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Cytat wydania:

Sebastian Nietupski, Prezes Polskiej 1zby Przemystu Jachtowego i Sportow Wodnych - Polskie Jachty

»Ktos kiedys powiedzial, Ze szczesciarzem jest ten, kto w pracy znajduje réowniez
przyjemnosc... Czy tu tak jest...? Pewnie tak skoro sam zdecydowatem sie kandydowad
na stanowisko Prezesa Izby. A czas pokaze czy miatem racje ...

Myslgc gtosno wydaje misie, iz najwigkszg przyjemnosc dla Prezesa Izby powinny przy-
nosi¢ sukcesy biznesowe cztonkéw Izby. Nie jestesmy przeciez ,kétkiem rézancowym,
a profesjonalng grupg przedsiebiorcow bronigcych swoich intereséw na rynku z nasta-
wieniem na sukces i zysk.”

O tym wydarzeniu

nie mozna zapomniec¢

4. Targi Kompozytéw, Technologii i Ma-
szyn do Produkcji Materialéw Kompozy-

towych KOMPOZYT-EXPO® odbeda sie w
dniach 21-22 listopada 2013 r. w Krakowie.

Str. 5>

Teoria i praktyka
w konstrukcji kompozytow

»leoria i praktyka w konstrukeji kompozy-
tow”. W seminarium wzieli udziat studen-
ci, czlonkowie kot naukowych Politechniki
Warszawskiej oraz ich opiekunowie.

Str. 7 »»
Rekrutacja 2013

Wydzial Oceanotechniki i Okretownictwa
(WOIO0) Politechniki Gdanskiej jako jedy-
ny w Polsce ksztalci nieprzerwanie od 1945
roku inZynieréw ...

Str. 8 »»
Studia Podyplomowe
Projektowanie jachtow
i ptywajacych jednostek
sportowych

Studia sg skierowane do oséb pragnacych
uzupelni¢ wiedze w zakresie projektowania
jachtow...

Str. 9>

Ubezpieczenia stoczni
jachtowych

Przedsiebiorstwo prowadzace dzialalnos¢
w sektorze produkcji stoczniowej wymaga
specjalnego podejscia w odniesieniu do

Nic o nas bez nas

O potrzebie konsolidacji i perspektywicz-
nym budownaiu konkurencyjnoéci rodzi-
mej branzy rozmawiany z Prezesem Pol-
skiej Izby Przemyst Jachtowego i Sportéw
Wodnych.

Str. 11 *»

Statecznos¢ jako parametr
bezpiecznej zeglugi

Wszystkie jednostki ptywajace znajduja sie
w dwoch osrodkach, wodzie i powietrzu.

Str. 12 *»

Wzmocnienia szyte na miare

Kluczowym elementem, ktéry decyduje o
wlasnosciach mechanicznych laminatu jest
dobér odpowiednich wiékiem oraz zywicy.

Str. 13 »»
Elastyczny kamien

Elementy jachtu moga by¢ wykonczone
klasycznie, w oparciu o drewno tekowe, ale
takze nietypowo bazujac na kamieniu. By
to zrobi¢ i nie pdj$¢ z torbami mozna sie-
gnaé po specjalne okleiny oraz elastyczna,

Baroudor
u Aleksandra Celarka

J'-,':' = = }

Aleksander Celarek tak opowiada o tym
jachcie: ,, nazywa si¢ Baroudor - co w je-
zyku arabskim oznacza proch strzelniczy.
To okreslenie przyjelo sie do j. francuskiego
jako definicja czlowieka chyzego, szybkiego”

Str. 16 *»»

Flock marine

Technologia elektrostatycznego nanoszenia
strzyzy tekstylnej, zwana prosciej flokowa-
niem, z powodzeniem moze znalez¢ aplika-
cje w przemysle jachtowym.

Str. 18 *»

Do kazdego rodzaju aplikacji

SeaCraft to linia specjalnych produktéw
dedykowanych dla producentéw z branzy
marine przygotowana przez firme Kleiberit.
W tym gronie znajduje si¢ szereg rozwigzan
dajacych producentom jednostek plywaja-
cych pelng mozliwos¢ wyboru wiasciwego

Wstepna ocena symulagji
komp uterowej procesu wy-
twarzania laminatu polimer
— wiokno szkl ane metoda
infuzji prozniowej

Obecnie, w krajach rozwinigtych, w wigk-
szosci zakladow produkujacych wyroby z
laminatéw, stosuje si¢ — w mniejszym lub
wigkszym stopniu...

Str. 22 »»

Bogate doswiadczenie
w rotomoldingu

Pod wzgledem ekonomicznych serii pro-
dukcyjnych technologia formowania rota-
cyjnego moze by¢ interesujaca propozycja
dla tradycyjnie stosowanych materiatow.

Str. 26 *»

Sprinter
z Rudawy

Najwieksza i trwajaca do dzisiaj rewolucja
kajakowa sigga lat 80-tych. To wtedy do ich
konstrukcji zaczal by¢ stosowany niemal

ubezpieczen. wodoodporng sklejke. rodzaju spoiny dla danego przedsigwzigcia.  wytacznie polietylen.
Str. 10 *>* Str. 14 *» Str. 21> Str. 28 *»*
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Przemyst Jachtowy jest cztonkiem Polskiej

Izby Przemystu Jachtowego i Sportdéw
Wodnych- Polskie Jachty
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Szanowni Panstwo! ARBOS
/ Poland

N Migdzynarodowe Targi Przemystu Jachtowego ARBOS
Poland to catkowicie innowacyjna koncepcja targow, ktora
doskonale wpisuje sig¢ w polskq nisze rynkowq. Brakowato
| targow, ktore kompleksowo  zaprezentowatyby  strong

techniczng tego rynku. Na targach Arbos Poland bedzie

mozna zapoznac si¢ z kompleksowymi procesami produkcji:
poszczegolnych elementow wyposazenia, jak i porozmawia o oraz ciekawszych
procesach produkcji jednostek ptywajgcych. Idea wyselekcjonowania w Polsce
targow skupionych tylko i wylgcznie na przemysle jachtowym spotkata sig
z pozytywnym odbiorem Srodowiska. Ambasadorem wrzesniowego wydarzenia
zostat znany zeglarz Zbigniew , Gutek” Gutkowski.
Polska, jako jeden z najwigkszych producentow todzi na swiecie, jest naturalnym
i kuszqcym rynkiem dla dostawcow przemystu jachtowego. Poza znanymi,
duzymi dystrybutorami w naszym kraju wciqz jest wiele matych i Srednich firm,
ktore zainteresowane sq promowaniem swojej oferty. Przemyst jachtowy
w Polsce wcigz sig rozwija - mamy miodych i1 ambitnych konstruktorow
designerow, dlatego warto inwestowac w organizacje tego typu wydarzenia.
Ponadto Arbos Poland begdzie niepowtarzalng okazjqg do zintegrowania
Srodowiska. W trakcie wydarzenia odbedq sie warsztaty, szkolenia, prezentacje

oraz seminaria, ktore przy kolejnych edycjach zamierzamy rozwijac.

Serdecznie zapraszam do Ostrody!
Dorota Dajkowska, Manager Projektu ARBOS Poland
kom: +48 661 114 189, d.dajkowska@demuth-group.com

www.ARBOSpoland.com
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0 TYM WYDARZENIU NIE MOZNA ZAPOMNIEC

4. Targi Kompozytéw, Technolo-
gii i Maszyn do Produkcji Materia-
t6w Kompozytowych KOMPOZYT-
-EXPO°® odbedg sie w dniach 21-22
listopada 2013 r. w Krakowie. Po-
strzegane przez specjalistow z sek-
tora materialéw kompozytowych
jako najwazniejsze jesienne wyda-
rzenie tej branzy w Europie Srod-
kowo-Wschodniej, zdobyly uzna-
nie przedstawicieli branzy kom-
pozytow w Polsce, a takze na za-
granicznych rynkach. Prezentacja
najnowszych trendéw oraz nowosci
ze $wiata kompozytoéw, nieogra-
niczona platforma wymiany do-
$wiadczen, niepowtarzalna szansa
na nawigzanie cennych kontaktéw
biznesowych i magia Krakowa - to
dzigki tym atutom na tegorocznych
targach précz polskich wystawcow
swoj dorobek zaprezentuja firmy z
Czech, Francji, Niemiec, Szwajca-
rii, Wielkiej Brytanii, Wloch, a na-
wet z Chin czy... Brazylii!

