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AI w przemyśle to coś więcej niż tylko  
duże modele językowe (LLM*)

Firma produkcyjna może wykorzystywać czujniki ob-
sługiwane przez sztuczną inteligencję do wykrywania 
na wczesnym etapie oznak zużycia maszyny i plano-
wania konserwacji przed wystąpieniem kosztownych 
awarii. Centrum logistyczne może wykorzystywać 
algorytmy sztucznej inteligencji do optymalizacji tras, 
a tym samym do oszczędzania paliwa i czasu. Inte-
gracja sztucznej inteligencji z podstawowymi proce-
sami umożliwia wzrost wydajności, który jest trudno 
osiągalny w przypadku konwencjonalnych metod. 
Zapewnia precyzyjne prognozy, automatyzuje mo-
notonne zadania i pozwala pracownikom skoncen-
trować się na złożonych i kreatywnych działaniach.

Musimy przestać postrzegać sztuczną inteligencję 
jako powierzchowne uzupełnienie naszej pracy i za-
dań. Zamiast tego powinniśmy zauważyć, co można 
z niej wydobyć - fundamentalną technologię, która 
ma potencjał, aby przekształcić cały krajobraz prze-
mysłowy. Przyszłość przemysłu leży w inteligencji. A 
ta inteligencja nie pochodzi z samego użycia jej jako 
narzędzia, ale z jej strategicznej i głębokiej integracji, 
która rewolucjonizuje każdy proces.

Sztuczna inteligencja (AI) jest na ustach wszystkich. 
Wiele osób często myśli wyłącznie o imponujących 
możliwościach dużych modeli językowych, takich jak 
ChatGPT lub Gemini. Piszą one teksty, odpowiada-
ją na pytania i rewolucjonizują sposób, w jaki prze-
twarzane są informacje. Ale ci, którzy w przemyśle 
ograniczają sztuczną inteligencję wyłącznie do tych 
modeli, przeoczą prawdziwą rewolucję. Realna siła 
sztucznej inteligencji polega nie tylko na rozwiązywa-
niu pojedynczych zadań, ale także na głębokiej inte-
gracji ze wszystkimi procesami operacyjnymi każdej 
firmy.

Błędne jest przekonanie, że sztuczna inteligencja 
jest tylko narzędziem do marketingu lub obsługi 
klienta. Największą wartość daje technologia AI wbu-
dowana bezpośrednio w łańcuch wartości. Oznacza 
to wykorzystanie systemów sztucznej inteligencji do 
optymalizacji procesów produkcyjnych, kontroli łań-
cuchów dostaw z wyprzedzeniem lub automatyzacji 
zapewniania jakości.

*Large Language Models

Edytorial



„K” to jedne z najważniejszych międzynarodowych targów w branży tworzyw sztucznych i kauczuku. Przy-
ciąga liczne grono specjalistów z dziedziny produkcji i przetwarzania oraz innych sektorów z nimi związa-
nymi, którzy pragną poznać nowości i nawiązać cenne kontakty. 

Dostawca systemów sprężonego powietrza 
KAESER KOMPRESSOREN dba o to, aby 
sprężone powietrze było dostępne zawsze i 
w wystarczającej ilości. 
Na targach „K” zaprezentuje on cały pro-
gram swoich produktów i usług, które moż-
na dopasować do różnych zastosowań 
w przemyśle związanym z tworzywami 
sztucznymi i kauczukiem.
Przedstawiamy najważniejsze sposoby wy-
korzystania sprężonego powietrza w pro-
dukcji tworzyw sztucznych:

Jesienne targi KAESER KOMPRESSOREN

Termoformowanie (z użyciem sprę-
żonego powietrza):
Ta metoda polega na dociskaniu rozgrza-
nego arkusza tworzywa sztucznego przy 
użyciu sprężonego powietrza do formy.

Praca maszyn i narzędzi (pneuma-
tycznych):
Liczne maszyny i komponenty automaty-
zacyjne w produkcji tworzyw sztucznych  
(np. roboty, chwytaki, zawory, systemy do-
prowadzania, maszyny do odlewów ciśnie-
niowych) są obsługiwane pneumatycznie, 
co znaczy, że sprężone powietrze stanowi 
tu źródło energii umożliwiającej ruch i ste-
rowanie.

Doprowadzanie granulatu:
Granulaty tworzyw sztucznych, będące su-
rowcem w produkcji, często są transporto-

wane przewodami rurowymi w 
sposób pneumatyczny. 

W takim przypadku 
sprężone powietrze 
przedmuchuje gra-
nulat przez cały 
układ.

Czyszczenie i 
przedmuchiwanie:

Sprężone powietrze służy 
do czyszczenia form, narzędzi i 
gotowych wyrobów – usuwa pył, 
wióry i inne zanieczyszczenia. 

W produkcji tworzyw sztucznych i kauczuku 
sprężone powietrze jest nieodzowne

Targi „K”: 8–15 października 2025 w Düsseldorfie

Chłodzenie:
W niektórych procesach sprężone powie-
trze może służyć do chłodzenia narzędzi 
lub wyrobów, aby skrócić cykl produkcji.

Osuszanie:
Czasami sprężone powietrze jest wykorzy-
stywane do suszenia granulatu tworzyw 
sztucznych przed ich przetwarzaniem, aby 
usunąć wilgoć, która może wpłynąć na ja-
kość produktu końcowego.

Pakowanie i logistyka:
Układy pneumatyczne znajdują zastoso-
wanie również w procesach poproduk-
cyjnych, takich jak pakowanie i transport 
wewnątrzzakładowy.

Na targach będzie można zobaczyć wiele rozwią-
zań i samemu je wypróbować. Z przyjemnością 
przedstawimy gościom technologie i innowacje, 
jakimi mogą wspomóc działalność swojej firmy. 
Serdecznie zapraszamy na stoisko KAESER 
KOMPRESSOREN w Düsseldorfie.  

Hala: 2 | Stoisko: A55 
Znajdą nas Państwo tutaj

Hala: 11 | Stoisko: 11H6
Znajdą nas Państwo tutaj
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Targi AGRITECHNICA 2025, których tegoroczne hasło brzmi „Touch Smart Efficiency”, otwierają 
przed swoimi gośćmi drzwi do innowacyjnych, połączonych w sieć systemów rolniczych oraz tech-

nologii, które sprawiają, że procesy są bardziej efektywne, produktywne i zrównoważone.

Dostawca systemów sprężonego powietrza KAESER KOMPRESSOREN będzie jednym z wystawców na targach 
i zaprezentuje program produktów dostosowanych do indywidualnych potrzeb. Przedstawi wszystkim zaintereso-
wanym rozmaite zastosowania sprężonego powietrza w rolnictwie, które obejmują cały szereg zadań wykonywa-

nych w gospodarstwie i na roli. Oto kilka przykładów:

Sprężone powietrze w rolnictwie
AGRITECHNICA: 9–15 listopada 2025 w Hanowerze

	� Transport zboża, ziaren lub nawozów (napełnianie silosów) 
	� Opryski (ochrona roślin)
	� Czyszczenie maszyn i budynków (przedmuchiwanie maszyn, 

urządzeń, warsztatów)
	� Obsługa narzędzi i urządzeń (narzędzia pneumatyczne)
	� Pompowanie opon

Na targach będzie można zobaczyć wiele rozwiązań i samemu je 
wypróbować. Z przyjemnością przedstawimy gościom technologie i 
innowacje, jakimi mogą wspomóc działalność swojego gospodarstwa. 
Zapraszamy na stoisko KAESER KOMPRESSOREN w Hanowerze.
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Czego nie może zabraknąć na impre-
zie? Tak jest! Pięciolitrowego kega do 
samodzielnego nalewania – beczki 
napełnionej piwem z renomowanych 
browarów, która wykonana jest z bla-
chy białej od producenta ENVASES z 
niemieckiego Öhringen.

Wszystko zaczęło się w roku 1871. Wtedy to mistrz blacharstwa 
Karl Huber założył w Öhringen (Badenia-Wirtembergia) przed-
siębiorstwo pod nazwą Huber, które położyło podwaliny pod dzi-
siejszą firmę ENVASES. Jednak wtedy Karl Huber nie myślał o 
produkcji kegów dla browarów. Jego zakład wytwarzał blaszane 
opakowania – początkowo proste wiadra z drewnianą pokrywą. 
Genialny pomysł na małą beczkę do piwa z blachy białej powstał 
dopiero niemal 100 lat później, gdy w 1972 roku firma stworzyła tak 
zwaną beczkę imprezową – 5-litrową beczkę do samodzielnego 
nalewania piwa, która odniosła pełny sukces. Dziś firma ENVASES 

z Öhringen to czołowy na świecie dostawca 5-litrowych beczek z 
blachy białej i nieodzowny partner browarów i konsumentów w Eu-
ropie i na całym świecie.
Podobnie jak w wielu różnych branżach, tak i w firmie ENVASES 
sprężone powietrze jest potrzebne do wielu procesów produkcyj-
nych. Zasila różne narzędzia i maszyny, takie jak prasy mimośro-
dowe czy maszyny kształtujące, które tłoczą płyty zamykające be-
czek (górne i dolne) z arkuszy lakierowanej blachy białej. Zasila  
również maszyny, które zgrzewają korpus beczki z blach pokrytych 
nadrukiem i łączą je z wcześniej wytłoczonymi płytami zamykają-

Zdjęcie: AdobeStock

Pięciocyfrowe oszczędności w wyniku modernizacji stacji sprężonego powietrza

Ulubiony kompan 
spotkań towarzyskich  
od ponad 50 lat

cymi. Sprężone powietrze służy także do 
transportu materiałów oraz do zasysania 
elementów (efekt Venturiego).

