AUTOMATYKA PRZEMYSLEOWA

Analiza catkowitych kosztow
| zuzycia energii w przypadku
napedow elektrycznych

| pneumatycznych

Christoph Edelmann — Miillheim *)

Co maja ze sobg wspdlnego przetom
energetyczny w Niemczech i afera
dieslowska? W obydwu przypadkach
pojawia sie postulat zmiany zrédet
energii pierwotnej i rownoczesnie
zmiany technologii - zastgpienia
technologii spalinowych na przyktad
energig stoneczng lub wiatrowg, czy
w wypadkow samochoddéw wprowa-
dzenia napedu elektrycznego.

Kazda automatyzacja armatury wia-
ze si¢ z zapotrzebowaniem na energie,
zwlaszcza energi¢ napedowa. Czy row-
niez w tym obszarze moze ujawnic si¢
zmiana lub przesunigcie w zakresie sto-
sowanych technologii? Obecnie do-
stepne sa rézne napedy: elektryczne,
pneumatyczne i hydrauliczne. Czy im-
pulsem do zmiany technologii napedow
moze by¢ na przyktad wydajnoS¢ ener-
getyczna, aby ostatecznie zmniejszy¢
obciazenie Srodowiska naturalnego,
podobnie jak w wypadku przetomu
energetycznego lub obecnej afery dies-
lowskiej?

Najwazniejsze kryteria w procesie
wyboru technologii napedéw mozna
przypisa¢ do dwoch grup:

1. Kryteria techniczne,
2. Kryteria ekonomiczne.

Przez kryteria techniczne nalezy ro-
zumie¢ fizyczne granice danej techno-
logii napgedowej, poza ktdrymi jej stoso-
wanie nie jest uzasadnione. Gdy owe
granice zostang przekroczone, przewa-
ge zyskuja automatycznie alternatywne
rozwigzania. W przeciwnym razie o wy-
borze rodzaju napedu decyduja wzgle-
dy ekonomiczne.

Niektore obszary zastosowania zdo-
minowane sg przez okreslong technolo-
gic napedowa, poniewaz jej cechy
szczegOlnie dobrze spelniajg wymaga-
nia i zapewniaja oplacalnos¢, na przy-
ktad napedy elektryczne w elektrow-
niach, w odprowadzaniu Sciekow lub
w branzy naftowej i gazowej. Napedy
pneumatyczne natomiast powszechnie
stosowane sa w przemysle chemicznym,
czy w przetworstwie spozywczym i far-
macji.

We wspomnianych galeziach prze-
myslu zalety techniczne i zarazem wa-
lory ekonomiczne wydaja si¢ na tyle
oczywiste, ze niemal nie poszukuje si¢
alternatywnych rozwiazan.

Efektywno$¢ energetyczna zyskuje
na znaczeniu w oczach spoteczefistwa
oraz z powodow ekonomicznych i w
przysztosci bedzie waznym elementem
wielu decyzji inwestycyjnych oraz ocen
technologii. W ramach analizy ekono-
micznej artykul przedstawia czynnik
kosztowy tych ocen, ktdry zostanie do-
ktadniej oméwiony ponizej.

Gléwnym tematem artykulu jest po-
réwnanie nap¢déw elektrycznych i pneu-
matycznych wspolpracujacych z arma-
turg, poniewaz te konstrukcje sa naj-
czesciej wykorzystywane.
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W zakresie mniejszych konstrukcji pod wzgledem zuzycia energii lepiej wypadajg napedy pneumatyczne, natomiast wraz ze wzrostem momentu
obrotowego przewage zyskujg napedy elekiryczne. W przyszlych modelach tendencja ta jeszcze sie pogtebi. Gdy uwzglednimy dodatkowo straty
w systemie cisnieniowym, w catkowitym bilansie pierwsze miejsce zajmujg napedy elektryczne.

llustracja 3. Roczne zuzycie wyrazone w kilowatogodzinach dla réznych scenariuszy eksploatacyjnych

Rozwazania na temat zuzycia
energii

Sprezone powietrze jest bardzo dro-
gim nos$nikiem energii. Ze 100% dos-
tarczonej energii do odbiornika pneu-
matycznego dociera jej jedynie 5%.
Innymi slowy sprezone powietrze jest
20 razy drozsze niz energia elektryczna.
Jak ksztaltuje si¢ zuzycie energii w auto-
matyzacji armatury pracujacej w insta-
lacjach, gdzie mozliwe jest zastosowa-
nie sprezonego powietrza lub pradu
elektrycznego? Czy istnieje idealne
rozwiazanie?

