacji równie˝
w rzeczywistych warunkach. 

Wszystkie elementy rozwiązania moż-
na wyświetlić za poÊrednictwem graficz-
nego interfejsu u˝ytkownika (GUI). Aby wy-
niki planowania dost´pne by∏y w ca∏ym za-
k∏adzie, serwer optymalizacji generuje stro-
ny HTML, które mo˝na przeglàdaç na ka˝-
dym komputerze pod∏àczonym do intrane-
tu. Wszyscy uprawnieni pracownicy majà
sta∏y dost´p do bie˝àcych, g∏ównych wyni-
ków planowania. Wynik rozwiàzania zawie-
ra dane dla optymalnego planu produkcji
i jego graficznà wizualizacj´. 
Najwa˝niejsze sk∏adowe rozwiàzania wyni-
kowego to: 
� iloÊç materia∏u i szczegó∏owy harmono-

gram dla ka˝dego wsadu, 
� wykres faz procesu i wykres Ganta (dia-

gram punktów krytycznych), 
� rysunek procesu z podstawowymi para-

metrami produkcji, 
� przewidywana produkcja SO2, 
� odpowiednie zadania dla suwnic w po-

staci listy i diagramów, 
� zaktualizowane strony HTML dla u˝yt-

kowników z dost´pem przez sieç. 

G∏ówne korzyÊci 
dla u˝ytkownika:
� optymalny plan produkcji dost´pny

na ˝yczenie w ciàgu kilku sekund, 
� lepsza ogólna koordynacja i przej-

rzystoÊç procesu, 
� wielkoÊci wsadu zoptymalizowane

dla uzyskania maksymalnej wydaj-
noÊci ca∏kowitej, 

� po wystàpieniu zak∏óceƒ szybszy
powrót do stanu normalnego dzi´ki
sprawnemu planowaniu, 

� optymalne planowanie konserwacji, 
� zoptymalizowany harmonogram

pracy suwnic, 
� synchronizacja wszystkich etapów

procesu, 
� zwi´kszona wydajnoÊç i dochody, 
� wspólny standard planowania i bez-

poÊrednie wspó∏dzielenie wyników
planowania ze wszystkimi dzia∏ami. 

Odpowiada to wzrostowi wydajnoÊci
o 10–20 tys. ton koncentratu na rok.
Jest to równowa˝ne z rocznym wzro-
stem produkcji o 1–2 proc. Poniewa˝
wiele reakcji jest egzotermicznych, bez-
poÊrednie oszcz´dnoÊci w energii mo-
gà pochodziç tylko ze zredukowanych
czasów oczekiwania lub potrzeb trans-
portowych, ale te zyski sà niewielkie.
W dziedzinie ochrony Êrodowiska
g∏ówna korzyÊç polega na tym, ˝e emi-
sje SO2 sà przewidywalne. Dzi´ki udo-
skonalonemu planowaniu czas przesto-
ju kadzi nape∏nionych roztopionà
miedzià jest zmniejszony, co w efekcie
daje ni˝szà emisj´ SO2 i w konsekwen-
cji ni˝sze zu˝ycie aktywnego wodoro-
tlenku wapnia. Zmniejszenie emisji
szacuje si´ na ok. 150 ton rocznie. 

Narz´dzie ABB
pomaga zapewniç

producentom
miedzi

dochodowoÊç,
poprawiajàc
sprawnoÊç

i zmniejszajàc
wp∏yw zak∏óceƒ

Review

PO OSIĄGNIĘCIU DOCELOWEJ CZYSTOŚCI (99,6 PROC.) MIEDŹ JEST ODLEWANA W ANODY
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Z
daniem Larry’ego O’Briena, dy-
rektora ds. badaƒ procesów
przemys∏owych w Grupie Do-
radczej ARC, proponowane
przez ABB strategie ewolucji

systemów sterowania to trudna próba po-
godzenia interesów dwóch stron. 
– Jedyna, jaka do tej pory zosta∏a podj´ta
na tak du˝à skal´ przez dostawc´ systemu
automatyki – dodaje O’Brien. – I uwa˝am,
˝e ABB radzi sobie
z tym zadaniem bar-
dzo dobrze, przekra-
czajàc poziom wy-
znaczony standarda-
mi w bran˝y. 

W ostatnich latach inwestycje oparte na
najnowocześniejszych technologiach
realizowane by∏y przede wszystkim w kra-
jach rozwijajàcych si´. Starsze firmy pro-
dukcyjne w Ameryce Pó∏nocnej i Europie,
aby nadà˝yç za konkurencjà, muszà popra-
wiç rentownoÊç posiadanych zasobów.
Poszukujàc najlepszych rozwiàzaƒ, do roz-
wa˝enia pozostaje kilka mo˝liwoÊci: 
� Zmniejszenie nieplanowanych przesto-

jów. Grupa doradcza ARC Advisory
Group oszacowa∏a straty z tego powodu
na 2–5 proc. bie˝àcej produkcji. 

� Wdro˝enie systemów utrzymania ruchu
nastawionych na niezawodnoÊç RCM
(Reliability Centered Maintenance). Bu-
d˝et na utrzymanie ruchu w typowym
zak∏adzie produkcyjnym szacuje si´
na 60–70 proc. zysku netto. Wed∏ug ra-
portu Federalnego Programu Zarzàdza-
nia Energià USA, przez zastosowanie
ulepszonych technik utrzymania ruchu
w tych zak∏adach mo˝na osiàgnàç
oszcz´dnoÊci wyra˝ajàce si´ w procen-
tach liczbà dwucyfrowà. 

� Zwi´kszenie wydajnoÊci pracowników.
Zapewnienie dost´pu w czasie rzeczy-
wistym do odpowiednich danych u∏a-
twia podejmowanie decyzji i szybkie
dzia∏anie, umo˝liwiajàc uzyskanie korzy-
Êci ekonomicznych i produkcyjnych. 

Udost´pnienie pe∏nej informacji upowa˝-
nionym pracownikom ma decydujàce zna-
czenie dla poprawy procesów bizneso-
wych niezb´dnych do osiàgni´cia wi´k-

szej stopy zwrotu z posiadanych zaso-
bów. W ostatniej dekadzie wydano miliar-
dy dolarów na systemy planowania ERP
(Enterprise Resource Planning). Celem by-
∏o zintegrowanie sfery biznesu z proce-
sem produkcyjnym. W wi´kszoÊci przy-
padków podstawowe wdro˝enia ERP je-
dynie przyt∏acza∏y organizacj´ i integracja
nigdy nie by∏a w pe∏ni realizowana. A ko-
lejne, coraz bardziej zaawansowane etapy

implementacji, wymagajà ju˝ pe∏nej inte-
gracji automatyki zak∏adu z systemami
biznesowymi. 
Wydaje si´ wi´c, ˝e w∏aÊnie inwestycje
w sfer´ automatyki i jej integracja z proce-
sami biznesowymi w ciàgu nast´pnej de-
kady b´dà wyznaczaç kierunek rozwoju.
Naturalnà konsekwencjà takiego scenariu-
sza b´dzie udost´pnienie personelowi zaj-
mujàcemu si´ eksploatacjà, in˝ynierin-
giem i utrzymaniem ruchu, wszystkich da-
nych oraz pe∏nej informacji za poÊrednic-
twem rozproszonych systemów sterowa-
nia (DCS). Dzisiaj w wi´kszoÊci przypad-
ków dane takie nie sà dost´pne w postaci
zintegrowanej i kontekstowej. 

Wartość zainstalowanych w zakładach
przetwórczych systemów automatyki,
których tzw. czas ̋ ycia dobiega koƒca, wy-
nosi wed∏ug firmy doradczej Morgan Stan-
ley ok. 65 mld dolarów. Instalacje te sà
cz´sto zbiorem ró˝nych, przestarza∏ych
systemów, niepowiàzanych ze sobà. Te
pojedyncze „zamkni´te” uk∏ady stanowià
barier´ dla integracji. 
Producenci, by pozostaç konkurencyjnymi,
muszà ten problem rozwiàzaç. I w ka˝dym
scenariuszu muszà braç pod uwag´
ogromne nak∏ady, jakie ju˝ ponieÊli na ist-
niejàce systemy. Niestety wi´kszoÊç roz-
wiàzaƒ migracyjnych wymaga ponownego
oprogramowania systemów automatyki,
co powoduje utrat´ zdobytego doÊwiad-
czenia i wiedzy, jakimi dysponujà u˝ytkow-
nicy istniejàcych dotychczas systemów. 

Kluczowe staje si´ wi´c pytanie, jak firmy
mogà aktualizowaç swoje systemy, zacho-
wujàc zdobytà wiedz´? 

Odpowiedzią jest wybór drogi ewolucji
automatyki! System automatyki platfor-
my ABB Industrial IT o nazwie System
800xA Extended Automation u∏atwia do-
dawanie nowych funkcji do systemów
wczeÊniejszych generacji. Rozwiàzanie to

jest swoistym zobo-
wiàzaniem ze strony
ABB, ˝e wprowadze-
nie udoskonaleƒ sys-
temowych nie prze-
kreÊli wczeÊniejszych
inwestycji. 

Zadanie po∏àczenia odr´bnych rodzin sys-
temów sterowania w jeden spójny system
automatyki z utrzymaniem dotychczaso-
wych inwestycji u˝ytkownika by∏o ogrom-
nym wyzwaniem, które w efekcie zaowo-
cowa∏o opracowaniem Systemu 800xA.
Rozszerza on zakres tradycyjnego wyko-
rzystania automatyki poza zarzàdzanie sa-
mym procesem produkcyjnym. Utworzo-
ne w ramach Systemu 800xA obiekty roz-
szerzonej automatyki (Extended Automa-
tion) stanowià doskona∏à baz´ dla pe∏nej
integracji aplikacji produkcyjnych z syste-
mem planowania i zarzàdzania gospodar-
kà remontowà, niemo˝liwà do uzyskania
w przypadku innych propozycji. 
Architektura samego systemu oparta jest
na opatentowanej przez ABB technologii
Aspect ObjectTM. Obiekty wià˝à aspekty
(w∏aÊciwoÊci) dotyczàce zak∏adu, w´z∏a
technologicznego, urzàdzenia wykonaw-
czego. Aspektami mogà byç stacyjka re-
gulatora, trend, DTR-ka, schemat auto-
matyzacji ale równie˝ bilans instalacji, link
do systemu zarzàdzania gospodarkà re-
montowà. Ta unikatowa architektura po-
zwala w∏aÊcicielom-u˝ytkownikom zinte-
growaç produkty i aplikacje niekoniecznie
wytwarzane przez ABB. System 800xA
obs∏uguje zarzàdzanie i sterowanie ca∏ym
zak∏adem, eliminujàc niedo-
godnoÊci wyst´pujàce w tra-
dycyjnych, rozproszonych
systemach sterowania. 
Niezale˝nie od tego, czy pod-
stawowy system u˝ytko-

Extended Automation

temów automatyki
poprawy rentowności

DoÊwiadczenia z Systemem 800xA
pokazujà, ˝e propozycja ABB

nie jest opracowaniem teoretycznym
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Priorytetem ABB jest dbanie o zainstalowane
systemy i urzàdzenia oraz zapewnienie

p∏ynnego przejÊcia od starszych rozwiàzaƒ
do najnowszych technologii. Nie mo˝na

przy tym jednak zapominaç o wykonanych
przez klienta inwestycjach.

