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W 
halach zgromadzono ponad 
500 maszyn o wadze blisko 
1 tys. ton. Ponad połowa 
wystawców, którzy zapre-

zentowali się w tym roku na Plastpolu, 
to firmy zagraniczne lub posiadające 
zagraniczny kapitał. Największą grupę 
wystawców spoza Polski stanowili jak 
zwykle Niemcy, na drugim miejscu upla-
sowali się Włosi, sporo było firm z Austrii, 
Portugalii, Turcji. W tym roku na targach 
debiutowali Meksykanie. 

Jednym z wyróżniających się wystaw-
ców tegorocznego Plastpolu była nie-
miecka firma Arburg, prezentująca wtry-
skarkę elektryczną Allrounder z nowej serii 
Golden Electric. Nowe maszyny stanowią 
kontynuację sukcesu hydraulicznej serii 
Golden Edition i rozszerzają oferowaną 
przez firmę gamę produktów o wysoko-
wydajne wtryskarki elektryczne do pre-
cyzyjnego i efektywnego energetycznie 
wytwarzania wymagających wyprasek. 
Światowa premiera serii Golden Electric 
nastąpiła zaledwie dwa miesiące przed 
Plastpolem, podczas marcowych Dni 
Technologii, organizowanych corocznie 
w siedzibie firmy, Lossburgu. 

Podczas tegorocznego Plastpolu ame-
rykańska firma Milacron, światowy lider w 
produkcji, dystrybucji i serwisie rozwiązań 
dla branży przetwórstwa tworzyw sztucz-
nych, po raz pierwszy w Polsce zaprezen-
towała wszystkie swoje marki pod jednym 
dachem. Na jednym wspólnym stoisku 
mogliśmy obejrzeć pełną ofertę zintegro-
wanych rozwiązań Milacron dostępnych 
pod markami Ferromatik, Mold-Masters, 
Uniloy, DME i Tirad. Wśród prezentowa-
nych urządzeń i technologii znalazły się 
dwie nowe linie wtryskarek uniwersal-
nych: Magna T Servo i Elektron EVO. Ich 
europejska premiera miała miejsce pod-
czas niemieckich targów Fakuma 2015 w 
październiku ubiegłego roku, natomiast 
w Kielcach po raz pierwszy zostały one 
zaprezentowane polskim klientom. 

Jedną z atrakcji targów była  olbrzymia 
ciężarówka o „kosmicznych” kształtach – 
Desma Roadshow Truck – zaprezentowa-
na przez niemieckiego producenta wtry-
skarek do gumy i silikonu. Pojazd stanowi 
mobilne centrum prezentacji możliwości 
firmy, a kielecki Plastpol był jednym z 
kolejnych miejsc, jakie Desma zaplano-
wała odwiedzić w ten sposób podczas 
półrocznego tournee po Europie.

20-lecie targów Plastpol to nie jedy-
ny jubileusz obchodzony tego roku w 
Kielcach. Cztery dekady istnienia święto-
wała na swoim stoisku Grupa Wittmann. 
Spółkę Wittmann GmbH założył Werner 
Wittmann w 1976 r. Pierwotnie firma zaj-
mowała się produkcją rotametrów wody 
chłodzącej. Jednak już w 1977 r. firma 

otworzyła swój niemiecki oddział, a w 
1985 r. rozpoczęła produkcję robotów 
CNC. Stopniowo Wittmann GmbH wpro-
wadzał do oferty kolejne urządzenia 
peryferyjne. Rokiem przełomowym w 
historii firmy było przejęcie w roku 2008 
producenta wtryskarek firmy Battenfeld 
GmbH. Następstwem tego zakupu było 

Jedną z atrakcji 
targów była  
olbrzymia 
ciężarówka 
– Desma  
Roadshow Truck.

Cztery dekady 
istnienia świętowała 
na swoim stoisku 
Grupa Wittmann.
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utworzenie w roku 2009  Wittmann 
Battenfeld GmbH. Dziś Wittmann Group 
reprezentowana jest przez swych przed-
stawicieli w ponad 60 krajach na całym 
świecie. Produkcja urządzeń prowadzona 
jest w zakładach w Austrii (wtryskarki, 
roboty, suszarki, podajniki, termostaty), 
na Węgrzech (roboty i termostaty), we 
Francji (młynki), w Niemczech i Czechach 
(systemy automatyzacji).

Jak co roku, organizatorzy targów 
Plastpol uhonorowali wybrane ekspozy-
cje. Jednym z produktów wyróżnionych 
podczas uroczystej gali była – mająca 
w Kielcach swoją światową premierę 
– technologia IMSD (In-Mould Silicon 
Decoration), zaprezentowana przez 
warszawską firmę NTQ s.c. Według jej 
przedstawicieli, mamy w tym przypadku 
do czynienia z „rewolucyjną” metodą 
dekorowania poprzez transfer grafiki z 
etykiety PET na wypraskę z ciekłego sili-
konu (LSR).

Z kolei wśród produktów nagrodzo-
nych medalami znalazły się między inny-
mi: technologia produkcji plastyfikato-
ra Oxoviflex (Grupa Azoty ZAK), robot 
trawersowy 7X-55 Sepro (Muehsam-
Elektromech), a także innowacyjny sys-
tem DSC  214 Polyma do identyfikacji 
polimerów (Netzsch Instruments).

Podczas gali uhonorowano rów-
nież firmy, które wyróżniają się wielo-
letnią obecnością na targach Plastpol. 
Okolicznościowe statuetki odebrali przed-
stawiciele firm: Engel Austria GmbH, Elbi 
- Wrocław Sp. z o.o., FCPK Bytów, Telko 
Poland, Ponar, Danje Polimer, Ichemad, 

Profarb, Instytut Inżynierii Materiałów 
Polimerowych i Barwników z Torunia, 
Ośrodek Techniczny A. Marciniak, 
Polimarky, Milar, A. Schulman Polska, 
Grupa Azoty, Arburg, Battenfeld Polska, 
Demag Plastics Group, P&F Wartacz, 
Bagsik. 

Jak co roku, 
organizatorzy 
targów Plastpol 
uhonorowali 
wybrane 
ekspozycje.
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O
ferta maszyn elektrycznych 
firmy Arburg poszerzyła się w 
tym roku o nową serię Golden 
Electric, która nawiązuje swoją 

filozofią do serii Golden Edition, wprowa-
dzonej na rynek w 2006 r. 

– Ponad 10 lat temu z palety wszyst-
kich naszych wtryskarek hydraulicznych 
wyjęliśmy najpopularniejsze modele 
występujące na rynku, by poprzez ustan-
daryzowanie pewnych opcji stworzyć 
grupę maszyn „skrojonych na miarę”, 
a zarazem bardzo ekonomicznych. Ta 

sama idea przyświecała nam teraz, gdy 
celem było spełnienie oczekiwań klienta, 
który chce wejść w posiadanie wtryskarki 
elektrycznej, nie wydając na nią fortu-
ny – w wypowiedzi dla Plastics Review 
stwierdził Marek Zembrzuski, Prokurent 
w firmie Arburg.

Spośród własnych maszyn elektrycz-
nych Arburg wybrał kilka najczęściej 
występujących, podstawowych modeli, 
ograniczając liczbę opcji, o jakie można 
je rozbudować – w rezultacie powstała 
wtryskarka Golden Electric. Jako maszyna 

w pełni elektryczna, ma ona obecnie 
cenę porównywalną do średniej klasy 
wtryskarek hydraulicznych „made by 
Arburg”. 

– Maszyna dedykowana jest do wielko-
seryjnej produkcji wyrobów precyzyjnych, 
ponieważ (tak jak każdą wtryskarkę cał-
kowicie elektryczną) cechuje ją absolutna 
powtarzalność procesowa i oszczędność 
energii. Jeżeli dodatkowo koszty zakupu 
pozostają na rozsądnym poziomie, wów-
czas klient dostaje dokładnie to, czego 
szukał – przekonuje Marek Zembrzuski.

Branża płynie z prądem
Pierwsze wtryskarki z napędem całkowicie elektrycznym wprowadzili na rynek Japończycy na 
początku lat 80. Po kilku dekadach maszyny te opanowały rynek w znacznym stopniu – przede 
wszystkim w Azji i USA, ale ich sprzedaż co roku stopniowo wzrasta również w Europie. Rozwój tego 
rodzaju urządzeń nie był dziełem przypadku, lecz odpowiedzią na realne oczekiwania przemysłu 
przetwórstwa tworzyw sztucznych. 
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W Polsce Golden Electric pokazano 
bardzo szybko, bo zaledwie miesiąc 
po światowym debiucie, jaki miał miej-
sce podczas Dni Technologii zorgani-

zowanych w marcu br. w Lossburgu. 
Natomiast Plastpol to pierwsza impreza 
targowa nowej wtryskarki. Według Marka 
Zembrzuskiego, maszyna ta w pewnym 

sensie dubluje możliwości serii Allrounder 
E. Jednak niektóre funkcje podległy stan-
daryzacji, np. ograniczono liczbę napę-
dów rdzeni do dwóch – jeśli realizowana 
aplikacja będzie wymagać trzech lub 
czterech napędów, lepiej sprawdzi się tu 
standardowa maszyna E.

– Zastosowanie maszyny elektrycznej 
następuje z różnych powodów. Gdyby o 
jej zakupie decydować z punktu widze-
nia czysto ekonomicznego, to taka inwe-
stycja mogłaby się zwrócić dopiero po 
wielu latach. Dopiero więc suma korzyści, 
takich jak energooszczędność, powta-
rzalność procesowa, możliwość wykony-
wania ruchów równoległych czy pewien 
prestiż posiadania maszyny elektrycznej, 
składa się na podjecie decyzji zakupowej 
– przekonuje przedstawiciel niemieckiej 
firmy. 

Według niego, Arburg nikogo nie 
namawia do ulegania na siłę europej-
skiemu trendowi, który promuje obecnie 
maszyny elektryczne. Wszystko zależy 
od tego, jakiego typu wyroby produkuje 
dany klient. 

– Jeśli mówimy np. o opakowaniach 
cienkościennych, gdzie liczy się nie tylko 
powtarzalność procesowa, ale przede 
wszystkim krótki czas cyklu i koszt jed-
nostkowy, to tego typu maszyna mogła-
by realizować ten proces, ale nie byłoby 
to najwłaściwsze rozwiązanie. Najlepiej 
poradziłaby sobie z tym wtryskarka 
hybrydowa, realizująca wtrysk z prędko-
ścią „karabinu maszynowego” przy pro-
dukcji wyrobów o grubości ścianki scho-
dzącej poniżej 0,4 mm – typowa maszyna 
elektryczna takich osiągów nie ma. 

Podobnie tam, gdzie istnieje potrze-
ba wykorzystania jak największej liczby 
opcji – np. w technologiach specjalnych, 
typu przetwórstwo ciekłych silikonów, 
wtrysk wielokomponentowy czy wtrysk 
z gazem – Arburg ma do zaoferowania 
maszyny z serii E lub najwyższy stop-
nień technologii, serię Alldrive. Nie ma 
bowiem możliwości rozbudowania 
maszyny Golden Electric o wszystkie nie-
zbędne w takich przypadkach opcje. 
– Wtryskarka ta została ustandaryzowa-
na pod potrzeby przeciętnego przetwórcy 
tworzyw sztucznych. I może dzięki temu 

Spośród własnych maszyn elektrycznych Arburg wybrał kilka najczęściej występujących, podstawowych 
modeli, ograniczając liczbę opcji, o jakie można je rozbudować.

W Polsce Golden Electric pokazano bardzo szybko, bo zaledwie miesiąc po światowym debiucie, jaki 
miał miejsce podczas Dni Technologii zorganizowanych w marcu br. w Lossburgu.
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nie budzi obaw potencjalnego odbiorcy: 
w naszym pojęciu jest prosta i przystępna 
w obsłudze. Jak najbardziej sprawdzi się 
w produkcji części technicznych, np. dla 
motoryzacji czy przemysłu medycznego 
– przekonuje Marek Zembrzuski. 

Jego zdaniem, w tej chwili maszyny 
elektryczne stanowią ok. 12 proc. całe-
go rynku wtryskarek. Dla porównania, 
w Japonii jest to 75 proc., a w USA już 
ponad połowa rynku. Europa pozostaje 
pod tym względem na poziomie 15-17 
proc. udziałów. 

– Jako producent maszyn elektrycz-
nych, nasza firma obsługuje 40 proc. 
rynku europejskiego. W Polsce sprzedaż 
mogłaby wzrosnąć m.in. dzięki preferen-
cjom/ulgom podatkowym, szczególnie 
promującym rozwiązania pro-ekologicz-
ne. Swego czasu, stosowanie w Japonii 
bardzo ostrych restrykcji związanych z 
ilością oleju hydraulicznego przypada-
jącą ma 1 m² powierzchni produkcyjnej 
wymusiło niejako powstanie i populary-
zację wtryskarki elektrycznej, która póź-
niej ujawniła swoje dalsze zalety: niesa-
mowitą energooszczędność i powtarzal-
ność procesową. Dopiero zestawienie tych 
kilku czynników uwidacznia przełomowy 
postęp i możliwość realizacji procesów 
wysokowydajnych przy małym zużyciu 
energii elektrycznej – przekonuje Marek 
Zembrzuski. 

Zarazem zaznacza, że z eksploatacją 
maszyn elektrycznych wiąże się pewne 
ryzyko, dotyczące kosztów utrzymania 
w długiej perspektywie czasowej. Gdy 
psuje się w nich bardzo drogi i nie pod-
legający regeneracji serwonapęd – trafia 
do kosza. Problem ten nie spotyka wła-
ścicieli wtryskarek hydraulicznych, gdzie 
nawet po kilkunastu latach pracy można 
względnie tanio wymieniać różne kom-
ponenty. W przypadku wtryskarki elek-
trycznej trzeba mieć zatem świadomość 
użytkowania technologii, która cały czas 
się rozwija, niosąc ze sobą pewną konse-
kwencję w zakresie eksploatacji. 

Zgodnie z filozofią firmy Arburg, cała 
produkcja wtryskarek odbywa się w jej 
siedzibie, Lossburgu. Ponadto na miejscu 
powstaje 65 proc. komponentów składo-
wych każdej maszyny. 

– Od początku mamy też, jako jedy-
ni w Europie, własny system sterowania 
wtryskarek. Warto pamiętać, że maszyny 
te budujemy zawsze pod indywidualne 
zamówienie. Jeśli dodać do tego pełną 
kontrolę nad procesami automatyzacji, 
powstaje produkt made in Germany i 
made by Arburg. To właśnie różni nas 
od całej reszty świata – podsumowuje 
Marek Zembrzuski.  

Na targach Plastpol maszyna Golden 
Electric produkowała polistyrenowe 

opakowania na płyty CD. Na wtry-
skarce zamontowany był manipulator 
Multilift, odbierający gotowe produkty 
z formy wtryskowej i odkładający je na 
taśmę. Zastosowano formę dwukrotną, 
a cykl trwał 15 s. Taki czas cyklu wynikał 
z właściwości przetwarzanego tworzy-
wa, które musi ostygnąć w (chłodzo-
nej) formie. Forma jest gorącokanało-
wa, więc w tej aplikacji nie ma odpadu 
produkcyjnego. 

Maszyna sama w sobie nie sta-
wia przetwórcy żadnych ograniczeń, 
może pracować w cyklu nawet do 3 
s. Jej cykl jałowy wynosi ok. 1,5 s. O 
wydajności procesu decydują czynniki 
takie, jak wydajność formy wtrysko-
wej, liczba gniazd, właściwości tworzy-
wa, powierzchnia wtrysku czy stopień 
skomplikowania ścianek, bocznych (z 
użebrowaniem lub bez). Robot wypo-
sażony jest w serwonapęd, co zapew-
nia nie tylko odpowiednią dynamikę, 
ale i powtarzalność/niezawodność 
działania, natomiast jego sterowanie 
zaimplementowane jest w układzie ste-
rowania wtryskarki. To oznacza pełną 
kompatybilność robota z wtryskarką, 
wykluczającą ryzyko jego kolizji z formą 
wtryskową. 