Zuzycie energii dla potrzeb napedow
mozna podzieli¢ na dwie skladowe:

1. Dotyczacg infrastruktury stuzacej do
dostarczenia energii, czyli od punktu
poczatkowego wspolnego Zrodta pra-
du az do danego nape¢du.

2. Przypadajaca na sam naped — w for-
mie pracy efektywnej, strat i stanu
czuwania (ilustr. 1).

Gdy przyjrzymy si¢ infrastrukturze
zasilania, nalezy stwierdzi¢, ze naped
elektryczny wymaga instalacji elek-
trycznej. Naped pneumatyczny potrze-
buje natomiast dwdch systemoéw: zasi-
lania energia elektryczna i instalacji
sprezonego powietrza. Dodatkowym
elementem jest infrastruktura ciSnie-
niowa i wszystkie zwigzane z nig naktady.
Mamy do czynienia z przeksztalceniem
energii w formie pradu elektrycznego w

sprezone powietrze, co juz z natury rze-

czy pocigga za soba zmniejszenie

wspolczynnika sprawnosci. Nastepuje
ono juz w kompresorze. Dochodza do
tego inne zuzycia energii i straty:

B przygotowanie sprezonego powietrza
niekiedy za posrednictwem kilku-
stopniowego odwadniania, oczysz-
czanie sprezonego powietrza przez
system filtrow,

B w sieci ciSnieniowej: straty przesylo-
we w przewodach wynikajace z tarcia
i oporow przeplywu,

W straty zwigzane z nieszczelnoSciami
w przewodach i agregatach,

W zarzadzanie sprezonym powietrzem:
nieefektywno§¢ powodowana przez
eksploatacj¢ calej instalacji w stanie
nieoptymalnego obciazenia (ilustr. 2).

Najwigksze ryzyko niosa, ale réwniez
przedstawiaja soba potencjal, straty po-
wodowane przez nieszczelnosci. W ra-
mach przeprowadzonego juz jaki§ czas
temu badania ,Druckluft effizient”
(,,Wydajne sprezone powietrze”) brano
»pod lupe” rézne branze i wyznaczono
Srednie wartoSci natezenia przecieku
dla catego zainstalowanego systemu
ciSnieniowego. Wynosily one Srednio
30% i jednostkowo osiagaly wartosci
szczytowe ponad 50%. W literaturze
fachowej mowa jest o wartoSci Sredniej
siegajacej 30%. Wyobrazmy sobie, ze
przez otwdr o $rednicy jednego mili-

metra moze w ciagu roku ujs¢ 29 000
metréw szeSciennych powietrza, co
réwna si¢ kosztowi 500 euro — suma tego
rodzaju strat moze zatem osiggac po-
kazne wartoSci. Wszystko to w dodatku
niemal niepostrzezenie, poniewaz wy-
dobywajace si¢ powietrze jest niewi-
doczne, bezwonne i nietrujace. Tylko
wieksze nieszczelno$ci wywoluja hatas,
ktory w zakladzie produkcyjnym moze
w ogoélnie nie zosta¢ zarejestrowany.
Najskuteczniejszym Srodkiem zarad-
czym jest tu stala kontrola sprezonego
powietrza i regularne usuwanie zlokali-
zowanych punktéw nieszczelnos$ci. W ten
sposob mozna utrzymywac straty na
niskim poziomie, jednak nie da si¢ ich
zredukowac¢ do zera.