Platforma Industrial IT: System 800xA 

Ewolucja sys
drogą do 

Review

Dobra strategia zmian pomaga zminimalizowaç straty w produkcji
i maksymalnie wykorzystaç ka˝dà rozbudow´ systemu

EWOLUCJA SYSTEMÓW AUTOMATYKI

SYSTEM ABB UMOŻLIWIA PŁYNNE PRZEJŚCIE 
NA ROZWIĄZANIA NAJNOWSZEJ GENERACJI
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Na systemy
planowania ERP
wydano miliardy
dolarów, jednak

podstawowe
wdro˝enia

jedynie
przyt∏acza∏y
organizacj´

– Rozwiàzanie to pozwoli∏o firmie Molson
na p∏ynne w∏àczenie interfejsu Process
Portal do istniejàcego systemu, a operato-
rzy widzà stary i nowy system na jednej
wspólnej platformie – mówi integrator sys-
temu Joe Solazzo. 

Przed podobnym wyzwaniem stanęła
spółka CMPC Tissue SA, będąca wiodą-
cym producentem na rynku celulozowo-
-papierniczym w ponad 50 krajach na pi´-
ciu kontynentach. Firma unowoczeÊni∏a
niedawno swój majàcy ponad 10 lat sys-
tem kontroli w zak∏adzie przemys∏owym
Talagante w Chile. Zak∏ad CMPC w Tala-
gante korzysta∏ z powodzeniem z systemu
ABB Master. 
Spó∏ka zdecydowa∏a si´ zredukowaç kosz-
ty utrzymania ruchu, ∏àczàc rozbudow´ za-
k∏adu z ewolucjà istniejàcego systemu.
Dalszà redukcj´ kosztów uzyskano dzi´ki
ponownemu wykorzystaniu istniejàcych
aplikacji. Rozbudowie zak∏adu towarzyszy-
∏o przejÊcie na System 800xA. 
– Opracowana przez ABB strategia migra-
cji systemu sterowania poprzez stopnio-
wà rozbudow´ inwestycji, da∏a nam mo˝-
liwoÊç zachowania lub „przeniesienia” ca-
∏ego procesu technologicznego zamiast
rozpoczynania wszystkiego od nowa – po-
wiedzia∏ Reinaldo Uribe, mened˝er projek-
tu w zak∏adzie Puente Alto CMPC Tissue.
– Umiej´tnoÊç stopniowego wprowadza-
nia ulepszeƒ jest bardzo wa˝na. Jest to
sposób bezpieczny dla inwestycji i ca∏ej
spó∏ki. 
Jednà z pi´ciu najwi´kszych fabryk alumi-
nium na Êwiecie jest obecnie Alunorte,
w brazylijskim stanie Pará. Rozpocz´∏a ona
produkcj´ na dwóch liniach produkcyjnych
w 1995 roku, wykorzystujàc system stero-
wania ABB Master. W 2003 roku dodano

nowà lini´, z nowà generacjà systemu Ma-
ster o nazwie Advant z oprogramowaniem
Master. Nast´pnie fabryka Alunorte rozbu-
dowa∏a swojà automatyk´ o system
800xA. Rozszerzony system automatyki
wykorzystuje w tym przypadku komunika-
cj´ po magistralach systemowych typu
Profibus i Foundation Fieldbus. Ta inwe-
stycja umo˝liwi Alunorte wykorzystanie
czasu pracy w ponad 99 proc. na produk-
cj´, a redukcja czasu przestojów
do 1 proc. sprawi, ˝e w 2006 roku, gdy in-
stalacja zostanie zakoƒczona, fabryka sta-
nie si´ najwi´kszym i najwydajniejszym za-
k∏adem produkcji aluminium na Êwiecie. 

Jak widać stopniowa modernizacja
i funkcjonalna rozbudowa systemu auto-
matyki pozwala zwiększyć wydajność,
bazujàc na kapitale poczàtkowym i inwe-
stycjach w pierwotne systemy. Planowa-
nie jest kluczowym elementem udanego
stopniowego programu ewolucji. 
To w tym punkcie wspólne dà˝enie ABB
i u˝ytkowników do wypracowania najlep-
szych strategii pomaga zminimalizowaç
straty w produkcji i maksymalnie wykorzy-
staç ka˝dà rozbudow´ systemu. Ogólnym
celem firmy ABB jest zmniejszenie ryzyka
i jednoczesne uzyskanie mak-
symalnego zwrotu z inwestycji
dokonanych przez u˝ytko-
wników w systemy automatyki.

Alunorte w Brazylii po wdrożeniu
systemu 800xA stanie się najwięk-
szym i najwydajniejszym zakładem
produkcji aluminium na świecie. 
Nowy system będzie rozwinięciem
wykorzystywanego dotychczas 
systemu ABB Master oraz Advant
Master.

Maszyna do produkcji chusteczek 
higienicznych w fabryce 
CMPC Tissue w Chile. Przejście
na System 800xA pozwoliło 
fabryce na znaczną redukcję 
kosztów eksploatacji.

Wí cej informacji:
Zbigniew Zajàczkowski, tel. (22) 51 64 415
e-mail: zbigniew.zajaczkowski@pl.abb.com

Ma∏gorzata Mi∏osiewicz, tel. (22) 51 64 396
e-mail: malgorzata.milosiewicz@pl.abb.com

Artur Zabielski, tel. (22) 51 64 394
e-mail: artur.zabielski@pl.abb.com

Najwi´ksi
rekomendujà

OPROGRAMOWANIE ABB MASTER REDUKUJE CZAS PRZESTOJÓW LINII PRODUKCYJNYCH DO 1 PROC

wnika to Advant, DCI, Fre-
elance, INFI 90, Master,
MOD 300, Satt, Symphony,
czy te˝ system innego
dostawcy, mo˝e on (i powi-
nien) byç u˝yty jako podsta-

wa dla instalacji systemu 800xA. 

Łączenie aplikacji systemu 800xA opty-
malizujących wykorzystanie posiadanych
zasobów, zarzàdzanie informacjà i produk-
cjà oraz integracja ERP z istniejàcymi syste-
mami, pozwala osiàgnàç nowy potencja∏
produkcyjny. Ponowne wykorzystanie wie-
dzy o istniejàcych systemach przez ich bez-
poÊrednie w∏àczenie lub translacj´ starej
aplikacji za pomocà dost´pnych w syste-
mie 800xA narz´dzi i us∏ug, zmniejsza ryzy-
ko i skraca harmonogram wdra˝ania i czas
adaptacji. Wysi∏ki in˝ynierów skupiajà si´
na ulepszaniu, a nie na ponownym tworze-
niu istniejàcej ju˝ funkcjonalnoÊci. 
Interfejs Process Portal Systemu 800xA
jest zgodny z zasadami obs∏ugi dotych-
czasowych interfejsów operatorskich
z wczeÊniejszych generacji, dà˝àc do za-

chowania dobrze znanego Êrodowiska
operatorskiego. 
Samo szkolenie mo˝e koncentrowaç si´
wi´c na wskazaniu nowych mo˝liwoÊci
systemu. Rozwijajàc stopniowo instalacj´
automatyki, u˝ytkownicy realizujà swoje
potrzeby biznesowe wed∏ug kalendarza do-
stosowanego do ich
mo˝liwoÊci inwesty-
cyjnych. Na przyk∏ad
dodanie mo˝liwoÊci
optymalizacji posia-
danych zasobów
(Asset Optimization)
do istniejàcej instala-
cji daje sposobnoÊç
wykorzystania inteli-
gencji posiadanych urzàdzeƒ obiektowych,
dost´pnych poprzez magistral´ HART, Pro-
fibus, FF do bie˝àcego monitorowania
tych˝e zasobów. U∏atwia to równie˝ p∏ynnà
zmian´ strategii utrzymania ruchu, k∏adàc
coraz wi´kszy nacisk na produktywnoÊç.
Nowe oprogramowanie dzia∏a razem z ist-
niejàcà instalacjà i stanowi baz´ do wpro-
wadzania nowych mo˝liwoÊci Syste-

mu 800xA. Zastosowane i przetestowane
w praktyce us∏ugi i procedury wykonawcze
ABB gwarantujà oszcz´dnoÊci i przewidy-
walne rezultaty dla ka˝dego kroku ewolu-
cyjnego rozwoju. 

Plan stopniowej migracji „step up” za-
pewnia bezproblemową realizację całego
programu ewolucji krok po kroku. Opra-
cowany przez ABB program obs∏ugi cyklu
u˝ytkowania produktu gwarantuje serwis
dla zainstalowanych elementów systemu
i stanowi zobowiàzanie utrzymania pracy
zak∏adu. Strategia ta pozwala u˝ytkow-
nikom rozwijaç stopniowo swój system,
dajàc pewnoÊç, ˝e jego podstawa b´dzie
obs∏ugiwana i dost´pna dla produkcji przez
ca∏y okres wdro˝enia. 

Firma ABB ma wiele doświadczeń
z wdrożeniem systemu 800xA Extended
Automation na świecie i w Polsce, które
udowadniajà, ̋ e propozycja ewolucji syste-

mów nie jest jedy-
nie opracowaniem
teoretycznym. 
Gdy browar Molson
w Kanadzie mia∏
rozszerzyç i unowo-
czeÊniç swój liczàcy
20 lat system Ne-
twork 90, w ocenie
mo˝liwoÊci pomo-

g∏a mu firma Everest Automation. Browar
zdecydowa∏ si´ na wdro˝enie Syste-
mu ABB 800xA ze wzgl´du na oferowane
przez to rozwiàzanie funkcje, jak np. sper-
sonalizowane obszary robocze i prezenta-
cje umo˝liwiajàce lepszy wglàd w proces,
mo˝liwoÊç zdalnej konfiguracji urzàdzeƒ
obiektowych i dalsze u˝ytkowanie orygi-
nalnego systemu. 
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OPROGRAMOWANIE ABB WSPÓŁPRACUJE Z KAŻDĄ, ISTNIEJĄCĄ W ZAKŁADZIE INSTALACJĄ
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Godne wejÊcie w XXI wiek

Koniec ubieg∏ego roku by∏ jedno-
czeÊnie zakoƒczeniem najwi´k-
szej na prze∏omie wieków inwe-

stycji w Europie. ABB Zamech Gazpe-
tro od roku 1998 do 2005 wybudowa∏a
pi´ç t∏oczni gazu na polskim odcinku
gazociàgu ∏àczàcego Jama∏ z Europà
Zachodnià. 
Historia ca∏ej inwestycji si´ga poczàt-
ków lat 90. W maju 1992 roku prezy-
denci Lech Wa∏´sa i Borys Jelcyn pod-
pisali „Traktat mi´dzy Rzeczpospolità
Polskà a Federacjà Rosyjskà o przyja-
znej i dobrosàsiedzkiej wspó∏pracy”,
w którym zapisano, ˝e „strony b´dà
wspó∏pracowaç na rzecz rozwoju wza-
jemnych i tranzytowych po∏àczeƒ trans-
portowych i zwiàzanej z nimi infrastruk-
tury we wszystkich dziedzinach trans-
portu, ∏àcznie z transportem rurociàgo-
wym oraz liniami energetycznymi”. 
To by∏a bardzo wa˝na deklaracja,
o czym Êwiadczy fakt, ˝e dwa lata póê-
niej Unia Europejska zaliczy∏a budow´
tego gazociàgu do priorytetowych pro-
jektów inwestycyjnych realizowanych
w ramach Trans–European Networks
(Sieci Transeuropejskich). Dokumenty,
zawierajàce konkretne plany i terminy
realizacji systemu gazociàgów tranzyto-
wych na terytorium Polski, rzàdy Polski
i Rosji podpisa∏y 18 lutego 1995 roku.
Wówczas te˝ rozpocz´∏y si´ pierwsze
prace projektowe. Przewidziano
w nich, ˝e powstanie pi´ç t∏oczni
w miejscowoÊciach: Kondratki, Zam-
brów, Ciechanów, W∏oc∏awek oraz
Szamotu∏y. W wyniku mi´dzynarodo-
wego przetargu kontrakt na przygoto-
wanie „pod klucz” wszystkich t∏oczni
wygra∏a elblàska spó∏ka ABB Zamech
Gazpetro. 
Pierwsza t∏ocznia, wraz z pomiarownià,
powsta∏a w Kondratkach i zosta∏a od-
dana do eksploatacji w grudniu
1999 roku. By∏a to rekordowo szybka
realizacja, zakoƒczona w 17 miesi´cy.