Do wytwarzania detali o stałej, niezmiennie wysokiej 
jakości potrzeba czegoś więcej niż tylko precyzyjnie dzia-
łającej wtryskarki. Zmiany w środowisku produkcyjnym lub 
odchylenia cech tworzywa, podobnie jak zużycie, mogą 
również mieć wpływ na jakość produkcji i powodować 
konieczność regulacji parametrów procesu. Na targach 
Plastpol firma Engel zaprezentowała oprogramowanie iQ 
weight control, które rozpoznaje odstępstwa od wartości 
zadanej w przepływie stopionego tworzywa i automatycz-
nie koryguje je jeszcze w trakcie tej samej serii, dopasowu-
jąc profil wtrysku, punkt przełączenia, prędkość i ciśnienie 
docisku. Wytwarzanie elementów obudowy o skompliko-
wanej trójwymiarowej geometrii na całkowicie elektrycznej 
wtryskarce Engel e-motion 170/110 T wyraźnie pokazuje 
wielki potencjał tego oprogramowania. Wzór detalu cha-
rakteryzuje się różnymi otworami, delikatną powierzchnią 
o strukturze siatki i zmiennymi grubościami ścianek. Nawet 
najmniejsza zmiana warunków ramowych może sprawić, 
że gniazdo nie zostanie całkowicie wypełnione i zamiast 
wyrobu powstanie brak. Według firmy, oprogramowanie 
iQ weight control wyraźnie podnosi opłacalność formo-
wania wtryskowego. Rośnie zapotrzebowanie na samo-
-adaptujące się systemy wspomagające. Integracja dodat-
kowych funkcjonalności w jednostce sterującej CC300 
pozwala klientom zwiększyć stabilność procesów czy 
jakość produktów niezależnie od kwalifikacji ich pracowni-
ków. iQ weight control optymalizuje proces wtrysku, nato-
miast w przypadku iQ clamp control projektanci skupili się 
na jednostce zamykania. Na targach Plastpol można było 
zobaczyć, jak działa to oprogramowanie z wtryskarką Engel 
e-motion. Na wyświetlaczu wtryskarki zwiedzający obser-
wowali, jak iQ clamp control dopasowuje automatycznie 
optymalną siłę zwarcia seria po serii. 

Firma Engel zaprezento-
wała oprogramowanie 
iQ weight control, które 
rozpoznaje odstępstwa 
od wartości zadanej  
w przepływie stopionego 
tworzywa i automatycz-
nie koryguje je jeszcze 
w trakcie tej samej 
serii, dopasowując 
profil wtrysku, punkt 
przełączenia, prędkość  
i ciśnienie docisku.
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Na tegorocznym Plastpolu swoje 
wtryskarki elektryczne zaprezentowa-
ła również japońsko-niemiecka firma 
Sumitomo Demag. Na jej stoisku mogli-
śmy oglądać dwie ekspozycje, których 
bazą były wysokoprecyzyjne, energoosz-
czędne maszyny IntElect z najnowszej 
serii 5.

Jak podkreśla Martin Bajk, przedsta-
wiciel handlowy Sumitomo Demag na 
Polskę Zachodnią, wtryskarki elektryczne 
to ogólna nazwa wszystkich maszyn z 
napędami elektrycznymi, jednak wystę-
puje tu pewne zróżnicowanie, podobnie 
jak w przypadku hydrauliki, gdzie stosuje 
się m.in. pompy stałe czy regulowane. 
Główne cechy napędu przekładniowego 
to oszczędność energii oraz powtarzal-
ność procesu. Z kolei bezpośredni napęd 
elektryczny produkcji Sumitomo daje 
dodatkowo gwarancję otrzymania tego, 
czego wymaga się od wtryskarki, czyli 
wysokiej sprawności i przede wszystkim 
najwyższej dynamiki wtrysku. 

– Dzięki naszym napędom bezpośred-
nim jesteśmy w stanie zmienić nieco poję-
cie samego procesu wtrysku. Tego typu 
napęd umożliwia szybką reakcję na to co 
się dzieje w formie. Kluczowa jest tu zdol-
ność do natychmiastowego zatrzymania 
ruchu ślimaka w ściśle określonej pozycji. 
Tego hydraulika nigdy nie zapewniała i 
nie będzie zapewniać. Oczywiście każda 
forma wtryskowa jest unikalna i wyma-
ga indywidualnego podejścia. Dlatego 
zawsze proponujemy klientom próby 
form, realizowane bezpłatnie w naszej 
częstochowskiej siedzibie – zapewnia 
Martin Bajk. 

Według niego to, czy zastosowano 
napęd elektryczny, czy hydrauliczny, nie 
zmienia sposobu myślenia o głównych 
problemach pojawiających się w pro-
cesie wtrysku – w taki czy inny sposób 
dąży się, standardowymi metodami, do 
ich rozwiązania. 

– Dzięki napędowi bezpośrednie-
mu jesteśmy w stanie jeśli nie rozwią-
zać problem całkowicie, to przynajm-
niej ograniczyć jego oddziaływanie na 
formę poprzez redukcję występujących w 
niej ciśnień. Funkcjonuje to na zasadzie 
natychmiastowego zatrzymania ślimaka 

W tym roku firma Sumitomo Demag przedstawiła na Plastpolu wtryskarki elektryczne jako pewien 
standard, obecny już w wielu polskich firmach.

Napęd bezpośredni 
umożliwia szybką 
reakcję na to co się 
dzieje w formie.
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w wybranej pozycji na określony uła-
mek sekundy, co tworzy z formy naczy-
nie przeponowe, działające na zasadzie 
swobodnego przepływu ciśnień [opcja 
activeFlowBalance]. W przypadku napę-
dów hydraulicznych nie jesteśmy w stanie 
zareagować tak precyzyjnie, głównie ze 
względu na duże bezwładności. Również 
napęd elektryczny z przekładnią nie radzi 
sobie z tym ze względu na opóźnienia w 
reakcji zadziałania napędu. 

Dzięki niewielkiej zmianie sposo-
bu myślenia, wcześniej wymuszonego 
stosowaniem przez kilka pokoleń użyt-
kowników napędów hydraulicznych, 
Sumitomo Demag jest w stanie dopro-
wadzić do eliminacji pewnych proce-
sów: redukcja ciśnień w formie powoduje 
obniżenie siły zamknięcia, wyrównanie 
poziomu ciśnień wydłuża żywotność 
narzędzia itd. 

– Największe problemy uwidacznia-
ją się na formach pracujących już od 
jakiegoś czasu. W przypadku pracy na 
wtryskarce hydraulicznej, jeśli nie damy 
rady wypełniać gniazd, musimy ingero-
wać w formę. Natomiast dzięki naszym 
napędom elektrycznym jesteśmy w stanie 
zadziałać maszyną – takie podejście jak 
najbardziej sprawdza się w praktyce, co 
widać podczas przeprowadzania prób 
form wtryskowych z klientami. A rozma-
wiając z inżynierami z instytutów tech-
nicznych dowiadujemy się, że muszą oni 
dopisać nowe rozdziały do „podręcznika 
wtrysku” – przekonuje Martin Bajk. 

Napędy bezpośrednie produkcji 
Sumitomo dostępne są globalnie, wypo-
saża się w nie ok. 3-4 tys. wtryskarek rocz-
nie. Dotyczy to również rynku polskiego, 
gdzie od kilku lat niemal połowę rocz-
nej sprzedaży firmy stanowią wtryskarki 
elektryczne do 450 ton. 

– Nie jest łatwo namówić klienta na 
zakup wtryskarki elektrycznej, lecz ktoś, 
kto kupił już taką maszynę, praktycz-
nie nie wraca już do hydrauliki. Dlatego 
w tym roku na Plastpolu przedstawili-
śmy wtryskarki elektryczne jako pewien 
standard, obecny już w wielu polskich 
firmach. W naszym kraju działa już ok. 
150 takich maszyn, ale liczba ta z każdym 
miesiącem rośnie. Pierwszą zaletą, na 

którą zwraca uwagę klient, jest energo-
oszczędność. Maszyny elektryczne oferują 
redukcję zużycia energii na poziomie 50, a 
w niektórych aplikacjach technicznych 
nawet do 70 proc. Jednak bardziej istot-
nym czynnikiem wydaje się być skrócenie 
czasu cyklu – zapewnia przedstawiciel 
firmy. 

Dodaje, że przy średnim czasie cyklu 
na poziomie 20 s. dla maszyny hydrau-
licznej, Sumitomo Demag jest w stanie 
uzyskać o ok. 2-3 s krótszy czas na wtry-
skarce elektrycznej, przy identycznych 
parametrach jakościowych i redukcji 
zużycia energii. 

– Daje to 10-15 procentowy wzrost 
produkcji i tak naprawdę właśnie to ma 
większe znaczenie dla klienta. Znika 
konieczność dokupienia kolejnej wtry-
skarki, następuje za to częstsza wymiana 
formy. Spadek kosztów energii, np. przy 
dziesięciu wtryskarkach, z poziomu 30 tys. 
do 15 tys. złotych miesięcznie, ma również 
ogromne znaczenie, szczególnie w przy-
padku średnich i małych firm – zauważa 
Martin Bajk. Przypomina też, że pierwot-
nie maszyny elektryczne przeznaczone 
były na rynki elektrotechniczny, kompu-
terowy czy medyczny. Klienci kupowali 
je dla zwiększenia jakości, powtarzalności 
oraz precyzji połączeń. Obecnie, ze strony 
Sumitomo Demag nie ma już żadnych 
ukierunkowań na konkretne branże.

– Paradoksalnie, im bardziej zróżnico-
wana produkcja i częstsze zmiany form, 
tym bardziej klienci przekonują się do 
tych maszyn. Ważną rolę odgrywa tu 
redukcja ilości odpadów przy częstych 
zmianach form. Z reguły firmy bazujące 
na krótkich seriach produkcyjnych dosta-
ją od zleceniodawców projekty najtrud-
niejsze, których tamci nie chcą realizować 
i to one często walczą z problemami, 
takimi jak niedolewy, wypływki, przypa-
lenia itd. W takich przypadkach maszyny 
elektryczne realizują produkcję na pozio-
mie, jakiego wtryskarki hydrauliczne nie 
są w stanie osiągnąć – zapewnia przed-
stawiciel firmy, dodając, że od premiery 
pierwszej wspólnej maszyny elektrycznej 
Sumitomo Demag w 2008 r. cały czas 
trwają prace nad kolejną nową, bazową 
wersją produktu. 

– Ogólnym celem jest cenowe zbliżenie 
maszyn elektrycznych do hydraulicznych, 
co pozwoli na zwiększenie rynkowego 
udziału tych pierwszych, wyposażonych 
w pewne opcje hydrauliczne, przeciwnie 
niż w maszynach hybrydowych, gdzie 
dominuje hydraulika, której nie da się 
wyeliminować całkowicie – podsumo-
wuje Martin Bajk.  

W pełni elektryczna, pełnowymiarowa i modułowa wtry-
skarka ELEKTRON EVO 30 firmy Milacron została zapro-
jektowana z myślą o pełnym zakresie standardowych 
zastosowań i w szerokiej gamie rozmiarów. Urządzenie 
wykorzystuje zaawansowany system sterowania Mosaics 
marki Ferromatik. ELEKTRON EVO zużywa o 60 proc. mniej 
energii i 90 proc. mniej wody niż wtryskarki hydrauliczne, 
co znacząco obniża koszty eksploatacji. Precyzja ruchu w 
osi napędzanej serwomotorem jest znacznie wyższa niż w 
najbardziej zaawansowanych systemach hydraulicznych, 
dzięki czemu jest to najlepsza wtryskarka do produkcji 
elementów wymagających zachowania wysokiej precyzji. 
Ze względu na brak konieczności wymiany oleju, a tym 
samym eliminację wycieków, ELEKTRON EVO jest ideal-
nym rozwiązaniem do operowania w czystych pomiesz-
czeniach, niezależnie od gabarytów urządzenia. Podczas 
targów Plastpol 2016 urządzenie ELEKTRON EVO 30 wyko-
rzystywano do wytwarzania niewielkich klocków Playmobil 
z materiału EVA za pomocą dwukrotnej formy wtryskowej 
narzędziowni geobra Brandstätter. 

Ze względu na brak konieczności 
wymiany oleju, a tym samym 
eliminację wycieków, ELEKTRON 
EVO jest idealnym rozwiązaniem 
do operowania w czystych 
pomieszczeniach, niezależnie od 
gabarytów urządzenia.
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R
osnące koszty pracy wymuszają 
optymalizację produkcji. Często 
też poszukiwanie oszczędności 
wiązane jest z równoczesnym 

zwiększaniem wydajności. Dlatego w 
ostatnim czasie obserwujemy wzrost 
zainteresowania klientów automatyzacją 
procesu produkcyjnego. – mówi Jarosław 
Szczepkowski, inżynier sprzedaży w spół-
ce Wittmann-Battenfeld Polska. 

Za produkcję robotów w austriackiej 
grupie Wittmann-Battenfeld odpowia-
da firma Wittmann. Jej oferta obejmuje 
roboty różnych typów: od bardzo pro-
stych urządzeń, służących do odbierania 
wlewków, po rozwiązania z serwonapę-
dami. Robot może zostać wyposażony 
o dodatkowe opcje i pracować jako jed-
nostka centralna do sterowania urządze-
niami peryferyjnymi. Prace, które były do 

tej pory wykonywane przez człowieka 
– np. obcinanie wlewków, gratowanie, 
zakładanie insertów do formy wtrysko-
wej – mogą zostać w pełni zautomaty-
zowane.

– Mamy m.in. rozwiązania charakte-
ryzujące się prędkościami przewidziany-
mi do standardowych cykli produkcyj-
nych, jak również wyróżniające nas roz-

Targi robotów
Zwiększają efektywność, przy zachowaniu maksymalnej precyzji. Sprawdzają się zarówno 
w przypadku materiałów hybrydowych, jak i opakowań formowanych wtryskowo, a także przy 
wytwarzaniu produktów medycznych. Dzięki nim procesy przebiegają sprawniej – cykle robocze 
ulegają przyspieszeniu, a okresy postoju skracają się. Z każdym rokiem Plastpol ma coraz więcej do 
zaoferowania firmom stawiającym na wykorzystanie urządzeń całkowicie zastępujących pracę ludzi.  

W ostatnim 
czasie obserwuje 
się wzrost 
zainteresowania 
automatyzacją 
procesu 
produkcyjnego.  
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wiązania specjalistyczne z serii Ultra High 
Speed. Roboty UHS charakteryzują się 
wzmocnionymi napędami i możliwością 
pracy w bardzo krótkich czasach cyklu. 
Doskonale sprawdzają się w aplikacjach 
IML – przekonuje przedstawiciel firmy. 

W aplikacjach dla większych maszyn 
Wittmann oferuje roboty serwo, o udźwi-
gach 15, 30, 50 i więcej kilogramów. To, co 
charakteryzuje w tej kategorii rozwiązania 
Wittmann, to bezwzględna stabilność 
konstrukcji, powtarzalność ruchów, jak i 

przyjazne oprogramowanie z wieloma 
użytecznymi funkcjami. Zastosowanie 
robotów pozwala na optymalizację całe-
go procesu produkcyjnego. 

– Rozwiązania Wittmann w szczegól-
ności wyróżnia opcja kontroli siły nacisku 
i momentu: ruch robota automatycznie 
synchronizuje się z prędkością wyrzutni-
ka. Jest to możliwe w wyniku rozpozna-
nia siły, z jaką wyrzutnik oddziałuje na 
robota. Funkcja ta jest bardzo przydatna 
przy produkcji detali technicznych. Mamy 

też opatentowany system optymalizacji 
czasu pracy robota w formie wtryskowej, 
wynajdujący optymalną trajektorię wjaz-
du/wyjazdu robota do/z formy – dodaje 
Jarosław Szczepkowski. 

Według niego, wszystkie roboty 
Wittmann posiadają rozwiązania tech-
niczne i narzędzia programowe umoż-
liwiające redukcję zużycia energii elek-
trycznej. Począwszy od zapotrzebowania 
na próżnię, poprzez zastosowanie spe-
cjalnych zaworów podciśnienia, jak rów-

Wittmann na Plastpolu:

Najmniejszym robotem prezentowanym 
na tegorocznych targach był chwytak 
wlewków, WP80 – stosowany głów-
nie do odbioru i wyrzucenia wlewków 
poza maszynę do młynka. Jego solidna 
konstrukcja pozwala na wykonywanie 
szybkich ruchów z małymi wibracjami, 
zapewniając tym samym precyzję odbio-
ru części. Do głównych zalet Wittmann 
WP 80 należą wytrzymałe prowadnice z 
systemem łożysk liniowych w osi X. Oś Y z 
czujnikiem stanowiącym zabezpieczenie 
przed zamknięciem formy wyposażona jest 
w szybki siłownik pneumatyczny.

Kolejnym robotem był 
W818. Jest to najbardziej 
popularny typ robo-
ta Wittmann. Roboty 
Wittmann W818 są insta-
lowane na wtryskarkach 
o siłach zamykania do 
350 ton. 
W 818 to wysokowydajny 
robot wyposażony w 
napędy serwo we wszyst-
kich trzech osiach z 
enkoderami absolutnymi. 
Dostępne wyposażenie 
opcjonalne, zapewnia 
dodatkową elastyczność konfiguracji. Robota W818 charakteryzuje niski 
poziom hałasu. Zastosowanie wzmocnionych aluminiowych profili osi 
pionowej oraz przeniesienie napędu z serwomotoru za pomocą paska 
zębatego pozwoliło na usztywnienie konstrukcji i redukcję wagi.  
Umożliwiło to poprawę dynamiki ruchów i w efekcie wpłynie na skróce-
nie czasu odbioru, który jest kluczowy przy wydajnej produkcji, zwłasz-
cza detali cienkościennych. W818 wyposażony był w specjalne osie 
obrotowe serwo. W standardzie robot dostarczany jest z trzema osiami 
serwo: XYZ i pneumatyczną osią C. Wersja prezentowana na Plastpolu 
wyposażona była dodatkowo w oś B-C Servo. Napęd ten przydatny jest 
przy układaniu detali do opakowań. 