Jak zwykle kazdy uczestnik
Targéw bedzie mogl wzig¢ udziat
w starannie zaplanowanej czesci
merytorycznej programu towa-
rzyszacego - licznych semina-
riach, konferencjach. Niewatpli-
wa atrakcjg tegorocznej wystawy
bedzie specjalna Strefa Pokazowa,
w ktorej zaprezentowany zostanie
m.in. pelny proces powstawania
wyrobéw kompozytowych produ-
kowanych w formach zamknie-
tych metoda LRTM - Light Resin
Transfer Moulding - od projekto-
wania po gotowy produkt. Dzie-
ki zaangazowaniu firm: C-L Sp. z
0.0., MASTERMODEL, PHOENIX
EQUIPMENT, ALLCOMP Sp. z
0.0. poznamy mozliwosci precy-
zyjnego projektowania elementéw

KOMPOZ V1

4. Targi Kompe

|iE§tE}|jﬂ s

tdw, Technologii | Maszyn do Produkcji M

Mt

g na wstep

www.targi.krakow.pl
krakow.f

Wwww.kompozyt

z zastosowaniem oprogramowania
Unicut by Optitex. Moduly 3D
Flattening pozwala na przejscie
z bryly 3D na 2D ksztaltki; PDS
umozliwi skorygowanie ksztaltow
a Nest++ zoptymalizuje wykroje,
oszczedzajac mozliwie najwieksza
ilo§¢ wykorzystywanego materia-
tu. Szybkie i precyzyjnie wycigcie
zaprojektowanych ksztaltéw for-
matek zapewni wycinarka Cutter
Unicut 3C50 Composite. Nastep-
nie, dzieki zastosowaniu technolo-
gii LRTM, z wykorzystaniem apli-
katoréw zywic Firmy PHOENIX,
powstana powtarzalne, estetyczne
i wytrzymate wyroby kompozyto-
we. Zwieniczeniem pokazu bedzie

-
Targi
w Krakowie

prezentacja gotowych elementéw.

Tegoroczng  edycje  Targéw
KOMPOZYT-EXPO"° odwiedza
przedstawiciele niemieckiego

przemyslu kompozytowego: In-
stitut fir Leichtbau und Kunst-
stofftechnik (ILK) TU Dresden,
Fraunhofer Angewandte Mikro-
elektronik und Nanotechnolo-
gie Institut, Dresden Center of
Nanoanalysis (DCN), Leichbau
Zentrum Sachen (LZS) czy LSK
Korropol Leichtbau Systemtech-
nologien. Goécie z wysoko rozwi-
nietego przemystowo regionu, za
jaki uchodzi Saksonia, beda pro-
mowac swoje osiggniecia i region

oraz szukaé partneréw w naszym
kraju. Nie trzeba wiec nikogo spe-
cjalnie przekonywad, ze to jeden z
wielu powodéw, dla ktérego pol-
scy przedsiebiorcy chcacy zaist-
nie¢ na zagranicznych rynkach,
powinni zarezerwowa¢ w swoich
kalendarzach 21 i 22 listopada na
obowigzkowy pobyt w Krakowie.

Wiecej informacji
da Panstwo na
www.kompozyty.krakow.pl

znaj-
stronie:

Do zobaczenia na KOMPO-
ZYT-EXPO® w Krakowie.

Targi w Krakowie

Maszyny do produkcji kompozytow ...
Urzgdzenia do natrysku Zelkotu

Aplikatory RTM do wtrysku Zzywicy

Agregaty do natrysku Zywicy z rowingiem

www.phoenixequipment.pl
tel. +48 695 738 945
biuro@phoenixequipment.pl

I
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Spotkanie koktajlowe
Polskiej 1zby Przemystu Jachtowego i Sportow Wodnych - Polskie Jachty

NA TARGACH WIATR 1 WODA

w Gdyni 15 sierpnia 2013 r.

~Witam zebranych, rozgosccie sig,
panowie niech zdejma marynarki, to
jest spotkanie swobodne i niezobowig-
zujace” - tak zebranych przywital Se-
bastian Nietupski, prezes Polskiej Izby
Przemystu Jachtowego i Sportéw Wod-
nych- Polskie Jachty. Spotkanie przy
lampce szampana nie bylo pozbawione
interesujacych konkretéw. Ale o tym
pdzniej. Najpierw kilka stéw o Polskich
Jachtach.

Izba Gospodarcza zostata powolana
w 2006 roku po przeksztalceniu sto-
warzyszenia Polskie Jachty. Obecnie
czlonkostwo w szeregach Izby dekla-
ruje 65 cztonkéw w tym najwigksze
polskie stocznie, media i targi. Produ-
cenci zrzeszeni w Izbie wykonuja 70 %
polskiej produkeji sektora jachtowego
(catosciowa produkcja w tym roku jest
szacowana na ok 17 000 todzi ). Izba
Polskie Jachty aktywnie uczestniczy w
dziataniach legislacyjnych polskiego
rzadu. Dzieje si¢ to miedzy innymi

poprzez wspdlprace z Ministerstwem
Gospodarki i Ministerstwem Spraw
Zagranicznych. Misja Izby jest czyn-
ny udzial w rozwoju sektora oraz jego
promocji, obrona konkurencyjnosci
sektora na arenie krajowej i miedzy-
narodowej oraz pozyskiwanie nowych
kontaktéw biznesowych. Duzym suk-
cesem we wspllpracy z  Minister-
stwem Gospodarki bylo wpisanie Izby
na liste 15-stu sektoréw promowanych
przez Ministerstwo.

Prezes Nietupski podkreslit znacze-
nie roli Izby dla konkretnego przed-
siebiorstwa. Polega ona na posrednim
wplywie na podmiot przez dzialania
bardziej globalne. Pewne przedsie-
wziecia moga nie by¢ w 100% interesu-
jace dla danej firmy lecz ksztaltowanie
polskiej marki na arenie mi¢dzynaro-
dowej zawsze bedzie mialo pozytywny
nan wplyw.

Czas na konkrety. Obok promocji
Izby prezes Nietupski wskazal stojace

przed nowym zarzadem prioryteto-
we zadania-cele, ktére zaprocentuja w
przysztosci:

1. Kongres przemystu jachtowego
ICOMII w Polsce. Organizacja
Kongresu w czerwcu 2015 w Polsce
jest ogromnym sukcesem i owocem
kilku lat staran Izby. ,,Pozwoli nam
to wypromowac nasz sektor, miasto,
przyjezdzaja na taki kongres wielkie
vip-y przemystu jachtowego. Jest to
dla nas duze wyzwanie, ale jedno-
cze$nie szansa zaprezentowania pol-
skich mozliwosci i potencjatu. Jako
prezes powiedzialem, ze to zrobig”
- tym stwierdzeniem P. Sebastian
zakonczyl te czes¢ wypowiedzi.
Warto dodac jeszcze, ze Kongres ma
sie odby¢ w Tréjmiescie.

2. Stworzenie katalogu czlonkéw
Izby. Opracowany i uporzadko-
wany w kilku kategoriach zbiér
czlonkéw Izby ma by¢ cennym na-
rzedziem promocji polskiego prze-

mystu jachtowego w $wiecie. Kata-
log dostepny w wersji drukowanej
jak tez w mobilnej aplikacji bedzie
kolportowany podczas wydarzen
targowych w kraju i za granica, a
takze zostanie rozdany do Amba-
sad i Ministerstw.

3. Statystyczne badanie rynku - an-
kieta skierowana do przedsiebior-
cow. To nielatwe logistycznie za-
danie zostanie przeprowadzone we
wspOlpracy z miesigcznikiem Zagle.
Dotychczasowe dane o rynku jachto-
wym byly szacunkowe, w duzej mie-
rze oparte na wiedzy i doswiadczeniu.
Anonimowa ankieta ma da¢ dokfad-
ny obraz sektora jachtowego w Polsce.
Wszyscy cztonkowie sg zaproszeni do
wspolpracy, sprawa jest wciaz otwarta
i poddawana dyskusjom.

W ramach promocji marki Izby, kaz-
dy z czlonkéw obecnych na zebraniu
mogl odebrad certyfikat czlonkowski.

Jan Sowa

Notatka prasowa

Odswiezony wizerunek

Informujemy wszystkich zaintere-
sowanych, ze dokonaliémy zmiany
nazwy firmy z Abakus Europe S.C.
Robert Maniak, Adam Dobrzewin-
ski na ABAKOSTEEL S.C. zgodnie
z przyjeta strategia marketingows.