T∏ocznia ta stanowi kluczowy element
systemu tranzytowego i nale˝y do naj-
wi´kszych obiektów tego typu w Euro-
pie. Wyposa˝ona jest w cztery agrega-
ty kompresorowe zawierajàce spr´˝arki
nap´dzane turbinami gazowymi o mo-
cy 25 MW ka˝da. Praca t∏oczni jest
w pe∏ni zautomatyzowana. 
Nieca∏y rok póêniej, w paêdzierniku
2000 roku, firma ABB Zamech Gazpe-
tro zakoƒczy∏a budow´ t∏oczni wraz
z systemowà stacjà regulacyjno-
–pomiarowà we W∏oc∏awku. W t∏oczni
pracujà trzy zespo∏y turbospr´˝arkowe
o mocy 25 MW ka˝dy. Dla docelowe-
go uk∏adu dwóch nitek systemu gazo-
ciàgów tranzytowych przewiduje si´
budow´ czwartego agregatu. Zada-
niem pomiarowni, która znajduje si´
na terenie t∏oczni w Kondratkach, jest
prowadzenie ciàg∏ego pomiaru handlo-
wego iloÊci i jakoÊci gazu dostarczane-
go i transportowanego przez polski
odcinek gazociàgu. Natomiast rolà
systemowej stacji regulacyjno-pomia-
rowej we W∏oc∏awku jest dokonywa-
nie ciàg∏ego pomiaru handlowego ilo-
Êci gazu odbieranego przez krajowy
system gazowniczy, jak równie˝ kon-
trola jego jakoÊci. 
Póêniej sprawa si´ nieco skomplikowa-
∏a, bowiem kontraktowy termin realiza-
cji uleg∏ skróceniu z 24 do 18 miesi´cy,
co wymusi∏o szczególnie rygorystyczny
nadzór nad zaplanowanym harmono-
gramem. Dodatkowym wyzwaniem by∏
fakt, ˝e pozosta∏e trzy t∏ocznie budowa-
ne by∏y równoczeÊnie. 
W efekcie jednak, 31 grudnia 2005 ro-
ku, podpisano protokó∏ odbioru koƒco-
wego ostatniej, piàtej t∏oczni gazu zlo-
kalizowanej w Zambrowie. Tym samym
projekt wybudowania pierwszej nitki
gazociàgu tranzytowego oraz pi´ciu
t∏oczni, niezb´dnych do zapewnienia
nieprzerwanej pracy ca∏ego systemu,
zosta∏ zakoƒczony sukcesem.

Podpisanie protoko∏u odbioru koƒcowego T∏oczni Gazu Ziemnego w Zambrowie
przez reprezentantów inwestora – EuRoPol GAZ, generalnego wykonawcy
– Bartimpeksu i wykonawcy „pod klucz” – ABB Zamech Gazpetro.

ZAMBRÓW, 31 GRUDNIA 2005 ROKU

wyzwania
wie wi´kszoÊci instalacji LNG na Êwiecie.
Bierzemy tak˝e udzia∏ w przetargu na budo-
w´ instalacji niskotemperaturowego od-
azotowania gazu w Grodzisku. Z∏o˝yliÊmy
równie˝ ofert´ do PGNiG SA na uczestnic-
two w budowie instalacji gazowo-nafto-
wych dla kopalni gazu Lubiatów – Mi´dzy-
chód – Grotów. JesteÊmy te˝ przygotowa-
ni do budowy podziemnych magazynów
gazu w Polsce, a aktualnie pracujemy
nad doskonaleniem swoich kompetencji
do realizacji takich inwestycji poza granica-
mi kraju. Majàc dost´p do referencji, wie-
dzy i technologii Grupy ABB, jesteÊmy jedy-
nà firmà w Polsce dzia∏ajàcà w przemyÊle
gazu i nafty, która ma rzeczywistà zdolnoÊç
realizacji projektów, takich jak kopalnie ga-
zu i nafty, LNG czy podziemne magazyny
gazu i paliw p∏ynnych. Oferujemy tak˝e
technologie uzyskiwania biopaliw zarówno
z t∏uszczów roÊlinnych, mieszanin t∏usz-
czów roÊlinnych i zwierz´cych, a nawet
z t∏uszczów zu˝ytych. JesteÊmy w stanie
zaprojektowaç i zbudowaç fabryki biopaliw,
których jakoÊç spe∏nia wszelkie Êwiatowe
standardy. Przed nami bardzo du˝o wy-
zwaƒ i ci´˝kiej pracy. Mamy ÊwiadomoÊç
tego, ˝e nie wszystkie wysi∏ki przek∏adajà
si´ na zamierzone efekty. O ˝adnej decyzji
nie mo˝na jednak powiedzieç, czy b´dzie
s∏uszna, dopóki si´ jej rzeczywiÊcie nie po-
dejmie. Dlatego do skutecznego dzia∏ania
nie mo˝e nigdy zabraknàç odwagi i entuzja-
zmu, a tych nam nie brakuje!
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Prace przy budowie t∏oczni gazu
w Polsce ruszy∏y w 1998 roku. 

Zaledwie po 17 miesiàcach oddano do
u˝ytku pierwszy obiekt w Kondratkach.
Równo szeÊç lat póêniej – w grudniu
2005 – g∏ówny inwestor odebra∏ piàtà
i ostatnià t∏oczni´ w Zambrowie.

»Pięć tłoczni 
w sześć lat«

ABB Zamech Gazpetro

Technologie

Jak ocenia Pan miniony rok pod wzglę-
dem biznesowym dla ABB Zamech Gaz-
petro? 
Miniony rok by∏ bardzo pracowity, ale co
wa˝ne, tak˝e satysfakcjonujàcy pod wzgl´-
dem osiàgni´tych wyników finansowych.
Pozytywne rezultaty uzyskane w roku 2005
by∏y przede wszystkim odzwierciedleniem
realizacji trzech t∏oczni gazu na polskim od-
cinku gazociàgu ja-
malskiego. WartoÊç
obrotów spó∏ki
w ubieg∏ym roku
przekroczy∏a ich po-
ziom z roku 2004
i wynios∏a ponad 500
mln z∏otych. Ca∏oroczna dzia∏alnoÊç spó∏ki
mog∏a byç finansowana ze Êrodków bie˝à-
cych i nie wymaga∏a podpierania si´ kredy-
tami, co oczywiÊcie da∏o nam du˝y komfort
funkcjonowania. Dope∏niliÊmy równie˝
wszelkich zobowiàzaƒ finansowych i termi-
nowych wobec naszych kontrahentów, co
wprawdzie jest biznesowym standardem,
cz´sto jednak lekcewa˝onym w polskiej
rzeczywistoÊci. Rok 2005 da∏ nam wiele po-
wodów do zadowolenia i choç nie kryj´ sa-
tysfakcji ze zdarzeƒ ubieg∏ych 12 miesi´cy,
to przed nami kolejnych 12, które na pewno
nie oszcz´dzà nam wyzwaƒ i zmagaƒ
z trudnà przecie˝ rzeczywistoÊcià. 

Zakończyła się największa inwestycja,
jaką prowadziła firma: tłocznie gazu
na polskim odcinku rurociągu Jamał
– Europa Zachodnia. Jakie refleksje po-
jawiają się po takim przedsięwzięciu? 
Budowa t∏oczni gazu na polskim odcinku
gazociàgu jamalskiego by∏a inwestycjà nie-
majàcà sobie równych w Polsce i w Euro-
pie na prze∏omie XX i XXI wieku. Jej wartoÊç
wynios∏a pó∏ miliarda dolarów. Warto te˝
podkreÊliç, ˝e Êwiadomie zdecydowaliÊmy
si´ realizowaç t´ inwestycj´ si∏ami stosun-
kowo ma∏o liczebnej grupy, jednak bardzo
starannie dobranej pod wzgl´dem wyso-
kich kwalifikacji. Wyzwanie by∏o tym wi´k-
sze, ̋ e budow´ ostatnich trzech t∏oczni mu-
sieliÊmy prowadziç równolegle. W tych wa-
runkach ca∏a za∏oga ABB Zamech Gazpetro
dowiod∏a swoich kompetencji, a szczegól-
nie Biuro Zarzàdzania Projektami, na które-

go barkach spoczywa∏ ca∏y ci´˝ar organiza-
cji prac. MnogoÊç zagadnieƒ, jakie trzeba
by∏o zsynchronizowaç, by∏a sprawdzianem
umiej´tnoÊci precyzyjnego budowania har-
monogramów dzia∏ania, zw∏aszcza ˝e cykl
realizacji ka˝dej z t∏oczni zosta∏ skrócony
o szeÊç miesi´cy w stosunku do pierwotne-
go cyklu kontraktowego. Mimo tego nie do-
sz∏o do ˝adnych opóênieƒ, a wszystkie

t∏ocznie zosta∏y prze-
kazane do eksploata-
cji w ustalonym cza-
sie. Nie sposób pomi-
nàç równie˝ dosko-
na∏ego przygotowa-
nia in˝ynierskiego

pracowników Biura Technicznego, którzy
nie tylko zaprojektowali i wykonali, ale tak˝e
przetestowali i zainstalowali system auto-
matyki i zabezpieczeƒ sterujàcy pracà ca∏ej
t∏oczni. Tak˝e wspó∏praca zarówno z klien-
tem, jak i inwestorem uk∏ada∏a si´ pomyÊl-
nie i mog∏aby s∏u˝yç za wzór pod wzgl´dem
rozwiàzaƒ finansowo-handlowych oraz za-
bezpieczeƒ projektowych i gwarancji kon-
traktowych. 