Inwestycja dla oszczędności
Sprężone powietrze w zakładzie firmy 
ENVASES  jest absolutnie nieodzow-
ne i musi być dostępne w odpowied-
niej ilości i jakości (klasa jakości wg ISO 

8573-1:2010:1-4-1). Ponieważ planowano 
wprowadzenie nowych wyrobów do produk-
cji i co za tym idzie – rozbudowę i moderni-
zację instalacji produkcyjnych, Jan Massa, 
kierownik utrzymania ruchu w ENVASES 
w Öhringen, myślał już od pewnego czasu 
także nad modernizacją i rozbudową stacji 

sprężonego powietrza. Do tego doszła awa-
ria starszej sprężarki innego producenta, co 
wiązało się z koniecznością jej wymiany. W 
sprawie optymalizacji stacji sprężonego po-
wietrza Jan Massa zwrócił się do przedsta-
wiciela firmy KAESER KOMPRESSOREN. 
Firma ENVASES miała same pozytywne 
doświadczenia z tym dostawcą przy wy-
posażaniu dwóch zakładów i z wielu lat 
intensywnej współpracy zrodziło się pełne 

zaufania partnerstwo. Założeniem nowej in-
westycji było dodanie do dotychczasowych 
sprężarek marki KAESER nowych maszyn, 
aby jak najlepiej przygotować stację do 
przyszłych wyzwań. W tym celu przedsta-
wiciel KAESER KOMPRESSOREN prze-
prowadził symulacje uwzględniające różne 
maszyny. Szybko udało się określić, jakie 
nowe rozwiązania będą najlepszym uzu-

pełnieniem starych maszyn, aby nie tylko 
w pełni pokryć zapotrzebowanie na sprę-
żone powietrze, lecz także uzyskać przy 
tym maksymalną oszczędność energii. Oto 
efekt tych prac.
Obie dotychczasowe sprężarki śrubowe 
BSD  72 marki KAESER wspólnie z nową 

sprężarką śrubową CSD  130 pokrywają 
obecnie obciążenie podstawowe, podczas 
gdy nowa maszyna DSD 175 SFC z regu-
lacją częstotliwości pokrywa zapotrzebo-
wanie szczytowe. Nowy energooszczędny 
osuszacz chłodniczy SECOTEC TF  340 
wspólnie z wcześniej zamontowanym 
osuszaczem zajmują się uzdatnianiem 
sprężonego powietrza. Nadrzędny system 
sterowania SIGMA AIR MANAGER  4.0 

najnowszej generacji, który zastąpił star-
szy system marki KAESER, dba o jak naj-
wydajniejsze współdziałanie wszystkich 
sprężarek i komponentów oraz pozwala na 
osiągnięcie nieprzeciętnych oszczędności. 
Jest on centralą sterującą dostarczaniem 
sprężonego powietrza, która monitoruje 
wszystkie komponenty stacji i steruje nimi 
tak, aby maksymalnie obniżyć koszty. 

Efekt modernizacji jest jasno widoczny. 
Zużycie energii przez zoptymalizowaną 
stację sprężonego powietrza wynosi dziś 
568  556  kWh, czyli o około 88  000  kWh 
mniej niż w porównywalnym okresie przed 
modernizacją. Odpowiada to rocznym 
oszczędnościom rzędu ponad 26 000 euro 

i obniżeniu emisji CO2 o około 
41 ton. To jednak nie wszystko. 
Ponieważ ENVASES korzy-
sta z systemu odzysku ciepła 
do ogrzewania pomieszczeń 
i podgrzewania wody, do-
chodzą do tego dodatkowe 
oszczędności w wysokości 
około 27  000 euro rocznie w 
tym zakresie. Całkowite rocz-
ne oszczędności opiewają 
więc na 53 000 euro. Jan Mas-

sa jest bardzo zadowolony z efektu prac: 
„Wobec znacznego obniżenia kosztów in-
westycja okazała się więcej niż opłacalna”.

Nowa, rozbudowana stacja sprężonego powietrza 
ma pokryć jeszcze większe zapotrzebowanie w 
przyszłości. 

Tak zwana beczka imprezowa jest uwielbiana przez 
konsumentów na całym świecie.

Do klientów firmy ENVASES należą znane niemieckie i 
inne zagraniczne browary.

W wyniku modernizacji stacji sprężonego 
powietrza i systemu odzysku ciepła osią-
gnęliśmy ogromne oszczędności energii.
Jan Massa, kierownik utrzymania ruchu w ENVASES Öhringen
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BUTTING i KAESER KOMPRESSOREN: wspólna droga do sukcesu

Zapotrzebowanie na sprężone  
powietrze na najwyższym poziomie

Siedem pokoleń, 248 lat historii i 
kierownictwo w rękach właścicie-
la – grupa BUTTING z niemiec-
kiego Knesebeck zyskała pozycję 
jednego z czołowych przetwór-
ców stali nierdzewnej.  
Tu powstają spawane rury ze sta-
li szlachetnej, rury platerowane, 
zbiorniki i kompletne instalacje, 
a także systemy kriogeniczne i 
wiele więcej. Ta rodzinna 
firma wciąż się rozrasta, 
a wraz z nią rośnie 
zapotrzebowanie na 
sprężone powietrze.

Od założenia w 1777 roku firma 
BUTTING stale się rozwija – i tak z 
niemieckiego zakładu rzemieślniczego 
powstała grupa BUTTING, działająca na 
skalę międzynarodową. Jej siedziba w pół-
nocnej części Niemiec zajmuje obecnie po-
wierzchnię 535 000 m2. 
W Knesebeck i w sześciu innych zakładach 
produkcyjnych na całym świecie powstają 
niezliczone produkty ze stali nierdzewnej 
i platerowanej do najróżniejszych zastoso-
wań: platerowane rury dla sektora naftowo-
-gazowego do projektów lądowych i mor-
skich, spawane rury ze stali nierdzewnej 
do produkcji półprzewodników, zbiorniki i 
całe instalacje do produkcji papieru i masy 
celulozowej, izolowane próżniowo syste-
my transportowe do skroplonego gazu i 
ciekłego wodoru, szlifowane rury ze stali 
nierdzewnej dla branży budowlanej, np. 
rury elewacyjne do dubajskiego wieżowca 
Burdż Chalifa, i wiele więcej. Ogólnie moż-
na powiedzieć, że produkty BUTTING znaj-
dują zastosowanie wszędzie tam, gdzie 
obowiązują szczególne wymagania pod 
względem jakości i użytych materiałów.  
W zakładzie Knesebeck przetwarza się 
rocznie 80  000 ton materiałów nierdzew-
nych i platerowanych. Doświadczenie, in-
nowacyjne myślenie i ciągły rozwój napę-
dzają rozwój zakładu i poszerzanie oferty 
produktów, a tym samym zwiększają zapo-
trzebowanie na sprężone powietrze. 

Sprężone powietrze na najwyższym 
poziomie
Już obecne zapotrzebowanie jest ogrom-
ne. Największymi odbiornikami są urządze-

nia śrutownicze, które służą do czyszczenia rur 
stalowych, np. do usuwania warstw zgorzeliny. 
Same lance śrutownicze wymagają sprężone-
go powietrza w ilości od 20 do 40 m³/min. Do 
tego dochodzą układy sterowania pneumatycz-
nego wielu maszyn i instalacji produkcyjnych, 
które potrzebują sprężonego powietrza do 
działania. W sumie całkowite zapotrzebowa-
nie sięga ok. 120 m³/min. Sprężone powietrze 
ma tu więc bardzo duże znaczenie. Dlatego od 
lat 80. ubiegłego wieku BUTTING stawia na 
współpracę z niezawodnym partnerem – firmą 
KAESER KOMPRESSOREN. 
W 2018 roku Carsten Bagge (kierownik ds. 
nieruchomości i zaopatrzenia) oraz Stefan 
Lahmann (kierownik ds. zaopatrzenia i energii) 
w zakładzie BUTTING w Knesebeck stanęli 
przed dużym wyzwaniem. Wielki pożar cał-
kowicie zniszczył jedną z hal produkcyjnych. 
Ogień nie oszczędził również ówczesnej cen-
tralnej stacji sprężonego powietrza. 
Trzeba więc było w krótkim czasie zaprojek-
tować i zbudować nowy system dostarczania 
sprężonego powietrza. Opłaciła się tu wielolet-
nia współpraca z KAESER KOMPRESSOREN. 
W ramach wspólnego projektu wdrożono zu-
pełnie nową strategię zdecentralizowanego 
dostarczania sprężonego powietrza dla całego 
zakładu Knesebeck. „Na bazie naszego ugrun-
towanego partnerstwa razem opracowaliśmy 
indywidualną koncepcję” – opowiada Carsten 
Bagge. 