Zmiana wizerunku odzwierciedla
ciagly rozw¢j firmy, ktéry intensyw-
nie realizujemy. Potwierdzeniem tego
kierunku jest nasze haslo przewodnie
»Quality first” - jako$¢ na pierwszym
miejscu, traktujac czynnik jakosci jako
priorytet we wszystkich obszarach na-
szej dziatalnosci.

ABAKOSTEEL to firma oparta na
wieloletnim do$wiadczeniu w dostar-
czaniu rozwigzan dla wielu gatezi prze-
mystu miedzy innymi dla przemystu
jachtowego, zeglarskiego, okretowego,
przemystu maszynowego, spozyw-
czego, oraz budownictwa. Nasza wie-
dza oraz staranny dobdr dostawcow
gwarantuja najwyzszg jakos§¢ ofero-
wanych produktéw i atrakcyjne ceny.

Realizujemy projekty z wielu galezi
przemystu i jeste$my elastyczni na spe-
cyficzne potrzeby rynku, co zapewnia
nam ciagly rozwdj, oraz jak najlepsze
poznanie potrzeb naszych Klientéw i
Partneréw. W tym celu intensywnie

poszerzamy asortyment w naszym ma-
gazynie, tak aby produkty najbardziej
Panistwa interesujace byly zawsze do-
stepne. Na zyczenie Klienta tworzymy
sklad magazynowy pod indywidualne
zapotrzebowanie, co wydatnie skraca
czas realizacji zamowien i obniza koszty.

Szczegolnie chcieliby$my zwrdci¢
Panstwa uwage na bogaty i szeroki
asortyment osprzetu zeglarskiego ze
stali nierdzewnej A2 i kwasoodpornej
A4 oraz elementy wyposazenia jach-
tow. Ponadto firma ABAKOSTEEL
oferuje wysokiej jakoséci wyspecjalizo-
wane produkty z linii Yachtcare nie-
mieckiego producenta Vosschemie.
W swojej ofercie proponujemy szeroki
wybdr srodkéw do czyszczenia, napra-
wy, konserwacji i pielegnacji jachtu.
Program Yachtcare zawiera preparaty
do kazdego typu powierzchni: tworzy-
wo sztuczne, stal, aluminium i drewno.

Serdecznie zapraszamy do zapozna-
nia sie z calym naszym asortymentem
skladajacym sie z ponad 24 000 po-
zycji. Pelna oferta dostgpna na naszej
stronie internetowe;.

Jolanta Kownacka
specjalista ds. marketingu
ABAKOSTEEL

.«.. PRODUCENT;:

. ..

- .toDZI
SPOJITEROW.SAMOCHODOWYCH

PR B
- -

KAJAKOW

PROLAMED Joanna Banach
89-530 Sliwice, ul. Starogardzka 30
kom. 692 116 781, 606 996 559
www.prolamed.pl
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W siedzibie firmy Milar
w Grodzisku Mazowieckim
odbyto sie seminarium na temat:

»leoria i praktyka w konstrukcji
kompozytéw”. W seminarium wzieli
udzial studenci, cztonkowie kot na-
ukowych Politechniki Warszawskiej
oraz ich opiekunowie. Celem semina-

rium bylo poszerzenie wiedzy stuchaczy
o praktyczne aspekty w technologii
materiatéw kompozytowych oraz ma-
terialéw z nimi powigzanych.

Seminarium zostalo przygotowane
oraz przeprowadzone przez techno-
logéw firmy Milar i podzielone zosta-
o na dwie gltéwne czedci: teoretyczng
obejmujaca 3 bloki tematyczne oraz
praktyczng, podczas ktorej odbyly sie
dwa pokazy.

Szkolenie otworzyla prezentacja
Marka Makulinskiego - specjalisty
od metod prézniowego wytwarzania
kompozytéw, pt: ,,Materialy kompozy-
towe” , podczas ktorej stuchacze zapo-
znali sie ze stosowanymi w przemysle
materiatami do wytwarzania struktur
kompozytowych. Na wstepie przed-
stawione zostaly podstawowe metody
produkeji laminatéw, wraz z szero-
kim opisem wad i zalet kazdej z me-
tod. Nastepnie studenci zapoznali si¢
z kazda z grup materialéw uzywanych
W procesie wytwarzania laminatéw t.j.:

srodkami rozdzielajacymi, zelkotami,
zywicami, materiatami stanowigcymi
zbrojenie (tkaniny, maty) czy materia-
tami przekladkowymi i materialami
stosowanymi w technice worka proz-

niowego i infuzji. Probki wszelkich
materiatéw byly ogoélnodostepne, tak-
ze kazdy ze stuchaczy mial mozliwo$¢é
praktycznego poznania materiatow.

Kolejna czgsé¢ pt: ,Tworzywa na mo-
dele i formy” poprowadzona zostala
przez Dariusza Grabczewskiego, spe-
cjaliste w dziedzinie materiatéw mo-
delarskich oraz narzedziowych. Temat
prezentacji obejmowal szeroksg game
materialéw do wytwarzania modeli,
form i prototypéw. Przedstawiono m.
in. podstawy doboru past i ptyt mode-
larskich i narzedziowych, rodzaje i obsza-
ry zastosowan zywic do laminowania,
wypelniania i odlewania oraz zywic
specjalnych. Wspomniano réwniez
o silikonach formierskich oraz nowo-
czesnych epoksydowych, winyloestro-
wych i poliestrowych systemach for-
mierskich.

Temat przewodni ostatniego bloku
czeéci teoretycznej dotyczyl ,,Podstaw
doboru klejow” i przeprowadzony
zostal przez Pawla Kowalskiego. Jego

wiedza na temat metod Iaczenia ma-
terialéw poparta dlugoletnig praktyka
pozwolila na przekazanie informacji
w latwy 1 przystepny sposob. Podczas
prezentacji przedstawiono podstawy
klejenia, rodzaje klejow i ich szcze-
gllne wlasciwosci, podstawy doboru
klejow w zalezno$ci od rodzajow la-
czonych materialéw oraz metody i ro-
dzaje aplikacji.

Po przerwie obiadowej przystapiono
do czesci praktycznej, ktdrg rozpo-
czal pokaz odlewania zywicy. Po kilku
wstepnych stowach dotyczacych przy-
gotowania formy przystapiono do pro-
cesu odlewania. Prezentacja praktycz-

na pokazata stuchaczom jak w prosty
sposob metodg odlewania samemu
mozna wykonywa¢ réznego rodzaju
elementy.

Ostatnig cze$¢ programu semina-
rium stanowil pokaz infuzji. Pokaz
rozpoczal sie od przedstawienia pod-
stawowych zasad przygotowania form
do produkeji, nastepnie pokazano

Teoria 1 praktyka

w konstrukcji kompozytow

kolejnos¢ oraz sposéb rozmieszcza-
nia materialéw w formie. Stuchacze
obserwowali etap ukladania materia-
6w, nastepnie szczelnego zamkniecia
elementu workiem prézniowym i wy-
tworzeniu prdzni, ktéra spowodowata
zassanie zywicy i impregnacje lamina-
tu. Stuchacze aktywnie uczestniczyli
W przygotowywaniu procesu i z zain-
teresowaniem obserwowali proces ply-
nigcia zywicy.

Szkolenie niewatpliwie rozwialo
wszelkie watpliwosci stuchaczy, pro-
wadzacy wyczerpujaco i z przyjem-
nosécig odpowiadali na wszystkie za-
dawane pytania. Na zakonczenie kazdy

z uczestnikéw otrzymat certyfikat po-
twierdzajacy uczestnictwo w szkoleniu.

Serdecznie zapraszamy wszyst-
kich zainteresowanych szkoleniem
z zakresu materialéw kompozyto-
wych do kontaktu.