Czy obok usług związanych z gazem
i jego przesyłem ABB Zamech Gazpetro
planuje rozwinąć w najbliższym czasie
działalność w innej branży? Jakich
wyzwań podejmie się ABB Zamech
Gazpetro w najbliższym czasie? 
OczywiÊcie nadal zamierzamy utrzymywaç
i rozwijaç nasze umiej´tnoÊci projektowa-
nia zaawansowanych rozwiàzaƒ z zakresu
systemów automatyki przemys∏owej. Wy-
si∏ki kierujemy tak˝e na nowe obszary tech-
nologii gazowych. Jednà z nich jest LNG (li-
quified natural gas). Jest to nowa, szybko
rozwijajàca si´ technologia, która pozwala
na transport làdowy lub morski du˝ych ilo-
Êci gazu ziemnego bez koniecznoÊci budo-
wania kosztownych rurociàgów tranzyto-
wych. Umo˝liwia przewo˝enie du˝ych iloÊci
gazu do miejsc, gdzie dostar-
czenie go innà drogà jest
niemo˝liwe lub ekono-
micznie nieuzasadnione.
W tym zakresie wspó∏pra-
cujemy z ABB Norwegia,
które bra∏o udzia∏ w budo-

O zakoƒczonych inwestycjach i planach na przysz∏oÊç
z Henrykiem Wronkowskim, prezesem zarzàdu
ABB Zamech Gazpetro, rozmawia Anita Romanowska.

Ubieg∏y rok da∏
nam powody

do zadowolenia

KONDRATKI, GRUDZIEŃ 1999

WŁOCŁAWEK, PAŹDZIERNIK 2000

CIECHANÓW, CZERWIEC 2005

SZAMOTUŁY, CZERWIEC 2005

ZAMBRÓW, GRUDZIEŃ 2005

Przed nami kolejne 
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Kiedy retrofit
rozwinie si´
w Polsce,

specjaliÊci z ABB
b´dà nie tylko 

na to przygotowani,
ale b´dà ju˝ mieli

doÊwiadczenie 
w tej bran˝y 

Sprawa jest wi´c jasna. ABB stawia
na przemys∏ (chemiczny, paliwowy, moto-
ryzacyjny i spo˝ywczy) i „ci´˝kà infrastruk-
tur´” (oczyszczalnie Êcieków, wodociàgi,
porty lotnicze i morskie, telekomunikacja),
cennym klientem jest tak˝e segment ener-
getyki zawodowej, a szczególnie elektro-
ciep∏ownie. 
S∏aba pozycja na rynku budownictwa
mieszkaniowego bierze si´ równie˝ z fak-
tu, ˝e sztandarowy produkt wroc∏awskie-
go zak∏adu – rozdzielnica MNS – nie jest
dedykowany dla tego w∏aÊnie odbiorcy.

Produkcja to jednak tylko część oferty
Centrum. Równie pr´˝nie rozwija si´ dzia-
∏alnoÊç serwisowa. Wiele wskazuje na to,
˝e na tym polu ABB zdystansowa∏a konku-
rentów, tworzàc grup´ uruchomieniowo-
-serwisowà w pe∏nym sk∏adzie, czyli ∏àcz-
nie z in˝ynieringiem. 
NowoÊç polega na tym, ˝e osoby je˝d˝àce
do klientów wspierane sà przez in˝ynie-
rów, którzy wykorzystujàc swojà wiedz´
i doÊwiadczenie proponujà nowy typ serwi-
su – serwis prewencyjny. 
W klasycznym rozumieniu serwis polega
na tym, ˝e do uszkodzonego urzàdzenia je-
dzie ekipa i naprawia je. ABB proponuje
klientom wizyt´ ekipy zanim urzàdzenie
ulegnie awarii. WczeÊniejszy przeglàd in-
stalacji mo˝e bowiem wyeliminowaç s∏abe

punkty, a w efekcie zapobiec problemom.
Serwisem prewencyjnym zainteresowa-
nych jest kilka du˝ych firm dzia∏ajàcych
na polskim rynku. Na razie trwajà rozmo-
wy, bowiem pozytywna decyzja wymaga
od mened˝erów wyobraêni, bo przecie˝
po co naprawiaç coÊ, co si´ nie zepsu∏o...

Grupa serwisowa ma także dodatko-
wego asa w rękawie. Od jakiegoÊ czasu
przygotowuje si´ do tak zwanego retrofitu,
czyli zamiany cz´Êci wyposa˝enia w star-
szych typach rozdzielnic na wyposa˝enie
nowej generacji. Dotyczy to najcz´Êciej wy-
∏àczników. To tak˝e powiew z krajów za-
chodnich, gdzie retrofit jest bardzo pr´˝nie
rozwijajàcà si´ cz´Êcià serwisu. Wroc∏aw-
ski zak∏ad odnotowa∏ ju˝ nawet pierwszy
sukces w tej dziedzinie – firma wygra∏a
przetarg og∏oszony przez Kogeneracj´ SA
na retrofit kilku rozdzielnic w zak∏adach we
Wroc∏awiu i Czechnicy.
Zadanie tylko z pozoru wydaje si´ proste.
˚eby w istniejàcej konstrukcji zastàpiç sta-
re wy∏àczniki nowymi trzeba nieêle pog∏ów-
kowaç. Wstawiajàc inne urzàdzenie, za-
chowaç trzeba po∏àczenia wewn´trzne,
szyny, mocowania i pe∏nà funkcjonalnoÊç.
Tak naprawd´ retrofit to wyzwanie dla dzia-
∏u in˝ynieringu, który musi dokonaç pe∏nej
adaptacji, w efekcie niezauwa˝alnej dla
klienta. S∏awomir Dolecki

IELNICA PODZESPOŁY PRZYGOTOWANE DO PRODUKCJI

Centrum Technik Rozdzielczych
we Wroc∏awiu zrealizowa∏o
kilka ciekawych projektów.

Warto wspomnieç o trzech z nich.

Fabryka Gillette w Łodzi
Po raz pierwszy w Polsce zastosowa-
no rozdzielnice typu „packed substa-
tion”. W zwartej, kompaktowej obu-
dowie zawierajà one wszystkie ele-
menty zasilania od Êredniego napi´-
cia do transformatora NN. Wszystko
po∏àczone jest wewnàtrz obudowy,
bez ˝adnych po∏àczeƒ zewn´trznych,
z zachowaniem stopnia ochrony
IP30. W sumie zak∏ad jest zasilany
przez rozdzielnic´ typu Uniswitch
(dostawa ABB), która nast´pnie zasi-
la 11 stacji typu „packed substation”. 

Platforma wydobywcza Santa Fe
Huragan Katrina, który w ubieg∏ym
roku spustoszy∏ wybrze˝a Ameryki,
zniszczy∏ te˝ platformy wydobywcze
w Zatoce Meksykaƒskiej. Na potrze-
by jednej z nich – Santa Fe – wro-
c∏awski zak∏ad odbudowa∏ rozdzielni-
c´ MNS. Urzàdzenie musia∏o byç
odporne na trudne warunki i herme-
tyczne przy zachowaniu najlepszych
parametrów.

Fabryka cementu Hama w Syrii
Tym rozdzielnicom MNS przyjdzie
pracowaç w fabryce cementu w Sy-
rii. Oprócz temperatury si´gajàcej
+ 40OC, która nie jest w tamtym kli-
macie niczym dziwnym, przeszkodà
b´dzie wszechobecny py∏, którego
w cementowni uniknàç si´ nie da.

Realizacje godne
najlepszych
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urzàdzenia. Z∏e plano-
wanie, a co za tym
idzie – wykonanie,
mo˝e spowodowaç,
˝e rozdzielnica b´dzie
przysparzaç u˝ytkow-
nikowi k∏opotów.
OczywiÊcie za najlep-
sze wykonanie trzeba

odpowiednio zap∏a-
ciç, ale paradoksalnie,
najwy˝szej klasy in˝y-
niering mo˝e dopro-
wadziç do obni˝enia
ceny koƒcowej. Z te-
go samego schematu
jeden projektant przy-
gotuje projekt roz-

dzielnicy, która zmie-
Êci si´ w siedmiu sza-
fach, a drugi potrafi
ten sam schemat
„spakowaç” do pi´-
ciu. Umie lepiej po-
uk∏adaç podzespo∏y,
ma doÊwiadczenie,
wie, co mo˝na skró-

ciç. Si∏à rzeczy wi´c
ró˝nica w cenie b´-
dzie, ale na korzyÊç
klienta. To oczywiÊcie
przyk∏ad skrajny, bo
dobry pomys∏ i najlep-
sze materia∏y powo-
dujà, ˝e cena koƒco-
wa jest nieco wy˝sza.

 Merek, dyrektor Centrum Technik Rozdzielczych we Wroc∏awiu
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Serwis i wsparcie techniczne ABB

P
odzia∏ rynku rozdzielnic niskiego
napi´cia jest doÊç czytelny.
Z jednej strony stoi przemys∏
i tzw. ci´˝ka infrastruktura, wy-
magajàce niezawodnego zasila-

nia, którego zanik mo˝e powodowaç du˝e
straty; z drugiej zaÊ jest ca∏a sfera budow-
nictwa mieszkaniowego i przemys∏owego,
gdzie k∏opoty z pràdem, jakkolwiek zawsze
irytujàce, przewa˝nie nie wywo∏ujà tak dra-
stycznych skutków.
Podzia∏ ten przek∏ada si´ równie˝ na priory-
tety, jakie przyÊwiecajà klientom przy wy-
borze dostawcy urzàdzenia czy ca∏ego sys-
temu zasilania. Dla przemys∏u cena jest
kwestià drugorz´dnà, tymczasem rynek
mieszkaniowy i infrastrukturalny kieruje si´
przede wszystkim prostotà wykonania
przek∏adalnà w g∏ównej mierze na cen´
rozdzielnicy. Ró˝nice biorà si´ g∏ównie
stàd, ˝e w budownictwie sà du˝o ni˝sze
wymagania odnoÊnie rozdzielnic. 

W Centrum Technik Rozdzielczych ABB
we Wrocławiu co roku powstaje anali-
za obu segmentów rynku i mened˝erowie
zastanawiajà si´, która jego cz´Êç
– z punktu widzenia firmy – jest wa˝niej-
sza. Od d∏u˝szego czasu strategia zak∏adu
jest jednoznaczna: nie ma sensu Êcigaç
si´ cenowo, by kosztem jakoÊci oferowaç
najtaƒsze na rynku urzàdzenia.

Rozdzielnice 
odporne

na morską sól
i pustynny żar

Technologie

OD PRACY INŻYNIERÓW ZALEŻY, CZY POWSTANIE ROZDZ

PLATFORMA WYDOBYWCZA SANTA FE SZYBKO WRACA DO PEŁNEJ SPRAWNOŚCI

Rynek rozdzielnic mo˝na podzieliç na dwa segmenty:
w pierwszym – kluczowym kryterium jest cena; w drugim
– jakoÊç urzàdzenia. Poniewa˝ nie zawsze warto walczyç
o wszystko, firma ABB podj´∏a decyzj´: b´dziemy najlepsi

tam, gdzie liczà si´ naprawd´ najlepsi.

Jednà z najwa˝niej-
szych rzeczy w na-

szej bran˝y jest in˝ynie-
ring, który odpowiada
za to, ˝eby zlecenie
przetworzyç na sche-
mat elektryczny
i wszystko jak najlepiej
pouk∏adaç wewnàtrz

KOMENTARZ: Maciej 



Styczeƒ 2006 Dzisiaj 31

– K∏opotów technicznych uniknàç si´
w pe∏ni nie da, bo nawet najdoskonal-
sza technika bywa zawodna – przyzna-
je Grzegorz B∏´dowski. – Ale ka˝dà
usterk´ analizujemy i staramy si´ unik-
nàç podobnych zdarzeƒ w przysz∏oÊci.
Przyj´ta strategia utrzymania ruchu
rzutuje na wiele dzia∏aƒ firmy. Na przy-
k∏ad, aby móc z odpowiednià skutecz-
noÊcià realizowaç filozofi´ prewencji,
wykorzystywaç trzeba produkty, urzà-
dzenia i systemy najwy˝szej klasy. 
– Nie da si´ uzyskaç dobrych wyni-
ków samymi dzia∏aniami organizacyj-
nymi – mówi Grzegorz B∏´dowski.
– Organizacja i technika muszà si´
wzajemnie uzupe∏niaç. 