Następny robot, 
należący do serii 
Ultra High Speed, 
to W821 UHS. Dla 
długotrwałego i 
stałego uzyskiwa-
nia najkrótszych 
czasów cyklu oś 
pionowa Y napę-
dzana jest silnikiem 
ze wzmocnioną 
przekładnią plane-
tarną. Rozwiązanie 
uruchamia pas zębaty o dużych rozmiarach. Gwarantuje to bezpośred-
nie przenoszenie sił napędu, jak również minimalizację poruszanych 
mas. W celu mechanicznej absorpcji dużych sił przyspieszenia i hamo-
wania, dochodzących do 65m/s2, oś pionowa jest zamontowana na osi 
poprzecznej o wzmocnionej odporności na skręcanie. Główne zalety 
W821 UHS to  najwyższa produktywność wtryskarki z najkrótszymi 
czasami cyklu oraz minimalizacja wszystkich poruszanych mas w celu 
uzyskania najlepszego przyspieszenia i hamowania.

Ostatni z robotów 
prezentowanych na 
stoisku Wittmann-
Battenfeld to W 833 
Pro. Roboty serii Pro 
to urządzenia nowej 
generacji. Symbol 
PRO określa wprowa-
dzone zmiany kon-
strukcyjne, takie jak 
wzrost sztywności, 
zastosowanie prze-

kładni planetarnych, czy dodatkowe sygnalizatory świetlne. Modele z tej 
serii wyposażone są m.in. we wzmocnione profile, wskaźnik ambiLED do 
wyświetlania trybów pracy czy zsynchronizowaną próżnię EcoVacuum, 
której zadaniem jest optymalizowanie zużycia sprężonego powietrza. 
Ponadto konstruktorzy zredukowali emisję hałasu dzięki zastosowaniu 
nowego standardu prowadników kablowych oraz poprawili magazyno-
wanie energii stwarzając możliwość oszczędności rzędu 20 proc.

W aplikacjach  
dla większych 
maszyn Wittmann 
oferuje  
roboty serwo,  
o udźwigach 15, 
30, 50 i więcej 
kilogramów. 
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nież optymalizację prędkości ruchów. 
Oprogramowanie optymalizuje ruchy 
robota tak, by nie pracował z maksy-
malnymi prędkościami gdzie nie jest to 
wymagane. 

Jarosław Szczepkowski zwraca uwagę 
na osobną generacją urządzeń firmy 
Wittmann: roboty z wjazdem bocznym. 
– Są one zwykle dedykowane do pro-
dukcji opakowań, często w technologii 
IML. Roboty jednoosiowe pozwalają pra-
cować szybciej niż te z wjazdem górnym. 
Dla tych konstrukcji możliwe jest uzy-
skanie czasu odbioru na poziomie 0,3 s. 
Dostępne w standardzie na panelu funk-
cje optymalizacji trajektorii pracy robota 
w formie ułatwiają skrócenie czasu cyklu. 
W przypadku produkcji z krótkimi czasa-
mi cyklu robot ten przynosi wymierne 
korzyści materialne.

Cechą wspólną, wyróżniającą urzą-
dzenia Wittmann jest m.in. oprogramo-

wanie, które jest jednakowe dla wszyst-
kich modeli robotów servo. Użytkownik 
otrzymuje ten sam rodzaj sterownika do 
wszystkich robotów niezależnie od ich 
wielkości i bez jakichkolwiek funkcjonal-
nych ograniczeń. 

– Standardowo panel językowy jest 
wielojęzyczny. W dowolnym momen-
cie operator może zmienić sobie wersję 
językową, co może być przydatne np. w 
przypadku wizytacji gości zagranicznych. 
Kolejnym udogodnieniem jest instrukcja 
obsługi w języku polskim, wgrana bez-
pośrednio do sterownika. Zatem nawet 
osoba, która nie posiada eksperckiej wie-
dzy lub ma dodatkowe pytania ma łatwy 
i szybki dostęp do instrukcji bezpośrednio 
z panelu – zapewnia inżynier sprzedaży. 

Według forsowanej obecnie koncep-
cji Industry 4.0. wtryskarka pracuje z urzą-
dzeniami peryferyjnymi jako jeden orga-
nizm, a zarazem staje się swego rodzaju 

centrum sterowania. Dostęp z poziomu 
sterownika wtryskarki ma umożliwiać 
optymalizację parametrów wszystkich 
urządzeń, które są z wtryskarką połą-
czone. 

– Standardem dla firmy Wittmann 
Battenfeld jest sytuacja, gdy posiadacz 
wtryskarki Battenfeld może zintegrować 
jej sterowanie ze sterowaniem robota: 
bez względu na to, czy wykorzysta panel 
zewnętrzny robota czy sterowanie maszy-
ny, będzie widział ten sam panel sterujący 
– wyjaśnia Jarosław Szczepkowski. 

Dzięki temu, że wszystkie urządze-
nia są obecnie wyposażone w złącza 
Ethernet, istnieje też opcja zdalnego 
dostępu diagnostycznego do robota: 
można w każdej chwili sprawdzić, z jakim 
cyklem pracuje lub jaki jest jego status 
alarmu, co znacznie ułatwia prace ser-
wisowe. Dzięki platformie Wittmann 4.0 
można także integrować ze sterowaniem 

Cechy decydujące 
o przyznaniu 
medalu robotowi 
trawersowemu 
7X-55 firmy Sepro 
to poprawa jego 
niezawodności, 
szybkości  
i stabilności   
w porównaniu do 
poprzedniej serii. 
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wtryskarki inne urządzenia peryferyjne 
jak termostaty, dozowniki, czy regulatory 
temperatury. 

– W ostatnim okresie często dostajemy 
pytania o to, co nowego Wittmann pla-
nuje pokazać podczas październikowych 
targów K w Dusseldorfie, by wypaść jak 
najlepiej. W 2013 r., podczas poprzedniej 
edycji targów, pokazywaliśmy grę robo-
tów w koszykówkę. Zakładając wprowa-
dzone do naszej oferty nowe rozwiąza-
nia i konstrukcje, możemy spodziewać 
się dużych atrakcji, szczegóły prezentacji 
chcemy jednak zachować w tajemni-
cy – dodaje przedstawiciel Wittmann-
Battenfeld. 

Inny z liderów rynku robotów został 
w tym roku pośrednio uhonorowany 
medalem targów w kategorii Maszyny 
i urządzenia do przetwórstwa tworzyw 
sztucznych. Przyznano go reprezentującej 
francuską firmę Sepro spółce Muehsam-

Elektromech z Warszawy. Według niej, 
roboty z serii 7X są doskonałym połącze-
niem nowej technologii dużych robotów 
3 osiowych z 2-osiowym przegubem 
opracowanym we współpracy ze Stäubli. 
Cechy decydujące o przyznaniu medalu 
robotowi trawersowemu 7X-55 to popra-
wa jego niezawodności, szybkości i sta-
bilności w porównaniu do poprzedniej 
serii. Sama konstrukcja urządzenia bazuje 
na 30-letnim doświadczeniu Sepro w 
produkcji robotów kartezjańskich. 

Firma podkreśla, że uniwersalne i pre-
cyzyjne roboty klasy Premium z serii 7X są 
doskonałym rozwiązaniem w przypadku 
obsługi skomplikowanych aplikacji wtry-
skowych oraz urządzeń peryferyjnych. 
Umożliwiają one szybszą wymianę form i 
dostosowanie do przyszłych konfiguracji 
produkcyjnych. Sterowanie jest wspólne 
dla wszystkich generacji robotów Sepro, 
natomiast różnią się one oprogramowa-
niem – w najnowszych modelach zasto-

sowano jego trzecią generację, Visual 3. 
Charakteryzuje się ono funkcjami takimi 
jak śledzenie ścieżki czy ruchy równole-
głe, dotychczas przypisanymi tylko robo-
tom 6-osiowym. 

W najbliższym czasie Sepro planuje 
poszerzyć ofertę o mniejsze modele, co 
być może znajdzie odzwierciedlenie w 
ekspozycji przygotowywanej na nadcho-
dzące targi K w Dusseldorfie. Ponadto 
wiosną tego roku pojawiła się zapowiedź 
nawiązania współpracy pomiędzy Sepro 
a japońskim potentatem rynku robotów, 
firmą Yaskawa – przedmiotem ma być 
produkcja robotów 6-osiowych. 

Kilka lat temu Sepro dokonało sko-
kowego wzrostu sprzedaży robotów w 
Polsce. Obecnie rynek jest dość trud-
ny i wymagający, a wzrost sięga 3-5 
proc. W naszym kraju firma sprzedaje 
najwięcej robotów z serii Succes (kilka-
dziesiąt rocznie), robotów z serii Succes, 
przeznaczonych do aplikacji typu pick 
and place. Firma przewiduje, że dalszy 

Dopak nawiązał 
współpracę  ze 
Star Automation, 
japońskim 
producentem 
uniwersalnych,  
zaawansowanych  
techniczne 
robotów.  
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wzrost sprzedaży będzie kształtowany 
przez zmiany na rynku pracy: praco-
dawcy mają trudności ze stabilnością 
zatrudnienia i w rezultacie coraz bardziej 
opłaca się inwestować w automatyzację, 
nawet na najprostszym poziomie, np. do 
odkładania detali. 

Z kolei wrocławski Dopak nawiązał  
niedawno współpracę ze Star Automa-
tion, japońskim producentem uniwer-
salnych, zaawansowanych techniczne 
robotów. Star sprzedaje ok. 6 tys. robo-
tów rocznie, z czego większość w Azji. 
W Europie sprzedaż sięga ok. 750 robo-
tów. Wzrost wynosi ok. 5-10 proc. rocz-
nie. Sprzedaż w Polsce może obecnie 
wynosić ok. 50 sztuk rocznie. Według 
polskiej firmy, roboty Star cechują się bar-
dzo dobrym stosunkiem ceny do jakości 
oraz wykazują niskie zapotrzebowanie 
na energię elektryczną. Bogate wypo-
sażenie w funkcje, krótkie czasu cyklu, 
kompaktowa i zwarta budowa, dynamika 
przy dużym udźwigu – to tylko część 
zalet. Pokaz możliwości tych urządzeń 
można było obserwować w Kielcach, 
gdzie wystawiono modele z serii XW, 
ES i FX. 

Uniwersalny, szybki robot serii XW 
prezentuje zaawansowaną japońską 
technologię precyzyjnego odbierania 
detali. Sztywne osie robota dynamicznie 
przenoszą duże obciążenia, a telesko-
powa oś pionowa umożliwia prace w 
niskich halach. Ruch osi odbywa się za 
pomocą podwójnej prowadnicy linio-
wej z wykorzystaniem specjalnych łożysk 
o precyzji pozycjonowania 0,1 mm. 
Nowoczesne roboty Star oferują krótkie 
czasy cyklu, indywidualnie konfiguro-
wane osie, szerokie możliwości progra-
mowania za pomocą sterownika STEC-
520. Przyjazny interfejs z wyświetlaczem 
graficznym LCD umożliwia komfortową 
obsługę robota nawet początkującym 
użytkownikom. 

Również w przypadku serii ES, dzię-
ki bardzo dużej liczbie standardowych 
trybów operacyjnych nawet mniej 
doświadczeni użytkownicy mogą bez-
problemowo programować i obsługiwać 
robota. Seria liniowych robotów ES jest 
szczególnie ceniona na świecie ze wzglę-
du na bardzo dobry stosunek ceny do 

jakości. Natomiast szybkobieżny robot 
osiowy z serii FX zaprojektowany został 
specjalnie do wymagających rozwiązań, 
z przeznaczeniem do bardzo szybkiego 
odbierania detali przy bardzo krótkich 
czasach cyklu.

Globalni potentaci mogą w najbliż-
szych latach liczyć na wzrost sprzedaży, 
zarówno bezpośredniej, jak i realizowa-
nej poprzez regionalnych przedstawicie-
li. Ale coraz więcej własnych rozwiązań 
mają do zaoferowania rynkowi również 
dużo mniejsze firmy, także krajowe. 
Dobrym przykładem może być gdyń-
ska spółka TMA Automation, która na 
Plastpolu prezentowała własnego robota 
TMA ROBOTS z serii „midiLine”.

– Dziś bardzo mocno podkreśla się, 
że nie warto forsować nowych rozwią-
zań, bowiem na rynku jest bardzo wiele 
systemów automatyzacji, producentów 
robotów itd. My się z tym nie zgadzamy. 
Dlaczego? Ponieważ, implementując sys-

temy automatyzacji, natknęliśmy się na 
producentów, którzy nie spełniali naszych 
oczekiwań jakościowych oraz dotyczą-
cych podejścia do klienta indywidual-
nego. Stąd kilka lat temu wpadliśmy na 
pomysł, by projektować i produkować 
własne roboty – mówi Marek Łagnowski, 
prezes zarządu spółki TMA Automation. 
Zarazem dodaje, że cel został osiągnięty, 
a TMA Automation stała się pierwszą 
firmą w Polsce, która produkuje roboty 
według własnego projektu. 

– Oferujemy produkt seryjny, dostępny 
w sklepie internetowym. Klient zazna-
cza na naszej stronie oczekiwane opcje 
i wymiary, by móc zainstalować robota 
na swojej wtryskarce. Wcześniej budo-
wa takiego urządzenia zajmowała nam 
ok. czterech miesięcy, obecnie już tylko 
dwa, a za rok chcemy zejść do miesią-
ca od momentu wpłynięcia zamówienia 
od klienta. Niewiele firm, nawet zagra-
nicznych, może pozwolić sobie na coś 
takiego, dlatego przewagę konkurencyj-

TMA Automation 
to pierwsza  
w Polsce firma 
produkująca 
roboty według 
własnego 
projektu.



CZERWIEC 2016   Plastics Review   l   19www.eplastics.pl

P L A S T P O L  2 0 1 6

ną chcemy zdobyć w zakresie szybkości 
realizacji – podkreśla Marek Łagnowski. 

Obserwując konkurencję i realizując 
własne patenty, firma wdrożyła własne 
rozwiązania, za sprawą których jej robota 
cechuje jedna z najbardziej sztywnych 
konstrukcji na rynku. 

– Dzięki temu może on osiągać bar-
dzo duże prędkości oraz, co najważniej-
sze, bardzo wysoką, powtarzalną pre-
cyzję ruchów. Ma to ogromne znacznie 
szczególnie dla aplikacji realizowanych 
w technologii IML, w czym się specjalizu-
jemy – dodaje prezes TMA Automation. 
Kolejna przewaga konkurencyjna, jaką 
wskazuje, to zastosowana automatyka 
japońskiej firmy Omron. 

– Nie mielibyśmy żadnych problemów 
z opracowaniem własnego sterownika, 
jednak przekonanie klienta do jego zaku-
pu byłoby już trudniejsze. W przeciwień-
stwie do nas Omron ma bowiem serwis 
na całym świecie, zatem gdziekolwiek 
sprzedamy naszego robota, mamy pew-

ność, że ewentualna naprawa automa-
tyki będzie przebiegać szybko i spraw-
nie. Dlatego tak ważna jest dla klientów 
uniwersalność stosowanych rozwiązań. 
Omron oferuje bardzo szeroki wachlarz 
produktów, od czujników, poprzez serwo-
napędy, sterowniki, po bezpieczeństwo 
i współpracę m.in. z systemami kontroli 
jakości. Liczymy na to, że połączenie roz-
budowanej oferty firmy Omron z naszym 
podejściem do rynku zapewni nam suk-
ces – mówi Marek Łagnowski. 

W przemyśle przetwórstwa tworzyw 
TMA ROBOTS znajduje zastosowanie do 
aplikacji IML lub sztaplowania – głównie 
w produkcji opakowań, sprzętu AGD czy 
zabawek. Jest dostępny na polskim rynku 
od zeszłego roku, na razie sprzedano 
kilkanaście sztuk. Prezes firmy podkreśla, 
że szybkie wejście na rynek międzynaro-
dowy uzależnione jest od zwiększenia 
mocy produkcyjnych i skrócenia czasu 
dostawy. 

Cena robota, w zależności od zasto-
sowania i wymogów klienta, waha się w 

granicach 25-35 tys. euro. Decyduje tu 
wybór różnych opcji, np. zastosowanie 
obrotowych chwytaków czy dodatko-
wych osi. Robot zbudowany jest jako uni-
wersalny: najważniejsze jest intuicyjne 
programowanie w zakresie utrzymania 
ruchu.