Wszelkie informacje dostepne na
stronie www.milar.pl.
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REKRUTACJA 2013

Wydzial Oceanotechniki i Okretow-
nictwa (WOIO) Politechniki Gdanskiej
jako jedyny w Polsce ksztalci nieprze-
rwanie od 1945 roku inzynieréw o
specjalno$ciach okretowych, a od 1993
takze inzynieréw na specjalnosci Za-
rzadzanie i marketing w gospodarce
morskiej (w ramach kierunku Oceano-
technika). Aktualnie WOiO ksztalci na
trzech kierunkach studiéow:

1. Oceanotechnika: studia I i II stop-
nia stacjonarne i niestacjonarne
(wkrétce studia II stopnia w jezyku
angielskim),

2. Energetyka: studia I i1l stopnia sta-
cjonarne (kierunek miedzywydzia-

fowy),

3. Transport: studia I stopnia sta-
cjonarne, od roku akademickie-
go 2013/14 takze studia II stopnia
(miedzywydziatowe)

Kierunek Oceanotechnika

WOIiO oferuje szeroka oferte eduka-
cyjna, ktora obejmuje zaréwno budowe
statkéw i obiektéw plywajacych, jak i
eksploracje zasobéw morz i oceandw.
Skonstruowana zostala ona zgod-
nie ze wspolczesnymi wymaganiami
rynkowymi, zawierajac zagadnienia
zwigzane z budowa malych statkdw,
jachtow, statkow zeglugi przybrzeznej,
$rédladowej, obstugi platform wiert-
nicznych itp., jak réwniez zagadnienia
technologii remontéw statkéw. Uczy-
my budowa¢ statki od najmniejszych
jachtow i kutréw do najwigkszych su-
perzbiornikowcéw i duzych statkow
pasazerskich. Absolwenci otrzymuja
wyksztalcenie umozliwiajace podjecie
pracy w szeroko rozumianej gospo-
darce morskiej, aktualnie w matych
stoczniach produkeyjnych, remonto-
wych, w zakladach kooperujacych z
przemystem okretowym, w biurach
projektowo-konstrukcyjnych przemy-
stu okretowego, w przedsiebiorstwach
armatorskich, w instytucjach nadzoru
technicznego i administracji morskiej,
w placéwkach badawczo-rozwojowych
przemystu okretowego, w instytucjach
zajmujacych si¢ eksploatacja mérz i
oceanéw, wdrazaniem nowych form
organizacji i zarzadzania, marketin-
giem oraz w innych gafeziach gospo-
darki, np. w przemysle maszynowym
czy w eksploatacji portéw i floty. Studia
trwajg 7 semestrow (niestacjonarne 8).
Pierwsze trzy semestry poswiecone s3
zdobyciu wiedzy z przedmiotéw pod-
stawowych, ogélnych i technicznych.

Specjalnosci

Studia I stopnia (stacjonarne i nie-
stacjonarne)

1. Budowa Okretow i Jachtow:

Jest to specjalnos¢ zwigzana z ka-
dlubem jednostki plywajacej. Zajecia
obejmujg zagadnienia projektowania,
konstrukgji oraz technologii kadtubéw
wszystkich typow statkéw (malych i
duzych, facznie z jachtami).

2. Maszyny, Silownie i Urzadzenia
Okretow i Obiektow Oceanotech-
nicznych:

Jest to specjalno$¢ zwigzana z nape-
dem jednostek ptywajacych oraz ener-
getyka obiektéw oceanotechnicznych,
np. platform wiertniczych.

3. Zarzadzanie i Marketing w Go-
spodarce Morskiej:

Obejmuje  zagadnienia zwigza-
ne z zarzadzaniem i marketingiem w
duzych i malych przedsi¢biorstwach
zwiazanych bezposrednio lub posred-
nio z gospodarka morska, transportem
wodnym oraz eksploatacjg portéw i
floty.

4. Inzynieria Zasobow Natural-
nych:

Specjalnos¢ dotyczy szeroko poje-
tych zagadnien zwiazanych z wydoby-
ciem zasobow naturalnych na ladzie
jak i spod dna morskiego. Program
ksztalcenia obejmuje zagadnienia,
miedzy innymi geodezji, oceanologii,
technik wydobywczych ropy i gazu, w
tym tupkowego, itp.

Studia II stopnia (stacjonarne i
niestacjonarne)

1. Projektowanie statkow i urza-
dzen oceanotechnicznych:

Absolwent zyskuje wiedze ukie-
runkowang na projektowanie statkéw,
jachtow, okretowych uktadéw napedo-
wych, urzadzen okr¢towych i oceano-
technicznych.

2. Eksploracja zasobéw morz i
oceandéw:

Absolwent zyskuje wiedze ukie-
runkowang na budowe i eksploatacje
statkdw, obiektéw zwigzanych z szero-
ko pojeta eksploracja zasobéw moérz i
oceandow.

3. Technologie podwodne:

Wydzial Oceanotechniki i Okre-
townictwa Politechniki Gdanskiej przy
wspolpracy i pod patronatem General
Electric Polska otwiera nowa specjal-
noé¢ ,Technologie podwodne (Subsea
Technology)” na studia II stopnia, Kie-
runek Oceanotechnika. Specjalno$é
docelowo ma by¢ prowadzona w jezy-
ku angielskim. Po jej ukonczeniu ab-
solwenci sg gotowi do podjecia pracy w
biurach projektowych, przemysle oraz
centrach badawczo-rozwojowych zaj-
mujacych sie technologiami stuzacymi
do eksploracji zasobow energetycznych
morz i oceandw, szczegélnie na dnie
morza i na duzych glebokosciach. Jest
to jeden z nowych i szybko-rozwijaja-
cych trendéw innowacyjnych w gospo-
darce $wiatowym.

Studenci beda mieli okazje zdoby¢
cenne do$wiadczenia podczas praktyki
w zaktadach General Electric oraz przy
pisaniu prac dyplomowych we wspot-
pracy z patronem specjalnosci, a absol-
wenci mogg liczy¢ na pierwszenstwo w

zatrudnieniu przez oddzialy tego kon-
cernu na calym $wiecie!

o W opracowaniu studia II stopnia
na kierunku Oceanotechnika prowa-
dzone w jezyku angielskim

Kierunek Energetyka (miedzy-
wydziatowe)

Zapotrzebowanie na energie elek-
tryczng wzrasta wraz z rozwojem
gospodarczym. W wojewodztwie po-
morskim zaledwie 30% energii elek-
trycznej produkowanej jest lokalnie,
reszta przesylana jest z pozostalych
czegéci Polski, zwlaszcza z potudnia.
To oznacza konieczno$¢ modernizacji
i utrzymania linii przesytowych i roz-
budowe zakladéw produkeji energii
elektrycznej na Pomorzu, tak trady-
cyjnych, jak i odnawialnych. Prawdo-
podobna jest lokalizacja elektrowni
jadrowej w Zarnowcu. Zaawanso-
wane sg przygotowania do budowy
elektrowni weglowej pod Pelplinem.
Trwa modernizacja istniejacej sieci i
rozbudowa nowej sieci gazociagdéw.
Rozwija si¢ energetyka odnawialna.
To wszystko wskazuje na to, ze po-
szukiwani beda fachowcy z dziedziny
Energetyki. Miedzywydzialowe studia
na kierunku Energetyka prowadzone
sa wspolnie przez wydzialy Politech-
niki Gdanskiej: Elektrotechniki i Au-
tomatyki, Mechaniczny i Oceanotech-
niki i Okretownictwa. Studia I stop-
nia trwaja 7 semestréw, a Ii stopnia
3 semestry. Na studia I stopnia przez
pie¢ pierwszych semestrow wszyscy
studenci, przyjeci na poszczegélne
wydzialy, majg zajecia wspolnie. Na
studia Ii stopnia po pierwszym seme-
strze opieke nad studentami sprawuja
wydzialy prowadzace poszczegdlne
specjalnosci.

Specjalnosci wydzialu Oceano-
techniki i Okretownictwa:

Studia I stopnia (stacjonarne)

e automatyzacja systemOow energe-
tycznych
« maszyny przeplywowe

Po specjalnos$ci automatyzacja sys-
temow energetycznych student bedzie
umial sterowaé i nadzorowaé urza-
dzeniami energetycznymi, ale takze
projektowa¢ systemy sterowania i au-
tomatyzacji. Po ukonczeniu specjal-
no$ci maszyny przeplywowe student
nauczy si¢ projektowania urzadzen i
systemow energetycznych, takich jak:
turbiny (cieplne, wodne i wiatrowe),
sifownie (konwencjonalne i niekon-
wencjonalne), wymienniki ciepta,
kotly, systemy diagnostyczne, systemy
sterowania i automatyzacji.

Studia II stopnia (stacjonarne)

1. Zaawansowane systemy energe-
tyczne

2. Napedy turbinowe w transporcie
ladowym, oceanotechnice i lot-
nictwie
Studia zapewniajg wyksztalcenie

specjalistow, odpowiadajace potrze-

bom zréwnowazonego rozwoju kraju
i rosngcej roli zagadnien zwigzanych
z ekologicznym wytwarzaniem, prze-
sylaniem i dystrybucja energii. Wy-
ksztalcenie to opiera si¢ na gruntow-
nej wiedzy z obszaru techniki cieplnej,
elektroenergetyki, informatyki i eko-
nomii.