Oczywiście cały proces rozpoczy-
na się już na etapie wyboru do-
stawcy podstawowych podzespo-
∏ów. Poniewa˝ statystyki rafinerii

zachodnich pokazujà, ˝e najwi´k-
sze zagro˝enie dla produkcji stwa-
rzajà awarie zasilania, Grupa LO-
TOS na t´ cz´Êç infrastruktury po∏o-
˝y∏a bardzo du˝y nacisk. Teraz, dzi´-
ki przyj´tej strategii i prowadzonej
polityce wobec dostawców, pro-
blemy z zasilaniem urzàdzeƒ ener-
già elektrycznà uda∏o si´ prawie
w ca∏oÊci wyeliminowaç. 

Jest to w dużej mierze zasługa
urządzeń produkowanych przez
ABB. Praktycznie ca∏a linia techno-
logiczna – od surowej ropy na wej-
Êciu, przez wszystkie instalacje
bloku paliwowego, bloku olejo-
wego i bloku hydrokrakingu – za-
silana jest przez rozdzielnice
ABB. W system sterowania i za-
bezpieczenia ABB wyposa˝ono
równie˝ G∏ówny Punkt Zasilania. 

Po kilkunastu latach wspó∏pracy jest za-
pewne nieco ∏atwiej, bo skoro urzàdzenia
i systemy dzia∏ajà bezawaryjnie, to logika
odradza inwestorowi poszukiwania no-
wych rozwiàzaƒ, jednak mimo to ka˝dy ko-
lejny przetarg rozpisywany jest tak samo.
Wszyscy mogà w nim wziàç udzia∏, wszy-
scy muszà spe∏niaç te same kryteria, wszy-
scy okreÊlajà warunki wed∏ug tej samej
specyfikacji i ka˝dy ma szans´ na zwyci´-
stwo. Tak si´ jednak uk∏ada, ˝e od wielu lat
wi´kszoÊç kontraktów przypada ABB. 
– Mówimy o firmie, która zapewnia nam
pe∏ne spektrum us∏ug – od wysokiego, po-
przez Êrednie, do niskiego napi´cia – t∏u-
maczy decyzje Grupy LOTOS Grzegorz
B∏´dowski. – Z naszego punktu widzenia
ABB ma trzy podstawowe zalety: zapew-
nia nam kontynuacj´ przyj´tej strategii do-
tyczàcej niezawodnoÊci urzàdzeƒ, gwaran-
tuje kontynuacj´ strategii dotyczàcej stan-
daryzacji rozwiàzaƒ, i wreszcie daje nam

hnika
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Koncern naftowy zajmujàcy si´
wydobyciem i przerobem ropy

naftowej oraz dystrybucjà produktów
naftowych. Spó∏ka jest m.in. liderem
w bran˝y olejów smarowych. Grupa
LOTOS dostarcza na rynek: benzyny
bezo∏owiowe, oleje nap´dowe, oleje
opa∏owe, paliwa lotnicze, oleje smaro-
we, produkty parafinowe oraz asfalty
i gazy. Grupa kapita∏owa LOTOS
sk∏ada si´ z rafinerii w Gdaƒsku, spó∏ki
poszukiwawczo-wydobywczej
Petrobaltic, trzech rafinerii na po∏udniu
kraju oraz 15 spó∏ek-córek. Rafineria
Grupy LOTOS zajmuje 37. miejsce
na 112 rafinerii pod wzgl´dem kom-
pleksowoÊci, a 6. pozycj´ pod wzgl´-
dem wskaênika odsiarczania w rankin-
gu Wood McKenzie. Blok paliwowy
rafinerii mo˝e przerobiç 6 mln ton
ropy rocznie, a ∏àczna pojemnoÊç
zbiorników zak∏adu wynosi milion m3.

» Grupa LOTOS «

Grupa LOTOS

P
rofilaktyka sta∏a si´ niezwykle
wa˝nym elementem strategii
firm, których linia technologicz-
na pracuje w ruchu ciàg∏ym i jest
wykorzystywana w blisko stu

procentach. Takà w∏aÊnie lini´ produkcyjnà
ma gdaƒska rafineria, wi´c utrzymanie cià-
g∏oÊci produkcji jest niemal tak samo wa˝-
ne jak sama produkcja.
– Jako s∏u˝by utrzy-
mania ruchu nie je-
steÊmy od wykony-
wania napraw i usu-
wania usterek, tylko
od zapewnienia cià-
g∏oÊci przerobu ropy
naftowej w rafinerii
– stwierdza Grze-
gorz B∏´dowski, szef Biura Infrastruktury
Grupy LOTOS SA. – Nasze motto to: „Nie
naprawiamy, zapewniamy niezawod-
noÊç”. W dzia∏ania prewencyjne inwestu-
jemy wiele Êrodków – ponad 60–70 proc.
naszego bud˝etu remontowego, ale to si´

naprawd´ op∏aca. Poprzez efekty naszej
strategii znacznie obni˝amy koszty dzia∏al-
noÊci Grupy LOTOS, minimalizujàc straty
spowodowane nieplanowanymi przerwa-
mi w produkcji.

Działania zapobiegawcze spowodowały,
że w ubiegłym roku sumaryczna dost´p-
noÊç maszyn i urzàdzeƒ osiàgn´∏a w rafine-

rii poziom 99,5 proc.
Jest to poziom
Êwiatowy, którego
utrzymanie i polep-
szenie wymaga
wielu staraƒ i poszu-
kiwaƒ najlepszych
rozwiàzaƒ organiza-
cyjnych i technicz-

nych. Zdarzajàce si´ unieruchomienia poje-
dynczych elementów w którejÊ z trzydzie-
stu dzia∏ajàcych tu instalacji, by∏y na tyle
„bezpieczne”, ˝e sama linia produkcyjna
nie zosta∏a w 2005 roku zatrzymana.

Utrzymanie wysokiej dostępności instala-
cji jest też znacznie utrudnione poprzez
fakt, ˝e rafineria w Gdaƒsku jest zak∏adem
jednego ciàgu technologicznego. Oznacza
to, ˝e ka˝de zak∏ócenie na jednej instalacji
powoduje zak∏ócenia w ca∏ej produkcji i ma
wp∏yw na jakoÊç uzyskiwanego produktu
koƒcowego. Mo˝e zdarzyç si´ sytuacja, ˝e
awaria na jednej z instalacji g∏ównego cià-
gu technologicznego spowoduje, i˝ pro-
dukt opuszczajàcy w tym czasie produkcj´
b´dzie musia∏ powróciç do ponownej prze-
róbki. To oczywiÊcie przynosi straty firmie,
nie dziwi wi´c, ˝e lepiej jest zainwestowaç
w zapewnienie ciàg∏oÊci ruchu ni˝ ponosiç
koszty usuwania usterek, niekontrolowa-
nych przestojów i ponownego przerobu
„gotowego” produktu.

Ju˝ w poprzedniej dekadzie najwi´ksze rafinerie na Êwiecie
postawi∏y na dzia∏ania skierowane na zapobieganie awariom.

W ich Êlady posz∏a równie˝ polska Grupa LOTOS. Czy to ma sens?
No có˝, w ubieg∏ym roku LOTOS mia∏ dost´pnoÊç instalacji

na poziomie 99,5 proc., a g∏ówny ciàg technologiczny 
pracowa∏ praktycznie bez ˝adnej nieplanowanej przerwy.

Organizacja i tec
muszą się uzu

Bezpieczeƒstwo
energetyczne

rafinerii
zapewnia ABB

RAFINERIA ZAJMUJE OBSZAR 300 HEKTARÓW

Technologie



ju˝ nied∏ugo. Firma przygotowuje si´
do realizacji jednego z najwi´kszych pro-
gramów inwestycyjnych tego dziesi´cio-
lecia w Polsce o wartoÊci 5,3 mld z∏. Z te-
go 3,2 mld z∏ poch∏onie Program Kom-
pleksowego Rozwoju Technicznego reali-
zowany w rafinerii Grupy LOTOS. W jego
ramach powstanie w Gdaƒsku zespó∏ in-
stalacji produkcyjnych utylizujàcych ci´˝kà
pozosta∏oÊç po przerobie ropy naftowej
do wysokiej jakoÊci paliw oraz czystej
energii. 
Podstawowe instalacje tego kompleksu
to: instalacja odasfaltowania rozpuszczal-
nikowego, zgazowanie pozosta∏oÊci
po odasfaltowaniu oraz ∏agodny hydrokra-
king odasfaltowanego oleju. Ci´˝ka pozo-
sta∏oÊç to ok. 20 proc. masy ropy nafto-
wej, która stanowi stosunkowo ma∏o war-
toÊciowy komponent. Powstaje z niej
obecnie ci´˝ki olej opa∏owy i asfalty, czyli
produkty, których ceny zbytu, w zwiàzku
z wprowadzaniem coraz bardziej wyma-
gajàcych norm jakoÊciowych, b´dà syste-
matycznie si´ obni˝aç w stosunku do cen
surowca, tj. ropy naftowej. 

– Specyfika przerobu ropy polega na tym,
żeby sprzedawać jak najwięcej produk-
tów końcowych – dodaje Grzegorz Zgoda.
– Po pierwsze, niczego nie uda si´ od∏o˝yç
na pó∏k´, a po drugie, ka˝dy pó∏produkt,
którego si´ ewentualnie pozbywamy, mo-
˝e przyniesie zyski temu, kto ma mo˝liwo-
Êci techniczne, aby go przerobiç na produkt
gotowy. Chcemy wi´c te zyski pozostawiç
u siebie. Poza tym inwestycja ma rozwià-
zaç podstawowy problem wszystkich rafi-
nerii, czyli mo˝liwoÊç wype∏nienia norm ja-
koÊciowych i produktowych. Na przyk∏ad
dopuszczalna zawartoÊç siarki w oleju na-
p´dowym jeszcze 15 lat temu by∏a w Pol-
sce na poziomie 0,4 proc, dzisiaj jest
to 50 ppm, a od roku 2009 – 10 ppm, czyli
cztery tysiàce razy mniej!

Dzięki nowym instalacjom uda się zwięk-
szyć produkcję paliw poprzez odzyskanie
z pozosta∏oÊci pró˝niowej i przerobienie
frakcji, które si´ jeszcze do tego celu nada-
jà. JednoczeÊnie bardzo ci´˝ka pozosta-
∏oÊç (asfalteny) zostanie poddana zgazowa-
niu, w wyniku czego zostanie wyproduko-
wany wodór do instalacji rafineryjnych oraz
„czysta” energia (bez emisji SO2 i NOx). Do-
datkowo zwi´kszy si´ elastycznoÊç pro-
dukcyjna rafinerii poprzez mo˝liwoÊç do-
stosowywania produkowanych paliw
do specyficznych wymogów klienta (np. ry-
nek skandynawski). 
W efekcie wdro˝enie nowych technologii
spowoduje, ˝e gdaƒski zak∏ad zyska status
lidera technologicznego w Europie i „zielo-
nej” rafinerii. Zgodnie z za∏o˝eniami nowe
instalacje rozpocznà prac´ w 2009 roku.