Zakład BUTTING w niemieckim Knesebeck rozciąga się na terenie o długości ponad 2 km. 

Zapotrzebowanie na sprężone powietrze jest pokrywane w sumie przez osiem sprężarek 
śrubowych (w tym jedną z regulacją częstotliwości i siedem ze stała prędkością obro-
tową).

Priorytetem było niezawodne pokrycie zapotrzebowania na sprę-
żone powietrze z wystarczającą redundancją dla zapewnienia 
bezpieczeństwa zarówno dzisiejszej produkcji, jak i jej przyszłe-
go powiększenia. Nowo stworzona struktura, która umożliwia roz-
budowę stacji sprężonego powietrza odpowiednio do rosnącego 
zapotrzebowania, okazała się trafioną koncepcją. Obecnie maksy-
malna wydajność wynosi 182 m³/min (ciśnienie od 6,6 do 7,5 bar) 
i jest pokrywana przez osiem sprężarek śrubowych (jedną z re-
gulacją częstotliwości i siedem ze stałą prędkością obrotową). To 
ośmiokrotna gwarancja niezawodnego dostarczania sprężonego 
powietrza, i to z odpowiednią rezerwą! Kolejnym przedmiotem roz-
ważań były trzy pojedyncze stacje ustawione w pobliżu najwięk-
szych odbiorników. Krótka droga przesyłania w takiej konfiguracji 
oraz obszerna sieć w całym zakładzie zapewniają wystarczającą 
ilość sprężonego powietrza o wymaganym ciśnieniu. 
Duże znaczenie miała również oszczędność energii i niskie kosz-
ty pokrycia zapotrzebowania na sprężone powietrze, które liczy 
ok. 25  mln  m³/rok. Sprężarki śrubowe marki KAESER z ener-
gooszczędnymi silnikami IE4 i profilem SIGMA zoptymalizowa-
nym pod względem przepływu powietrza gwarantują znakomity 

współczynnik mocy specyficznej i tym sa-
mym maksymalnie opłacalne działanie.  
O najlepszą wydajność całej instalacji dba 
nadrzędny system sterowania SIGMA AIR 
MANAGER  4.0. Zarządza on pracą wielu 
sprężarek, a także osuszaczy i filtrów z nie-
spotykaną dotychczas opłacalnością. Efek-
ty widać w liczbach – zużycie energii spadło 
o ponad 100 000 kW rocznie, co przekłada 
się na zmniejszenie rocznej emisji CO2 o 
80 ton. W sumie za sprawą nowej instala-
cji sprężonego powietrza firma BUTTING 
oszczędza każdego roku niemal 27  000 
euro. 
Carsten Bagge i Stefan Lahmann są bar-
dzo zadowoleni z uzyskanych oszczędno-
ści, większego bezpieczeństwa dostarcza-
nia sprężonego powietrza i wielu innych 
korzyści, z jakimi wiąże się nowa strategia 
jego dystrybucji.

Firma KAESER KOMPRESSOREN 
dostarczyła kompletną i spójną koncepcję.

Stefan Lahmann, zaopatrzenie i energia, BUTTING Knesebeck

Dwóch pracowników spawa elementy  
przy karuzeli rozlewniczej. 

Ilustracja: H. Butting GmbH & Co. KG

Ilustracja: H. Butting GmbH & Co. KG
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Geberit przykłada dużą wagę do standaryzacji
procesów w czystym środowisku. 

W 1874 roku Caspar Melchior Albert Gebert otworzył w szwajcar-
skim mieście Rapperswil zakład blacharski. Pierwszym kamieniem 
milowym w rozwoju jego przedsiębiorstwa było wyprodukowanie 
w 1905 roku pierwszego drewnianego zbiornika spłukującego 
do toalety, który był wyłożony ołowiem i wyposażony w ołowianą 
armaturę. Już wkrótce to innowacyjne rozwiązanie o obiecującej 
nazwie „Phoenix” weszło do produkcji seryjnej i do sprzedaży w 
całej Szwajcarii i krajach sąsiednich. Potem sukces zaczął gonić 
sukces: w 1952 roku opracowano pierwszy zbiornik z tworzywa 
sztucznego, a w 1964 roku – zbiornik podtynkowy.
Dziś grupa Geberit działa na całym świecie i cieszy się pozycją 
lidera europejskiego rynku produktów sanitarnych. W 2024 roku 
świętowała jubileusz 150-lecia. Geberit ma 26 zakładów na całym 
globie i prężnie działającą sieć dystrybucji z przedstawicielami 
obecnymi w ponad 50 krajach. Główna siedziba koncernu znajduje 
się w szwajcarskim mieście Rapperswil-Jona. 
Zakład firmy Geberit w Langenfeld pod Düsseldorfem to jeden z 
najważniejszych na świecie zakładów produkcji systemów złączek 
zaciskowych ze stali nierdzewnej, stali węglowej i miedzi. Od 2004 
roku należy on do grupy Geberit. Tamtejszy proces produkcyjny 
obejmuje cięcie, gięcie, kształtowanie i łączenie metali aż po kon-
fekcjonowanie półwyrobów i wyrobów gotowych. Ponadto Langen-
feld jest siedzibą drugiego centrum informacyjnego firmy Geberit 

w Niemczech. Innowa-
cyjność i zrównowa-
żony rozwój należą do 
najważniejszych war-
tości, które napędza-
ją firmę do działania, 
i to one też stały za 
modernizacją zakładu 
w Langenfeld w 2018 
roku, w ramach któ-
rej przeprowadzono 

obszerny remont zarówno budynku, jak i instalacji produkcyjnych. 
Przebudowa i optymalizacja objęły także system doprowadzania 
sprężonego powietrza. Maszyny do kształtowania i obróbki meta-
li, systemy transportowe i systemy sterowania pneumatycznego 
zużywają ogromne ilości sprężonego powietrza. Do największych 
odbiorników należą prasy do kształtowania, które przy użyciu sprę-
żonego powietrza muszą osiągać siłę docisku rzędu 50 ton. Ilość 
sprężonego powietrza potrzebna w całym zakładzie wynosi do 
38 m³/min przy ciśnieniu od 6,8 do 7 bar.
Oliver Werner, dyrektor ds. utrzymania ruchu, wspomina: „Do na-
szych głównych celów należały znaczna poprawa efektywności 
energetycznej, utrzymanie wymaganej jakości sprężonego powie-
trza oraz uzyskanie wystarczającej redundancji”. Okazało się, że 
można to wszystko osiągnąć przy znacznie mniejszej liczbie sprę-
żarek niż dotychczas, co początkowo budziło zdziwienie. 

Dwie zamiast siedmiu
Do 2018 roku siedem starszych sprężarek pokrywało zdecentra-
lizowane zapotrzebowanie na sprężone powietrze. Ówczesny bi-
lans energetyczny zostawiał dużo do życzenia. Dziś cała instalacja 
sprężonego powietrza w zakładzie jest zasilana przez zaledwie 
dwie nowe wysoko wydajne sprężarki śrubowe marki KAESER 
typu DSD 205 (jedną z regulacją prędkości obrotowej i jedną stało-
obrotową). Dzięki silnikom napędowym Super Premium Efficiency 
klasy IE4 nowe sprężarki pracują znacznie bardziej ekonomicznie 
w porównaniu ze starymi maszynami. Jednak tajemnica optymalnej 
efektywności i opłacalności tkwi w nowym nadrzędnym systemie 
sterowania sprężonym powietrzem SIGMA AIR MANAGER  4.0. 
Steruje on pracą wielu sprężarek, a także osuszaczy i filtrów z opła-
calnością dotychczas niespotykaną, stale dopasowując wydajność 
instalacji i zużycie energii optymalnie do aktualnego zapotrzebo-
wania. Dodatkowe oszczędności osiągnięto dzięki systemowi od-
zysku ciepła. Przy użyciu płytowych wymienników ciepła zamonto-
wanych w sprężarkach udało się wykorzystać nawet do 96% ciepła 

Połączenie wydajności i oszczędności
Nazwa Geberit jest dziś znana na całym świecie. Dawniej skromne szwajcarskie przedsiębiorstwo rodzinne, dziś lider europejskiego rynku sanitarnego. Jego wysokiej klasy innowacyjne pro-

dukty do instalacji sanitarnych i łazienek do dziś niezmiennie wyznaczają w branży nowe standardy.