Kierunek Transport

W dniu 22 stycznia 2013 Rzad
przyjal Strategie Rozwoju Transpor-
tu do 2020 roku. W tym dokumencie
stwierdza si¢ koniecznos¢ poprawy wa-
runkéw zeglugowych i nawigacyjnych
oraz modernizacji infrastruktury drég
wodnych o znaczeniu turystycznym,
stworzenia nowoczesnej infrastruk-
tury $rodladowych drég wodnych o
stabilnych warunkach dla przewozéw
lokalnych i regionalnych, wzmocnienie
morskich powigzan transportowych
Polski ze $wiatem, poprzez rozbudowe
glebokowodnej infrastruktury portoéw
morskich i zwigkszenie potencjalu
przetadunkowego istniejacych por-
tow morskich. To oznacza koniecz-
nos$¢ lozenia znacznych nakladéw na
transport wodny w Polsce i zwigkszo-
ny nacisk na jego harmonijny rozwoj
w kolejnych latach. Oznacza to takze
miejsca pracy w tej galezi transportu
dla wyksztalconych fachowcow. Stu-
dia I stopnia trwaja 7 semestréw, a II
stopnia 3 semestry. Na studia I stop-
nia studenci po czwartym semestrze
wybieraja jedng z dwdch specjalnosci.
Absolwent uzyskuje wiedze z zakre-
su funkcjonowania nowoczesnego
transportu wodnego, a w szczegdlno-
$ci: budowy $rodkéw transportu drog
wodnych zaréwno $rédladowych, jak i
morskich, w tym statkéw towarowych
i pasazerskich. Jest przygotowany do
rozwigzywania probleméw projekto-
wych oraz organizacyjnych. Umie pla-
nowal systemy sterowania i kierowa-
nia ruchem, organizowal i zarzadzaé
procesami transportu wodnego. Moze
petni¢ funkcje kierownicze w jednost-
kach organizacyjnych stuzb inzynierii
ruchu. Jest réwniez przygotowany do
pracy w stoczniach malych i duzych,
stoczniach remontowych, jednostkach
obstugi transportu wodnego - portach
morskich i rzecznych, jednostkach
stuzb ruchu wodnego - kapitanatach
portow, itp.

Specjalnosci studia I stopnia
1. Srodki Transportu Wodnego:

Specjalno$¢ dotyczy projektowania
i eksploatacji $rodkéw transportu: stat-
kéw réznej wielkosci, $rédladowych
i pelnomorskich, zestawéw holowni-
czych i pchanych oraz infrastruktury
transportu wodnego, eksploatacji i dia-
gnostyki.

2. Systemy Transportu Wodnego:

Specjalno$¢ dotyczy organizacji,
planowania, a takze projektowania sys-
temoéw sterowania ruchem wodnym.
Obejmuje réwniez zagadnienia nadzo-
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ru i zarzgdzania procesami transportu,
logistyki, inzynierii ruchu, ekonomiki
transportu, diagnostyki oraz bezpie-
czenstwa i niezawodnosci $rodkéw
transportu i systemow ruchu.

W przygotowani: Miedzywydzia-
lowe studia II stopnia na kierunku
Transport (organizowane wspélnie z
Wydzialem Inzynierii Ladowej i Sro-
dowiska).

Studia I1I stopnia

Studia doktoranckie prowadzone
sg wspoélnie z Wydziatem Mechanicz-
nym i Wydzialem Fizyki Technicznej
i Matematyki Stosowanej Politechni-
ki Gdanskiej oraz Instytutem Maszyn
Przeptywowych Polskiej Akademii
Nauk w Gdansku.

Studia podyplomowe

WOIiO prowadzi réwniez studia
podyplomowe: 1) Standardy ISO i
zarzadzanie przez jako$¢ (TQM) oraz
2) Inzynieria ropy i gazu

o Oprécz realizowanego programu
dydaktycznego nasi studenci od-
bywaja praktyki (czesto dobrze
platne) w polskich i zagranicznych

przedsiebiorstwach zwigzanych z
gospodarka morska, energetyka i
transportem.

o Oferujemy réwniez mozliwos¢
semestralnych studiéw na innych
uczelniach europejskich w ramach
programu Erasmus.

o Na biezagco modyfikujemy zakres
naszej oferty, tak aby spelniala
przyszte potrzeby rozwojowe i
rynkowe. W tym celu §ci$le wspol-
pracujemy z wiodacymi firmami,
w tym z koncernami miedzyna-
rodowymi i firmami krajowymi
takimi jak Genenal Electric (GE),
Det Norske Veritas (DNV), Re-
montowa.

o Posiadamy wiele nowoczesnych
laboratoriéw dydaktycznych i ba-
dawczych.

o Wydzial posiada takze laboratoria
komputerowe dostepne dla na-
szych studentéw. W laboratoriach
tych uczymy miedzy innymi po-
stugiwania sie réznorodnym opro-
gramowaniem inzynierskim przy-
datnym w dziatalno$ci zawodowej.

o Na wydziale mieéci si¢ biblioteka z
czytelnia.

o Nasi studenci biorg aktywny
udzial w dziatalnoéci két nauko-
wych. Aktualnie dzialaja 3 kota
naukowe:KORAB, SYNERTECH
oraz PIKSEL.

Rekrutacja na WOiO

Limity przyje¢ na studia stacjo-
narne i niestacjonarne I i II stopnia
w roku akademickim 2013/2014 na
WOIiO podane sg w tabeli nr 1.

Rekrutacja na I stopnia trwa od
6.05 do 09.07.2013. Studia I stopnia
rozpoczng si¢ od 29 wrzednia, za$
studia II stopnia od lutego 2014 i dla-
tego rekrutacja na studia II stopnia
bedzie przeprowadzona na poczatku
roku 2014.

»Rekrutacja odbywa sie w formie
elektronicznej, zwanej dalej eRekru-
tacjg, z wylaczeniem kandydatéw na
drugi badz kolejny kierunek studiow
stacjonarnych. Kandydat rejestru-
je si¢ na stronie internetowej www.
rekrutacja.pg.gda.pl. Po rejestracji i
zalogowaniu si¢ nalezy wypelni¢ za-
ktadke z danymi osobowymi, adresa-

Stacjonarne | Stacjonarne | Niestacjonarne | Niestacjonarne
Kierunek I'stopnia | II stopnia I stopnia II stopnia
Oceanotechnika 370 120 50 48
Energetyka 90 50 Ndot. Ndot.
Transport 150 50 Ndot. Ndot.
Tabela nr 1.

mi, WKU (dla mezczyzn), wyksztal-
ceniem, wynikami matur. Po wyko-
naniu powyzszych czynnosci wejdz w
zaktadce DEKLARACJE i OPLATY
aktywowa¢ REJESTRACJE. Po tym
deklaracja jest zarejestrowana i be-
dzie bral udziat w rekrutacji.

Wydzialowa Komisja Rekrutacyj-
na na WOIiO przyjmuje kandydatéw
przez caly lipiec godz. 10.00-14.00
od poniedziatku do pigtku w poko-
ju 222A, I pietro gmachu WOIO.
Wszelkie informacje sa udzielane,
takze telefonicznie: 058 348 6708 lub
e-mailem rekrutacja-oio@pg.gda.pl.
Z ofertami WOiO mozna sie zapo-
znaé réwniez na stronie http://oce.
pg.gda.pl/studia/rekrutacja/.

Programy studiéw mozna znalez¢
na stronie: www.oce.pg.gda.pl.

Zachodniopomorski Uniwersytet Technologiczny w Szczecinie

Studia Podyplomowe
Projektowanie jachtow i plywajacych jednostek sportowych

Studia sg skierowane do o0so6b
pragnacych uzupetni¢ wiedze w za-
kresie projektowania jachtéw, pra-
cujacych w biurach projektowych,
architektonicznych, wytwoérniach
jachtow lub dla oséb chcacych za-
ja¢ sie tego typu dzialalno$cia w
zakresie projektowania lub budowy
jachtow. Studiowaniem moga tez
by¢ zainteresowane osoby , ktére
chcg remontowac jachty, prowadzi¢
osrodki wypozyczajace jachty lub
zajmujace sie eksploatacja, bezpie-
czefnstwem jachtow, pomierzaniem,
marketingiem w obrocie jachtami.

Zajecia prowadzone s systemem
studiéw niestacjonarnych.

Kierownikiem studiéw podyplo-
mowych jest prof. dr hab. inz. Tade-
usz Szelangiewicz.