Majac to na uwadze, wymienione
wezesniej naklady czynione na doprowa-
dzenie sprezonego powietrza, 20-krot-
nie przekraczajace nakfady na energic
elektryczna, wydaja si¢ zrozumiale.

W sieci elektrycznej niezbednej dla
napedow elektrycznych mamy do czy-
nienia ze stratami przesylowymi w
przewodach, ktére jednak w pordéwna-
niu z naktadami i stratami w systemach
ci$nieniowych sa bardzo niskie.

Drugi aspekt zagadnienia stanowi
zuzycie w samym napedzie. Mozna tu
wyrdzni¢ skladowa obejmujaca faktyczna
prace o charakterze napgdowym oraz
sktadowa zwigzang ze stanem czuwania
—mowa tu o energii, ktora jest potrzeb-
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Hlustracja 4. Zuzycie i straty energii oraz mozliwosci ich obnizenia

na, zeby utrzymac naped w ciagtej goto-
wosci. Rzeczywista praca napedowa za-
lezy z kolei od charakterystyki ruchu
armatury. Wiele zaworéw pracujacych
w trybie zamknij/otwdrz wykonuje ruch
wzglednie rzadko. Zawory bezpieczen-
stwa robig to tylko w sytuacjach awaryj-
nych. Natomiast zawory regulacyjne sa
czedciej przestawiane, ale zazwyczaj w
mniejszym zakresie. W przypadku nie-
korzystnie i niewlasciwie dobranych pa-
rametrow regulacyjnych armatura musi
nieustannie zmienia¢ polozenie. Nape-
dy wspolpracujace z zaworami zam-
knij/otworz zuzywaja zazwyczaj mniej
energii na prace napedowa niz napedy
zaworOw regulacyjnych. Wiele nape-
dow elektrycznych posiada zintegrowa-
ny sterownik, ktdry pobiera energi¢ w
stanie czuwania.

W perspektywie rocznej pobdr ten
moze odpowiadaé za gtOwne zuzycie
energii, a zuzycie wynikajace z faktycz-
nej pracy napedowej staje si¢ pomijal-
nie male. Dzieje si¢ tak zwlaszcza w sy-
tuacji, gdy wykorzystuje si¢ jeden lub
kilka uktadoéw grzewczych, na przyktad
w razie ewentualnej pracy w zakresie

niskich temperatur lub w celu uniknie-
cia kondensacji. Najlepsza ochrong
przed zaroszeniem niewymagajaca
ogrzewania sg napedy o szczegOlnym
uszczelnieniu, na przyktad z rama pod-
wojnie uszczelniong ,,double sealed”
montowana przed przylaczem elek-
trycznym.

Jesli dla réznych trybow pracy wyli-
czymy czyste zuzycie energii napedu
pneumatycznego na podstawie danych
producentéw, uzyskamy wartoSci po-
roOwnywalne do zuzycia przez naped
elektryczny bez uwzglednienia sterow-
nika. Poniewaz napedy elektryczne za-
zwyczaj posiadaja zintegrowany sterow-
nik, w tym wypadku zuzycie wzrasta.
Wyrazna roznica widoczna jest w trybie
pracy zamknij/otworz o niewielkiej licz-
bie przestawien.

Jednak z napgdami pneumatycznymi
zwigzane sa jeszcze wszelkie nakta-
dy/straty dotyczace infrastruktury cis-
nieniowej, ktdre sa bardzo specyficzne i
niemal zawsze nieznane. WartoS¢ 0,12
kilowatogodziny na normalny metr
szeScienny odnosi si¢ do kompresora
iuwzglednia tylko jego sprawnos¢.