S∏awomir Doleckifo
t. 

Ar
ch

. G
ru

pa
 LO

TO
S;

 A
.S

te
ph

an
/A

rc
h.

 A
BB

INFRASTRUKTURA RAFINERII

32 Dzisiaj Styczeƒ 2006

pewnoÊç, ̋ e nie wycofa swoich interesów
z Polski, bo jest mocno zwiàzana z gospo-
darkà naszego kraju. Do tego mamy dobry
serwis, dost´p do cz´Êci zamiennych, na-
wet do urzàdzeƒ wyprodukowanych kilka-
naÊcie lat temu, wi´c bez obawy mo˝emy
myÊleç o eksploatacji tych urzàdzeƒ. Nie
oznacza to oczywiÊcie, ˝e tej wspó∏pracy
nie da∏oby si´ usprawniç, ale w sumie
wszystkie te lata pozwalajà nam na zado-
wolenie i wydanie o ABB naprawd´ pozy-
tywnej opinii.

A wyzwania dla każdego dostawcy
współpracującego z Grupą LOTOS są
ogromne. Spó∏ka nieustajàco si´ rozwija,
inwestujàc w rozwój i nowe technologie.
Niedawno ukoƒczona zosta∏a instalacja
do produkcji paliwa lotniczego, ju˝ wkrót-
ce rozpocznie si´ budowa nowej, b´dàcej
w fazie projektowania, instalacji hydrood-
siarczania olejów nap´dowych, która za-
stàpi obecnie istniejàcà, ˝eby móc spe∏niç
nowe normy Unii Europejskiej, które za-
cznà obowiàzywaç od roku 2009. W tym
roku rusza równie˝ realizacja innego pro-
jektu – instalacji do usuwania aromatów
z benzyn.
DoÊç powa˝ny skok technologiczny rafine-
ria wykona∏a w ubieg∏ym roku. W ciàgu
jednego miesiàca prac remontowych prze-

prowadzona zosta∏a modernizacja linii
technologicznej, wskutek czego mo˝liwo-
Êci przerobu ropy naftowej zwi´kszy∏y si´
z 4,5 do 6 mln ton rocznie. Miesiàc to
jeden z lepszych wyników szybkoÊci reali-
zacji takiej inwestycji, do tego przeprowa-
dzonej bezb∏´dnie. OczywiÊcie ten mie-
siàc by∏ ukoronowaniem kilkunastu
miesi´cy prac przygotowawczych.

– Była to rozbudowa wielu instalacji i li-
kwidacja tzw. wąskich gardeł – t∏umaczy
Grzegorz Zgoda, dyrektor ds. inwestycji
Grupy LOTOS. – Zwi´kszyliÊmy moce silni-
ków i pomp, wymieniliÊmy 38 maszyn, 700
zaworów i 900 ton rurociàgów, po∏o˝yli-
Êmy 70 km kabli sygnalizacyjnych.
Prace trwa∏y 30 dni, 24 godziny na dob´,
a poszczególne zmiany pracowa∏y „na za-
k∏adk´”, co pozwala∏o na wyeliminowanie
przerw w czasie przekazywania pracy. Kie-
dy jeden pracownik koƒczy∏, drugi natych-
miast przejmowa∏ jego obowiàzki. Wiele
prac monta˝owych w zakresie elektroener-
getyki wykona∏a firma ABB, ona dostarczy-
∏a tak˝e cz´Êç modu∏ów i dostosowa∏a
do pracy w sieci elementy dostarczone
przez inwestora. 
Tak naprawd´ jednak najwi´ksze wyzwa-
nie dla Grupy LOTOS i wspó∏pracujàcych
z nià dostawców dopiero nadejdzie. I to

Ca∏a linia produkcyjna
gdaƒskiego LOTOSU zasilana

jest przez rozdzielnice
wyprodukowane przez ABB

� Rafineria Grupy LOTOS SA zajmuje
obszar oko∏o 300 hektarów,
z czego 70 proc. to park
zbiorników surowcowych,
pó∏produktów i wyrobów finalnych. 

� ¸àczna pojemnoÊç zbiorników
rafinerii wynosi milion metrów
szeÊciennych. 

� Blok paliwowy rafinerii mo˝e
przerobiç 6 mln ton ropy rocznie.

� Wytwórnia olejów smarowych
posiada zdolnoÊç produkcyjnà
na poziomie 250.000 ton rocznie.

� Wytwórnie asfaltu Grupy LOTOS
posiadajà zdolnoÊci produkcyjne
wynoszàce 800 tys. ton rocznie.

� Rafineria Grupy LOTOS zajmuje
37. miejsce na 112 rafinerii
pod wzgl´dem kompleksowoÊci,
a 6. pozycj´ pod wzgl´dem
wskaênika odsiarczania w rankingu
Wood McKenzie. 

� Olej nap´dowy z Grupy LOTOS
ma zawartoÊç siarki 0,005 proc.,
siedmiokrotnie ni˝szà ni˝
obowiàzujàca w Unii Europejskiej.

»Liczby, daty,
fakty«

Technologie

Utrzymanie
sprawnoÊci
instalacji

jest utrudnione,
poniewa˝
rafineria
to zak∏ad

jednego ciàgu
technologicznego

GRZEGORZ BŁĘDOWSKI, LOTOS SA
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O
pracowany przez ABB model
zarzàdzania dzieli cykl ˝ycia
produktu na cztery fazy: ak-
tywnà, klasycznà, z ograni-
czeniami i przestarza∏à. Ka˝da

faza ma inne implikacje dla u˝ytkownika
koƒcowego w zakresie dost´pnego serwi-
su i technicznego wsparcia.

Faza aktywna trwa zazwyczaj przez okres
od pi´ciu do dziesi´ciu lat, liczàc od chwili
wprowadzenia produktu na rynek. W trak-
cie tej fazy u˝ytkownik korzysta z opcji
przewidzianych w gwarancji i us∏ug dodat-
kowych, takich jak szkolenie wst´pne czy
wsparcie techniczne. Firma zapewnia rów-
nie˝ pe∏en zestaw us∏ug zwiàzanych z cy-
klem ˝ycia produktu, poczàwszy od umów
o dost´pnoÊci cz´Êci zamiennych, a˝
do us∏ug zwiàzanych z harmonogramo-
wym serwisem prewencyjnym. 
Faza ta dobiega koƒca, gdy produkcja se-
ryjna danego produktu koƒczy si´, a ABB
og∏asza za poÊrednictwem swoich sprze-
dawców i serwisantów „Informacj´ o mo˝-
liwoÊci zakupu ostatnich sztuk produktu”. 

W trakcie fazy klasycznej u˝ytkownicy pro-
duktów ca∏y czas korzystajà z gwarantowa-
nego wsparcia serwisowego. Faza klasycz-

na, trwajàca zazwyczaj od siedmiu do dzie-
si´ciu lat, jest powiàzana z pracami badaw-
czymi i rozwojowymi, prowadzonymi w ce-
lu zapewnienia ciàg∏ego wsparcia technicz-
nego, przy równoczesnym rozwoju kolej-
nych generacji produktów.
W tej fazie trwa rozwój technologiczny
sprz´tu i oprogramowania. Dzia∏ania umo˝-
liwiajà powstawanie nowych technik utrzy-
mania ruchu oraz gwarantujà prac´ urzà-
dzeƒ na maksymalnych osiàgach.
JeÊli urzàdzenia nie sà ju˝ oferowane, nie-
które ich elementy wcià˝ sà dost´pne
w sprzeda˝y. Istnieje mo˝liwoÊç rozbudo-
wy systemu o kolejne zestawy, nie ma k∏o-
potu z cz´Êciami zamiennymi oraz nowymi
wersjami oprogramowania. 
Po kilku latach nieprzerwanego u˝ytkowa-
nia pojawia si´ pierwsza potrzeba konser-
wacji produktu. Stosujàc si´ do zalecanego
przez ABB harmonogramu serwisowania,
koszty eksploatacji urzàdzenia ulegajà mi-
nimalizacji. Zalecenia te publikowane sà
dla ka˝dej rodziny produktów i bazujà
na latach doÊwiadczeƒ w produkcji i serwi-
sowaniu. 
UnowoczeÊnianie urzàdzeƒ oraz oferty
zwiàzane z retrofitem zmierzajà do zwi´k-
szenia wydajnoÊci i wyd∏u˝enia cyklu ˝ycia
produktu. W trakcie trwania fazy klasycznej

Firma ABB opracowa∏a
model zarzàdzania cyklem

˝ycia produktu, którego
podstawà jest serwis

proaktywny. G∏ównym
za∏o˝eniem tej filozofii jest

zapewnienie pe∏nego
wykorzystania produktu.
ABB zapewnia wsparcie

dla u˝ytkowników
i umo˝liwia p∏ynne

wprowadzenie nowego
produktu w momencie, 

gdy koƒczy si´ okres
serwisowania

wykorzystywanych przez
klienta systemów.

Zarządzanie cyklem 
życia produktu

Technologie

MASZYNY WYCIĄGOWE DZIĘKI SERWISOWI PROAKTYWNEMU PRACUJĄ NIEZAWODNIE OKREŚLONY Z GÓRY CYKL ŻYCIA TURBIN POZWOLI W ODP

udost´pnienie do sprzeda˝y zaprzestanie wytwarzania produktu wstrzymane gwarantowane wsparcie
wstrzymane ograniczone 
wsparcie produktu
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Dobre
zarzàdzanie

˝yciem produktu
pozwala

u˝ytkownikowi
p∏ynnie przejÊç

na nowà
technologi´

w najlepszym
momencie

ABB publikuje corocznà aktualizacj´ doty-
czàcà planu cyklu ˝ycia produktu, co za-
pewnia pe∏en serwis informacyjny dla u˝yt-
kowników koƒcowych. 

W fazie z ograniczeniami nie sà dokony-
wane ˝adne unowoczeÊnienia produktu.
W miar´ dost´pnoÊci komponentów i ma-
teria∏ów oferowane sà us∏ugi w zakresie
sprzeda˝y cz´Êci zamiennych. Wzrasta wy-
korzystanie cz´Êci poddanych regeneracji.
Pod koniec tej fazy modele produktu sà
w znacznej mierze wycofywane z rynku.
O przejÊciu produktu do fazy „wycofywa-
nia” (przestarza∏ej) firma ABB informuje
klientów ze stosownym wyprzedzeniem.
Dzi´ki temu u˝ytkownicy mogà dokonaç
koƒcowych zakupów cz´Êci zamiennych

lub spokojnie przygotowaç si´ do przejÊcia
na nowà technologi´. W tej fazie wsparcie
produktowe jest wcià˝ dost´pne. 