Cel studiow, do kogo sa kie-
rowane

Celem studiéw jest zapoznanie
stuchacza z komputerowymi me-
todami projektowania jachtow, ich
wlasciwosciami, konstrukcja, tech-
nologia budowy i wyposazeniem.

Podyplomowe Studia Projektowa-
nie jachtéw i plywajacych jednostek
sportowych administrowane sg przez
Wydzial Techniki Morskiej i Trans-
portu, Katedra Oceanotechniki i Pro-
jektowania Systeméw Morskich

Studia przeznaczone sa dla ab-
solwentow studidéw wyzszych, gltow-
nie technicznych ze szczegé6lng pre-
ferencja kierunku Oceanotechnika,
zainteresowanych zdobyciem wie-
dzy w zakresie projektowanie jach-
tow i ptywajacych jednostek sporto-
wych.

Studia podyplomowe sa adre-
sowane do oséb legitymujacych
sie dyplomem ukonczenia studiéw
wyzszych pierwszego, drugiego
stopnia lub studiéw jednolitych
magisterskich kierunkéw technicz-
nych lub pokrewnych.

Program studiow

Program studiéw ukierunkowa-
ny jest na doskonalenie praktycz-
nych umiejetnosci projektowania
jachtéow oraz innych rekreacyjnych
lub sportowych jednostek ptywa-
jacych. Program jest realizowany
przez 2 semestry - pierwszy se-
mestr 104 godzin dydaktycznych,
drugi 84 oraz praca koncowa 48
godzin. Program zawiera zajecia
praktyczne: projektowanie jach-
téw z wykorzystaniem oprogramo-
wania komputerowego: Maxsurf,
Freeship, AutoCAD, Ansys Fluent
(numeryczna mechanika plynoéw,
analiza komputerowa optywu zagli
i ich optymalizacja itp.), Matlab,
MathCAD oraz przedmioty teore-

tyczne z hydromechaniki i hydro-
dynamiki jachtéw, dzielno$ci mor-
skiej i aerodynamiki zagli.

Tres¢ studiow zawiera réwniez
elementy komputerowej wizualiza-
cji jachtu dla projektu ofertowego,
a calo§¢ uzupelniona jest zajecia-
mi z nowoczesnych technologii
wytwarzania kadtubéw z tworzyw
sztucznych.

W ramach wszystkich zaje¢ sa
wyklady oraz ¢wiczenia projekto-
we i laboratoria komputerowe. W
czasie zaje¢ kladzie si¢ duzy nacisk

na umiejetnodci korzystania ze
specjalistycznego oprogramowa-
nia.

Koszt studiow

Studia trwaja 2 semestry. Koszt
studiéow wynosi 4.400 zi. Na tg cene
sklada sie wynagrodzenie osobowe
dla wykladowcéw i pracownikéw
pomocniczych, materialy biurowe
i eksploatacyjne do prowadzenia
studiow, indeksy, podreczniki, pie-
czatki.

Kwalifikacje po ukonczeniu

Absolwenci, po zlozeniu pracy
koncowej i jej obronie podczas egza-
minu, otrzymuja $wiadectwo ukon-
czenia studiéw podyplomowych.

Absolwent  tego  kierunku
ksztalcenia jest przygotowany
do prowadzenia prac projekto-
wych oraz budowy jachtéw, jed-
nostek sportowych wykonanych
z laminatéw. Prace te bedzie pro-
wadzil w oparciu o wiedze do-
tyczaca komputerowych metod
projektowania kadtubdéw jachtéw
i ich ozaglowania oraz nowocze-
sne technologie budowy z zywic
wzmacnianych witéknami szkla-
nymi i weglowymi, a takie w
oparciu o wiedze dotyczaca para-
metréw $rodowiska powietrzno-
-wodnego, w ktérym jachty beda
eksploatowane.

Absolwent tego kierunku moze
by¢ zatrudniony w biurach pro-
jektujacych tego typu jednostki
plywajace, w stoczniach jachto-
wych, administracji morskiej a
takze jest przygotowany do samo-
dzielnego prowadzenia matych
firm produkujacych jachty, jed-
nostki sportowe. Zdobyta wiedza
pozwala takze na organizowanie i
prowadzenie wypoczynku, rekre-
acji i turystyki wodnej z wyko-
rzystaniem jachtow i innych ma-
tych jednostek ptywajacych.

prof. dr hab. inz.
Tadeusz Szelangiewicz
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Ubezpieczenia stoczni jachtowyc

Przedsiebiorstwo prowadzace dziatalnos¢
w sektorze produkcji stoczniowej wymaga
specjalnego podejscia w odniesieniu do

ubezpieczen.

Stocznie posiadaja majatek,
zatrudniajg pracownikéw, pod-
wykonawcoéw.  Wyprodukowane
jachty moga ptywaé na rozma-
itych akwenach. Stocznie ponosza
ryzyko zwigzane z prowadzeniem
dziatalno$ci, wymagania Zlece-
niodawcéw rosna a zlecajac bu-
dowe jachtu oczekuja oni coraz
lepszych zabezpieczen. Powstaje
pytanie, jak nalezy sformulowac
program ubezpieczenia dla stocz-
ni, aby skutecznie zabezpieczy¢ ja
przed przykrymi niespodziankami.

W szerszym ujeciu ubezpie-
czenia stoczniowe to ubezpiecze-
nia majatku trwatego i srodkéw
obrotowych, odpowiedzialno$ci
cywilnej ogdélnej, ubezpieczenia
utraty zysku w zwiazku w prze-
rwg w dziatalno$ci oraz ubez-
pieczenia pracownicze ale takze
ubezpieczenia morskie.

Ponadto, w zaleznosci od ro-
dzaju budowanych jachtow zakres
ochrony ubezpieczeniowej nale-
2y modyfikowa¢. Dlatego w tym
opracowaniu postaram sie jedy-
nie nakresli¢ ramy, w ktérych na-
lezy sie¢ porusza¢ analizujac wa-
runki ochrony ubezpieczeniowe;j.

Ubezpieczenie
majatku stoczni

Pakiet ubezpieczeniowy stocz-
ni jachtowej winien zawiera¢ po-
krycie dla ryzyk ubezpieczenia
majatku.

Obok tradycyjnych ubezpie-
czen majatku trwatego i rucho-
mego bedacego wlasnoscig lub
w gestii ubezpieczeniowej stocz-
ni, szczegbdlnym jest specjali-
styczne ubezpieczenie jednostek
w budowie oparte na londynskich
klauzulach instytutowych: ubez-
pieczenie budowy statkéw - In-
stitute Clauses for Builders’Risks
1/06/88. Ma ono duze znaczenie
w przypadku budowy drozszych
jednostek, a takze jest coraz cze-
$ciej wymagane przez inwestorow
zlecajacych budowe jachtéw na
zamoOwienie.

Ubezpieczenie to ma na celu
ochrone stoczni i inwestora przed
skutkami nieprzewidzianych zda-
rzen, ktére moga zakldci¢ lub
uniemozliwié¢ proces budowy jed-
nostki.

Przedmiotem  ubezpieczenia
opartego o Institute Clauses for
Builders’Risks 1/06/88 sa kadlub

w budowie wraz z wyposazeniem
oraz materialy zakupione tytutem
budowy jachtu. Ochrona ubez-
pieczeniowa objete sa zaréwno
szkody catkowite faktyczne jak
i konstruktywne oraz szkody czg-
$ciowe. Ubezpieczenie obejmuje
takze straty powstate na skutek
nieudanego wodowania lub koli-
zji z innym obiektem, moze obej-
mowac¢ takze transport jachtu.

Ochrona ubezpieczeniowa
funkcjonuje do momentu wyda-
nia jachtu armatorowi, pod wa-
runkiem, Zze moment ten nastgpi
przed zakonczeniem okresu ubez-
pieczenia. Sumga ubezpieczenia
moze by¢ cena kontraktowa lub
warto$¢ odpowiadajaca koszto-
wi wytworzenia powiekszonemu
o uzgodniony procent (np. 110%,
125% kosztu wytworzenia).

Ubezpieczenie
odpowiedzialnosci cywilnej
stoczni

Aby prawidlowo zdefiniowa¢
zakres ochrony ubezpieczenio-
wej w odniesieniu do ryzyka od-
powiedzialnosci cywilnej stoczni
nalezy dokladnie przeanalizowa¢
rodzaje i rozmiar prowadzonej
dzialalnosci. Najczeéciej bowiem
ochrong nalezatoby zapewni¢ za-
réwno w zakresie odnoszacym sie
do budowy, jak réwniez do re-
montéw jednostek. Jednoczeénie
trzeba mie¢ na uwadze kwestie
zwigzane z odpowiedzialno$cia
cywilna za majatek bedacy w po-
siadaniu i/lub uzytkowaniu stocz-
ni.

