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Metodologia inwestowania w technologie (roboty
i coboty) z uwzglednieniem aspektu energetycznego.
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ZROWNOWAZONE

ROZWIAZANIA

‘DLA PRODUKTYWNEJ
EFEKTY '

ENERGETYCZNEJ

Wysoka jakos¢ produktow w potgczeniu z szeroko rozwinietym zapleczem
serwisowym, m.in. diagnostyka prewencyjna (loT), diagnostyka w czasie
rzeczywistym (FANUC Diagnostics Pro) pomagajg ograniczy¢
koniecznos¢ napraw lub skroci¢ czas naprawy.

Naprawiajac, remontujgc i modernizujgc produkty FANUC, wydtuzamy ich

zywotnos$¢ i ograniczamy potrzebe zakupu nowych maszyn. W dtuzszej
perspektywie pozwala to oszczedza¢ surowce i ogranicza¢ emisje CO,,.
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ROBOTS CNC SYSTEMS ROBODRILL ROBOCUT ROBOSHOT
Industrial Robots, Controls, Drive systams, High-preci
Accessorics and Sollwaro Lasar systems compacl machining centre  CNC wirc eleclrical
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Industry &0 solutions

High-precision
electricinjeclion




Nasze osiagniecia srnduw@ku
w 2020 r. w pordwnanitt do- 20k

Ograniczenie 32% mniegj
zuzycia energii zuzytej nafty

0 12.4%

(proporcjonalnie do
poziomu produkcji)
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Ulepszone
zarzadzanie
odpadami
ptynnymi

(np. wykorzystanie
separatoréw oleju
i wody)

Prawie wszystkie

odpady poddane

recyklingowi
metal (32 224T)
plastik (19T)
ptyn (30T)

Lepsze zarzadzanie g

substancjami
chemicznymi PRTR
(np.: zastosowanie
ptynu tngcego bez
N-dicykloheksyloaminy)






FANUC adresuje zmiany
klimatyczne we wszystkich
dziataniach korporacyjnych.
W cyklu zycia produktow
energia jest zuzywana nie
tylko w momencie produkcji,
ale takze podczas ich
eksploatacji przez klientow.

Priorytetem jest to, by
klienci mogli cieszyC sie
korzysciami wynikajgcymi
z mozliwosci oszczedzania
energii.

Firma FANUC od dawna pracuje nad
mozliwosciami oszczedzania energii w zaktadach
klientéw, a takze zmniejszaniem zuzycia energii
podczas produkcji i transportu. W odpowiedzi na
zmiany klimatyczne wyznaczamy srednio-

i dtugoterminowe cele redukcji emisji CO,. Obejmujg
one wszystkie zrodta energii wykorzystywanej do
dziatalnosci badawczo-rozwojowej i produkcyjnej,

w tym energii elektrycznej, gazu i ropy.

Dziaty badawczo-rozwojowe FANUC oceniaja
wplyw produktow na srodowisko, wyznaczaja
cele i opracowujg produkty przyjazne dla
srodowiska.



Inicjatywy
produktowe

Wdrozenie systemu
regeneracji energii

Usrednianie obcigzenia
zapotrzebowania na moc

Symulacja ruchu
i polecen w trybie offline
(ROBOGUIDE)

Wysoce niezawodne
automatyczne
nawlekanie drutu(AWF3)
(ROBOCUT)

Funkcja monitorowania
zuzycia energii

Redukcja emisji CO,
poprzez redukcje masy
i gabarytow

Efektywne
wykorzystanie
robotéw (AGV)

Zmniejszenie liczby czesci
wymagajacych serwisowania
przy jednoczesnym wydtuzeniu
zywotnosci produktu




Redukcja
gabarytow

Oszczednosc¢ energii 5 :
& neutralnos¢ weglowa R

ROBOTY - —

energii

ruchu

Optymalizacja

Sterowanie
hamulcem

Automatyczne
zatrzymywanie
wentylatora

5

Zasilanie
zewnetrzne
ON/ OFF

®

<

Automatyczne
wylaczanie
podswietlenia

Monitor Zuzycia
Energii (teach
pendant)

Monitor Zuzycia
Energii (ZDT)



Optymalizacja poboru mocy
w Roboqguide
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Roboty wspéipracujace
FANUC

Robotyzacja bez barier

Szeroki zakres potencjalnych aplikacji

Lekka, nowoczesna konstrukcja

Szybka, intuicyjna obstuga (nauka i programowanie)
Mozliwos¢ zasilania ze standardowego zrodta pradu

Korzysci?