Produkt zostaje przesunięty do fazy „prze-
starzały”, gdy nie ma ju˝ mo˝liwoÊci za-
pewnienia po rozsàdnych kosztach wspar-
cia produktowego, bàdê ABB nie ma mo˝-
liwoÊci technicznych obs∏ugi danego pro-
duktu, lub nie sà ju˝ dost´pne stare tech-
nologie. W praktyce oznacza to, ˝e nie ma
gwarancji dost´pnoÊci wsparcia serwiso-
wego, cz´Êci zamiennych, napraw i serwi-
su na obiekcie. 
Cz´Êci zamienne i us∏ugi w zakresie na-
praw sà zazwyczaj dost´pne tak d∏ugo, jak
podzespo∏y i komponenty pozostajà w ma-
gazynach ABB.

Zarządzanie cyklem życia produktu mak-
symalizuje wartość sprzętu oraz inwesty-
cji zwiàzanych z utrzymaniem ruchu przez: 
� zapewnienie dost´pnoÊci cz´Êci zamien-

nych i obs∏ugi w ca∏ym cyklu ˝ycia,
� umo˝liwienie skutecznego wsparcia pro-

duktowego i konserwacji w celu zapew-
nienia zwi´kszonej niezawodnoÊci,

� zapewnienie nowemu produktowi funk-
cjonalnoÊci poprzez kontynuacj´ Êcie˝ki
aktualizacji,

� p∏ynne przejÊcie do nowej technologii
pod koniec ˝ycia produktu.

Wí cej informacji:
Jacek Dzie˝ak, tel. (71) 34 75 518
e-mail: jacek.dziezak@pl.abb.com

MAŁE ELEMENTY TAKŻE WYMAGAJĄ SERWISU

Fazy cyklu życia produktu

Fazy cyklu życia produktu oraz powiązane z nimi usługi

aktywna  (5–10 lat) klasyczna  (7–10 lat) ograniczona  (min. 3 lata) przestarza∏a

Dobór i wymiarowanie, instalacja 
i uruchomienie, szkolenie praktyczne 
i teoretyczne, wsparcie i zdalne
serwisowanie, cz´Êci zapasowe 
i naprawy, obs∏uga okresowa i serwis
w miejscu u˝ytkowania, optymalizacja.

Wsparcie i zdalne serwisowanie,
obs∏uga okresowa i serwis w miejscu
u˝ytkowania, cz´Êci zapasowe 
i naprawy, szkolenie praktyczne 
i teoretyczne, us∏ugi migracji 
i modernizacji, optymalizacja.

Wsparcie i zdalne serwisowanie,
cz´Êci zapasowe i naprawy,
obs∏uga okresowa i serwis,
us∏ugi migracji i modernizacji,
wymiana i recykling.

Sprzeda˝ cz´Êci zapasowych jest
ograniczona do posiadanych
zapasów. Dost´pnoÊç us∏ug
naprawczych jest ograniczona 
w zale˝noÊci od posiadanych
komponentów.

komunikat o cyklu ˝ycia produktu komunikat o cyklu ˝ycia produktu komunikat o cyklu ˝ycia produktu
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Gwarantowana obs∏uga produktów Ograniczona obs∏uga produktów 

Aktywna Klasyczna Z ograniczeniami Wycofywanie z rynku 
Produkt, cz´Êci i us∏ugi powiàzane z fazà
˝ycia produktu zostajà wprowadzone
do sprzeda˝y.

Produkt nie jest ju˝ d∏u˝ej wytwarzany, jednak˝e
jego podzespo∏y sà dost´pne do rozbudowy 
i w ramach cz´Êci zamiennych.

Us∏ugi naprawcze, a tak˝e cz´Êci sà
dost´pne tak d∏ugo, jak d∏ugo
dostarczane sà komponenty.

ABB nie mo˝e zapewniç wsparcia
produktu  z przyczyn technicznych lub
ekonomicznych.

Od pierwszego dnia oferowane us∏ugi
serwisowe pozwalajà na szybkie
uruchomienie oraz wsparcie techniczne.

Zapewniony jest pe∏ny zakres us∏ug serwisowych
dost´pnych w tej fazie ˝ycia produktu.
Zorientowane sà one na zapewnienie
niezawodnoÊci i utrzymanie osiàgów produktu.

ABB zaleca wymian´ na produkty
b´dàce w fazie aktywnej.

Okres wsparcia ABB dla wielu swoich
produktów wynosi∏ i wynosiç b´dzie
w przysz∏oÊci ponad 20 lat.

Wspierana jest migracja produktów b´dà-
cych w fazie ograniczonej i przestarza∏ej.

Mo˝liwa jest rozbudowa o tyle, o ile pozwala
technologia.

Dost´pne sà us∏ugi w obszarze
recyklingu (zale˝nie od rynku).

OWIEDNIM CZASIE PRZEPROWADZIĆ MODERNIZACJĘ
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jest niewskazany. W zwiàzku z tym rodzina
EL3000 zosta∏a wyposa˝ona w dwa modu-
∏y pomiarowe: Magnos 206 do pomiaru
procentowej zawartoÊci tlenu i ZO23
do okreÊlania Êladowych (poziom ppm)
st´˝eƒ tlenu. 
Pierwsze urzàdzenie wykorzystuje parama-
gnetyczne w∏aÊciwoÊci badanego gazu,
natomiast drugie oparte jest o niekatali-
tyczne ogniwo cyrkonowe. W Magnosie
mechanizm pomiarowy jest zawieszony
na drucie napr´˝eniowym w sta∏ym polu
magnetycznym. JeÊli mierzony gaz zawiera
tlen, powoduje odchylenie, które jest kom-
pensowane przez uk∏ad opto-elektryczny.
WartoÊç pràdu p∏ynàcego w tym uk∏adzie
kompensacyjnym jest proporcjonalna
do zawartoÊci tlenu. 

Układ pomiarowy modułu ZO23 wyko-
rzystuje w∏aÊciwoÊç przewodzenia jonów
tlenu przez tlenek cyrkonu w wysokich
temperaturach. Dzi´ki zastosowaniu
zdeaktywowanych elektrod platynowych
zredukowano reakcje uboczne tlenu w Êro-
dowisku gazów palnych, co znacznie
poprawi∏o dok∏adnoÊç pomiarów.

EasyLine 3000
to nowa

propozycja
firmy ABB
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ory gazów procesowych

owe: ˝ywotne i wyjàtkowo odporne
sà w dwóch wersjach wykonania
– o dzia∏aniu migowym lub wolnoprze∏à-
czajàcym. Do wy∏àczników oferowane sà
g∏owice: z trzpieniem, z trzpieniem z rol-
kà, z dêwignià obrotowà z rolkà, z dêwig-
niami kàtowymi prostymi i wygi´tymi,
z dêwigniami regulowanymi oraz z pr´-
tem spr´˝ystym. Ka˝da g∏owica ma mo˝-
liwoÊç obrotu 4x90O. 
G∏owice wy∏àczników kraƒcowych bez-
pieczeƒstwa majà mo˝liwoÊç obrotu
4x90O lub obrót o dowolny kàt od 0O

do 360O. Mogà to byç wy∏àczniki z klu-
czem odryglowujàcym, trzpieniem odcià-
ganym, trzpieniem obrotowym lub trzpie-
niem obrotowym z dêwignià. Ponadto
oferowane sà wy∏àczniki kraƒcowe bez-
pieczeƒstwa z przyciskiem Reset. Nowo-
Êcià w ofercie ABB sà wy∏àczniki kraƒco-
we kompaktowe. Charakteryzujà si´ one
wysokim stopniem ochrony na poziomie

IP67, dwiema szerokoÊciami obudów
30 mm i 35 mm oraz niewielkà g∏´boko-
Êcià, która wynosi tylko 16 mm. Zale˝nie
od wymagaƒ aplikacji, rodzaj wyzwala-
cza mo˝na wybieraç spoÊród: trzpienia
metalowego, trzpienia z rolkà montowa-
nà wzd∏u˝nie lub poprzecznie, dêwigni
obrotowych zwyk∏ych lub regulowanych. 
W ofercie znajdujà si´ tak˝e wy∏àczniki
no˝ne w dwóch wersjach wykonania:
wy∏àczniki no˝ne z pokrywà i wy∏àczniki
no˝ne mini. Wy∏àczniki z pokrywà wyst´-
pujà w odmianach bez blokady peda∏u,
z blokadà w pozycji górnej lub blokadà
w pozycji dolnej. Obudowa jest wykona-
na z tworzywa termoplastycznego, które
zapewnia podwójnà izolacj´, stopieƒ
ochrony IP65. Wy∏àczniki no˝ne serii mini
wyst´pujà wy∏àcznie bez blokady peda∏u,
w obudowie z tworzywa termoplastycz-
nego o stopniu ochrony IP40. 

Wy∏àczniki kraƒcowe znajdujà zastoso-
wanie w przemyÊle maszynowym,
do ochrony osób, urzàdzeƒ i procesów
produkcyjnych oraz wsz´dzie tam, gdzie
konieczna jest informacja o pozycjono-
waniu elementów maszyny i wszelkiego
rodzaju systemach Êledzenia po∏o˝enia
obiektów. Wy∏àczniki kraƒcowe bezpie-
czeƒstwa stosowane sà w ruchomych
cz´Êciach obudów i os∏on maszyn, któ-
rych otwarcie podczas pracy mo˝e nieÊç
zagro˝enie dla obs∏ugi. Typowymi zasto-
sowaniami obydwu rodzajów wy∏àczni-
ków sà przenoÊniki i taÊmociàgi, bramy,
suwnice, windy i schody ruchome, pod-
noÊniki i platformy ruchome.

Wí cej informacji: 
S∏awomir Sochacki, tel. (71) 34 75 568
e-mail: slawomir.sochacki@pl.abb.com
Janusz Dzielendziak, tel. (71) 34 75 455
e-mail: janusz.dzielendziak@pl.abb.com

Wí cej informacji: 
Marcin Walewski, tel. (22) 51 64 446
e-mail: marcin.walewski@pl.abb.com

Analizatory mogą być wyposażone
w uk∏ad poboru i kalibracji z pompkà, fil-
trem i automatycznie sterowanym elektro-
zaworem, co daje kompaktowy uk∏ad po-
miarowy. 
Aparaty EasyLine 3000 przesy∏ajà dane
na kilka sposobów. Oprócz klasycznej ko-
munikacji analogowej kontakt z systemami
sterowania i przetwarzania danych zapew-
niajà nowoczesne protoko∏y cyfrowe Mod-
bus i Profibus oraz magistrala Ethernet.

CALDOS MAGNOS URAS

Od ponad 75 lat koncern ABB produkuje analizatory
chemiczne – od najprostszych po uk∏ady pomiarowe 

pod klucz. Niedawno w ofercie firmy pojawi∏a si´ nowa
rodzina analizatorów EasyLine 3000 (EL3000), przeznaczona 

do pomiaru zawartoÊci gazów procesowych. Aparaty rodziny
EL3000 sà rozwini´ciem i jednoczeÊnie uzupe∏nieniem

sprawdzonych od wielu lat urzàdzeƒ serii Advance Optima.