Jesli stocznia realizuje wiek-
sze kontrakty niezbedne staje si¢
zastosowanie kombinacji ubez-
pieczenia odpowiedzialnosci cy-
wilnej opartego o ryzyka morskie
z ubezpieczeniem odpowiedzial-
nos$ci cywilnej natury ogélnej,
najlepiej opartym na kodeksie cy-
wilnym.

Popularnym produktem z gru-
py ubezpieczen morskich dla
stoczni remontowych jest ubez-
pieczenie OC remontéw zgodnie
z Shiprepairer’s Liability Clauses
1/90 (LSW 169A).

Ubezpieczenie zawarte na wa-
runkach Shiprepairer’s Liability
Clauses 1/90 (LSW 169A) obej-
muje odpowiedzialno$é cywilna
stoczni w trakcie prowadzonych
przez nia remontdéw gwarancyj-

nych i pogwarancyjnych statkéw
i innych jednostek ptywajacych.
Ochrona ubezpieczeniowa obej-
muje m.in. szkody w remontowa-
nych jednostkach, w maszynach
i urzadzeniach na nich zamonto-
wanych, ktére powstaly w trakcie
prac remontowych a takze wyrza-
dzone tadunkowi znajdujacemu
si¢ na remontowanej jednostce
statku. Ubezpieczone sg réwniez
koszty zwigzane z usunieciem
wraku w razie jego zatoniecia,
ktére bylo wynikiem przepro-
wadzanych na jednostce prac re-
montowych. Ponadto w ramach
odpowiedzialnosci  ubezpieczy-
ciela pokryte sa szkody i straty
powstale w nastepstwie uszko-
dzenia ciata lub $mierci os6b
trzecich oraz szkody wyrzadzone
w czasie probnych rejséw remon-
towanych jednostek.

W przypadku stoczni buduja-
cych jednostki plywajace ubez-
pieczenie odpowiedzialnosci cy-
wilnej oparte na ryzykach mor-
skich realizowane jest na przyto-
czonych przy ubezpieczeniu mie-
nia warunkach Institute Clauses
for Builders’Risks 1/06/88.

Ochrona ubezpieczeniowa
w zakresie ubezpieczenia odpo-
wiedzialnosci cywilnej w oparciu
o ubezpieczenia morskie zgodnie
z powyzszymi klauzulami (wa-
runkami) standardowo nie obej-
muje odpowiedzialnosci cywilnej
kontraktowej, czystych strat fi-
nansowych oraz OC za produkt.

Gdzie naby¢ ubezpieczenie
dla stoczni?

Z pewnoscig warto skorzysta¢
z pomocy eksperta, gdyz pro-
gram ubezpieczenia winien zo-
sta¢ opracowany dla kazdej stocz-
ni indywidualnie. Do wyboru sa
generalnie nastepujace mozliwo-
$ci: agent ubezpieczeniowy, pra-
cownik zaktadu ubezpieczen lub
broker ubezpieczeniowy. Jedli
jednak ekspert ma by¢ niezalezny
(a przeciez powinien!) to wow-
czas odpowiedz jest jedna: zawie-
rajagc umowe ubezpieczenia warto
skorzysta¢ z ustug brokera ubez-
pieczeniowego czyli niezaleznego
eksperta, ktérego obowiazkiem
(na mocy prawa) jest reprezento-
wanie interesow klienta (stoczni)
w relacjach z zakladem ubezpieczen.

Zgodnie z obowiazujaca w Pol-
sce praktyka broker ubezpiecze-
niowy nie pobiera od klienta wy-
nagrodzenia. Swoja prowizje uzy-
skuje bowiem od zakltadu ubez-
pieczen, w ktérym ostatecznie
zostanie ulokowane ubezpiecze-

Fot.) Autorka artykutu
-Maltgorzata Glueck jest
niezaleznym ekspertem

ubezpieczeniowym.

nie. Wedlug ustawy o posrednic-
twie ubezpieczeniowym (USTA-
WA z dnia 22 maja 2003 r. o po-
§rednictwie ubezpieczeniowym,
Dz.U. z 2003 r., Nr 124, poz. 1154
z p6zn. zmianami), broker ubez-
pieczeniowy reprezentuje klienta
i ma obowiazek dziala¢ w imieniu
i na rzecz klienta.

W przeciwienstwie do broke-
ra - agent ubezpieczeniowy re-
prezentuje zaklad ubezpieczen
i jest zobowigzany do dzialania
w imieniu i na rzecz zakladu
ubezpieczen. Dotyczy to réwniez
pracownika zaktadu ubezpieczen.

Korzystajacy z ustug brokera
klient ( stocznia ) oprécz doradz-
twa zyskuje dodatkowa ochrone.
Ustawowym warunkiem prowa-
dzenia dziatalno$ci brokerskiej
w Polsce jest bowiem posiadanie
ubezpieczenia odpowiedzialno$ci
cywilnej zawodowej na minimal-
ng sume gwarancyjng w wysoko-
$ci 1,5 mln EUR. Tak wiec jesli
broker popeini btad w ubezpie-
czeniu jachtu i ubezpieczyciel od-
moéwi wyplaty odszkodowania, to
Panstwa strate pokryje ubezpie-
czyciel w zakresie OC brokera.

Podsumowanie

Z uwagi na zlozono$¢ tematu,
dobre ubezpieczenie dla stocz-
ni nie powinno by¢ zawierane
w pospiechu. Bardzo istotnym
jest doktadne przekazanie infor-
macji niezbednych do oceny ry-
zyka, ktére zazwyczaj zawarte sa
w kwestionariuszach oceny ry-
zyka. Niejednokrotnie potrzebne
jest positkowanie sie ubezpieczy-
cielami zagranicznymi, co takze
nie sprzyja skracaniu potrzebne-
go czasu na przygotowanie ofer-
ty ubezpieczenia. Celem jest bo-
wiem dobre ubezpieczenie za roz-
sgdne pienigdze!

Malgorzata Glueck
broker ubezpieczeniowy

Proffman Broker Sp. z o.0.
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Nic 0 nas
hez nas

O potrzebie konsolidacji i perspektywicznym
budownaiu konkurencyjnosci rodzimej branzy
rozmawiamy z Prezesem Polskiej Izby Przemystu
Jachtowego i Sportow Wodnych - Polskie Jachty.

Przemyst Jachtowy: Pelni Pan funkcje
Prezesa Izby od marca tego roku. Czy
zmienila si¢ Patiska optyka postrzegania
spraw branzy ?

Sebastian Nietupski: Zmienia sie stale,
tak jak dynamicznie zmieniajg si¢ warun-
ki, w ktérych pracujemy i otoczenie, ktore
warunkuje rozwdj sektora. W obecnych,
powiedzmy sobie szczerze trudnych cza-
sach najwazniejsze jest elastyczne dzia-
fanie i szybkie reagowanie na potrzeby
zmieniajacego si¢ rynku. Tak bylo przed
moja nominacja i tak jest teraz.

Teraz dodatkowo bedgc prezesem musze
rozszerzy¢ swdj oglad sytuacji i stara¢ sie
doktadniej kontrolowa¢ i rozumie¢ proce-
sy zachodzace w sektorze, by mdc w imie-
niu Izby lepiej pomagac jej Cztonkom. A
ze budzet organizacji nie jest najwickszy,
nalezy to robi¢ bardzo wnikliwie i punkto-
wo wybiera¢ najlepsze sposoby wsparcia.

PJ.: Wsrod przedsiebiorcow nadal Zywa
jest obawa, Ze dzialalnos¢ Izby jest ukie-
runkowana na lobbowanie interesow
silnych graczy. To moZze zniechecac...