– Wielcy tego świata nie śpią, są obecni 
na naszym rynku, sprzedając po kilkaset 
robotów rocznie. Jednak nasze rozwią-
zania zaczynają przekonywać klientów, 
którzy wracają do nas, by kupić kolejne 
produkty. Próbujemy doganiać najlep-
szych, starając się zmieniać skuteczność 
mechaniki i pracy robota, ale też ogól-
ny design produktów – podchodzimy do 
tego kompleksowo. Dzisiaj naszą ekipę 
tworzą inżynierowie, potrzebujemy jed-
nak inwestycji w działy sprzedaży i obsłu-
gi posprzedażowej. To będzie wymagało 
czasu. Być może w perspektywie najbliż-
szych pięciu lat większość naszej pro-
dukcji sprzedawać będziemy za granicę. 
Rynek polski jest duży, ale ten światowy 
mocno nas kusi – podsumowuje Marek 
Łagnowski.  

Nagrodzony na targach Plastpol 2016 MobileFlexx FSS  jest najbardziej uniwer-
salnym urządzeniem wśród spawarek laserowych produkowanych przez firmę Vision. 
Dzięki nowym, niesłychanie wydajnym źródłom wiązek FSS o mocy lasera 450 W, 
można wykonywać spawanie bez konieczności zasilania trójfazowego oraz chłodze-
nia wodą. Oznacza to, że urządzenie jest gotowe do użycia do pracy na każdym 
stanowisku.

Niezawodność:
Dzięki zastosowaniu najnowszej technologii światłowodowej, laser nie posiada 
części, które mogłyby ulec regularnemu zużyciu lub uszkodzeniu, co sprawia, że nie 
jest konieczny regularny serwis. Nie ma potrzeby zakupu dodatkowych żarówek 
błyskowych i nie występują uszkodzenia soczewek (jedynym wyjątkiem jest tanie 
szkło ochronne do obiektywu). Oferujemy również opcjonalne wydłużenie gwarancji 
aż do 60 miesięcy.

Wydajność kosztowa:
Nowe źródła promieni laserowych dostarczają nie tylko wysoką elastyczność i do-
stępność, ale także zużywają ułamek energii wykorzystywanej przez lasery ND:YAG, 
które były stosowane dotychczas. Ergonomiczna konstrukcja pozwala na przyjemne 
użytkowanie i pracę na tych urządzeniach.

Vision Laser Polska
ul. Krzywa 16; 37-450 Stalowa Wola
tel. 504 123 678 (właściciel firmy)

www.mikrospawarki.com
www.diprofil.pl

e-mail: tluczewicz@wp.pl
e-mail: biuro@mikrospawarki.com

SPAWARKI I ZNAKOWARKI LASEROWE
PRODUKCJI NIEMIECKIEJ

W przemyśle 
przetwórstwa 
tworzyw TMA 
ROBOTS znajduje 
zastosowanie do 
aplikacji IML lub 
sztaplowania 
– głównie 
w produkcji 
opakowań, 
sprzętu AGD czy 
zabawek. 
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N
ajnowsze dane na temat pro-
dukcji oraz zapotrzebowania na 
tworzywa sztuczne w Polsce i 
w Europie, opublikowane przez 

stowarzyszenie producentów tworzyw 
sztucznych PlasticsEurope potwierdzają 
stabilną sytuację w przemyśle tworzyw 
sztucznych. 

Wg szacunkowych danych, zużycie 
tworzyw w roku 2015 wyniosło w Polsce 
3,2 mln ton, co oznacza 6,1 % wzrost 
w porównaniu z rokiem poprzednim. 
Utrzymuje się tendencja szybszego wzro-
stu zużycia tworzyw w krajach Europy 
Środkowej i Wschodniej w porównaniu 
z pozostałą częścią kontynentu. Średnia 
europejska wzrostu zapotrzebowania na 
tworzywa w roku 2015 szacowana jest 
jedynie na 2,1% a wielkość tego zapotrze-
bowania na 48,8 mln ton. Ilości tworzyw 
zużywane na potrzeby przetwórstwa w 
Polsce stanowią ok.6,6 % średniego zapo-
trzebowania europejskiego. Polska pozo-
staje na szóstym miejscu pod względem 
zapotrzebowania na tworzywa po w 
Europie po Niemczech, Włoszech, Francji, 
Hiszpanii i Wielkiej Brytanii. Największe 
ilości tworzyw w Polsce trafiły do prze-
mysłu produkującego opakowania 
(31,5%) oraz do budownictwa (25,6%). 
Niezmiennie od kilku lat rośnie także 
udział sektora motoryzacyjnego oraz E&E.  
 
– Stabilny wzrost polskiego przemy-
słu tworzyw sztucznych obserwowany 
w ciągu ostatnich kilkunastu lat wyni-
ka przede wszystkim z rozwoju branż 
powiązanych, szczególnie sektora pro-
dukcji opakowań, produkcji urządzeń i 
sprzętu elektrycznego i elektronicznego 
oraz motoryzacji – powiedział Kazimierz 
Borkowski, Dyrektor Zarządzający 
Fundacji PlasticsEurope Polska doda-
jąc: – Polska szybko odrobiła niewielki 
spadek przetwórstwa przemysłowego w 

okresie kryzysu 2008-2009 i od kilku lat 
odnotowuje jego szybki wzrost. Wartość 
wzrostu przetwórstwa przemysłowego 
w roku 2015, wynosząca 5,8%, znacz-
nie przekroczyła średnią światową (2%).  
 
Krajowa produkcja tworzyw sztucznych 
nie zaspokaja popytu, a ujemny trend 
salda handlu zagranicznego pogłębia się. 
Polska importuje z zagranicy głównie 
surowce do przetwórstwa (polimery), 
a łączny deficyt handlu zagraniczne-
go branży wynosi obecnie ponad 3,3 
mld euro. Głównym partnerem han-
dlowym Polski w wymianie wewnątrz-
-unijnej, zarówno w eksporcie, jak i w 
imporcie tworzyw w formach podsta-
wowych oraz wyrobów, są od wielu 
lat Niemcy. Z krajów spoza UE nasze 
największe rynki eksportowe to Ukraina 
– w zakresie tworzyw w formach podsta-
wowych i Rosja – w zakresie wyrobów.  

Produkcja tworzyw sztucznych w for-
mach podstawowych, zarówno w Polsce, 
jak i w Europie, od kilku lat utrzymuje 
się na stabilnym poziomie, odnotowu-
jąc niewielkie wahania. Natomiast syste-
matycznie rośnie produkcja wyrobów z 
tworzyw i gumy – wg GUS w roku 2015 
wzrost obrotów w całej branży wyniósł 
6,1%. Wyraźnie widać lepszą sytuację 
średnich i dużych producentów wyro-
bów z tworzyw sztucznych (tj. zatrud-
niających powyżej 49 pracowników) 
– wg GUS roczny wzrost produkcji w 
tych przedsiębiorstwach osiągnął 10%.  
 
Wielkość światowej produkcji tworzyw 
sztucznych w roku 2015 szacowana jest 
na 322 mln ton, co oznacza wzrost w 
odniesieniu do roku poprzedniego o 
3,4%. Obserwowany nieznaczny spa-
dek dynamiki produkcji odzwierciedla 
zmniejszone tempo wzrostu gospo-

Dobry rok branży tworzyw
W dniu otwarcia jubileuszowej edycji targów Plastpol 2016 odbyła się w Kielcach konferencja 
PlasticsEurope Polska, prezentująca najnowsze dane przemysłu przetwórstwa tworzyw sztucznych 
w Polsce i Europie. 

W roku 2015 
zużycie 
tworzyw 
sztucznych 
wyniosło w 
Polsce 3,2 mln 
ton, co oznacza 
wzrost o 6,1 % 
w porównaniu 
z rokiem 
poprzednim.
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darek krajów azjatyckich, zwłaszcza 
Chin. Natomiast utrwaliła się i postę-
puje dominacja krajów azjatyckich 
– w ciągu ostatnich 5 lat Chiny oraz 
inne kraje regionu Azji Wschodniej i 
Środkowej wyrosły na światowych lide-
rów. Obecnie region ten odpowiada 
za ponad 47% światowej produkcji, z 
czego na Chiny przypada ponad poło-

wa tej wartości. Trendy średniotermi-
nowe pozostają bez zmian i wskazują 
na przeniesienie głównych rynków do 
Azji, a w Europie przesunięcie ich w kie-
runku Europy Centralnej i Wschodniej.  
 
Europa w dalszym ciągu pozostaje 
eksporterem netto tworzyw sztucz-
nych. Niskie ceny ropy dają pozwalają 

europejskiej produkcji opartej w więk-
szości na surowcu otrzymywanym z 
ropy naftowej podjąć walkę konkuren-
cyjną z tworzywami pochodzącymi z 
innych regionów świata, ale w dalszym 
ciągu nie ma uzasadnienia ekonomicz-
nego dla budowania nowych dużych 
instalacji produkcyjnych w Europie.  
 
– Wyzwania, które stoją przed europej-
skim przemysłem tworzyw sztucznych 
związane są nie tylko z wysokimi koszta-
mi energii i stabilnym dostępem do surow-
ców w konkurencyjnych cenach, ale także 
z planowanymi zmianami europejskie-

go prawodawstwa. Unia Europejska 
podejmuje dyskusję nad bardziej efek-
tywnym wykorzystaniem zasobów 
(pakiet Circular Economy), co już za 
kilka lat może mieć duży wpływ na 
kształt naszej branży. Ponadto niewia-
domą dla całego przemysłu tworzyw 
sztucznych Polski i Europy stanowią 
konsekwencje ewentualnego podpisa-
nia umowy handlowej UE-USA (TTIP) 
– podkreślił dodatkowo Kazimierz 
Borkowski. 
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Według 
PlasticsEurope, 
ostatnio wyraźnie 
poprawiła się w 
Polsce sytuacja 
średnich i 
dużych firm 
produkujących 
wyroby z tworzyw 
sztucznych. 
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W 
charakterze wystawcy 
odwiedziliśmy Kielce tym 
razem już po raz trzeci. 
Obok znanych klientów, na 

targach pojawili się też nowi, nawiązali-
śmy kilka ciekawych kontaktów – widać, 
że branża przeżywa okres ożywienia. 
Zgodnie z planem, niedawno oddaliśmy 
w Mielcu do użytku halę o powierzchni 
5,2 tys. m².  Jest to dopiero pierwsza 
część inwestycji, ponieważ pozwolenie 
obejmuje budowę dwóch hal i biurowca. 
Cała powierzchnia działki budowlanej 
wynosi 4 ha. Projekt umożliwia dalszą 
rozbudowę praktycznie z dnia na dzień. 

Obecnie skupiamy się na wyposa-
żeniu: dokupiliśmy kilka maszyn, do 
przetwórstwa zarówno gumy metodą 
wtrysku, jak i tworzyw (hala jest podzie-
lona na pół). Koncentrujemy się również 
na uzyskaniu certyfikatów jakościowych 
– podstawą jest dla nas certyfikat ISO 
9001. W najbliższych miesiącach będą to 
dodatkowo ISO Środowiskowe oraz ISO 
BHP. W przyszłym roku planujemy m.in. 
certyfikację ISO/TS 16949, co ułatwi nam 
współpracę z przemysłem samochodo-
wym – aktualnie jesteśmy poddostawcą 
marek niemieckich i włoskich, a w ten 
sposób możemy otworzyć sobie drzwi 
do bezpośrednich kontaktów. 

Kontynuujemy budowę nowego labo-
ratorium kontrolno-pomiarowego, wypo-
sażając je m.in. w zrywarki, reometry. 
Ponadto rozbudowaliśmy znacznie dział 
jakości, z obsługą w kilku językach. Kadra 
jest doświadczona, podparta odpowied-
nim sprzętem. Z uwagi na uruchomienie 
nowego zakładu spodziewamy się dużej 
liczby audytów z jednostek certyfikują-
cych i od klientów, stąd dość duże nakła-
dy w zakresie zwiększania jakości.       

Nasza główna produkcja dotyczy 
uszczelnień do rur kanalizacyjnych i 

transportujących wodę pitną oraz pozo-
stałych akcesoriów dla tego segmentu. 
W coraz szerszym zakresie obsługuje-
my też inne obszary rynku. W ubiegłym 
roku zanotowaliśmy wzrosty na pozio-
mie 20-25 proc. we wszystkich seg-
mentach, szczególnie w motoryzacji i 
AGD. Większość naszej produkcji (bli-
sko 60 proc.) trafia na rynek niemiecki. 
Jesteśmy poddostawcą dla marki BMW, z 
liczbą ponad 10 mln sprzedanych detali. 
Z uwagi na wykupienie przez Boscha 
zakładu Zelmera w Rogoźnicy jesteśmy 
również dostawcą tej marki dla fabryk 
niemieckich. Dużo dostarczamy też do 
Rumunii, gdzie jest dużo producentów 
stosujących nasze uszczelki jako kompo-
nenty swoich wyrobów. 

Posiadamy 40 wtryskarek, w tym 8 do 
tworzyw, co uwidacznia, że zdecydowa-
na większość naszej produkcji dotyczy 
obecnie wtryskowych wyrobów gumo-
wych.  Jednak rozwój naszej działalności 
na rynku tworzyw postępuje zgodnie z 
planem. Pierwsze maszyny do obróbki 
tych materiałów zakupiliśmy już 8 lat 
temu. Początkowo wykorzystywaliśmy je 
dla własnych projektów, obejmujących 
np. połączenie gumy z tworzywem (przy 
wykorzystaniu polietylenu, polipropyle-
nu czy ABS). Obecnie klienci oczekują 
od nas czegoś więcej, chcąc osiągnąć jak 
największy stopień złożoności produkcji 
u dostawcy – w rezultacie nasz zakład 
opuszczają praktycznie gotowe kompo-
nenty dla producentów sprzętu AGD.  

Przede wszystkim jakość
Paweł Róg, właściciel firmy Gumotiv.
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działalność 
na rynku 
tworzyw.
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2
0-lecie Plastpolu przypadło 
niedługo po jubileuszu naszej 
firmy. Działamy dłużej niż targi, 
w ubiegłym roku świętowaliśmy 

swoje 25-lecie. Byliśmy obecni na każdej 
edycji, z wyjątkiem pierwszej. Do 2006 r. 
wystawialiśmy maszyny używane, dzia-
łając głównie na rynku wtórnym. Rok 
później pojawiliśmy się w Kielcach z 
całkowicie nowym sprzętem, krótko po 
tym, jak do współpracy zaprosił nas 
drugi na świecie producent wtryska-
rek. Wkrótce kolejna firma 
zaproponowała nam swoje 
młyny i kruszarki, a wraz ze 
wzrostem oczekiwań klien-
tów, pojawiły się w naszej 
ofercie również nowe 
schładzarki i przenośniki 
taśmowe. Z czasem wzrosły 
wymogi dotyczące auto-
matyzacji, nawiązaliśmy 
więc w tym zakresie długo-
letnią współpracę z jedną z 
polskich firm. Wchodzimy 
też na rynek butelczarek, 
ponieważ zainteresowanie 
tym typem maszyn ostat-
nio wyraźnie rośnie.   

Jubileuszową edycję 
Plastpolu charakteryzowała 
większa niż w poprzednich 
latach liczba zwiedzających. 
Również my mieliśmy wię-
cej odwiedzin na stoisku, a 
z prowadzonych rozmów 
wynikały konkretne dekla-
racje zakupu – pojawiali się 
zarówno nowi klienci, jak i ci, 
którzy pragnęli potwierdzić 
swoje wcześniejsze zaintere-
sowanie naszą ofertą. Mam 
nadzieję, że przełoży się to 
na realne transakcje. Poza 
Plastpolem  prowadzimy 
rozmowy m. in. z klientem, 
który deklaruje zakup dzie-

sięciu maszyn naraz. Co ciekawe, zostali-
śmy tej firmie poleceni jako godni zaufa-
nia przez wcześniejszego klienta. 

Wszystkie maszyny, które oferujemy 
obecnie, mają podwyższone parametry, 
np. serwonapęd jest mocniejszy niż u 
konkurencji (przy tej samej sile zamy-
kania), a więc inne parametry też są 
wyższe. Natomiast już za kilka miesięcy 
będziemy mieli w magazynie maszy-
ny wyposażone w podstawową wersję 

serwonapędu oraz niektóre mniej kosz-
towne komponenty (np. grzałki) oraz 
skromniejsze wyposażenie. Wtryskarki te 
będą tańsze od 10 do nawet 20 proc. niż 
obecnie. To znaczna różnica, biorąc pod 
uwagę, że cena jest bardzo często czyn-
nikiem decydującym o podjęciu decyzji 
zakupowej.  Tym posunięciem koncern 
Chen Hsong pragnie dostosować się do 
klientów, którzy mniejszą wagę przy-
wiązują do parametrów maszyny – np. 
producentów prostych wyrobów stosu-

jących proste formy.    