*  Nizsze koszty

*  Mniejsze
zapotrzebowanie
na powierzchnie

*  Wieksze zyski




U MK
Robotyzacja obstugi maszyn Automation

wieksza wydajnosc¢ i oszczednosci CASE STUDY
LR % w
55 >
Automatyzacja procesu produkcji matoseryjnych elementéw frezowanych ] : _ l ‘ o
:E . 3 w‘; v
*  zréznicowane detale o masie - do 5 kg ] ) /
. powtarzalne, krotkie serie detali - od 3 szt. =N . I — W\ ;
. kontrola wymiarow w trakcie wytwarzania z automatyczng korekcjg ! ~f
. praca bez obstugi (weekend) - 72 godz. ; X

Ry

. zatadunek
. roztadunek

Robotyzacja procesu obstugi obrabiarki CNC



q

Robotyzacja obstugi maszyn
wieksza wydajnos¢ i oszczednosci

Model tradycyjny

2 zmiany
1 operator na zmiane
5 dni w tygodniu

Efektywny czas pracy
zarejestrowany na obrabiarce
14/24

280 efektywnych godzin

przepracowanych w ciggu
miesigca

Model zrobotyzowany

/MK
U Automation

CASE STUDY

Uzyskane efekty

3 zmiany

1 operator tylko na 1 zmiane
7 dni w tygodniu

Efektywny czas pracy
zarejestrowany na obrabiarce
20/24

560 efektywnych godzin

przepracowanych
W Ciggu miesigca

mozliwos¢ pracy
w weekendy, bez
udziatu operatora

* Zaktadajgc stawke 220h.



Oszczednosc energii
& neutralnos¢ weglowa

CNC i robomaszyny

e 5y e

Regeneracja energii

Wysokowydajny system serwo

Odzyskana moc wraca do zrodta « Serwomotor ze

zasilania

zoptymalizowanym obwodem
magnetycznym

+ Wzmacniacz serwo wyposazony
w tranzystor o niskim zuzyciu
energii

Bezposredni wptyw na catkowicie elektryczne
wtryskarki FANUC ROBOSHOT

FANUC
ROBOSHOT
of-S15018




Wzrost cen energii
elektrycznej vs produkcja

A Ceny energii elektrycznej w Europie

Ceny energii elektrycznej w Polsce
€/MWh, 16.06.2023r.

€/MWh, 2020 - 2023

€/MWh

159
140

83
- - -
2020 2021 2022 2023

Zrédto: https://euenergy.live/



FANUC Roboshot
- oszczednosci

600 000 €

=0=300T Hydraulic 500 000 €
koszt energii

. - 400 000 €
Zuzycie energii: 23 kW/h
[ Koszt energii (22 cent € / kWh) }
300 000 €
300T
Roboshot koszt 200 000 €
energi
100 000 €
Zuzycie energii: 11 kW/h
Koszt energii (22 cent € / kWh) 0€

Diugoterminowe zuzycie energii elektrycznej
300T Roboshot vs 300T Hydraulic

531 907 €

Oszczednosé

254 390 €

169 592 €

w 12 lat

Zatozenie: maszyny pracujg w trybie pracy ciggtej na 3 zmiany



FANUC Roboshot
- oszczednosci

Wtryskarka elektryczna FANUC ~ Zuzycie energii W skali 1 roku W skali 10 lat Koszt energii elektrycznej
vs wtryskarka konwencjonalna (kwW/h) (3 zmiany, 365 dni) (38 zmiany, 3650 dni) w 2023r.

FANUC Roboshot 300t = 96 360 963 600 X 1 kWh =1 zt*
Wtryskarka konwencjonalna 23 201 480 2014 800

hydrauliczna 300t

W ciggu 1 roku W ciggu 10 lat

105 120 zt 1 051 200 zt

Swiadomy wybor energooszczednej maszyny zapewnia wymierne oszczednosci

*Srednie ceny pradu w Polsce w 2023 roku wahajg sie miedzy 0,94 zt a 1,03 zt za kWh






Czesci zamienne

Firma FANUC zapewnia dozywotnig konserwacje swoich
produktéw. Udzielamy wsparcia produktom tak dtugo, jak sg
one uzywane przez klientow, nawet w przypadku modeli, ktore
nie sg juz produkowane. Dozywotnia konserwacja sprawia, ze
nasi klienci nie musza wyrzucac¢ starych modeli ani kupowac
nowych modeli z powodu braku obstugi serwisowej, co
pozwala im na korzystanie z potencjatu produktéw FANUC

po niskich kosztach przez dziesieciolecia i umozliwia
zrownowazony rozwoj w przysztosci.