Obliczenie kosztéw inwestycji:
rachunek dynamiczny
z dyskontowaniem

Koszty
pojawiajace sie
W pozniejszym czasie

Koszty nabycia

Il 1N

demontaz/usuniecie

awaria
naprawa
konserwacja  |— Eksploatacja
personel

energia

montaz/uruchomienie
sprzet

projekt

llustracja 5. Rodzaje kosztow i ich grupowanie dla potrzeb kalkulacji calkowitych

kosztow posiadania

Dlatego tez faktyczne zuzycie energii
przez naped pneumatyczny jest wiek-
sze, a bilans energetyczny moze wypasé
na niekorzy$¢ napedu pneumatycznego.
Gdy wyposazymy napedy pneumatycz-
ne w sygnalizatory zwrotne, ustawniki
pozycyjne lub w bezposSrednie przyla-
cze magistrali obiektowej, musimy li-
czy¢ si¢ z dodatkowym zuzyciem w sta-
nie czuwania ukfadow elektronicznych
(ilustr. 3).

Ogolnie rzecz biorac, mozna stwier-
dzi¢, ze energia przypadajaca na efek-
tywna prace napedu moze mie€ bardzo
maly udzial w catkowitym zapotrzebo-
waniu energetycznym, na ktore skfada-
ja sie glownie stale zasilanie uktaddw
elektronicznych, pobdr wynikajacy z
ewentualnego ogrzewania oraz powo-
dowany przez infrastrukture. Reguta ta
dotyczy zwlaszcza profilu pracy charak-
teryzujacego si¢ niewielka liczba prze-
stawien, ktory wystepuje w wielu zasto-
sowaniach (w gospodarce wodnej, elek-
trowniach, branzy naftowej i gazowej).
Stanowigce przyktad dane liczbowe od-
nosza si¢ do aktualnego stanu technicz-
nego. Jakich rozwigzan mogacych obni-
zy¢ zuzycie energii nalezy oczekiwac?
Ktérych odbiornikow moze dotyczyc
optymalizacja?

Gl6éwnymi odbiornikami w przypad-
ku napedow elektrycznych sa:

1. sterownik w trybie czuwania,
2. grzalka,

3. przektadnie o niskiej sprawnosci za-
pewniajace samohamownos¢.
Wszystkich wymienionych wyzej od-

biornikow moga dotyczy¢ rozwiazania

przysparzajace oszczednosci:

B Oszczedniejsze uktady elektroniczne,
ktére na przyktad w trybie czuwania
wylaczaja wewnetrzne odbiorniki.

M Zastapienie grzalki zapobiegajacej
kondensacji przez klas¢ ochrony
IP68 i ram¢ o podwdjnym uszczelnie-
niu przylacza elektrycznego. Spo-
dziewane jest rozpowszechnienie te-
go rozwigzania, podobnie jak dostgp-
no$¢  uktadow  grzewczych o
skuteczniejszej regulacji w zastoso-
waniach niskotemperaturowych.
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Hlustracja 6.

Wyniki analizy
catkowitych kosztow
posiadania (TCO)
zaczerpnigte z pracy
magisterskiej

Elektryczny

Typ napedu

udmai
w kosztach
calkowitych

108 006 80,1 %

PSS P
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B Wyzsza sprawno$¢ przekladni dla za-
stosowan o wielu przelozeniach oraz
samoczynne hamowanie za pomoca
hamulca.

Gtoéwnymi odbiornikami energii w
przypadku napedéw pneumatycznych
sa:

— wytwarzanie i uzdatnianie spr¢zone-
g0 powietrza,

— nieszczelnosci,
— uktady elektroniczne.

We wspomnianych zakresach (ilustr. 4)
popraw¢ stanu moga zapewni¢ inne
podmioty niz producent napedow. Po-
nadto wydaje si¢ watpliwe, czy mozliwe
jest dalsze zwickszenie efektywnosci
energetycznej komponentow instalacji
sprezonego powietrza. Spadki wydaj-
noSci wynikaja z praw fizyki, a energia
musi zosta¢ dostarczona na przyklad w
celu osuszania. Nawet ponoszac duze
naktady, nie sposob catkowicie wyklu-
czy¢ nieszczelnoSci. Naktady te musza
by¢ ponoszone stale i nieuchronnie
przysparzaja kosztow. Odpowiedzial-
noscig za ten stan obarczony jest jedynie
operator instalacji. Rowniez opcjonal-
ny osprzet elektroniczny dla napedow
pneumatycznych, chocby ustawniki po-
zycyjne, nie pochodzi zazwyczaj od tego
samego producenta, lecz dostarczany
jest przez inne firmy. Odno$nie elek-
troniki obowigzuje tu ta sama zasada
cow przypadku napedéw elektrycznych
— mozliwe jest ograniczenie zuzycia w
trybie czuwania.