W naszej pracy często i 
chętnie wykorzystujemy zna-
jomość pięciu języków obcych, 
każdemu polecam takie podej-
ście – zyskuje na tym wzajem-
na wymiana doświadczeń. Bez 
tego zdecydowanie trudniej 
byłoby nawiązywać kontakty. 
Na Plastpolu od kilku lat mamy 
dwa stoiska, wspomagamy 
też innych wystawców – w 
tym roku nasza maszyna była 
wystawiana na stoisku jednej z 
firm holenderskich.  Generalnie, 
jako dostawca maszyn czuję 
się spełniony, a reklamacje 
są rzadkością. Mamy bardzo 
małą rotację pracowników, 
co jest dla nas również pew-
nym wyznacznikiem sukcesu 
naszej firmy. Nasi inżynierowie 
opracowali ostatnio oryginal-
ne, nowatorskie rozwiązanie w 
zakresie ruchów równoległych 
wyrzutnika i rdzeni na drodze 
otwierania formy.  Trwa proce-
dura patentowa.  Przygotowali 
również  oryginalny system 
dwustronnej komunikacji z 
maszyną  za pomocą sms’ów.  
Te dwie opcje nie są dostępne 
w konkurencyjnych maszy-
nach z Azji. 

Godni zaufania
Paweł Wartacz, właściciel firmy P&F Wartacz.

Firma P&F 
Wartacz 
prowadzi 
aktualnie 
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dziesięciu 
maszyn naraz.
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W
śród imprez targowych 
Plastpol to nasze „oczko w 
głowie”. Targi to potwierdze-
nie dla klientów, że firma nie 

zostawia ich samym sobie. W porównaniu 
do minionych dwóch lat, podczas obec-
nej edycji nieco więcej się dzieje. Zawsze 
powtarzam, że nie jest sztuką sprzedać 
instalację. Ważniejsze, co dalej, a więc 
zadowolenie klienta z prawidłowego jej 
funkcjonowania. Można powiedzieć, że 
od momentu dostawy nasza firma i klient 
są już jak małżeństwo – utrzymujemy 
stały, wieloletni kontakt. Jeśli chodzi o 
podsumowanie osiągnięć, miniony rok 
należał do najbardziej udanych w historii 

naszej firmy, szczególnie pod względem 
obrotów, które wyniosły 6 mln euro. To 
był wyjątkowy okres, wyniki za rok bieżą-
cy nie będą już raczej tak dobre.

W bieżącym roku uruchomiliśmy 
nowe linie produkcyjne u takich klientów 
jak: Budmat, Tarkett czy MDM NT. Oprócz 
tego rozbudowaliśmy, dostarczoną 
przez nas wcześniej, instalację w firmie 
AIB, natomiast jesienią tego roku mamy 
zaplanowane dostarczenie i uruchomie-
nie trzech linii produkcyjnych dla firmy 
ALFA PVC, a także realizujemy dostawę 
linii pakujących do firmy Luvena. 

Na niemieckim rynku dostarczyli-
śmy w tym roku dwie linie pakujące 

Miniony rok 
należał do 
najbardziej 
udanych  
w historii  
firmy Huzap.

dla firmy Domo, instalację dla koncer-
nu Evonik oraz dwie linie dla koncer-
nu Voestalpine. Oprócz tego wysłali-
śmy linię pakującą do firmy Sabic w 
Indiach. Obok obsługi powyższych 
inwestycji, przygotowujemy się do 
realizacji następnych projektów, które 
mają być sfinalizowane na końcu tego 
oraz początku następnego roku. W dal-
szym ciągu rozwija się rynek krajowy. 
Prowadzimy wiele rozmów na temat 
realizacji nowych projektów. Bardzo 
popularnym obecnie tematem jest 
produkcja WPC, a co się z nią wiąże, 
wykonywanie instalacji według dyrek-
tywy ATEX. 

Stały kontakt z klientem
Martin Schkrobol, prezes firmy Huzap.
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N
a Plastpolu pojawiamy się już 
od 15 lat, a więc to też swego 
rodzaju jubileusz. Tegoroczna 
edycja była dla nas bardziej 

udana od poprzedniej, mieliśmy więcej 
gości, z których część to zupełnie nowi 
klienci. 

Firma PMG, której jesteśmy przed-
stawicielem, otworzyła kolejny zakład 
produkcji mieszanek specjalistycznych. 
To europejski lider w segmencie tego 
rodzaju materiałów. Na naszym rynku naj-
lepiej sprzedają się mieszanki fluorowe, 
HNBR-y i akrylowe tego producenta, ale 
także bardziej konwencjonalne typu NBR 
czy EPDM sprowadzane z fabryki PMG 
w Rumunii. Produkcja w Rumunii odby-
wa się na wysoce zautomatyzowanej linii 
wytwórczej, która jest nadzorowana przez 
techników z Włoch. W ubiegłym roku 

zanotowaliśmy generalnie 10-proc. wzrost 
sprzedaży mieszanek specjalistycznych, 
co jak na ten segment jest wynikiem dość 
dobrym. To zasługa głównie ożywienia w 
przemyśle motoryzacyjnym i zastosowań 
specjalnych w przemyśle. W tym roku 
spodziewamy się podobnych wyników.  

Jako przedstawiciel tajwańskiej firmy 
Panstone, sprzedaliśmy ostatnio kilka 
pras. Wtryskarki nadal wymagają promo-
cji, chociaż rozpoznawalność tej marki 
cały czas rośnie. W tym roku sprzedamy 
jeszcze prawdopodobnie maszynę do 
kriogenicznego usuwania wypływek. To 
urządzenia dość proste w budowie i dzię-
ki temu praktycznie niezawodne.  Nasz 
autoryzowany serwis maszyn Panstone 
w Polsce oprócz instalowania i urucha-
miania nowych urządzeń praktycznie nie 
ma więcej pracy,  co nas bardzo cieszy. 

Nasza firma działa na wielu płaszczy-
znach, tzn. oprócz tzw. „gumy” i maszyn 
dla tego przemysłu zajmujemy się dys-
trybucją tworzyw sztucznych takich jak: 
TPE – czyli elastomery termoplastyczne 
SBS, SEBS, EPDM/PP, TPU, TPO, TPC, itp. 
oraz prowadzimy sprzedaż tworzyw kon-
strukcyjnych typu: PP, PA, PBT, PBT/PET, 
ABS, PC/ABS, itp. Tak więc formuła tar-
gów Plastpol jako impreza kierowana dla 
przemysłu tworzyw sztucznych i gumy 
odpowiada naszemu profilowi działalno-
ści. Targi kieleckie dają nam możliwość 
bezpośredniego spotkania z Klientami 
z obu branż a to dla naszej firmy jest 
bardzo cenne.

Ogólnie możemy powiedzieć, że 
rynek rośnie szybciej niż w ubiegłym 
roku. Firma Softer, której produkty dys-
trybuujemy to światowy lider w tej 
dziedzinie. Co roku proponuje nowe 
gatunki TPE, a my, jako ich przedsta-
wiciel, wprowadzamy je na nasz rynek. 
Wiele typów mamy w naszym maga-
zynie w Warszawie i dlatego jesteśmy 
je w stanie dostarczyć „od ręki”. Nasze 
portfolio TPE bardzo się poszerzyło 
co nas i naszych Klientów bardzo cie-
szy. Razem z naszymi włoskimi part-
nerami firmą Softer i Epaflex opraco-
wujemy gatunki TPE „szyte na miarę” 
– tzn. dostosowujemy je konkretnie 
pod potrzeby danego Klienta, biorąc 
pod uwagę np. metodę przetwórstwa, 
geometrię detalu, jego finalnych wła-
ściwości, itp. 

Na rynek ostatnio wprowadziliśmy 
specjalny ekstremalnie miękki termo-
plastyczny elastomer o twardości 2ShA 
oraz jeden typ TPE, który spełnia wyma-
gania normy WRAS do kontaktu z wodą 
pitną. Ponadto mamy w ofercie nowe 
gatunki TPU o szybszej krystalizacji oraz 
specjalny gatunek o niskiej twardości do 
wytłaczania. 

Ożywienie przynosi efekt
Tomasz Mildner, właściciel firmy Milimex.
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D
ocierają do nas  sygnały, że 
ogólna formuła imprez targo-
wych może wkrótce ulec pew-
nym zmianom. Współpracujący 

z nami partnerzy zapowiadają, że będą 
wystawiać na swoich stoiskach mniej 
urządzeń niż do tej pory. Być może 
pewną namiastką takiego podejścia 
było już w tym roku stoisko jednego z 
naszych „plastpolowych” sąsiadów, gdzie 
nie wystawiono żadnych maszyn.  

Według mnie pomysł, by nie poka-
zywać wszystkiego, co się ma, może  
okazać się interesującym kierunkiem na 
przyszłość. Być może my też za jakiś czas 
skorzystamy z tego rodzaju innowacji, 
by nie obstawiać się urządzeniami, które 
nasi klienci już od dawna znakomicie 

znają.  Na targi nie powinno się oczywi-
ście przyjeżdżać zupełnie bez niczego, 
ale zakładam, że nową tendencję będzie-
my brali pod uwagę.  

Temat nowości produktowych na 
tegorocznym Plastpolu praktycznie nie 
istniał, ponieważ nasi partnerzy przygo-
towują się pod tym względem na paź-
dziernikowe targi K w Dusseldorfie.  To, 
co tam się pojawi, my będziemy mogli 
pokazać za rok w Kielcach, choć oczy-
wiście dla naszych klientów sprzęt ten 
będzie dostępny już bezpośrednio po 
niemieckich targach.  Ta sama sytuacja 
dotyczy chyba zresztą wszystkich imprez 
organizowanych w roku, na który przy-
padają targi K – przykładem może być 
niedawny Chinaplas w Szanghaju. 

Co do oferty przygotowywanej 
przez nasze firmy partnerskie na targi w 
Dusseldorfie, bliższe szczegóły pozna-
my dopiero w sierpniu, na kiedy zapo-
wiedziano spotkania informacyjne dla 
przedstawicieli z całego świata. Nie sądzę 
jednak, byśmy zostali zaskoczeni w tym 
roku szczególnie innowacjami rozwiąza-
niami.  

Kierunek na przyszłość
Jacek Dobrzyński, właściciel firmy Plast Line.

Być może już wkrótce firmy będą 
wystawiać na swoich stoiskach mniej 
urządzeń niż do tej pory.

Temat nowości 
produktowych 
na tegorocz-
nym Plastpolu 
praktycznie nie 
istniał – pod 
tym względem 
trwają  
przygotowania 
do targów K  
w Dusseldorfie.
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W 
tym roku obchodzimy 35-
-lecie działalności firmy 
Wadim-Plast. W związku z 
równoczesnym jubileuszem 

targów Plastpol nasuwa się szereg wspo-
mnień, podsumowujących okres naszej 
obecności w Kielcach.  Z lokalizacją tar-
gów związany byłem jeszcze przed ich 
pierwszą edycją. Hala F, w której mamy 
zawsze swoje stoisko, należała wtedy 
do WPHW i jako ówczesny producent 
sprzętu gospodarstwa domowego przy-
woziłem tu swoją produkcję.  Propozycja 
organizacji Plastpolu wyszła od Henryka 
Zawistowskiego z Zakładu Przetwórstwa 
Tworzyw Sztucznych Politechniki 
Warszawskiej, który uznał, że czas naj-
wyższy na targi branżowe. 

Wcześniej wystawialiśmy się w 
Poznaniu,  było to jednak o tyle niewy-

godne, że wystawców rozmieszczano tam 
w halach „narodowych”, co nie ułatwia-
ło kontaktów z klientami. Pierwsza edycja 
Plastpolu  była dość skromna, zaczynaliśmy 
w jednej hali, której nie udało się nawet 
zapełnić w całości. Ale kieleckie targi od 
początku miały bardzo dużą dynamikę 
rozwoju. Tego rodzaju imprezy podlega-
ją pewnemu mechanizmowi sprzężenia 
zwrotnego: wystawcy oczekują przyjazdu 
wielu klientów, a klienci liczą na dużą liczbę 
wystawców z interesującą ofertą.  

Spółka jawna WADIM PLAST Narojek 
świętowała swój jubileusz dokładnie 1 
czerwca br.  Na początku lat 80. starto-
waliśmy jako firma typowo rzemieślni-
cza z produkcją artykułów gospodarstwa 
domowego – naszym sztandarowym 
produktem była suszarka sufitowa do 
łazienki. W latach 90. otworzyliśmy się 

na Zachód, jako przedstawiciele firm 
dostarczających normalia do produkcji 
form. Naszym pierwszym partnerem w 
tym zakresie była firma Strack. Z kolei 
w obszarze systemów gorącokanało-
wych podjęliśmy współpracę z firmą 
PSG. Musieliśmy wówczas przekonywać 
rynek, ze nie opłaca się samemu  pro-
dukować elementów standardowych do 
form, tylko kupować gotowe. Nie było to 
łatwe, ponieważ relacja złotego do walu-
ty nie była wówczas korzystna. 

Następnym ciekawym etapem było 
nawiązanie pod koniec lat 90. współpra-
cy z firmami produkującymi sprzęt do 
szybkiego prototypowania – popularne 
dziś drukarki 3D, pracujące w techno-
logiach przyrostowych. Byliśmy wów-
czas pierwszą firmą dostarczającą tego 
rodzaju maszyny na rynek polski. Naszym 
początkowym, a zarazem dość spekta-
kularnym sukcesem był kontrakt z firmą 
Zelmer, która potrzebowała kilku braku-
jących części do swojego nowego pro-
duktu, aby zaprezentować go na zagra-
nicznej wystawie. Dostarczone przez nas 
prototypy tych elementów sprawdziły 
się w praktyce, były w pełni funkcjonalne 
– w rezultacie Zelmer złożył u nas zamó-
wienie na maszyny.       

Urządzenia tego rodzaju sprzedajemy 
do dziś. Technologie przyrostowe sto-
suje się również w przemyśle przetwór-
stwa tworzyw, m.in. do produkcji form 
wtryskowych: najpierw „drukowane” są 
zarysy konstrukcji danego elementu, by 
następnie poddać go obróbce skrawa-
niem.  Innym obszarem jest metoda chło-
dzenia konformalnego, czyli zbliżonego 
do powierzchni detalu – w technologii 
przyrostowej kanały chłodzące można 
wykonać tuż przy powierzchni formy 
wtryskowej albo tam, gdzie dokładnie 
wymaga tego planowany proces chło-
dzenia (nie zawsze wypraska powinna 
być chłodzona we wszystkich miejscach 
jednakowo). 

Dynamika rozwoju
Zenon Narojek, współwłaściciel firmy Wadim Plast.

Właściciel 
firmy Wadim-
Plast należy 
do grona 
osób, które 
od początku 
współtworzyły 
ideę targów 
Plastpol. 
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Oxoviflex to wyjątkowy produkt, po raz 
kolejny nagrodzony medalem kieleckich 
targów…

Tak, po zeszłorocznym, bezpośrednim 
wyróżnieniu dla produktu Oxoviflex®, w tym 
roku zgłosiliśmy do konkursu samą techno-
logię jego wytwarzania. Metoda produkcji 
tego plastyfikatora – jego chemiczna nazwa 
to ester bis(2-etyloheksylu) kwasu 1,4-benze-

nodikarboksylowego (DEHT) – została opra-
cowana przy współpracy z Instytutem Ciężkiej 
Syntezy Organicznej „Blachownia”. Jest nie 
tylko nowoczesna, ale też unikatowa w skali 
globalnej. Medal targów jest więc dla nas 
formą nobilitacji – wyrazem tego, że uznano 
nas za pionierów rynku, zarówno w zakresie 
samego produktu, jak i niezbędnej do jego 
otrzymania technologii.   

Na czym polega rynkowy sukces Grupy 
Azoty w tej kategorii produktowej?  

Przede wszystkim, jesteśmy jedną z nielicz-
nych na świecie firm, które produkują plastyfika-
tor na bazie bezpośredniej estryfikacji PTA wraz z 
2-etyloheksanolem (2-EH), a nie z DMT, jak to się 
dzieje standardowo. Takie podejście zapewnia 
lepsze właściwości fizyko-chemiczne, pożąda-
ne przez przemysł przetwórczy, takie jak kla-

W gronie potentatów 
Na pytania redakcji odpowiada Maciej Budner,  kierownik Biura Marketingu Strategicznego  
w Grupie Azoty ZAK S.A., nagrodzonej w tym roku medalem targów Plastpol w kategorii 
Nowoczesne rozwiązania przemysłu polskiego.
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rowność i wysoka zawartość „substancji 
czynnej” w jednej tonie produktu. W pro-
cesie produkcyjnym uzyskujemy średnio 
99 proc. czystości, z bardzo małą ilością 
wody i niewielkimi zanieczyszczeniami 
kwasowymi – podczas gdy konkuren-
cyjne technologie są w stanie zapewnić 
poziom 96-97 proc. Obecnie pracujemy 
na instalacji o wydajności 50 tys. ton. 
Rozważamy kolejne inwestycje. Mamy 
wstępnie zaakceptowany program, który 
obejmuje uruchomienie instalacji wie-
lofunkcyjnej do produkcji plastyfikato-
rów i estrów specjalistycznych. Będą one 
funkcjonowały zarówno jako produkty 
odrębne, ale również jako dedykowane 
kompozycje z Oxoviflexem®. Tak wygląda 
nasza strategia rynkowa, która pozwoli 
nam wchodzić na coraz bardziej specja-
listyczne rynki, zarówno w Europie, jak i 
na świecie. Chcemy być jednymi z pierw-
szych, którzy zaoferują przetwórcom 
gotowe kompozycje plastyfikatorowe. 