Koszty energii niższe o 45%

ze sprężania (np. do pryszniców dla pracowników), 
co odciążyło układ grzewczy. Ponadto Geberit przy-
wiązuje dużą wagę do utrzymania odpowiedniej ja-
kości sprężonego powietrza, ponieważ wysoko wraż-
liwe urządzenia do kształtowania i obróbki metali źle 
znoszą wilgoć w tym medium. O zgodność z klasą 
czystości 1-4-1 (wg ISO  8573-1:2010) dbają ener-
gooszczędne osuszacze chłodnicze typu TH 451 we 
współpracy z dwoma adsorberami z węglem aktyw-
nym i zestawem filtrów. 
Efektem modernizacji stacji sprężonego powietrza są 
oszczędności energii i redukcja kosztów rzędu 45% 
w porównaniu z poprzednią stacją. Oliver Werner jest 
szczególnie dumny z ograniczenia emisji CO2 o po-
nad 380 ton rocznie: „To duża wartość dodana dla 
naszej firmy, dla której kwestia zrównoważonego roz-
woju odgrywa kluczową rolę”.  Przemyślany system uzdatniania sprężonego powietrza dba o jego czystość, chroniąc w 

ten sposób wrażliwe urządzenia przed niepożądaną wilgocią.
 

KAESER KOMPRESSOREN 
wyróżnia się połączeniem 
wydajności i oszczędności.
Oliver Werner, dyrektor ds. utrzymania ruchu

Od lewej: Andreas Goldhagen (Geberit), Oliver Werner (Geberit) i  
Björn Schulz (KAESER KOMPRESSOREN).

Ilustracja: Geberit Mapress GmbH
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Energooszczędny duet: nowe sprężarki i system odzysku ciepła

Firmą Verweij Houttechniek, która liczy sobie ponad 135 lat historii, 
kieruje dziś już piąte pokolenie założycielskiej rodziny. W głównej 
siedzibie w Woerden oraz w drugim zakładzie w Drachten pracuje 
ponad 100 pracowników. Firma produkuje okna, drzwi, ramy i inne 
drewniane elementy fasad z wykorzystaniem zrównoważonych 
materiałów i z dużym naciskiem na projekty renowacyjne. Klienci 
uzyskują fachowe doradztwo przy wyborze i opracowywaniu odpo-
wiednich rozwiązań, a wszystkie produkty powstają z uwzględnie-
niem komfortu, bezpieczeństwa i efektywności energetycznej. Za-
sady zrównoważonego rozwoju i gospodarki cyrkularnej stanowią 
tu podstawę każdego etapu procesu.

Oszczędność energii dzięki systemowi odzysku ciepła
Dobra okazja do zadbania o oszczędność energii nadeszła, gdy 
trzeba było zastąpić stare sprężarki, które przepracowały ponad 
100 000 godzin, nowoczesnymi i energooszczędnymi maszynami. 
„Chcieliśmy uzyskać znacznie wydajniejszą stację sprężonego po-
wietrza” – wyjaśnia Ad Neuteboom, koordynator produkcji w Ver-
weij Houttechniek. „Oznaczało to zastosowanie sprężarek o mniej-
szym poborze energii oraz odzyskiwanie wytworzonego przez nie 
ciepła. Właśnie odzysk ciepła był hasłem kluczowym. Nasze duże 
zapotrzebowanie na energię cieplną powstaje w lakierni i na stacji 
suszenia. Do tej pory potrzebne tam ciepłe powietrze pochodziło z 
kotła gazowego, jednak nowy system odzysku ciepła to znacznie 
lepsza alternatywa”.
Aby optymalnie wykorzystać ten system, nową stację sprężonego 
powietrza umieszczono jak najbliżej miejsc największego zapo-
trzebowania na ciepło. Specjalnie skonstruowana sieć rur z trzema 
odgałęzieniami doprowadza odzyskane ciepło do lakierni, stacji 
suszenia i na produkcję. Każdy kanał powietrzny jest wyposażony 
w inteligentne, samoregulujące przepustnice, które automatycznie 
się zamykają po osiągnięciu w pomieszczeniu żądanej tempera-
tury.
Nowa stacja sprężonego powietrza znajduje się na specjalnie 
zbudowanej konstrukcji, cztery metry nad podłogą. Obejmuje 
trzy sprężarki śrubowe ASD  60T ze zintegrowanymi osuszacza-
mi chłodniczymi, filtrami koalescencyjnymi i dwoma 900-litrowymi 
zbiornikami buforowymi. Ponadto zamontowano jeden dodatkowy 
zbiornik buforowy o pojemności 2000 litrów, aby zagwarantować 
stabilne ciśnienie w rozległej sieci dystrybucji w zakładzie. Po-
nieważ praktycznie wszystkie maszyny produkcyjne są zasilane 
sprężonym powietrzem, niezawodność ma tu kluczowe znacze-

nie. Dlatego system jest w pełni redundantny – trzy sprężarki są 
kontrolowane przez nadrzędny system sterowania SIGMA AIR 
MANAGER 4.0, który dba o ich równomierne obciążenie. Zwykle 
jednocześnie pracują tylko dwie sprężarki, podczas gdy trzecia jest 
w trybie gotowości.
Czy więc osiągnięto cele energetyczne? „Jak najbardziej” – mówi 
Ad Neuteboom. „Sam system odzysku ciepła pozwolił nam znacz-
nie zmniejszyć zużycie gazu. W okresie grzewczym przed moder-
nizacją lakiernia zużywała ponad 15  000 metrów sześciennych 
gazu. Minionej zimy korzystaliśmy z ogrzewania gazowego już w 
znacznie mniejszym stopniu. W ten sposób nasze całkowite zu-
życie gazu zmniejszyło się o ok. 27%, a zużycie prądu – o ok. 7% 
mniej na każdy bar powietrza. Obecnie pracują u nas trzy sprężarki 
zamiast dwóch, jednak nowe maszyny są znacznie wydajniejsze. 
Kolejną istotną zaletą jest obniżenie ciśnienia w instalacji z 10 bar 
do 8  bar. Już poprzez taką modyfikację mogliśmy zaoszczędzić 
ogromną ilość energii – ok. 7% na bar. Jesteśmy bardzo zadowole-
ni z działania naszych nowych sprężarek marki KAESER i systemu 
odzysku ciepła. To ważny krok na naszej drodze do neutralności 
klimatycznej”.

Ad Neuteboom, koordynator produkcji w Verweij Houttechniek (z prawej) z Djurim 
Nijlandem, managerem ds. obsługi klienta z KAESER Compressors Niederlande na 
tle jednej z trzech sprężarek śrubowych ASD 60T. Drzwi, okna i ościeżnice są w całości bejcowane i lakierowane.

System sterowania SIGMA AIR MANAGER 4.0 zapewnia wydaj-
ną pracę i równomierne wykorzystanie wszystkich sprężarek.

Verweij Houttechniek, rodzinna firma z siedzibą w holenderskim Woerden, postawiła sobie ambitny cel: 
obniżenie emisji CO2 o 70% do 2030 roku oraz osiągnięcie pełnej neutralności klimatycznej do roku 
2040. Aby urzeczywistnić tę wizję, firma stale szuka możliwości ograniczania zużycia energii w swoich 
zakładach. Niedawno przeprowadzona modernizacja instalacji sprężonego powietrza okazała się do tego 
doskonałą okazją – w efekcie udało się znacznie obniżyć zużycie gazu i prądu.

Wszystkie ilustracje: Verweij Houttechniek

Wszystkie ilustracje: Verweij Houttechniek

Za sprawą nowych sprężarek i 
systemu odzysku ciepła znacznie 
obniżyliśmy nasze koszty energii.
Ad Neuteboom, koordynator produkcji w Verweij Houttechniek

Wizja zrównoważonej przyszłości

Wszystkie ilustracje: Verweij Houttechniek
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Biopark w Argentynie chroni zagrożone gatunki zwierząt i roślin

Edukacja ekologiczna i ochrona 
środowiska – to dwie kluczowe 
strategie, jakie realizuje biopark 
Temaikèn w Escobar (w pobliżu 
Buenos Aires) w ramach ochrony 
bioróżnorodności. Goście parku 
mogą tu w wyjątkowy sposób 
poznawać naturę i podziwiać naj-
różniejsze krajobrazy Argentyny i 
całego świata, które oczarowują i 
jednocześnie uczą. Nazwa Tema-
ikèn to połączenie wyrazów tem 
(ziemia) i aiken (życie) z języka 
rdzennego ludu Tehuelczów. 