Ustugi remontowe i modernizacyjne

Dzieki wymianie i odnawianiu kluczowych czesci

i komponentéw serwis firmy FANUC zapewnia starym
systemom CNC, robotom i maszynom nowe zycie.
Rezultat: Produkty FANUC pracujg przez dtugi czas

— jeszcze bardziej obnizajgc catkowity koszt posiadania.
To jest zrbwnowazony rozwo;.



Naprawa silnika

* wymiana zespotu hamulcowego

* czyszczenie i malowanie

» test przepie¢ dla uzwojenia stojana

» test magnetyczny z indukcyjnym pomiarem mocy
* zmiana tozyska przy kazdej naprawie

Sredni wiek: 13,2 lat (maks. 31,8 lat)




Niezawodnos¢ produktow
FANUC

~ CNC _ Roboty
w tym silniki & wzmacniacze w tym silniki & wzmacniacze

32 25
lata lat

MTBF MTBF
0.0026 case/(unit*month) 0.0033 case/(unit*month)

Uwaga: MTBF ($redni czas miedzy awariami) zostat obliczony w oparciu o dane: liczba awarii vs. liczba zainstalowanych produktéw.
Badanie zrealizowano w Europie, w latach 2019 — 2021.



Produkcja w oparciu o dane

q

FANUC Intelligent Edge Link & Drive System

taczenie wielu réznych rodzajow
urzgdzen w zaktadzie produkcyjnym
Gromadzenie réznych danych
dotyczgcych urzadzen w zaktadzie
produkcyjnym

Monitorowanie i wizualizacja
zebranych danych

Komunikacja z odgérnym systemem
zarzgdzania produkcja, np. MES
Brak wymogu posiadania dodatkowych
urzgdzen

Szybka i tatwa konfiguracja



Kalkulator ROI

— ‘ FANUC

Obecna wielkos¢ produkcji

taczny, dostepny czas produkcji 3600 h/rok r
Srednia liczba godzin utraconych podczas v 05h ~

kazdej zmiany
[na skutek przystugujacych pracownikom przerw w pracy -

zwykle 0,5)
Czas produkcji utracony na skutek v 2% -
przestojow
(zwykle 5)
| ’ Dostepny czas produkcji netto 3303 h/rok
Liczba detali produkowanych na godzine v 2 szt. A
(obecnie)
< Obecna wielkos¢ produkcji 6 606 szt./rok
Catkowita liczba detali p_rodukuwa_nych w obecnym
ocena efektow rObOtyzac 1 jeszcze Zysk na pojedynczej sztuce detalu v 1800zt ~
przed Wd rozen Iem [pozostaw "0, jesli nie chcesz wypetniac tego pola)
Roczny zysk wynikajacy ze zwiekszenia 12862800 Zt
wielkosci produkcji
' 3 (przyjmuje wartosc 0", jesli nie zostat podany zysk na

pojedynczej sztuce detalu)







1,5 miliona metréw Wtasne zaktady 12 osrodkow
kwadratowych produkcyjne badawczo-
rozwojowych
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Wysoce automatyzowane  Mozliwo$é wytwarzania 10 laboratoriow
linie produkcyjne ponad 320,000 produktéw i 1 centrum R&D
w ciagu miesiaca dla kazdej grupy

produktowej

status 10/2022

it

1 inzynier R&D
na 2 pracownikow




Technologia FANUC

Globalne instalacje

Rozwiazania
loT

900 tys. robotow

26 mln serwomotoréow

Systemy Laserowe
Wiodacy dostawca
kompaktowych centréw
obrébczych, wiryskarek
elektrycznych,
elektrodrgzarek drutowych

5.2 mln sterowan
CNC

Status 09/2022



ponad

FANUC jest liderem technologii CNC i wiodgcym 900 OOO
na $wiecie producentem automatyki .
. . robotow
1 O O % przemystowej, z ponad 40-letnim zainstalowanych
doswiadczeniem w rozwoju technologii robotéw naswiecie
FA N U C przemystowych. 10 OOO
FANUC opracowuje i produkuje wszystkie gtéwne L?gghék"; wanych
komponenty robotow we wtasnym zakresie. w ciagu miesigca

Najszersza oferta robotow na $wiecie

ponad 100 modeli £ . & . 4
d & gky ) . \‘ 9 ~
LY A i

. by 1 “«& e (\ll T i " Pl

SR M-1 M-2 M-3 LR Mate LR-10 M-10 = M-710 CRX CR P-40

R-1000 R-2000 M-410 M-800 M-900 M-1000 M-2000