Jak można ocenić rynkową pozy-
cję nowego plastyfikatora oraz 

Grupy Azoty, jako jego  producen-
ta?  

Zainteresowanie Oxovifleksem® cały 
czas rośnie, to nadal nowy produkt. 
Jeszcze 3-4 lata temu europejski popyt 
na DEHT nie przekraczał 20-30 tys. ton. 
Dziś wynosi ok. 100 tys. ton. Według 
analityków rynku, ten plastyfikator ma 
najwyższą dynamikę wzrostu, ponieważ 
zastępuje DEHP. Ponadto, na świecie jest 
bardzo dużo zdolności produkcyjnych 
2-EH, który jest prekursorem DEHT, a 
ekonomika procesu przestawiania DEHP 
na DEHT jest optymalna. Jako produ-
cent, Grupa Azoty dołączyła do grona 
potentatów rynku plastyfikatorów, takich 
jak BASF czy Eastman, kreujących nowe 
spojrzenie na kwestię przetwórstwa PVC. 
Takie podejście zostało oczywiście nieco 
wymuszone, głównie przez rozporzą-
dzenie REACH oraz pozostałe przepisy 
obowiązujące od niedawna w Europie i 
USA. Z drugiej strony, ten kierunek był dla 
nas jak najbardziej oczywisty, ponieważ 
będąc producentem 2-EH, nie mogliśmy 
sobie pozwolić na pozostawienie dużych 

jego wolumenów bez zagospodarowa-
nia wewnętrznego – był to kluczowy 
czynnik dla decyzji inwestycyjnych 
podejmowanych przez Grupę Azoty w 
zakresie produkcji Oxoviflexu®.      

W jakich aplikacjach Oxoviflex® 
może osiągnąć największy sukces?   

Pod względem aplikacyjnym bar-
dzo ciekawym obszarem dla nowego 
plastyfikatora jest rynek folii. Badania 
porównawcze z zastosowaniem DEHP i 
DINP wykazały w porównywalnych for-
mulacjach przewagę Oxoviflexu®, który 
charakteryzuje się tu bardzo dobrą 
odpornością na rozdzieranie oraz roz-
ciąganie. Zarazem ważnym aspektem 
jest możliwość całkowicie bezpiecz-
nego zastosowania naszego plastyfi-
katora w produkcji folii przeznaczonej 
do kontaktu z żywnością. Inny istotny, 
chociaż wolumenowo nieco mniejszy 
segment rynku, obejmuje produkcję 
wyrobów dla dzieci.  To właśnie tutaj 
klient/konsument zyskuje ostateczne 
potwierdzenie, że zarówno plastyfika-
tor, jak i tworzywo PVC są całkowicie 
bezpieczne. Nieco więcej działań i dal-
szej pracy wymagać będzie wdrożenie 
Oxoviflexu® do zastosowań w medy-
cynie. W krajach takich, jak USA czy 
Turcja nie ma problemów z produkcją 
standardowych wyrobów, woreczków 
do krwi, natomiast w Europie nie jest 
to już takie proste. Mimo że unijny 
Komitet ds. Pojawiających się i Nowo 
Rozpoznanych Zagrożeń dla Zdrowia 
(SCENIHR) wyraźnie wskazuje DEHT, 
jako plastyfikator mający potencjał do 
zastosowania w produktach medycz-
nych, szczególnie wspomnianych 
woreczkach do krwi, na chwilę obecną 
potrzebne są dodatkowe badania w 
tym zakresie. Ze swojej strony my także 
prowadzimy działania zmierzające do 
spełnienia przez Oxoviflex® wymo-
gów medycznych – już teraz możemy 
potwierdzić, że nasz produkt jest kom-
patybilny z wymogami Europejskiej 
Farmakopei . Z kolei w branży budow-
lanej Oxoviflex® może zyskać zaintere-
sowanie producentów wykładzin. Np. 
w Europie Płn. DEHT staje się jednym 
z dominujących plastyfikatorów, co 
wynika z restrykcyjnych procedur prze-
targowych w zamówieniach publicz-
nych.  

Nowa strategia 
rynkowa  
pozwoli Grupie 
Azoty ZAK S.A. 
wchodzić na 
coraz bardziej 
specjalistyczne 
rynki, zarówno 
w Europie, jak i 
na świecie.
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Proszę przybliżyć historię oraz 
zakres działalności firmy Multi 
Instal.

Od 15 lat działamy w branży rege-
neracji i obróbki form wtryskowych. 
Początkowo była to głównie sprzedaż 
narzędzi szlifierskich i polerskich firmy 
Diprofil, której jesteśmy dealerem na 
terenie kraju. W nastepnych latach zdo-
bywając coraz to większe doświadczenie 
przy regeneracji narzędzi zajęliśmy się 
zagadnieniami związanymi z regenera-
cją i napawaniem form. Obecnie prowa-
dzimy sprzedaż niemieckich spawarek 
laserowych firmy Vision Lasertechnik, 
które znane są w branży z bardzo wyso-
kiej jakości wykonania. Charakteryzują 
się wyjątkową precyzją i dokładnością 
pracy. W swojej ofercie posiadamy rów-
nież innowacyjne napawarki impulsowe 
Mikrotig MPS z Niemiec. Producenci Ci 
są liderami w zakresie napawania form, 
wykrojników oraz mikrospawania. 

Co  można powiedzieć o dotych-
czasowej obecności (i rozpoznawal-
ności) niemieckiej firmy Vision na 
polskim rynku?

Firma Vision istnieje na polskim rynku 
od 5 lat . Do tej pory sprzedaliśmy na 
naszym rynku kilkanaście spawarek. Od 30 
lat istnienia firmy na całym świecie sprze-
dano 3 tys. laserów Vision. Najczęściej 
sprzedawanym modelem jest Unix III  
flagowy model Visiona. Charakteryzuje 
się bardzo stabilną i masywną konstruk-
cją, dzięki temu jest idealny do naprawy 
dużych form. Na polskim rynku pracuje 
również kilka spawarek firmy Vision, które 
sprowadzone zostały do nas wraz z loka-
lizacją znanych firm z Korei, dla których 
prowadzimy serwis tych urządzeń. 

Proszę przedstawić nagrodzoną 
medalem targów Plastpol spawarkę 
Mobile FlexxFSS. Jaki zakres zasto-

sowań przeznaczony jest dla tego 
rodzaju sprzętu i na czym polega 
jego innowacyjność?

Nagrodzony na Targach Plastpol 
model jest to nowe urządzenie Mobile 
Flex FSS. Innowacyjność modelu pole-
ga na zastosowaniu nowego generato-
ra diodowego połączonego z układem 
wzmiacniaczy światłowodowych, dzięki 
temu można było zmienić całkowicie 
konstrukcję mechanizmu posuwu spa-
warki.  Zastosowano tu mechanizm pan-
tograficzny połączony z wieloma osiami 
obrotu. Dzięki temu obiektyw maszy-
ny może być w sposób ergonomiczny 
skierowany praktycznie w każdy punkt 
najbardziej zawiłej formy.  Jednak ser-
cem urządzenia jest niesłychanie wydany 
generator FSS firmy Vision o mocy 450W 
lub 300W, który nie potrzebuje zasile-
nia trójfazowego oraz chłodzenia wodą. 
Oznacza to, że spawarka może pracować 
praktycznie w każdym miejscu.  Dzięki 

zastosowaniu najnowszej technologii 
światłowodowej, laser nie posiada części 
które mogłyby ulec regularnemu zuży-
ciu lub uszkodzeniu, co sprawia, że nie 
jest konieczny regularny serwis. Nie ma 
potrzeby zakupu dodatkowych żarówek 
błyskowych i nie występuje uszkodzenie 
soczewek (jedynym wyjątkiem jest tanie 
szkło ochronne obiektywu). Oferujemy 
również opcjonalne wydłużenie gwa-
rancji do 60 m-cy  bez koniecznosci 
wykonywania przeglądów. Do otrzyma-
nia nagrody na Targach przyczyniły się 
najprawdopodobniej zarówno opisane 
wcześniej zalety nowego generatora FSS, 
jak i jego energooszczędność oraz brak 
koneczności serwisowania, a także bar-
dzo ergonomiczna a przy tym sztywna 
konstrukcja maszyny. 

Co można powiedzieć o zainte-
resowaniu potencjalnych klientów 
spawarką przed i po uroczystości 

„Ja chcę mieć taką spawarkę…”
Na pytania redakcji odpowiada Robert Tłuczewicz, przedstawiciel firmy Multi Instal, nagrodzonej  
w tym roku medalem targów Plastpol w kategorii Techniki specjalne.

W warunkach 
targowych 
trudno byłoby 
docenić zalety 
generatora 
FSS, ale sama 
konstrukcja 
maszyny 
została bardzo 
pozytywnie 
odebrana przez 
zaintereso- 
wanych.  
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wręczenia medali? Czy zanotowano 
wzrost zapytań (również po zakoń-
czeniu targów)?

Wystawiona spawarka Mobile Flex FSS 
cieszyła się bardzo dużym zainteresowa-
niem podczas Tragów. Trudno byłoby 
w warunkach targowych docenić zale-
ty generatora FSS, ale sama konstrukcja 
maszyny została bardzo pozytywnie ode-
brana przez zainteresowanych. Spawarka 
była testowana przez profesjonalnych spa-
waczy. Wystarczy przytoczyć jedno zda-
nie, które padło podczas testu, a poprze-
dzone było szerokim uśmiechem miłej 
pani: „Ja chcę mieć taką spawarkę…”

Jaką dynamikę wzrostu osiąga 
rynek tego typu maszyn w Polsce, 
np. na tle Europy Zachodniej? Czy 
firma określa perspektywy jego roz-
woju na najbliższych kilka/kilkana-
ście lat?   

Na rynkach światowych, głównie 
USA, Kanady i Japonii urządzenie zosta-

ło przyjęte z wielkim zainteresowaniem, 
praktycznie wszystkie nowe zamówie-
nia są skierowane na urządzenia z gene-
ratorem FSS. Na rynku polskim pierwsze 
zamówienie na spawarkę z generato-
rem FSS otrzymaliśmy dokładnie rok 
temu. Po targach spodziewamy się 
realizacji następnych zapowiedzianych 
zamówień. Myślę, że nagroda targowa 
oraz artykuły w pismach branżowych, 
pomimo większej ceny urządzenia niż 
dotychczasowe lasery ND YAG, które 
posiadają tak wiele ograniczeń, zwiększą 
znacznie zainteresowanie tymi nowo-
czesnymi i przyszłościowymi genera-
torami. Chciałbym podkreślić, że firma 
Vision stara się być firmą przyjazną dla 
klienta. Oferujemy pomoc w rozwia-
zywaniu wszelkich problemów. Pokazy 
maszyn w fabryce w Hanowerze oraz 
próbki spawu są wykonywanie bezpłat-
nie. Przy zakupie maszyny oferujemy 
również możliwość przeszkolenia kadry 
technicznej.

Czy medal targów Plastpol to 
pierwsze tej rangi wyróżnienie dla 
firmy Multi Instal? 

Tak. Wprawdzie podczas wcześniej-
szych targów mieliśmy często ciekawe i 
innowacyjne narzędzia, czy to świetne spa-
warki impulsowe, czy najnowsze bezwibra-
cyjne pilnikarki firmy Diprofil, ale spawarka 
Mobile Flexx FSS w takim stopniu zmieni-
ła podejście do spawania laserowego, że 
byłoby to niedopuszczalne, aby nie wziąć 
udziału w tym konkursie. Medal to wielkie 
wyróżnienie dla naszego produktu, który 
być może  jest zbyt nowoczesny na obecną 
chwilę, ale dzięki temu wyróżnieniu zwróci 
na siebie uwagę i pozwoli zrozumieć jego 
innowacyjność. Targi Plastpol są świetną 
promocją dla naszej firmy, która zajmuje się 
regeneracją i naprawą form wtryskowych 
do plastiku. Życzyłbym sobie, aby były 
jeszcze większe i podzielone branżami, co 
byłoby rozwiązaniem wygodniejszym dla 
odwiedzających,  którzy szukają rozwiązań 
optymalnych dla swoich potrzeb.  

Spawarka 
Mobile Flexx 
FSS w takim 
stopniu 
zmieniła 
podejście do 
spawania 
laserowego, 
że byłoby to 
niedopusz-
czalne, aby 
nie wziąć 
udziału w tym 
konkursie.



32   l   Plastics Review   CZERWIEC 2016 www.eplastics.pl

P L A S T P O L  2 0 1 6

Czym wyróżnia się nagrodzony 
sprzęt firmy Netzsch? 

Medal Plastpolu został przyznany za 
skaningowy kalorymetr różnicowy DSC 
214 Polyma, służący do badania two-
rzyw sztucznych. Funkcjonuje w opar-
ciu o metodę, która pozwala nam na 
bardzo szybką identyfikację badanych 
materiałów. Urządzenie i technologia 
są znane i od lat stosowane w branży 
tworzyw sztucznych, jednak ostatnio 
wprowadziliśmy nowe, innowacyj-
ne oprogramowanie Proteus 7, które 
pozwala nam na identyfikację bada-
nych tworzyw, określając, jaki materiał 
aktualnie podlega pomiarowi. System 
DSC jest używany również do symula-
cji pewnych procesów zachodzących 
podczas produkcji realizowanej z zasto-
sowaniem tworzyw sztucznych. 

Na czym polega innowacyjność 
nowego oprogramowania?

Opracowaliśmy całą bazę danych, 
która została wczytana do oprogramowa-
nia. Nieznana próbka, którą badamy, jest 
identyfikowana na podstawie tych zaso-
bów – oprogramowanie określa nam, z 
jakim prawdopodobieństwem będzie to 
np. polietylen, polipropylen czy jakieś 
inne tworzywo. Bazę danych zaczęliśmy 
tworzyć od najprostszych materiałów 
jednoskładnikowych, ale użytkownik 
może sam ją rozszerzać, wczytując swoje 
wzorce pomiarowe i klasy materiałów.  
My również nie poprzestaliśmy na tej 
podstawowej wersji, cały czas ją aktuali-
zujemy. Obecnie pracujemy nad blenda-
mi dwuskładnikowymi. 

Wspomniane oprogramowanie to 
produkt polski…

Tak, Proteus powstał w Polsce, 
ponieważ to właśnie tu od wielu lat 
powstaje wszelkie oprogramowanie 
do przyrządów analizy termicznej 
firmy Netzsch. Na naszym rynku firma 

Netzsch działa praktycznie od począt-
ku lat 90. Najpierw była tu obecna 
za pośrednictwem niemieckiej centra-
li, potem poprzez dystrybutora, a od 
2003 r. mamy w Krakowie spółkę córkę, 
Netzsch Instrumenty. 

  
Jacy klienci najbardziej docenią 

wprowadzone innowacje?    
Przede wszystkim są to przedstawi-

ciele przemysłu, którzy – pracując w 
działach kontroli jakości – potrzebują 
bardzo szybkiej informacji na temat 
tego, z jakim surowcem mają do czynie-
nia, ponadto DSC 214 Polyma pozwala 
na bardzo dokładne określenie pozio-
mu czystości surowca. Ponieważ cały 
czas rosną wymagania odnośnie czy-
stości materiałów, coraz więcej firm 
przywiązuje wagę do kontrolowania 
tego, co kupują. W tym zakresie naj-
większe problemy występują z surow-
cem po recyklingu, którego jest na 
rynku coraz więcej. Warto też podkre-
ślić przydatność naszych rozwiązań w 
odniesieniu do surowców pierwotnych, 
np. sprowadzanych z Azji.    

Jak wasza firma ocenia rynek dla 
tego rodzaju urządzeń pod kątem 
planowanej sprzedaży?

Potencjał rynku jest olbrzymi, w 
czym utwierdza nas nasza obecność i 
rozmowy z klientami przeprowadzone 
na tegorocznym Plastpolu. Generalnie 
wszystkim zależy na jak najszybszej 
ocenie surowca, który będzie wykorzy-
stywany do produkcji. Podstawowym 
problemem jest jednak koszt urządze-
nia, ponieważ nie wszystkie firmy mogą 
pozwolić sobie na wydatek rzędu 35 
tys. euro (netto). Mimo to popular-
ność tego sprzętu rośnie, zwłaszcza w 
firmach, które zajmują się badaniami 
surowca. W Polsce sprzedajemy około 
dziesięciu egzemplarzy rocznie, z ten-
dencją wzrostową. 

Made in Poland
Na pytania redakcji odpowiada Krzysztof Hodor, dyrektor działu sprzedaży w spółce Netzsch 
instrumenty, nagrodzonej w tym roku medalem targów Plastpol w kategorii Techniki specjalne.

DSC 214 Polyma 
pozwala bardzo  
szybko zidenty-
fikować badany 

surowiec oraz 
dokładne określić 

poziom jego  
czystości.
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W jaki sposób obecna sytuacja na 
rynku ropy naftowej może w najbliż-
szym czasie przełożyć się na perspek-
tywę inwestycji w przemyśle przetwór-
stwa tworzyw sztucznych?      