Misja: ochrona gatunków
Każdego roku obszary naturalne naszej 
planety drastycznie maleją. To ciągłe po-
mniejszanie habitatów prowadzi do stop-
niowego wymierania gatunków. Do tego 
dochodzą działania człowieka – nielegalny 
handel zwierzętami i roślinami, kłusownic-
two, nadmierne wycinki lasów, ekspansja 
miejska i przełowienie należą do głównych 
przyczyn zmniejszania się różnorodności 
biologicznej. Założona w lipcu 2000 roku 
organizacja Fundación Temaikèn postawiła 
sobie za cel powstrzymanie tych procesów. 
Najważniejsze obszary działalności Tema-
ikèn obejmują zachowanie zagrożonych 
gatunków poprzez reintrodukcję rodzimej 
fauny i flory, tworzenie, ochronę i odtwarza-
nie ekosystemów, odbudowywanie relacji 
człowieka z naturą poprzez tworzenie do-
świadczeń skłaniających do odpowiedzial-
nego obchodzenia się z przyrodą, a także 
badania, wspieranie działań rządowych i 
zachęcanie do zawierania międzysektoro-
wych sojuszy.
Wyjątkowy biopark Temaikèn znajduje się 
w pobliżu Buenos Aires – w Belén de Esco-
bar. Rozpościera się na powierzchni ponad 
34 hektarów i specjalizuje się w ochronie 
rodzimych argentyńskich zwierząt oraz in-
nych egzotycznych i gatunków zagrożonych 
wyginięciem. Poza bioparkiem organizacja 

Temaikèn prowadzi także rezerwat przy-
rody Osununú, realizuje programy ochro-
ny i zarządzania ekosystemami sosen w 
Paraná, a także ochrony motyli i orchidei 
w ramach narodowego systemu ochrony 
przyrody.
Ponad 7400 zwierząt, 300 różnych gatun-
ków ssaków, ptaków, gadów i ryb żyje na 
tutejszych wybiegach, które imitują ich na-
turalne siedliska. Największymi atrakcja-
mi bioparku Temaikèn są akwarium, które 
prezentuje trzy argentyńskie ekosystemy, 
zagroda ze zwierzętami i warzywnymi 
grządkami, które goście mogą obejrzeć i 
dotknąć, a także największa ptaszarnia w 
Ameryce Południowej.  

Wodny świat w parku Temaikèn
Mieszkańcom wód Temaikèn stworzył od-
powiednio dostosowane środowisko. Obej-
muje ono trzy typowe biotopy wodne, a 
także trzy różne ekosystemy typowe dla 
Argentyny: przybrzeżny, słodko-
wodny i oceanicz-

ny. W każdym z nich 
imitowana jest tempe-
ratura i jakość wody 
potrzebne do życia 
każdemu z gatunków, 
a woda jest stale bada-
na, filtrowana i ozono-
wana.
Sprężone powietrze 
jest energią, która 
znajduje zastosowanie 

wszędzie – we wszystkich obszarach i we 
wszystkich branżach. Nie jest więc zasko-
czeniem, że jest ono potrzebne również 
w rezerwacie takim jak Temaikèn. Za jego 
pomocą sterowane są wszystkie zawory i 
napędy w jeziorach i akwariach. Służy tak-
że do przepłukiwania układów filtracyjnych 
w obszarach wodnych. Ważnym zastoso-
waniem są także generatory ozonu, które 
służą do dezynfekcji wody w akwarium i w 
jeziorach. 
Zapotrzebowanie na sprężone powietrze 
w parku wynosi do 4 m³/min przy ciśnieniu 
8  bar, a pokrywają je sprężarki śrubowe 
KAESER KOMPRESSOREN. W pomiesz-
czeniu głównym pracują dwie sprężarki 
śrubowe marki KAESER: ASK 40 i AS 36 
oraz osuszacz adsorpcyjny regenerowany 
na zimno typu DC 5.0. Ponieważ sprężone 

powietrze zostało poprowadzone 
przewodami na zewnątrz, 
zastosowane zostały osu-
szacze adsorpcyjne, które 

zapobiegają skraplaniu 
wilgoci w niskich tempe-
raturach. W ten sposób 
stworzono niezawodny 
i łatwy w utrzymaniu 
układ.
W drugim pomieszcze-
niu (na 1. piętrze) znaj-
dują się mała sprężarka 
śrubowa SM  12 z we-
wnętrznym sterowaniem 
SIGMA CONTROL  2, 
350-litrowym zbiorni-
kiem sprężonego powie-
trza z elektronicznym 
spustem kondensatu 
ECO-DRAIN  30 oraz 
osuszacz chłodniczy 
KYROSEC TBH  14, 
który niezawodnie osu-
sza powietrze w tempe-
raturach otoczenia do 
+50°C. Niewielkie stra-
ty ciśnienia w systemie 
wymiennika ciepła i ła-
twa w konserwacji kon-
strukcja gwarantują ni-
skie koszty eksploatacji, 
a dzięki temu, że układ 
zajmuje niewielką prze-
strzeń, jest on jeszcze 
bardziej wszechstronny.
Biopark Temaikèn w mieście Belén de 
Escobar niedaleko Buenos Aires jest je-
dyny w swoim rodzaju pod względem 
założeń i atrakcji i z pewnością wart jest 
odwiedzin. Przejazd samochodem z Bu-
enos Aires trwa ok. 45 minut. Ponieważ do 
parku nie dojeżdżają środki komunikacji pu-
blicznej, najwygodniejszą i najtańszą opcją 
jest kupno biletu z wliczonym transportem.

Wszystkie ilustracje: Biopark Temaikèn

Urządzenia pracują od czasu 
otwarcia parku w 2002 roku i  

jeszcze nigdy nie zawiodły.
Biopark Temaikèn, Escobar

U góry: Biopark Temaikèn chroni między innymi zagro-
żone gatunki zwierząt i roślin.  
 
Na dole: W utrzymaniu ekosystemów wodnych w 
bioparku niezbędne jest sprężone powietrze.
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Podczas wizyty w Rottendorfie spotykamy 
się z właścicielem Thomasem Schmittem i 
kierownikiem projektu Jerome’em Thomp-
sonem, którzy dokładnie przedstawiają 
nam ofertę usług firmy Eisschmitt i wyja-
śniają stosowane procesy. 

Dlaczego tak ważne jest regularne 
czyszczenie instalacji wentylacyj-
nych w instytucjach, budynkach 
użyteczności publicznej i firmach? 
Thomas Schmitt: W instalacjach klimatyza-
cyjnych i wentylacyjnych gromadzą się za-
brudzenia, zarazki i zarodniki pleśni, które 
mogą w znacznym stopniu pogarszać ja-
kość powietrza, którym oddychamy. Często 
regularna konserwacja ogranicza się do 
prostej kontroli filtrów i wentylatorów. Aby 

W Rottendorfie pod Würzburgiem mieści się siedziba młodego i innowacyjnego przedsiębiorstwa 
Eisschmitt GmbH & Co. KG, które specjalizuje się w kontroli higieny instalacji wentylacyjnych i ich czysz-
czeniu, a także w czyszczeniu przemysłowym za pomocą suchego lodu. Sprężone powietrze potrzebne 
do pracy z nowoczesnym sprzętem pochodzi ze sprężarek marki KAESER.

jednak zagwarantować bezpieczną pracę 
wentylacji i zapobiec skażeniu powietrza 
przez zarazki lub pleśń, trzeba także regu-
larnie czyścić kanały wentylacyjne.

Jak można skutecznie wyczyścić ki-
lometrowe przewody wentylacyjne?
Jerome Thompson: Oferujemy różne bar-
dzo skuteczne metody z użyciem specjal-
nego sprzętu do czyszczenia przewodów 
powietrznych. Używamy szczotek obroto-
wych, giętkich wałków i lanc powietrznych 
z odsysaniem i dezynfekcją. W przypadku 
dużych instalacji i szczególnie dużego za-
nieczyszczenia przewodów wykorzystuje-
my naszego robota JETTY. To robot naj-
wyższej klasy, będący naszym własnym 
wynalazkiem powstałym we współpracy z 

Robot JETTY to wynalazek firmy Eisschmitt powstały 
we współpracy z Politechniką w Pradze. Przydaje się w 
przypadku dużych instalacji i wyjątkowo dużego zanie-
czyszczenia. 

Specjalista od higieny układów wentylacji i czyszczenia suchym lodem

Wydziałem Elektrotechniki na Politechnice 
w Pradze. Robot JETTY został specjalnie 
opracowany do czyszczenia i inspekcji 
ciężko dostępnych miejsc. Zintegrowana 
kamera pozwala dokonać przeglądu prze-
wodów i odpowiednio je wyczyścić. Robot 
jest sterowany za pomocą panelu sterow-
niczego przez operatora, który może na 
bieżąco śledzić obraz z kamery i kierować 
czyszczeniem. Podstawową metodą czysz-
czenia jest u nas strumieniowanie suchym 
lodem.

Na czym polega strumieniowanie 
suchym lodem? 
Jerome Thompson: To sprawdzona metoda 
czyszczenia dowolnych powierzchni. Zasa-
da działania jest podobna do piaskowania, 
jednak zamiast piasku lub innych materia-
łów ściernych stosuje się zamrożony dwu-
tlenek węgla (CO2) w formie małego pelletu 
lub mikrocząstek. Suchy lód wytwarzamy 
sami w naszym zakładzie w formie pelle-
tów, cząstek i bloków.  