Nalezy wobec tego oczekiwac, ze po-
tencjal oszczednosci energetycznej do-
tyczacy napedow elektrycznych zosta-
nie wykorzystany i zuzycie w przeci-
wiefistwie do zastosowania napgdow
pneumatycznych moze tu zosta¢ po-
waznie zoptymalizowane. W tym dru-
gim przypadku gléwne zuzycie przy-
pada na infrastrukture, a za optymali-
zacj¢ odpowiadaja inne podmioty niz
producent.

Porownanie kosztow

Dla kazdego inwestora przeprowa-
dzajacego inwestycje ostatecznie naj-
wazniejsze jest poroOwnanie kosztow al-
ternatywnych rozwigzan. Na jego pod-
stawie podejmuje si¢ decyzje, gdy

dziatalno$¢ gospodarcza zorientowana
jest jedynie na osigganie zyskow. Aby
uzyska¢ mozliwie duza przejrzystosc,
ocena kosztow inwestycji powinna w
miar¢ mozliwo$ci obejmowaé wszystkie
koszty, czyli koszty powstajace nie tylko
w toku wprowadzenia do eksploatacji,
ale i w okresie cyklu zycia instalacji.
Tego rodzaju ocen¢ nazywamy catkowi-
tym kosztem posiadania (total cost of
ownership — TCO) i analogicznie ra-
chunkiem cyklu zycia produktu (/ife
cycle costing — LCC). Uwzglednia ona
koszty nabycia i wszystkie pdzniejsze
wydatki az do demontazu lub sprzedazy
instalacji. Aby zneutralizowaé czasowo
koszty, ktore powstaja w okresie eks-
ploatacji, nalezy je dyskontowaé w mo-
mencie zakupu. Odpowiednia dla tego
celu procedurg jest na przyktad metoda
wartoSci pieni¢znej. Tylko stosujac tego
rodzaju ocen¢ alternatywnych techno-
logii — napeddéw elektrycznych i pneu-
matycznych — mozna znalez¢ ekono-
miczniejsze rozwigzanie. W praktyce
oznacza to wyznaczenie i oszacowanie
wszystkich oczekiwanych kosztow, co w
kazdym razie wiaze si¢ z nakladami.
Wspomniane naklady zazwyczaj nie sa
ponoszone, poniewaz wymagaja know-
-how z zakresu technologii oraz szacun-
kéw i danych z istniejacych instalacji.
Mimo to nie mozna wykluczy¢ niepew-
nosci, czy skalkulowane koszty po-
twierdza si¢ w przysztosci.

W praktyce uwzglednia si¢ proste do
wyznaczenia i zrozumiale koszty. W pierw-
szej kolejnosci jest to koszt nabycia.

Czy mozna stwierdzi¢, ze ktora$ z
dwoch technologii pozwala na doktad-
niejsza ocen¢ dzigki posiadanym do-
Swiadczeniom eksploatacyjnym?

Na powyzsze pytanie mozna jedno-
znacznie da¢ odpowiedz twierdzaca
— to napedy pneumatyczne.

Zrozumiale staje si¢ to, gdy spojrzy-
my na strukture kosztéw. Najistotniej-
sza jest instalacja sprezonego powie-
trza, ktéra proporcjonalnie lub catko-
wicie nalezy doliczy¢ do kosztow
napedéw pneumatycznych. Dochodza
do tego proporcjonalne koszty nabycia
systemu pneumatycznego. Ponadto
koszty pojawiajace si¢ w pdzniejszym
czasie, sa to przede wszystkim koszty

eksploatacji oraz wszystkie straty zwig-
zane z nieszczelnosciami, a takze kosz-
ty serwisowania. Poniewaz tego rodzaju
naktady przypisane sa do innego miejs-
ca powstania kosztoéw i rzadko wliczane
sa do czynnikoéw generujacych wydatki,
pozostaja one nierozpoznane i w zwiaz-
ku z czym nie zostaja uwzglednione.