Grzegorz Sielewicz: Ceny ropy nadal 
są niższe, choć oczywiście nie jest to już 
taki spadek, jak w na przełomie 2014 i 2015 
roku. Poziom przewyższający 50 dolarów za 
baryłkę powinien ustabilizować się dopiero 
w 2018 r. Zwróćmy uwagę na kilka czyn-
ników. Przede wszystkim popyt nadal jest 
niski, a podaż wysoka. Wprawdzie z rynku 
„wyeliminowani” zostali gracze z USA pozy-
skujący ropę z łupków, ponieważ obec-
ne ceny nie są dla nich opłacalne, jednak 
pojawił się wchodzący do gry Iran. Zatem 
na razie brak symptomów, które mogłyby 
świadczyć o tym, że ceny zostaną wkrótce 
wywindowane.

Marcin Siwa: Punktem wyjścia dla pro-
gnoz dotyczących inwestycji jest tempo 
wzrostu PKB w Unii Europejskiej. Tak napraw-
dę sytuacja, w której mamy niskie ceny ropy, 
jest korzystna dla krajów rozwiniętych. W 
związku z tym, że surowiec jest tani, firmy 
chemiczne mogą być zainteresowane dal-
szymi inwestycjami. Pytanie tylko, czy jest 
popyt na ich produkty? Wiadomo na przy-
kład, że duża część produkcji chemicznej, 
w tym tworzyw, trafia do branży motoryza-
cyjnej – a tu prognozy nie są jednoznacz-
nie optymistyczne, o czym świadczą m.in. 
kwestie takie, jak spadek eksportu do Chin, 
problemy koncernu Volkswagen czy ogólna 

redukcja sprzedaży samochodów w Europie 
i USA. Widać więc, że sam popyt konsump-
cyjny, który akurat w Polsce jest dość wysoki, 
gdzie indziej nie jest aż tak silnym moto-
rem dla inwestycji w produkcję na bazie 
surowców chemicznych. Patrząc na nasze 
„podwórko”, mamy potentatów, którzy chcą 
inwestować: Grupa Azoty ogłosiła niedaw-
no długoterminowy program inwestycyjny 
o wartości 7 mld zł, podobnie swoją pozy-
cję na rynku (również europejskim) chcą 
wzmacniać inni liderzy branży, jak Ciech 
czy spółki petrochemiczne, Orlen i Lotos. W 
przypadku Grupy Azoty, większość produk-
cji stanowią nawozy, ale coraz ważniejszą 
rolę odgrywa dla niej segment poliamidów. 
Dla polskiego przemysłu to perspektywicz-
ny rynek, szczególnie w kontekście niskich 
cen surowców – to najlepszy moment na 
inwestycje w tym obszarze.   

Grzegorz Sielewicz: Nawiązując do 
przykładu branży motoryzacyjnej, rok 2015 
był dobrym okresem dla tego segmentu 
rynku, zarówno w UE, jak i USA. W tym 
roku dynamika wzrostu będzie nieco niż-
sza, ale nadal dodatnia. Również perspek-
tywa dla budownictwa mieszkaniowego, 
po udanym roku ubiegłym, jest obiecująca. 
Brakuje natomiast inwestycji infrastruktu-
ralnych, które podniosłyby nominalną war-
tość wskaźników makroekonomicznych. 
Mamy jednak nowe prawo o zamówieniach 
publicznych, które powinno przynieść efek-
ty w drugiej połowie roku. Wydaje się, że 
ważnymi okolicznościami mogą okazać się 
tu wspomniane niskie ceny surowców oraz 
całkiem przyzwoity, rosnący  popyt. 

Co można powiedzieć o szansach na 
powodzenie inwestycji zagranicznych, 
realizowanych aktualnie przez polskie 
koncerny, m.in. w branży wydobywczej? 

Marcin Siwa: Z finansowego punktu 
widzenia inwestycje w wydobycie surow-
ców nie są aktualnie projektami trafionymi. 
Przykładem może być zaangażowanie kon-
cernu KGHM w Chile, gdzie mowa raczej o 
inwestycji długoterminowej, niezależnej od 
obecnych cen miedzi, realizowanej w per-
spektywie następnych 10-20 lat.  Dla tej firmy 
jest to zapewne korzystne, ponieważ stosowa-
na przez nią dotychczas metoda głębinowa 
generowała dość wysokie koszty wydobycia, 
stawiające ją na nieco gorszej pozycji w walce 
z konkurencją. Wiele koncernów pozyskuje 
miedź metodą odkrywkową, dlatego KGHM 
poszedł tą samą drogą. Jak na razie nie jest to 
specjalnie opłacalne i na pewno jeszcze przez 
jakiś czas nie będzie. Dla polskiego koncernu 
nie ma chyba jednak innej drogi, nie może 
zamykać się na rynku lokalnym. Przy takim 
potencjale musi rozwijać się międzynarodo-
wo, przede wszystkim zwiększając liczbę złóż, 
którymi będzie dysponować.  

Jak można ocenić aktualny poziom 
ryzyka w zakresie eksportu polskiej 
produkcji chemicznej? 

Grzegorz Sielewicz: Polski przemysł 
jako  całość powinien zwiększać udział eks-
portu w PKB, który obecnie pozostaje na 
poziomie ok. 49 proc., czyli względnie niskim 
w porównaniu z innymi krajami Europy 

Coface Country Risk 2016

Ryzyko wkalkulowane
Konferencje Country Risk organizowane są przez Grupę Coface od 1996 r. we Francji, a od dziesięciu 
lat także w Polsce. 21 kwietnia br. w Warszawie odbyła się kolejna edycja tego interesującego 
spotkania, poświęconego m.in. analizie tendencji w światowej gospodarce, ocenie ryzyka 
biznesowego w Polsce i bezpiecznemu rozwojowi eksportu. Na pytania redakcji odpowiedzieli dwaj 
obecni na konferencji specjaliści Coface - główny ekonomista, Grzegorz Sielewicz oraz  dyrektor 
działu oceny ryzyka, Marcin Siwa. 

F i n a n s e  i  Z a r z ą d z a n i e
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Środkowo-Wschodniej. Podejmowanie takich 
kroków wiąże się oczywiście z narażeniem na 
różnego rodzaju ryzyka, ale polscy przedsię-
biorcy mają potencjał, by temu przeciwdzia-
łać. Należy pamiętać, że deprecjacja złotego 
sprzyja naszym eksporterom. Być może dla 
pełnej oceny szans na zwiększenie sprzedaży 
zagranicznej przez polskie firmy należałoby 
dokładniej przyjrzeć się rynkowi chińskiemu. 
Z bliższych rynków, znaczne ryzyko dla inwe-
stycji, czy eksportu utrzymuje się w odnie-
sieniu do Ukrainy. Niestety, ryzyko polityczne 

jest w tym kraju ogromne, co widać choćby 
na przykładzie niedawnej rezygnacji premie-
ra. Kluczowe wydają się reformy podejmują-
ce próbę walki z korupcją, nie widać jednak, 
by nowy rząd podążał w kierunku wyraź-
nych zmian. Problemy potęguje fakt, że więk-
szość przemysłowego potencjału ukraińskiej 
gospodarki tkwi w Donbasie, a więc regionie 
aktualnie wyłączonym spod władzy Kijowa.    

Marcin Siwa: Obecnie nie słychać o 
nowych działaniach polskich firm na obsza-

rze tego kraju. Nawet jeśli spotykamy się ze 
sprawozdaniami finansowymi czy audyta-
mi, najczęściej sugeruje się odpisywanie 
wartości inwestycji na Ukrainie w koszty. 
Świat finansów spogląda na ten rynek z 
dużym dystansem. Na razie nie widać też 
żadnych oznak, by ktokolwiek, kto uprzed-
nio wycofał swój biznes z Ukrainy, zamie-
rzał w najbliższym czasie tam powrócić. 
Dopóki sytuacja polityczna w tym kraju się 
nie uspokoi, nie będzie to dla nas rynek w 
pełni otwarty.  

Grzegorz Sielewicz, główny ekonomista Coface:

Polski przemysł powinien zwiększać udział 
eksportu w PKB, który obecnie pozostaje na 
względnie niskim poziomie około 49 proc. 

Marcin Siwa, dyrektor działu oceny ryzyka Coface:

Inwestycje zagraniczne dotyczące wydobycia 
surowców nie są aktualnie projektami 
trafionymi.
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Z
akiszanie w belach to jedno 
z najbardziej obiecujących 
zastosowań tworzyw sztucz-
nych, spotkaliśmy się więc z 

Timem Usalevem, Dyrektorem ds. 
Rozwoju Rynku Tworzyw Sztucznych 
Opakowaniowych i Specjalistycznych 
w The Dow Chemical Company, aby 
dowiedzieć się więcej na ten temat.

Czy mógłby Pan pokrótce 
wyjaśnić na czym polega zakisza-
nie w belach? 

Zakiszanie to praktyka rolna mają-
ca na celu konserwację i zachowa-
nie wartości odżywczych plonów w 
warunkach beztlenowych oraz mini-
malizację strat żniwnych do czasu 
wykorzystania pasz. Podstawowe 
funkcje tego systemu przechowywa-
nia to wyeliminowanie tlenu w pro-
cesie formowania w bele i niedopusz-
czenie do przedostania się powietrza 
na etapie składowania w belach. 

Zakiszanie w belach to praktyka 
polegająca na tym, że kiszonka prze-
chowywana jest w jednostkowych, 
silnie sprasowanych belach różnej 
wielkości i kształtu. Pewnie widzieli już 
Państwo stogi cylindrycznych i kwadra-
towych bel. Przewaga bel polega na tym, 
że zapewniają większą elastyczność, jeśli 
chodzi o żniwa i karmienie paszą. 

O ile intuicyjnie zakiszanie w belach 
może wydawać się bardziej kosztow-
ne niż alternatywne metody, takie jak 
na przykład kiszenie w pryzmach, gdzie 
cała kiszonka umieszczana jest w jed-
nym dużym zbiorniku do przechowywa-

nia, wcale tak nie jest. Rolnicy powinni 
patrzeć na to szerzej, biorąc pod uwagę 
wszystkie związane z tym koszty i korzy-
ści, a wówczas korzyści ekonomiczne 
stają się oczywiste!

Jakie są podstawowe wymogi 
dotyczące folii stretch do zakiszania 
w belach?

Od czasu pierwszego zastosowania w 
Nowej Zelandii i Australii pod koniec lat 

siedemdziesiątych ubiegłego wieku 
folii z tworzyw sztucznych do owi-
jania kiszonki w ochronne, nadające 
się do transportu bele, folie zmieniły 
się diametralnie! Rolnicy i wykonawcy 
zdali sobie sprawę, że nie każda folia 
się do tego nadaje. Dobra folia do 
owijania i formowania bel to przede 
wszystkim odpowiednia żywica 
pozwalająca na zachowanie wartości 
odżywczych paszy. 

Folia do zakiszania w belach musi 
być wytrzymała na naprężenie, aby 
uzyskać wymaganą ściśle owiniętą 
belę oraz zachować wytrzymałość 
przez przynajmniej rok wystawienia 
na działanie czynników środowisko-
wych. Folia musi być w stanie ściśle 
oplatać belę i pozostać szczelna. Jej 
powierzchnia powinna być lepka, 
aby owinięcie pozostało na miejscu, 
powinna nie przepuszczać wody i 
w możliwie najmniejszym stopniu 
przepuszczać tlen. Wiele warstw folii 
zwiększa efekt ochronny. Wszystkie 
te czynniki są istotne, gdyż nawet 
najmniejsze rozdarcie lub dziurka ma 

wpływ na paszę...

W skrócie rzecz ujmując, najlepsze 
żywice to te dostosowane do potrzeb 
rynku kiszonek. Dostosowane do potrzeb 
żywice, takie jak DOWLEX™ 2045S PE 
Resin, oznaczają lepszą spójność i prze-
twarzalność dla urządzenia przetwarzają-
cego, a to z kolei przekłada się na wyższą 
jakość i niezawodność folii do owijania 
bel.

Przegląd tworzyw sztucznych 
Polska
Od ponad 10 lat Dow Chemical Company zaangażowana jest w długofalowy program i współpracę 
z wiodącymi europejskimi naukowcami i instytutami rolniczymi mające na celu poprawę techniki  
i technologii zakiszania w belach i informowania o wynikach tych działań środowiska rolniczego 
oraz wszystkich zaangażowanych w produkcję paszy kiszonej. 

Tim 
Usalev

P l a s t i c s  I n t e r v i e w
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Patrząc na Polskę, jakie są naj-
ważniejsze szanse i wyzwania dla 
kiszenia w belach?

Dostrzegamy w Polsce ogromne 
możliwości, nie tylko ze względu na wiel-
ki areał użytków rolnych, ale również ze 
względu na duży udział hodowli bydła 
mlecznego. Z tych powodów Dow już 
współpracował z lokalnymi pracownika-
mi naukowymi i ekspertami branżowy-
mi nad organizacją kilku Dni Kiszenia w 
Belach. W oparciu o nasze wcześniejsze 
doświadczenia, wydaje mi się, że naj-
większym wyzwaniem dla Polski jest to, 
jak edukować rynek.

W Europie Zachodniej, w której rynek 
kiszenia w belach jest dojrzały, zauwa-
żyliśmy, że ewidentnie wiedza zmienia 

wszystko. Poprzez ścisłą współpracę z 
partnerami reprezentującymi wszystkie 
części łańcucha wartości, dzielimy się 
najlepszymi praktykami i edukujemy 
użytkowników końcowych, zwiększając 
stosowanie zakiszania w belach.

Zalecamy wykorzystywanie folii 
wysokiej jakości i stosowanie minimum 
sześciu warstw. Często użytkownicy któ-
rzy mają niewystarczającą wiedzę wybie-
rają tańsze, niższej jakości folie lub stosują 
mniejszą liczbę jej warstw. Ma to wpływ 
na jakość kiszonki i końcowe rozczarowa-
nie użytkownika. To niestety zdarzało się 
w przeszłości również w Polsce. 

W Polsce chcemy kontynuować 
współpracę z partnerami na rynku, aby 
zapewnić rolnikom nie tylko dostęp 

do najwyższej możliwej jakości pro-
duktów, ale również wsparcie i infor-
mację na temat ich właściwego użycia. 
Podkreślanie wagi dostatecznej liczby 
warstw i stosowania wysokiej jakości folii 
to dopiero początek! 

Dzięki latom doświadczeń na tym 
polu, mamy zdolność kierowania tym 
procesem i orientacji na partnerów.  
Jak by nie patrzeć, jest to sytuacja, w 
której nie ma przegranych: prawidłowe 
zakiszanie w belach jest środkiem do 
osiągnięcia znaczącej poprawy warto-
ści odżywczych i jakości pasz, a także 
przychodów finansowych dla rolników. 
Mając to na względzie, jesteśmy przeko-
nani, że rynek polski ma w sobie ogrom-
ny potencjał. 

Folia do zakisza-
nia w belach musi 
być wytrzymała 
na naprężenie, 
aby uzyskać 
wymaganą ściśle 
owiniętą belę 
oraz zachować 
wytrzymałość 
przez 
przynajmniej 
rok wystawienia 
na działanie 
czynników 
środowiskowych. 
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W
ażną rolę w ulepszaniu 
wzmacnianego materiału 
odgrywa właściwe przy-
gotowanie włókien, m.in. 

poprzez powlekanie ich substancjami 
poprawiającymi jakość łączenia z termo-
plastyczną osnową. Własności produk-
tu finalnego można poprawić również 
poprzez zastosowanie dłuższych włó-
kien, co obserwuje się w coraz szerszym 
zakresie, w przypadkach wzmacniania 
nie tylko (jak zazwyczaj) polipropylenu, 
ale również mieszanek poliamidowych.   

Mimo że rynek wzmocnień dla termo-
plastów zdominowany jest przez włókno 
szklane, rosnące zastosowanie znajdują 
też inne typy włókien. Przykładowo, o 
ile w minionych latach włókna węglowe 
stosowano głównie w termoutwardzal-
nych żywicach epoksydowych i wysoko-
temperaturowych termoplastach (takich 
jak PEEK), obecnie coraz częściej wzmac-
nia się nimi poliamid oraz polipropylen. 
Według analityków, globalnych produ-
centów w większym stopniu interesu-
ją dziś specjalistyczne zastosowania na 
rynkach lokalnych (np. Chinach), niż – jak 
jeszcze do niedawna – traktowanie rynku 
amerykańskiego jako podstawowego. 
Przez najbliższych kilka lat produkcja 
termoplastów wzmacnianych włóknem 
szklanym powinna rosnąć w tempie 56 
proc. rocznie, głównie dzięki ożywie-
niu popytu na samochody, elektronikę, 
sprzęt elektryczny i AGD.  