Produkty

A
nalizatory EL3000 charaktery-
zujà si´ ∏atwoÊcià obs∏ugi i wy-
sokà dok∏adnoÊcià pomiaru.
Pi´ç klawiszy i wyraêny, pod-
Êwietlany wyÊwietlacz umo˝li-

wiajà ∏atwà konfiguracj´ analizatora oraz
szybki dost´p do danych pomiarowych.
Zwarta obudowa o wysokiej klasie ochrony
(IP54) zabezpiecza wszystkie elementy
przed negatywnym wp∏ywem Êrodowiska
zewn´trznego. Wchodzàce w sk∏ad rodzi-
ny EL3000 urzàdzenia Uras, Caldos i Ma-
gnos pe∏nià funkcje modu∏ów pomiaro-
wych z mo˝liwoÊcià zastosowania w jednej
obudowie dwóch z nich wraz z jednym
elektronicznym modu∏em przetwarzania
danych. Dzi´ki temu koszty urzàdzenia oraz
jego rozmiary znacznie si´ zmniejszà.

Uras 26 z modułem fotometru podczer-
wieni umożliwia pomiar zawartoÊci
do czterech sk∏adników gazowych: tlen-
ków w´gla (CO, CO2), tlenków azotu (N2O,
NO), metanu (CH4) oraz dwutlenku siarki
(SO2). Wysokà selektywnoÊç pomiaru za-
pewniajà opto-pneumatyczne detektory
wype∏nione gazem odpowiednim dla mie-
rzonego sk∏adnika. Przy zastosowaniu ku-
wet kalibracyjnych zb´dne staje si´ u˝ywa-
nie butli z gazami wzorcowymi i oprzyrzà-
dowaniem. Uras 26 jest doskona∏y do po-
miarów emisji, np. przy handlu emisjami,
kontroli spalania czy pomiarach w przemy-
Êle spo˝ywczym. 
Do badania st´˝enia wodoru, helu lub dwu-
sk∏adnikowych mieszanin gazowych prze-
znaczony jest modu∏ Caldos 27. Jest to wy-

jàtkowo szybki analizator, który wynik po-
daje w czasie krótszym ni˝ dwie sekundy.
Charakteryzuje si´ te˝ du˝à stabilnoÊcià i je-
go kalibracj´ przeprowadza si´ jednopunk-
towo, co ogranicza stosowanie drogich
gazów wzorcowych. Caldos 27 stosuje si´
w przemyÊle metalurgicznym i petroche-
micznym, gdzie zawartoÊç wodoru jest jed-
nym z najistotniejszych parametrów pracy
instalacji technologicznych. Jednoczesne
zastosowanie analizatorów Uras i Caldos
umo˝liwia pomiar gazu wielkopiecowego
oraz pomiary wodoru wyst´pujàcego
z tlenkiem lub dwutlenkiem w´gla.

W wielu procesach przemysłowych i bio-
logicznych tlen stanowi istotny element
ich prawid∏owego przebiegu, a w innych

Szybkie i dokładne analizat
Aparatura serii EasyLine 3000

Wy∏àczniki kraƒco

Wofercie ABB znaleêç mo˝na za-
równo standardowe wy∏àczniki
kraƒcowe, jak i wy∏àczniki kraƒ-

cowe bezpieczeƒstwa oraz wy∏àczniki
no˝ne. Poczàtek nowego roku przyniós∏
nowà propozycj´ – seri´ wy∏àczników
kraƒcowych kompaktowych. Wszystkie
aparaty cechuje du˝a odpornoÊç mecha-
niczna i d∏uga ˝ywotnoÊç. 
Wy∏àczniki kraƒcowe serii LS oferowane
sà w dwóch rodzajach obudów: 
� plastikowych, zapewniajàcych po-

dwójnà izolacj´, stopieƒ ochrony IP65,
zgodnoÊç z normami EN50047
dla standardu 30 mm oraz EN50047
dla standardu 40 mm, 

�metalowych, zapewniajàcych stopieƒ
ochrony IP66, zgodnoÊç z normami
EN50041 dla standardu 30 mm. 

Bloki styków posiadajà dwa elektrycznie
odizolowane zespo∏y styków. Dost´pne

RODZINA WYŁĄCZNIKÓW
KRAŃCOWYCH ABB



Automatyka 2005/2006
Multimedialne katalogi produktów ABB

wyszukiwarka

menu g∏ówne

Wszystkich zaintereso-
wanych otrzymaniem
katalogu prosimy o kon-
takt z przedstawicielami
handlowymi ABB.

Z myÊlà o klientach
przygotowaliÊmy
pod koniec ubieg∏ego
roku katalog
multimedialny
„Automatyka
2005/2006”. Mamy
nadziej´, ˝e zebrane
w nim informacje o pod-
stawowej ofercie ABB
w zakresie produktów
automatyki, robotyki
i automatyki przemys∏o-
wej, a tak˝e komplekso-
wych rozwiàzaniach
w zakresie automatyki
procesowej, b´dà
dla Paƒstwa pomocnym
narz´dziem w codziennej
pracy. ZawartoÊç katalo-
gu, obok przejrzystej
listy produktów, obejmu-
je za∏àczniki z dokumen-
tacjà technicznà, a tak˝e
mechanizm do tworzenia
zapytaƒ ofertowych dla
ka˝dego wybranego
produktu. Przy ka˝dym
produkcie znajdà
Paƒstwo nazwiska
i dane teleadresowe
specjalistów ABB,
którzy odpowiedzà
na szczegó∏owe pytania
i udzielà dodatkowych
wyjaÊnieƒ dotyczàcych
dzia∏alnoÊci ABB.
Szczególnej uwadze
polecamy propozycje
Centrum Szkoleniowego
ABB oraz us∏ugi
zwiàzane z serwisem
i wsparciem
technicznym.

Liczymy, ˝e nowy
katalog spotka si´
z Paƒstwa uznaniem
i u∏atwi kontakt 
z firmà ABB. 
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muzyka, dodatki, 
link do strony www
oraz ankieta

lista produktów
z rozwijanym menu

przyk∏adowe
okna 
produktowe

Na p∏ycie znajdà Paƒstwo
informacje m.in. o ofercie
ABB w zakresie produktów
Industrial IT, automatyki
stacji energetycznych, robotyki
i automatyki przemys∏owej
oraz rozwiàzaniach
do przemys∏ów:
� gazu, nafty i petrochemii
� celulozowo-papierniczego
� cementowo-wapienniczego

i mineralnego
� górniczego
�hutniczego

i metalurgicznego
� stoczniowego

i turbospr´˝arek
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F
irma ABB opracowa∏a wspólny dla
ca∏ego koncernu program optyma-
lizacji procesów logistyki o nazwie
OPEX07. Powo∏ano wiele krajo-

wych i mi´dzynarodowych grup zadanio-
wych, którym wyznaczono okreÊlone cele
z obszaru logistyki, zmierzajàce do popra-
wy efektywnoÊci obs∏ugi klienta.
Dla Polski projekt zak∏ada utworzenie roz-
budowanej aplikacji do sk∏adania zamó-
wieƒ na wybrane produkty automatyki
przez Internet, która docelowo zastàpi ak-
tualnie funkcjonujàcy system. Obecnie
klient, który chce z∏o˝yç zamówienie, ma
do wyboru dwie drogi, obie posiadajàce
pewne ograniczenia. Pierwszà z nich jest
strona atlv.abb.pl, której mechanizm jest
zaw´˝ony do weryfikacji u˝ytkownika, wy-
brania produktu i jego iloÊci oraz sprawdze-
nia dost´pnoÊci zamawianego towaru
w magazynie. Druga to przesy∏anie zamó-
wieƒ faksem. Zarówno pierwsza, jak i dru-
ga droga wymagajà rejestracji z∏o˝onego
zamówienia przez pracownika firmy w sys-
temie finansowo-ksi´gowym SAP, co nie-
potrzebnie wyd∏u˝a czas obs∏ugi klienta.
Nowe narz´dzie – CBOL – zapewni szybkà

i prostà procedur´ oraz dost´p do informa-
cji o zamówieniach w czasie rzeczywistym.
Oficjalne oddanie do u˝ytkowania aplikacji
jest planowane na marzec tego roku.
Od stycznia br. ABB sukcesywnie udost´p-
niana wersj´ testowà klientom, którzy prze-
szli stosowne szkolenia. Klientów, którzy
sà zainteresowani korzystaniem z narz´-
dzia CBOL, prosimy o kontakt z Dzia∏em
Realizacji Zamówieƒ w Warszawie.

Jednym z wa˝niejszych elementów wspó∏pracy
z klientem jest szeroko rozumiana logistyka. 
Liczy si´ nie tylko produkt lub jego cena, ale tak˝e
dost´pnoÊç towaru w magazynie, sposób sk∏adania
zamówienia oraz czas jego realizacji.

COMMON BUSINESS ON–LINE

Szybkie narzędzie
do składania

zamówień
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Produkty
CBOL oferuje klientom
nast´pujàce funkcje:

� indywidualne cenniki dla każdego
klienta,

� sprawdzanie on-line dostępności
produktów w magazynie ABB
w Warszawie,

� złożenie zapytania ofertowego
na nowe produkty lub niedostęp-
ne w cenniku,

� drukowanie oferty do złożonego
zapytania ofertowego,

� przekształcenie oferty 
w zamówienie,

� złożenie zamówienia przez zazna-
czenie wybranych produktów,

� złożenie zamówienia przez wczyta-
nie pliku lub wcześniej utworzonej
listy ulubionych zakupów,

� śledzenie statusu realizacji 
zamówienia
� otrzymane
� potwierdzone
� towar przygotowywany

do wysyłki
� towar wysłany, zafakturowany
� dostawa towaru do klienta

�wydrukowanie potwierdzenia za-
mówienia ABB, dowodu dostawy,
kopii faktury VAT,

� sprawdzenie aktualnej sytuacji
kredytowej oraz wolnego limitu,

� złożenie reklamacji do ABB oraz
śledzenie statusu jej realizacji,

� sprawdzenie listy osób odpowie-
dzialnych za współpracę z danym
klientem ABB,

� nawiązanie kontaktu z pracowni-
kami ABB.

Produkty, jakie mo˝na
zamawiaç przez Internet:

� styczniki, aparatura sterownicza
i pulpitowa,

� osprzęt elektroinstalacyjny,
�wyłączniki i rozłączniki NN,
� obudowy i aparatura modułowa, 
� liczniki energii elektrycznej,
� ograniczniki przepięć.

Osoby, do których mo˝na kierowaç zapytania 
w sprawie uzyskania dost´pu do aplikacji CBOL:

Karolina Molga
(22) 51 64 429
karolina.molga@pl.abb.com

Kamil Tomczak
(22) 51 64 466
kamil.tomczak@pl.abb.com

Małgorzata Stefańska
(22) 51 64 418
malgorzata.stefanska@pl.abb.com

Jolanta Prusak
(22) 51 64 491
jolanta.prusak@pl.abb.com

CBOL ZAPEWNI JESZCZE LEPSZĄ WSPÓŁPRACĘ
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Przerwa w pracy nie wchodzi w gre.

Ponad 120 tysi´cy robotów ABB pracuje w przemyÊle samochodowym i wytwórczym.
RentownoÊç to wi´cej ni˝ wzrost zamówieƒ, niedopuszczalne sà przerwy w produkcji.
Zwi´kszanie wydajnoÊci to zaledwie jedna z konkurencyjnych korzyÊci, jakie oferujemy 
naszym klientom. ABB to ponad sto tysi´cy profesjonalistów na ca∏ym Êwiecie, 
wyspecjalizowanych w energetyce i automatyce. Ponad milion rozwiàzaƒ dostarczanych
ka˝dego dnia w formie produktów, systemów i us∏ug. Made in ABB.
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