Napedy elektryczne nie wymagaja in-
tensywnej konserwacji i generuja nizsze
koszty w pOZniejszym czasie, jednak ich
cena w pordwnaniu do napedéw pneu-
matycznych bez ukladéw elektronicz-
nych (wymaganych w regulacyjnym try-
bie pracy) jest wyzsza. W przypadku
napedow elektrycznych gros kosztow
stanowi koszt ich nabycia, ktory jest do-
stepny i moze by¢ podstawa podjecia
decyzji. Natomiast w przypadku nape-
dow pneumatycznych udzial kosztoéw
przesuwa si¢ w stron¢ kosztow nastep-
czych, ktore czesto nie sa uwzglednia-
ne, poniewaz nie sa oczywiste i szybko
dostepne, podobnie jak wszelkie nakta-
dy zwigzane z infrastruktura sprezone-
g0 powietrza.

Na pierwszy rzut oka moze si¢ wobec
tego wydawac, ze rozwigzania wyko-
rzystujace proste napedy pneumatycz-
ne sa tafnsze niz rozwiazania angazuja-
ce napedy elektryczne (ilustr. 6).

W pracy dyplomowej, ktora powstata
przy udziale firmy AUMA, przeprowa-
dzono pordwnanie inwestycji na pod-
stawie catkowitego kosztu posiadania
(TCO). Na rzeczywistym przykladzie
oczyszczalni Sciekow w Heidelbergu na
etapie doboru elementéw dla nowej in-
stalacji poréwnano napedy pneuma-
tyczne i elektryczne, wynikiem czego
byto wykazanie ekonomicznej przewagi
urzadzen elektrycznych.

Rzetelnego, ekonomicznego obrazu
dla porOwnania rozwigzan opartych na
napedach elektrycznych i pneumatycz-
nych dostarcza tylko analiza TCO, kto-
rej wynik jest specyficzny dla danej in-
stalacji i konkretnego zastosowania.

Cechy techniczne i wynikajace
z nich zalety

Napedy pneumatyczne i elektryczne
zapewniaja wprawdzie identyczne sily i
momenty obrotowe, réznia si¢ jednak
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llustracja 7. Obecnie produkowany naped firmy AUMA wyposazony w inteligentng
diagnostyke oraz rozne mozliwosci podlgczenia magistrali obiektowej, a takze w ra-

me z podwdjnym uszczelnieniem

co do szybkoSci dziatania i warunkéw
eksploatacji.

Wynikaja z tego specyficzne zalety
kazdej z technologii, a takze ogranicze-
nia w zastosowaniu:

Zalety napedow pneumatycznych:

M ruch liniowy mozna w prosty sposob
zwizualizowad,

M duze predkosci przestawiania,

M zastosowanie w strefie zagrozonej
wybuchem bez dodatkowych nakta-
dow (gdy naped nie jest wyposazony
w uktad elektroniczny),

B mechaniczny powrdt za pomoca
sprezyn w sytuacji awaryjnej (zanik
zasilania sprezonym powietrzem lub
energia elektryczna).

Zalety napedow elektrycznych:

m wysoka jakos¢ regulacji,

m wysoka jakoS$¢ powtarzania,

m regulacja predkosci,

m mozliwe polozenia poSrednie,

B samoczynne utrzymywanie potozenia
w standardzie,

m duzy zakres temperatur (do -60°C),

B napedy wieloobrotowe (> 1 obrotu),

m uklady elektroniczne zapewniajace
pozycjonowanie, sygnalizacj¢ zwrot-

na, diagnostyke itp. w wysokiej jakos-
ci napedach sa wyposazeniem stan-
dardowym.