Wśród rynkowych nowości wymienić 

można krótkie włókna szklane 248A i 
PerforMax 249A firmy Owens Corning 
z USA, przeznaczone do wzmacniania 
polipropylenowych aplikacji motoryza-
cyjnych, wymagających wysokiej wytrzy-
małości mechanicznej (np. modułów 
drzwiowych czy przewody wlotu powie-
trza). Według producenta, wytwarzane 
przy ich wykorzystaniu materiały mogą 
konkurować z poliamidem wzmacnia-
nym włóknami krótkimi oraz polipropy-
lenem z włóknami długimi. Inna amery-
kańska firma, AGY, zwiększyła niedawno 
o 20 proc. produkcję włókna szklanego 

S2, zapewniającego wytwarzanym czę-
ściom większą sztywność i wytrzymałość 
na działanie wysokich temperatur. 

Firma PPG wprowadziła na rynek trzy 
nowe produkty z serii ChopVantage (nici 
szklane cięte). ChopVantage HP3270 o 
średnicy 10 μm dla polipropylenowych 
aplikacji od których wymaga się m.in. 
wysokiej wydajności w środowiskach 
gorących roztworów detergentowych 
– potencjalne zastosowania obejmu-
ją pralki, zmywarki, urządzenia suszące 
oraz części samochodowe. ChopVantage 
HP3613 (13 μm śr.) przeznaczono do 
wzmacniania poliamidu w zakresie 
odporności na hydrolizę, co powinno 
znajdować zastosowanie w układach 
chłodzenia o długotrwałym czasie eks-
ploatacji. Z kolei produkt ChopVantage 
HP3730 zapewnia podobne właściwości 
termoplastycznym poliestrom, może być 
też wykorzystywany do polepszania wła-
sności mechanicznych w tworzywach 
biodegradowalnych, m.in. PLA, PHA, PTT. 
Zastosowania obejmują sektor transpor-
towy oraz produkcję sprzętu elektronicz-
nego i elektrycznego (sektor E&E). 

ThermoFlow 672 to nowe nici szklane 
w ofercie firmy Johns Manville. Produkt, 
wzmacniający mieszanki poliamidowe 
do produkcji części samochodowych 
oraz sprzętu E&E, zwiększa udarność 
oraz wytrzymałość na rozciąganie, przy 
zachowaniu wydajności (podczas wytła-
czania) produktów z serii ThermoFlow 
przeznaczonych dla polipropylenu. 
Firma, spodziewając się wzrostu zapo-
trzebowania ze strony przemysłu moto-

Termoplasty wzmacniane włóknami: 
najnowsze technologie i trendy rynkowe
Ulepszając wzmacniane materiały, producenci otwierają przed nimi rynki produktów o wyższej 
wydajności. Wśród przykładów można wymienić nylon, coraz częściej pojawiający się w aplikacjach 
zdominowanych wcześniej przez metale, a także polipropylen, który z kolei przenika do zastosowań 
zarezerwowanych dotąd dla wzmocnionego nylonu. 

Firma Owens Corning wprowadziła na rynek 
włókno szklane FoodContact, które używane jest 
do wzmacniania materiałów do produkcji  
sprzętu kuchennego.

T e c h n o l o g i e  P o l i m e r ó w
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ryzacyjnego, rozbudowała w ostatnich 
miesiącach wytwórnię włókna szklane-
go w  słowackiej Trnavie, gdzie niektóre 
gatunki (w tym ThermoFlow) będzie 
wytwarzać z wydajnością wyższą nawet 
o 40 proc. 

W ostatnich latach producenci włó-
kien i mieszanek skupili się na zastę-
powaniu swoich produktów nowymi 
materiałami, spełniającymi wymogi naj-
nowszych lub mających wkrótce wejść 
w życie unijnych regulacji dla sektora 
chemicznego, takich jak dyrektywa 
REACH czy rozporządzenie PIM (Plastics 
Implementing Measure). Zastosowanie 
włókien w materiałach mających kontakt 
z  żywnością, do czego odnosi się PIM, to 
na razie mały, ale szybko rozwijający się 
rynek. Ponadto wiele firm, bez względu 
na rodzaj aplikacji wykorzystywanego 
materiału, oczekuje przystosowania go 
do norm spożywczych, co nie zawsze 
jest oczywiste, np. powłoki dla włókien 
wzmacniających poliamidy często zawie-
rają hydrazynę, której PIM nie dopuszcza 
do kontaktu z żywnością. 

Firma Michelman opracowuje aktu-
alnie nową linię wolnych od hydrazyny 
chemikaliów do powlekania włókien. 
Ponadto przygotowała, zgodną z wymo-
gami PIM, bezrozpuszczalnikową dys-
persję poliamidową Hydrosize PA845 do 
powlekania włókien węglowych wzmacnia-
jącego tworzywa wysokotemperaturowe 
– rozwiązanie zapewniające materiałowi 
wysoką stabilność termiczną. Naprzeciw 

nowym przepisom UE wyszedł też Owens 
Corning, wprowadzając na rynek włókno 
szklane FoodContact, przeznaczone do 
wzmacniania materiałów do produkcji 
sprzętu kuchennego i wykorzystywane-
go w przemyśle spożywczym.

W odpowiedzi na oczekiwania prze-
mysłu motoryzacyjnego dotyczące 
obniżenia zawartości lotnych związków 
organicznych i substancji zapachowych 
w materiałach, producenci starają się 
eliminować je również z chemikaliów 
do powlekania włókien. Rośnie również 
popyt na materiały bez zawartości szko-
dliwych etoksylatów alkilofenoli (APE), 
które wycofano już z produkcji detergen-
tów, a obecnie również nie zawierają ich 
najnowsze powłoki dla włókien, a powło-
ki dla włókien projektuje się zasadniczo 
bez nich. 

Producenci włókien wzmacniających, 
z coraz większym zainteresowaniem, 
spoglądają na rynek biotworzyw, a więc 
materiałów o nieco mniejszej wytrzy-
małości mechanicznej niż syntetyczne 
odpowiedniki. W takich przypadkach 
zazwyczaj bierze się pod uwagę włókna 

naturalne, ponieważ nie zaniżają procen-
towej zawartości materiału pochodzenia 
biologicznego. Evonik zaprezentował 
ostatnio Vestamid Terra HS i Terra DS 
– poliamidowe mieszanki z zawartością 
surowca biopochodnego, wzmacnia-
ne włóknami z celulozy regenerowanej 
(rayon).  

Włókna naturalne nie są jednak w sta-
nie zapewnić tak silnego wzmocnienia 
jak włókno szklane, które jest w związku z 
tym wybierane opcjonalnie do niektórych 
zastosowań biotworzyw. Popularnym 
eko-produktem staje się mielone włókno 
szklane, od niedawna oferowane m.in. 
przez Lanxess (z recyklatu) i 3B (z odpa-
dów produkcyjnych). Drugi z tych pro-
duktów, pod względem kosztów, plasuje 
się pomiędzy wypełniaczami mineral-
nymi, a standardowym wzmocnieniem 
z włókna szklanego. Obniżona palność 
pozwala na zastosowanie w produkcji 
m.in. cienkościennych elementów sprzę-
tu elektrycznego i elektronicznego oraz 
części samochodowych. 

Pod uwagę brane są także wzmoc-
nienia z recyklowanych włókien węglo-
wych. Odzyskiem tego surowca zaj-
mują się m.in. organizacja Aircraft Fleet 
Recycling Association czy niemiecka 
firma CarboNXT, natomiast RTP Company 
wykorzystuje odpady produkcyjne z 
zakładów Boeinga do produkcji kajako-

ThermoFlow 672 to nowe nici szklane w ofercie firmy Johns Manville.  
Produkt, wzmacniający mieszanki poliamidowe do produkcji części samochodowych 
oraz sprzętu E&E.

W ostatnich latach producenci włókien i mieszanek skupili się  
na zastępowaniu swoich produktów nowymi materiałami,  
spełniającymi wymogi najnowszych lub mających wkrótce wejść w życie 
unijnych regulacji dla sektora chemicznego, takich jak dyrektywa REACH 
czy rozporządzenie PIM.
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Kiedy została wybudowana i uru-
chomiona wytwórnia OXO w Grupie 
Azoty ZAK S.A.? 

W dekadzie lat osiemdziesiątych ubie-
głego wieku budowa Wytwórni Alkoholi 
OXO była wiodącym i najważniejszym 
projektem inwestycyjnym. W roku 1979 
zakupiono wyróżnioną za wysokie walo-
ry techniczno-technologiczne licencję 
na produkcję alkoholi OXO od firmy 
Union Carbide i Davy Mc Kee, a realizacja 
projektu miała nastąpić w latach 1980–
–1982. Jednak stan wojenny przerwał te 
działania i dopiero w drugiej połowie 
1982 r. udało się przystąpić do budowy, 
która została zakończona w październiku 
1986 r. Po pomyślnie przeprowadzonym 
rozruchu technologicznym 1.01.1987 r. 
Wytwórnia Alkoholi OXO weszła w pełni 
do eksploatacji, osiągając wskaźniki pro-
jektowe.

Czym jest wytwórnia OXO, co pro-
dukuje, jaki ma udział w całości pro-
dukcyjnej i ekonomicznej jednostki 
oraz całego zakładu Grupa Azoty 
ZAK S.A.?

Wytwórnia OXO to stanowiące ciąg 
technologiczny trzy wydziały produkcyj-
ne: Wydział Gazu Syntezowego, Wydział 
Aldehydów oraz Wydział Alkoholi. Na 
Wydziale Gazu Syntezowego, w proce-
sie półspalania niskociśnieniowego gazu 
ziemnego, powstaje mieszanina tlenku 
węgla i wodoru będąca surowcem dla 
syntezy OXO. Na Wydziale Aldehydów, 
w procesie technologicznym wykorzy-
stującym katalizator rodowy, przebiega 
reakcja hydroformylowania propylenu 
oraz gazu syntezowego do aldehydów 
masłowych. Natomiast na Wydziale 
Alkoholi w wyniku aldolizacji, a następ-
nie uwodornienia powstaje główny 
produkt wytwórni OXO – alkohol 2EH. 
Oprócz 2-etyloheksanolu produkowany 

Jak stworzyli swój świat  
– świat alkoholi OXO i plastyfikatorów – cz. II
Wywiad z Aleksandrem Grymel, dyrektorem JB Oxoplast.

W y d a r z e n i a
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jest również n-butanol oraz izobuta-
nol. Alkohole OXO wykorzystywane są 
głównie do produkcji plastyfikatorów, 
ale również akrylanów oraz w przemyśle 
farb i lakierów, przemyśle rafineryjnym 
oraz w przemyśle organicznym. 

Czy wybudowanie wytwórni OXO 
było dobrym przedsięwzięciem?

Do końca lat siedemdziesiątych, jak 
i w pierwszej połowie lat osiemdziesią-
tych zdecydowaną większość, zarówno 
wartościowo, jak i w masie w produktach 
Grupy Azoty ZAK S.A. stanowiły nawozy 
mineralne.

Podjęcie realizacji Wytwórni Alkoholi 
OXO zmieniło zasadniczo profil produk-
cyjny Zakładów, i to zarówno wartościo-
wo, jak pod względem nowoczesności i 
jakości oferowanych towarów.

W perspektywie mijających 30 lat 
funkcjonowania wytwórni OXO potwier-
dza się słuszność podjęcia tego przed-
sięwzięcia. Dziś Segment OXO to ważny 

element działalności Grupy Azoty ZAK 
S.A. Dysponujemy jedną z najbardziej 
zaawansowanych technologicznie insta-

lacji OXO w Europie. Jesteśmy jedyną w 
Polsce i piątą w Europie pod względem 
produkcji alkoholi OXO oraz najwięk-
szą krajową, a piątą europejską firmą 
produkującą plastyfikatory. Staliśmy 
się konkurencyjnym graczem na rynku 
europejskim. 

Czy jest to wciąż nowoczesna 
instalacja w ujęciu Grupy Azoty ZAK 
S.A. i branży chemicznej?

Niewątpliwie wybór tej konkretnej 
technologii wytwarzania alkoholi OXO, 
bazującej na katalizatorze rodowym, 
plasował ówcześnie wytwórnię OXO na 
światowym poziomie nowoczesności.

Z biegiem kolejnych lat dzięki zaanga-
żowaniu kadry inżynieryjno-technicznej 
oraz pracowników bezpośrednio pro-
dukcyjnych udawało się nie tylko utrzy-
mywać ten poziom, ale co najważniejsze 
wypracowano wysokie standardy jako-
ściowe oraz zaoferowano gamę nowych 
produktów na bazie alkoholi OXO. W 2015 
roku uruchomiliśmy najnowocześniejszą 
w tej części Europy instalację do produk-

Informacje o firmie:
Grupa Azoty Zakłady Azotowe Kędzierzyn Spółka 
Akcyjna - jeden z największych producentów chemicz-
nych w Polsce wchodzący w skład Grupy Azoty. Firma z 
tradycjami, szanująca wartości ludzkie i społeczne. Swój 
biznes opiera na dwóch głównych filarach działalności: 
nawozach azotowych oraz alkoholach OXO i plastyfikato-
rach. Producent między innymi pierwszego polskiego pla-
styfikatora nieftalanowego Oxoviflex®, produktu uhonoro-
wanego przez Polską Agencję Rozwoju Przedsiębiorczości 
prestiżowym tytułem „Polski Produkt Przyszłości” oraz 
nagrodzony, podczas jubileuszowych targów Plastpol 2016, 
medalem w kategorii nowoczesne rozwiązania przemysłu 
polskiego za innowacyjną instalację do wytwarzania plasty-
fikatora nieftalowego – Oxoviflex®. Misją firmy jest dostar-
czanie klientom produktów najwyższej jakości. Oferta 
kierowana jest do następujących segmentów: rolnictwo, 
budownictwo, przetwórstwo chemiczne oraz przemysł 
tworzywowy. Spółka posiada własną elektrociepłownię, 
port załadunkowy, świadczy specjalistyczne usługi labora-
toryjne. Właściciel i główny sponsor ekstra ligowej drużyny 
siatkarskiej ZAKSA Kędzierzyn-Koźle.
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cji pierwszego w Polsce plastyfikatora 
nieftalanowego-Oxoviflex®. Grupa Azoty 
ZAK S.A. cieszy się nie tylko z posiadania 
wysokiej jakości technologii, ale także z 
wdrażania pionierskich rozwiązań i zasto-
sowań naszych produktów. 

Nowy produkt – nowe perspek-
tywy? 

Oczywiście! Staramy się wyjść naprze-
ciw oczekiwaniom klientów, zwłaszcza 
przetwórców tworzyw sztucznych. Nasz 
produkt Oxoviflex® od razu zyskał uzna-
nie, nie tylko klientów ale także Polskiej 
Agencji Rozwoju Przedsiębiorczości. 
Został on uhonorowany prestiżowym 
tytułem „Polski Produkt Przyszłości”. 
Następnym celem będzie uruchomienie 
nisko tonażowej produkcji estrów specja-
listycznych dedykowanych do konkret-
nych zastosowań. 

Czy stosowane technologie są 
przyjazne dla środowiska? 

Należy zdać sobie sprawę, że każda 
instalacja chemiczna w mniejszym lub 
większym stopniu oddziałuje na środo-
wisko, i to zarówno w kontekście emisji, 
jak i korzystania ze środowiska. Aby zatem 
odpowiedzieć na pytanie: czy technolo-
gia produkcji alkoholi OXO stosowana w 
ZAK jest przyjazna dla środowiska, należy 
porównać ją do tzw. BAT-ów. BAT, czyli naj-
lepsza dostępna technika, to najbardziej 
efektywny oraz zaawansowany poziom 
rozwoju technologii, wykorzystywany 
jako podstawa ustalania granicznych wiel-
kości emisyjnych, mających na celu ogra-
niczanie emisji i wpływu na środowisko. 
Uzyskane przez Grupę Azoty ZAK S.A. 
Pozwolenie Zintegrowane, które jedno-
znacznie stwierdza spełnienie BAT-ów dla 
produkcji OXO, pozwala nam zapewnić, że 

instalacja ta jest przyjazna dla środowiska. 
Wszystkie produkty Segmentu OXO są 
przygotowywane zgodnie z rygorystycz-
nymi normami europejskiego prawodaw-
stwa chemicznego REACH. 

Na ile istotna i ważna jest zbli-
żająca się rocznica wybudowania i 
uruchomienia wytwórni OXO? 

30 lat to dla instalacji chemicznej 
„wiek dojrzały”. Jednak dzięki rzetelnej 
i solidnej pracy obsługi, począwszy od 
budowy, pierwszego rozruchu, starannej 
eksploatacji i prowadzonych działaniach 
modernizacyjnych, do dziś instalacja OXO 
jest w bardzo dobrej kondycji technicz-
nej, przynosi wysokie przychody i zyski, a 
satysfakcję i poczucie sukcesu dla załogi. 
Nieodłącznym elementem jest także 30 
lat historii życia każdego z pracowników 
instalacji. Święto „Ludzi OXO” trwa!  

Instalacja OXO 
jest w bardzo 
dobrej kondycji 
technicznej, 
przynosi 
wysokie 
przychody  
i zyski,  
a satysfakcję 
i poczucie 
sukcesu dla 
załogi. 
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Grupa Zakupowa
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