Z lewej: Ciężarówka firmy Eisschmitt transportuje sprężarkę MOBILAIR i urządzenia do 
strumieniowania suchym lodem. 
Z prawej: Zastosowanie w siedzibie firmy KAESER KOMPRESSOREN w Coburgu: czysz-
czenie kanałów wentylacyjnych.

Jaką rolę odgry-
wa tu sprężone 
powietrze? 
Jerome Thompson: 
Do strumieniowania 
suchym lodem po-
trzeba specjalnego 
urządzenia zwykle 
składającego się ze 
zbiornika na suchy lód 
i źródła sprężonego 
powietrza, które na-
daje napęd cząstkom 
suchego lodu. 
Suchy lód w postaci 
pelletu lub cząstek 
jest wyrzucany z dy-
szy z dużą prędkością 
i uderza w czysz-
czoną powierzchnię 
ze znaczną energią 

kinetyczną. Ekstremalnie niska tempe-
ratura suchego lodu (-78,5°C) powoduje 
szybkie schłodzenie warstwy zabrudzeń, 
co sprawia, że stają się kruche, kurczą 
się i pękają, osłabiając przyczepność do 
powierzchni. Dzięki połączeniu energii 
kinetycznej, szoku termicznego i rozprę-
żającego się gazu, zanieczyszczenia są 
skutecznie usuwane z powierzchni. Tą 

metodą można się pozbyć również upo-
rczywych zabrudzeń, takich jak tłuszcz, olej 
i pył – bez pozostałości i w sposób przyja-
zny środowisku.

Jakich sprężarek marki KAESER 
używacie?
Thomas Schmitt: Od lat używamy różnych 
kompresorów tłokowych marki KAESER. 
Nasz najnowszy nabytek to duża sprężar-
ka przewoźna MOBILAIR M 255 z silnikiem 
wysokoprężnym Cummins o dużej mocy 
210  kW. Dzięki regulacji pV możemy za 
pomocą jednego i tego samego urządzenia 
pracować zarówno z ciśnieniem 6 bar, jak i 
14 bar, zależnie od czyszczonej powierzchni 
i stopnia zabrudzenia. Maksymalna wydaj-
ność 25,5 m³/min jest idealnie dopasowana 
do naszych potrzeb. Moi współpracownicy 
cenią sobie prostą obsługę za pomocą po-
kręteł i ekranu dotykowego, dzięki czemu 

mogą bez problemu obsługiwać urządzenia 
nawet w roboczych rękawicach. Sprężarkę 
przewoźną marki KAESER transportujemy 
razem z urządzeniami do strumieniowania 
na naszej nowej ciężarówce. Ponieważ 
sprężarka M 255 może jednocześnie za-
opatrywać nawet cztery urządzenia do stru-
mieniowania suchym lodem, oszczędzamy 
dzięki niej dużo czasu u naszych klientów.

MOBILAIR M  255 firmy KAESER 
KOMPRESSOREN może zaopatrywać 
jednocześnie nawet cztery urządzenia 
do strumieniowania suchym lodem. 
Dzięki temu oszczędzamy dużo czasu. 
Thomas Schmitt, właściciel firmy Eisschmitt

Zanieczyszczenia w powietrzu nie mają szans
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Za pomocą sprężarki MOBILAIR M 65 wprowadzana jest specjalna piana, która stabilizuje trudną gliniastą teksańską glebę.

Sprężone powietrze do innowacyjnych tunelownic 

Rewolucja w 
budowie tuneli
Chcąc udoskonalić technologię wiercenia tuneli, 
Elon Musk wraz ze swoją firmą The Boring 
Company ogłosił w lipcu 2020 roku konkurs 
dla studentów z całego świata na projekt tu-
nelownicy, która będzie szybsza niż wszystkie 
dotychczasowe tego typu maszyny. Zespół z 
Uniwersytetu Technicznego w Monachium już 
trzykrotnie wygrał ten konkurs.

M 65: 
Kompaktowa, z dużą mocą i gotowa na każde wyzwanie – sprężarka MOBILAIR M 65 niezawodnie dostarcza sprężone po-
wietrze z wydajnością 4,6 do 6,6 m³/min. Dodatkowo umożliwia elastyczną nastawę ciśnienia od 6 do 14 bar dzięki regulacji 
pV dostępnej w standardzie. Niski stopień emisji zgodny z normą Stage V zapewnia eksploatację przyjazną środowisku, a 
inteligentna regulacja przeciw zamarzaniu automatycznie dostosowuje system do temperatury zewnętrznej, aby zapewnić 
jego optymalną ochronę. Dodatkowo opcjonalna olejarka narzędziowa zabezpiecza narzędzia pneumatyczne przed zamarz-
nięciem, co wydłuża ich trwałość i zwiększa gotowość do pracy. Sprężarka M 65 to wydajność i wygoda, jaką daje mobilność, 
w każdym miejscu.

Zespół TUM Boring już trzykrotnie brał udział w międzynarodowym konkursie „Not-a-Boring Competition”.

Główną ideą stojącą za powstaniem firmy 
The Boring Company Elona Muska jest 
innowacyjność i doskonalenie technologii 
budowy tuneli, aby znacznie obniżyć koszty 
tego typu przedsięwzięć i wyraźnie skrócić 
czas ich realizacji. Szybsza i tańsza budo-
wa tuneli ułatwiłaby powstawanie podziem-
nych systemów transportowych, podobnych 
do „Loop” w Las Vegas, i umożliwiłaby urze-
czywistnienie przyszłościowych koncepcji 
mobilności, takich jak „Hyperloop”.
Aby zrewolucjonizować technologię bu-
dowy tuneli i przygotować ją na wyzwa-
nia przyszłości, ogłoszono międzynaro-
dowy konkurs pod nazwą „Not-a-Boring 
Competition”. Jest on skierowany do naj-
mądrzejszych głów w dziedzinie budowy 
tuneli. Cel: opracować najszybszą tune-
lownicę świata. Regularnymi uczestnika-
mi konkursu byli członkowie zespołu TUM 
Boring – Innovation in Tunneling e.V. To 
grupa ponad 60 studentów z Uniwersyte-
tu Technicznego w Monachium (TUM). Od 
pierwszej edycji w 2020 roku ten monachij-

ski zespół już dwukrotnie został ogłoszony 
zwycięzcą. W marcu 2025 przystąpił do 
konkursu po raz trzeci ze swoją tunelow-
nicą najnowszej generacji, która ustanawia 
nowe standardy w zakresie szybkości i za-
stosowanych technologii.

Technologia w połączeniu z innowa-
cyjnym myśleniem
Sercem nowej maszyny jest pierwsza rura 
przeciskowa („Power Pipe”), w którą wbu-
dowane są wszystkie systemy potrzebne 
do pracy głowicy wiertniczej. Za pomocą 
obrotowego koła skrawającego skrawa ona 

materiał, a od tyłu jest pchana wraz z po-
zostałymi rurami przeciskowymi za pomocą 
prasy hydraulicznej. „Usunięta warstwa ma-
teriału jest centralnie odsysana i odprowa-
dzana do tyłu” – wyjaśnia kierownik tech-
niczny Anton Vierthaler. 
Choć brzmi to prosto, jest to efekt wielomie-
sięcznej, mozolnej pracy. Studenci znacz-
nie zwiększyli moment obrotowy głowicy 
wiertniczej, napęd umieścili bezpośrednio 

w podłożu i opracowali nowy system po-
łączeń rurowych, który może przenosić 
zarówno siłę nacisku, jak i siłę pociągową, 
aby operator maszyny mógł na bieżąco re-
agować na warunki.
Jednak taki stopień innowacji wiąże się 
także z trudnościami. W szczególności gli-
niasta teksańska gleba przysporzyła stu-
dentom problemów. Aby temu zaradzić, 
wykorzystali system przygotowania podłoża 
(tzw. Soil Conditioning) z użyciem specjal-
nej pianki, która sprawia, że gleba staje się 
mniej klejąca. I tu na scenę wkracza nowy 
bohater tej opowieści – MOBILAIR M 65 fir-

Nasza maszyna musiała być absolutnie 
niezawodna, abyśmy mogli wygrać ten 
konkurs. KAESER KOMPRESSOREN 
był dla nas partnerem, na którym mogli-
śmy polegać.
Felix Blanke, kierownik projektu

my KAESER KOMPRESSOREN.
Ta mobilna sprężarka nie tylko czyści głowi-
cę wiertniczą, lecz także spienia środek do 
przygotowania podłoża – jest to technolo-
gia niezbędna do sprawnego przeciskania 
maszyny przez ten trudny materiał. „Wybór 
dostawcy rozwiązania do sprężonego po-
wietrza do naszego projektu bardzo szybko 
padł na firmę KAESER KOMPRESSOREN” 
– podkreśla kierownik projektu Felix Blan-
ke. „Z jednej strony ze względu na reko-
mendacje innych firm zajmujących się drą-
żeniem tuneli, a z drugiej strony dlatego, 
że nasza maszyna musiała być absolutnie 
niezawodna, abyśmy mogli wygrać ten kon-
kurs. A jakość produktów marki KAESER 
jest oczywiście pierwszorzędna”. Sprawnie 
dostarczane sprężone powietrze dało ze-
społowi TUM Boring zdecydowaną przewa-
gę nad konkurencją – zwycięstwo mieli już 
w garści. 