Mozna stwierdzi¢, ze napedy elek-
tryczne charakteryzuja si¢ wicksza elas-
tycznoScia podczas eksploatacji. Nato-
miast napedy pneumatyczne pracujace
w trybie zamknij/otworz rozpowszech-
nily si¢ dzieki ich specyficznym zaletom
i niskiej cenie zakupu w niektérych
branzach, takich jak przemyst chemicz-
ny, spozywczy czy farmaceutyczny.

Trendy w rozwoju napedow

Na podstawie waznych tendencji
spotecznych i ekonomicznych, takich
jak efektywnoS¢ energetyczna, state da-
zenie do optymalizacji procesu i wyzszy
stopien automatyzacji mozna odczytac
te kierunki rozwoju, ktore sprzyjaja za-
stosowaniu napeddéw zasilanych elek-
trycznie:

1. Sprezone powietrze — nieczysta ener-
gia. Niektorzy producenci elemen-
tow instalacji przypuszczaja, ze w
przysztosci duze koncerny lub pan-
stwa przypisza ciSnieniu spre¢zonego
powietrza miano nieczystej energii,
ipostuza si¢ zakazami, zachetami
inwestycyjnymi dla alternatywnych
technologii, czy zastosuja obcigzenie

podatkiem. Miano nieczystej energii
moze otrzymac z tego powodu, ze za
kazdym ruchem do otoczenia prze-
dostaje si¢ sprezone powietrze za-
wierajace olej, a w dodatku jest to
bardzo drogi no$nik energii.

2. Norma ISO 50001. Celem normy jest
ograniczenie zuzycia energii i stop-
niowa poprawa efektywnosci energe-
tycznej. Poniewaz sprezone powie-
trze jest nieefektywnym no$nikiem
energii, a straty mozna utrzymac na
niskim poziomie tylko dzieki stalej
kontroli procesdw, obecnie potencja-
tem dalszej oszczednosci energii od-
znaczaja si¢ tylko efektywne napedy
elektryczne.

3. Optymalizacja procesoéw. Dzieki do-
ktadnej regulacji drogie procesy
mozna regulowaé z jeszcze wigksza
skutecznos$cia, do czego zasadniczo
odpowiednie s3a napedy elektryczne.

4. Zywotnosé armatury. Napedy o re-
gulowanej predkosci obrotowej ,,ta-
godnie” przestawiajg kosztowna lub
delikatng armatur¢ w polozenia
krancowe.

5. Przemyst 4.0. Nowoczesne napedy
elektryczne juz dzisiaj dysponuja za-
awansowanym wyposazeniem elek-
tronicznym i czujnikami, ktére odpo-
wiadajg za sterowanie i dostarczaja
danych diagnostycznych. Ponadto
przylacza magistrali obiektowej za-
pewniaja wymianeg licznych danych z
systemem sterujacym. Mozliwe jest
rOwniez wygenerowanie danych dia-
gnostycznych dotyczacych armatury
i przekazanie ich na wyzszy poziom
(ilustr. 7).

Istnieje wiele obszarOw, w ktorych
mozna zastosowaé zarOwno napedy
elektryczne, jak i pneumatyczne. Insta-
lacje powinny by¢ projektowane z my§la
0 zywotnoS$ci wynoszacej dziesigé, dwa-
dzieScia lat, a nawet kilka dziesieciole-
ci. Aby podja¢ wtasciwa decyzj¢ inwes-
tycyjna, warto przeprowadzi¢ doktadne
rozpoznanie techniczne i ekonomiczne,
a takze uwzgledni¢ przyszte tendencje
rozwoju.

Dzigkujemy firmie Auma Polska Sp. z o.0.,
Sosnowiec, za pomoc w przygotowaniu
artykutu.

*) Christoph Edelmann — AUMA Riester
GmbH & Co. KG.

Ttumaczenie artykutu z ,Industriearmatu-
ren”, z. 3/2017, ss. 40-45.
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