Wielka chwila w Teksasie
Wysiłek się opłacił. W finale konkursu „Not-
-a-Boring Competition 2025” pod koniec 
marca w teksańskim mieście Bastrop stu-
denci poczynili kolejny wielki krok: swoją 
tunelownicą wydrążyli całe 22,5 metra – to 
nowy rekord długości tunelu w konkursie. 
Tak zespół TUM Boring zapewnił sobie nie 
tylko wygraną, lecz także miejsce w historii 
innowacyjnej budowy tuneli. Był to ich trzeci 
udział w tym konkursie i za każdym razem 
pozostawiali współzawodników daleko z 
tyłu. Po raz trzeci odnieśli bezsprzeczne 
zwycięstwo.
To niezaprzeczalny dowód, że ich nie-
strudzone wysiłki, ambicja do tworzenia 
nowych rozwiązań technologicznych oraz 
silne relacje partnerskie, jak te z firmą 
KAESER KOMPRESSOREN, popłacają. 
„Ten sukces stanowi dla nas potwierdzenie, 
że z naszymi pomysłami i duchem zespołu 
jesteśmy w stanie wiele zdziałać” – mówi 
Felix Blanke z dumą. „Pokazaliśmy, co jest 
możliwe, gdy ludzie wspólnie i z zaangażo-
waniem pracują nad swoją wizją”.



20 |  KAESER report

Tradycyjny norweski browar Ringnes, który 
w 2004 roku dołączył do grupy Carlsberg, 
jest znany ze swojej szerokiej oferty napo-
jów. Jego specjalnością i jednym z najpo-
pularniejszych piw w Norwegii jest pilzner. 
Oprócz niego Ringnes warzy wiele innych 
rodzajów piwa, między innymi lagera, koź-
laka i piwa sezonowe, jak na przykład Ju-
leøl (piwo bożonarodzeniowe). To przedsię-
biorstwo, założone w 1876 roku przez braci 
Amunda i Ellefa Ringnesów, oferuje także 
szereg piw bezalkoholowych i napojów sło-
dowych. 
Do portfolio należą także Pepsi Max, Solo, 
Farris, Imsdal i Frydenlund. W głównym 
zakładzie produkcyjnym w Gjelleråsen, w 
norweskiej gminie Nittedal, powstaje rocz-
nie około 400 milionów litrów piwa i napo-
jów orzeźwiających. Zakład, uruchomiony 
w 1994 roku, jest dziś głównym zakładem 
browaru Ringnes. Sprężone powietrze jest 
tu wykorzystywane do wielu zautomatyzo-
wanych procesów – do instalacji rozlewni-
czych, przenośników taśmowych oraz sys-
temów czyszczenia i sterowania. 
Doprowadzanie sprężonego powietrza 
musi być więc niezawodne i dostępne 
przez całą dobę. Marius Fagernes, kierow-
nik projektu w Ringnes, wie, jak ważna jest 
stała dostępność sprężonego powietrza: 

Gdy norweski tradycyjny browar Ringnes AS chciał zmodernizować 
instalację sprężonego powietrza w swoim zakładzie w Gjelleråsen, 
zdecydował się na rozwiązanie firmy KAESER KOMPRESSOREN.  
W efekcie współpracy ten największy w Norwegii browar uzyskał nie-
zawodny system sprężonego powietrza o niewielkim zużyciu energii i 
wysokim bezpieczeństwie eksploatacji.

Na dole po lewej: W sumie zamontowano trzy dwu-
stopniowe bezolejowe sprężarki śrubowe DSG 180-2 
ze zintegrowanym osuszaczem i.HOC.
Na dole po prawej: SIGMA AIR MANAGER 4.0 jest 
jednym z powodów, dla których browar Ringnes 
zdecydował się na stację sprężonego powietrza firmy 
KAESER KOMPRESSOREN.

„Przerwy w pracy sprężarek nie tylko pro-
wadziłyby do przestojów w produkcji, lecz 
także wpłynęłyby na cały łańcuch wartości”. 

Kluczowe czynniki: SIGMA AIR 
MANAGER i doświadczenie tech-
niczne
Dlatego pięć lat temu firma Ringnes pod 
kierownictwem Mariusa Fagernesa roz-
poczęła w zakładzie w Gjelleråsen pro-
jekt modernizacji instalacji sprężonego 
powietrza. Celem było scentralizowanie 
rozdwojonej stacji sprężonego powietrza 
oraz uzyskanie wystarczającej redundancji. 
Szczególny nacisk położono na oszczęd-
ność energii. Na pytanie, dlaczego bro-
war Ringnes powierzył firmie KAESER 
KOMPRESSOREN zadanie modernizacji 
swojej stacji sprężonego powietrza, Ma-
rius Fagernes odpowiada: „Na wybór fir-
my KAESER KOMPRESSOREN wpłynęły 
przede wszystkim dwa istotne czynniki. 
Pierwszym były znakomite parametry nad-
rzędnego systemu sterowania maszynami 
SIGMA AIR MANAGER 4.0”. 
„Ten system zarządzania sprężonym po-
wietrzem jest fantastyczny – żadne z kon-
kurencyjnych rozwiązań nawet się do niego 
nie zbliżyło. Jest bardzo elastyczny i można 
go było łatwo zintegrować z naszymi syste-
mami. W ten sposób zyskaliśmy przejrzy-
stość procesów i pełną kontrolę nad nimi. 
Jednak liczyła się nie tylko oferowana tech-
nologia. Równie ważny był czynnik ludzki, 
a mianowicie pracownicy firmy KAESER 
KOMPRESSOREN, z którymi współpra-
cowaliśmy. To kompetentni partnerzy i do-

radcy, którzy pomogli nam w znalezieniu 
rozwiązania zarówno doskonale dostoso-
wanego do potrzeb w naszym zakładzie, 
jak i gotowego na przyszłe rozbudowy”. 

Oszczędność prądu i najlepsza 
obsługa
Wspólnie z KAESER KOMPRESSOREN 
firma Ringnes poświęciła dużo czasu na 
ustalenie specyfikacji systemu – od wyma-
ganej wydajności i odpowiednich wymiarów 
po profil obciążenia i sposób pracy. Celem 
było znalezienie idealnej równowagi między 
wydajnością, efektywnością energetyczną i 

Kluczowym czynnikiem był system 
SIGMA AIR MANAGER 4.0, żaden 
z konkurentów nie mógł zaoferować 
porównywalnego rozwiązania.
Marius Fagernes, kierownik projektu

Browar polega na partnerstwie z KAESER KOMPRESSOREN

skalowalnością z myślą o przyszłym roz-
woju. Część projektu koncentrowała się na 
przejściu z generowania sprężonego po-
wietrza przez dwie oddzielne stacje spręża-
rek na jedną instalację. „Teraz mamy o jed-
ną sprężarkę więcej, co pozwoliło uzyskać 
odpowiednią redundancję i naprzemienną 
pracę maszyn. Daje nam to elastyczność 
i pewność” – mówi Marius Fagernes. Kie-
rownik projektu jest bardzo zadowolony z 
efektów prac: „Ważne było dla nas obni-
żenie zużycia energii. Ponadto mogliśmy 
wprowadzić jedną centralną stację sprężo-
nego powietrza zamiast dwóch, co zapew-
niło nam zarówno wymaganą wydajność, 
jak i redundancję. Jednym z największych 
wyzwań związanych ze sprężonym powie-
trzem było ryzyko jego nadprodukcji. Firma 
KAESER KOMPRESSOREN znakomicie 
pomogła nam znaleźć równowagę. Jeśli 
chodzi o obniżenie zużycia energii, ogrom-
ne znaczenie ma odpowiedni zespół ludzi, 
którzy wiedzą, co robią” – dodaje. Ponadto 
Marius Fagernes zachwala jakość obsługi 
klienta firmy KAESER KOMPRESSOREN, 
szybkie reakcje i gruntowną wiedzę tech-

Dużo zależy od ludzi

niczną: „Zawiązaliśmy osobiste relacje z 
serwisantami, którzy przyjeżdżają do na-
szego zakładu. Są nie tylko samodzielni i 
doświadczeni, lecz także elastyczni we 
współpracy. To dla nas dużo znaczy. 
Kolejną ważną zaletą jest komplek-
sowa obsługa zapewniana przez 
firmę KAESER KOMPRESSOREN. 
Kontakt z różnymi działami jest łatwy, 
a cała organizacja jest dobrze skoor-
dynowana. Zaplecze działa sprawnie 
i wszystko jest dostępne od ręki – od 
części zamiennych po wsparcie tech-
niczne” – podsumowuje Fagernes.

Wszystkie ilustracje: Ringnes AS

Obraz: Adobe Stock
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Początki palarni kawy A. Joerges sięgają 
roku 1847. Po niemal 150 latach, w 1982 
roku, przejęła ją rodzina Hühsam. Heinz 
Hühsam, który handlował żywnością i sam 
był wieloletnim klientem palarni A. Joerges, 
dostrzegł w tym tradycyjnym przedsiębior
stwie potencjał i wraz z rodziną stanął na 
jego czele. Nacisk położył na handel kawą 
i jej palenie. W roku 2012 firma przeniosła 
się do nowej siedziby z nowoczesnym za-
kładem produkcyjnym pod Frankfurtem nad 
Menem. Ten krok umożliwił rozwój własnej 
marki Gorilla Kaffee i ekspansję na całe 
Niemcy. Dziś firmę prowadzi już trzecie po-
kolenie, które łączy tradycyjne rzemiosło z 
nowoczesnymi procesami palenia. 
Początkowo ta rodzinna firma była znana 
ze sprzedaży kawy Minas Kaffee oraz mar-
ki gastronomicznej EffEff. Dopiero w 2004 
roku stworzyła własną markę Gorilla Kaffee, 
która obecnie spotyka się z uznaniem w ca-
łej Europie. Jednocześnie palarnia Joerges 
stała się wyspecjalizowanym dostawcą 
różnych rodzajów kawy najwyższej jakości 
z kraju i zza granicy. Marka Gorilla Kaffee 
przerodziła się w znak rozpoznawczy fir-
my oraz symbol jakości i smaku „Made in 
Germany”. Tim Hühsam (prezes) wyjaśnia: 
„Nasza marka skupia wszystko, co składa 
się na dobrą kawę: najlepsze ziarna, wywa-
żony smak i proste przygotowanie, a oferta 
obejmuje przy tym rozmaite gatunki na każ-
dą okazję – od espresso po specjalności do 
prawdziwych kawowych rytuałów”.

Palenie kawy – zadanie dla 
specjalistów
Sercem palarni kawy jest maszyna do pale-
nia. W zakładzie Joerges stosuje się trady-
cyjny proces długiego palenia, podczas któ-
rego surowe ziarna kawy są palone przez 
18–19 minut. To szczególnie delikatny pro-
ces, który gwarantuje najlepszą jakość. Za 
taką produkcją stoi zaawansowana tech-
nologia i dogłębna wiedza potrzebne do 
uzyskania najlepszej konsystencji, jakości 

Smak kawy „Made in Germany”

i wydajności. Mistrz palenia 
kawy, czyli doświadczony 
profesjonalista, określa od-
powiednie profile tempera-
turowe dla każdego rodzaju 
lub mieszanki kawy. Według 
tych profili steruje się tem-
peraturą w czasie palenia, 
aby wywołać pożądane 
reakcje chemiczne w ziar-
nach i uwolnić ich aromat 
i właściwości. Po uzyska-
niu odpowiedniego stopnia 
uprażenia gorące ziarna są 
szybko schładzane na sicie, 

aby zatrzymać proces palenia i zmi-
nimalizować utratę aromatu. 
W sumie ziarna kawy przechodzą w 
tej palarni złożony proces podzielony 
na różne, w większości zautomaty-
zowane kroki: od wprowadzenia zia-
ren, przez ich czyszczenie i palenie, 
aż po pakowanie. Na wszystkich eta-
pach przetwarzania nieodzownym 
elementem jest sprężone powietrze, 
począwszy od urządzeń czyszczą-
cych, które oddzielają surowe ziar-
na od kamieni, kawałków metalu i 
innych niepożądanych zanieczysz-
czeń. Przy użyciu sprężonego po-
wietrza odbywa się też oczyszczanie 
filtra przeciwpyłowego, bariery metalowej i 
sita. Surowa kawa jest przechowywana w 
6-komorowym silosie obrotowym, którego 
klapy obrotowe są sterowane pneumatycz-
nie. Również klapy i zawory instalacji do 
palenia bębnowego są sterowane sprężo-
nym powietrzem. Także sama maszyna do 

pakowania pracuje z użyciem sprężonego 
powietrza. Jak mówi kierownik zakładu Jo-
chem Kokkelkoren: „Sprężone powietrze 
jest niezwykle ważne w naszym zakładzie. 
Już podczas przedmuchiwania filtrów zuży-
wanych jest 250 do 300 litrów sprężonego 
powietrza na minutę. Bez niego instalacja 

Ilustracja u góry: Jochem Kokkelkoren spraw-
dza ziarna w urządzeniu do palenia.

Ilustracja na dole: Nowa sprężarka śrubowa 
ASK 34 T SFC zapewnia redundancję i przygo-
towuje palarnię na zwiększone zapotrzebowa-
nie na sprężone powietrze w przyszłości.

nie może działać. W sumie potrzebujemy średnio 3 m³/min przy 
ciśnieniu 7–8 bar. Wcześniej z tym zapotrzebowaniem całkiem do-
brze radziła sobie starsza sprężarka śrubowa SK  22T. Nie mie-
liśmy jednak żadnej rezerwy. Ponadto jej możliwości mogłyby 
okazać się niewystarczające w przyszłym roku, kiedy to będzie-
my wprowadzać nową kartoniarkę”. Aby przystosować palarnię do 
spodziewanego zapotrzebowania i uzyskać wystarczającą redun-

dancję, zakupiono w tym roku dodatkowo nową sprężarkę śrubową 
ASK 34 T SFC marki KAESER. Za sprawą energooszczędnego 
profilu SIGMA pracuje ona wyjątkowo ekonomicznie. Również 
osuszacz chłodniczy zintegrowany w urządzeniach ASK  T jest 
dzięki energooszczędnej regulacji bardzo wydajny. Pracuje tyl-
ko wtedy, gdy generowane jest sprężone powietrze do suszenia.  
W ten sposób uzyskuje się odpowiednią jakość sprężonego powie-
trza przy maksymalnej opłacalności. Ponadto regulacja prędkości 
obrotowej sprężarki (SFC = Sigma Frequency Control) dopasowuje 
wydajność dokładnie do rzeczywistego zapotrzebowania. Można 
odpowiednio dostosować wydajność w ramach dostępnego za
kresu regulacji w zależności od ciśnienia. Tim Hühsam (prezes) z 
optymizmem patrzy przed siebie: „Z nową sprężarką śrubową bę
dziemy mogli również w przyszłości bez problemu pokryć rosnące 
zapotrzebowanie na sprężone powietrze”.

Sprężone powietrze jest tu 
potrzebne do wszystkiego. 
Dlatego musimy na nim w 
pełni polegać.
Tim Hühsam, prezes Joerges

Ilustracja u góry po lewej: Najlepsze ziarna i zrównoważony smak wyróżniają markę.

Ilustracja na dole po lewej: Gorilla Store w Obertshausen to flagowy sklep palarni A. 
Joerges GmbH.

Ilustracja u góry: Motto brzmi: dobra kawa dla wszystkich. 

Niezawodność i redundancja

Można pomyśleć, że ziarna kawy niczym się od siebie nie różnią. Nic bardziej mylnego! Każdy gatunek 
potrzebuje optymalnie dopasowanego procesu palenia – ponieważ czas i temperatura palenia uszlachet-
niają ziarna i nadają kawie specyficzny profil smakowy. Aby uzyskać najlepszą jakość, w palarni kawy 
Joerges kawę pali się w tradycyjnych bębnach. Sprężone powietrze jest przy tym częścią składową po-
szczególnych etapów procesu.

Ilustracja: A. Joerges GmbH

Ilustracja: A. Joerges GmbH
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Więcej sprężonego powietrza przy mniejszym zużyciu energii  
Bezolejowe sprężarki śrubowe – seria CSG

Zdjęcie: AdobeStock

Z wbudowanym osuszaczem rotacyjnym i.HOC 
Najwyższe bezpieczeństwo procesu: Ciśnieniowy punkt rosy do 
-40°C

Bez strat:
Regeneracja z użyciem gorącego sprężonego powietrza z 2. 
stopnia sprężania
Możliwość połączenia z systemem odzysku ciepła

Najwyższa efektywność energetyczna 
Serce instalacji: Zoptymalizowany profil SIGMA dla 
większej ilości sprężonego powietrza przy mniejszym 
zużyciu energii

Gwarancja oszczędności energii:  
Silniki asynchroniczne IE4 (o stałej prędkości obrotowej) 
Silniki reluktancyjne synchroniczne IE5 (o zmiennej 
prędkości obrotowej)

W przypadku gdyby przesyłka nie mogła być doręczona, prosimy zwrócić ją do:
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