S.N.: Niestety moze..Jednak za mojej
kadencji chciatbym to zmieni¢. Przeciez
osobiscie nie reprezentuje zadnej duzej
czy tez malej stoczni. Prywatnie prowadze
firme Kotniz, ktéra od lat dostarcza bran-
zy wyposazenie metalowe i aluminiowe
znajdujace si¢ na fodziach motorowych i
jachtach. Sam ten fakt $wiadczy o tym ze
nastgpity zmiany w Zarzadzie Izby oraz
~powialo $wieza i nowa krwia” Moim
celem jest wiec konsolidacja sektora i
wyrazny przekaz, ze Izba ma dbac o intere-
sy wszystkich cztonkéw - duzych i matych,
stoczni, dostawcow, dealeréw oraz innych
firm aktywnie dzialajacych w naszej bran-
zy. Oczywiscie silni i duzi gracze s3 nam
bardzo potrzebni, To dzigki nim udaje sie
nam z sukcesami aktywnie lobbowa¢ inte-
resy polskie na forum $wiatowym. Przy
posiedzeniach miedzynarodowych sek-
torowych organizacji ICOMIA czy EBI*
czesto padaja pytania o nasze najwigksze
stocznie takie jak: Delphia Yachts , Galeon
czy Sunreef Yachts. O to jak sobie radza
w obecnych czasach. Mygle, ze to dobrze,
kadry zarzadzajacej wyzej wspomnianych
firm - powstata POLSKA MARKA sil-
nie rozpoznawalna na $wiecie. Czyli nasi
wyzej wymienieni ,silni gracze’ - bardzo

pomagaja w budowaniu dobrego obra-
zu sektora, a co za tym idzie pomagaja
réwniez mniejszym wej$¢ na nowe rynki
gdzie Polska Marka zaczyna si¢ bardzo
dobrze pozycjonowaé. Reasumujgc - inte-
resy i dziatania silnych graczy posrednio
wyplywaja na rozwdj pozostatych pod-
miotéw. I tu jest tez moja rola , zeby o tym
glosno méwic i zacheca¢ do wspdlnego
dziatania, a nie zniechecac :)

PJ.: Kalkulacja i analiza lezy w naturze
kazdego przedsigbiorcy. Co myslisz kiedy
ktos argumentuje swojg pasywng posta-
we stowami : ,,Co ja z tego bede miat ?”
lub tez: ,, Realizuje produkcje we wlasnym
zakresie i nie widze potrzeby konsolidacji
w szeregach Izby”

S.N.: Szczerze méwiac boli mnie to. Mysle,
iz wciaz sie jeszcze uczymy nowoczesnych
proceséw dziatania i wspétpracy. W glo-
wach naszych przedsiebiorcéw jest zako-
dowany kierunek na zysk bezposredni i to
jest pewnie bardzo dobre postepowanie. Ja
jednak uwazam, iz posiadanie dodatkowo
umiejetnosci szerszego postrzegania moz-
liwoséci rozwoju, nie tylko przez pryzmat
bezpsrednich korzysci ale rowniez poprzez
wspolne moze poczatkowo mniej wymier-
ne dziatania - przynosi predzej czy pdzniej
konkretne korzysci. Dlatego moim celem
jest namawianie podmiotéw z sektora do
wstgpienia w nasze szeregi. A powdd jest
prosty - wspolnie jako organizacja mamy
glos w podejmowaniu waznych decyzji na
szczeblu rzagdowym oraz na forum mie-
dzynarodowym w sektorowych organiza-
cjach takich jak ICOMIA czy EBI. Ponadto
tu nalezy sie pochwali¢, iz w tym krotkim
okresie kadencji obecnego zarzadu udato
sie nam wprowadzi¢ polskich przedstawi-
cieli do Rad Nadzorczych w/w organizacji.
Reasumujgc - nic o nas bez nas i to jest ta
warto$¢ dodana czesto nie postrzegana
przez pryzmat przedsiebiorcy i stwierdze-
nia: co ja z tego bede miat....

PJ.: Jak si¢ Pan czuje za sterami Izby ?:)

S.N.: Dobrze.... 1) Zawsze lubilem podej-
mowa¢ trudne decyzje i kierowaé réz-
nymi pomystami i projektami, patrzec
szeroko i elastycznie. Mysle, iz duzo
pomoglo mi tu moje wyksztalcenie ,
ktére w gruncie rzeczy jest bardzo sze-
rokie i nietypowe. Szkofe érednig jako
umyst $cisty konczylem z wyréznieniem

.
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Fot.) Na zdjeciu Sebastian Nietupski, Prezes Polskiej 1zby
Przemystu Jachtowego i Sportéw Wodnych - Polskie Jachty.

na profilu matematyczno - fizycznym.
Potem duza zmiana, gdyz studia wybra-
fem zgola odmienne od tego co robitem
wczesniej. Jestem bowiem dyplomowa-
nym magistrem sztuki konczac Wydziat
Aktorski fodzkiej Filméwki. A na koniec
dolozylem sobie jeszcze Podyplomowe
Studia - Zarzadzanie Przedsigbiorstwem
na Kozminskim. Ten miks doswiadczen
plus przejecie od ojca prowadzenia firmy
Kotniz stanowi wiec mieszanke wybu-
chowa i uwazam Ze, przynosi mi to duzo
korzysci. Polaczenie $cisle analitycznego
myslenia z bujng wyobraznig i szerokim
spojrzeniem na $wiat pomaga mi zrozu-
mie¢ to co robig i to co chce wykreowaé
w przysziosci. 1 tak tez chce kierowaé
Izbg - analitycznie ale z niekiedy szalo-
nymi pomyslami na przyszloé¢, jak m.in.
zorganizowanie Kongresu ICOMIA po
raz pierwszy w Polsce, jak réwniez po raz
pierwszy w krajach bylego bloku wschod-
niego. Duze wydarzenie, wazne dla sekto-
ra i Izby, nobilitujace ale zarazem niewy-
obrazalnie trudne wyzwanie. Jednak jak
zwykle méwie : Damy rade....

PJ.: Co determinuje Pana do tak inten-
sywnej pracy ? (Brian Tracy twierdzi, ze
zaangaZowanie na rzecz swojego srodo-
wiska zawsze z czasem przynosi wymier-
ne korzysci - mysle Ze jest to bardzo etycz-
na kultura biznesu)

S.N.: Tu sie zgadzam w 100% z Brianem
Tracy. Notabene ostatnio zapisalem sie na
kurs Brian Tracy International, gdyz jego
podejécie biznesowe do wielu aspektow
bardzo mi odpowiada. Etyka biznesu i
obrona, ,dobrych praktyk biznesowych”
to jeden z elementéw misji Izby. I rzeczy-
wiscie chciatbym zeby to okredlenie nie
bylo tylko pustym sloganem ale czyms
co jest wypelnione konkretnymi dziata-
niami i efektami. To de facto bardzo mnie
determinuje do intensywnej pracy. Mam
juz tak w naturze, zeby mozliwie szeroko
propagowa¢ etyczny i lojalny styl bizne-
su w kontaktach miedzy partnerami. A
ze wybratem sobie najtrudniejszy czas,
kiedy to wigkszo$¢ podmiotéw walczac o
swoj byt zapomina o tym koncentrujac sie
jedynie na swoich indywidualnych celach
i grajac czesto nie fair - jeszcze bardziej
mnie to napedza....

PJ.: Co jest najfajniejsze w Pariskiej
pracy ?

S.N.: Kto$ kiedys$ powiedzial, ze szczescia-
rzem jest ten kto w pracy znajduje réwniez
przyjemnos¢... Czy tu tak jest..? Pewnie
tak skoro sam zdecydowalem si¢ kandy-
dowac na stanowisko Prezesa Izby. A czas
pokaze czy mialem racje ... Myslac glosno
wydaje mi sie, iz najwieksza przyjemnos¢
dla Prezesa Izby powinny przynosi¢ suk-
cesy biznesowe cztonkéw Izby. Nie jeste-
$my przeciez ,kélkiem rézancowym
a profesjonalna grupa przedsiebiorcow
bronigcych swoich intereséw na rynku z
nastawieniem na sukces i zysk.

PJ.: Ma Pan jeszcze czas na hobby ? Gdzie
mozna Pana spotkac w czasie wolnym ?

S.N.: W pracy..he he ... nie, to zart :)
Staram si¢ dbac o to by mie¢ troche chwili
dla siebie i rodziny. Wéwczas spedzamy
wolny czas na Mazurach lub nad polskim
morzem, a ze tego lata pogoda dopisala -
to nie wyobrazam sobie innego miejsca
na wypoczynek niz nasze wybrzeze. Jezeli
chodzi o hobby to chcac oderwac sie tro-
che od tematéw zwigzanych z woda i jach-
tami - podrézuje moim motocyklem po
kretych drogach Podlasia ...

PJ.: Czy ma Pan motto Zyciowe lub mysl
przewodnig, do ktérej odwotuje sie Pan w
trudnych chwilach ?

S.N.: Nie ma rzeczy niemozliwych ..
Wystarczy chciec.... ;)

Dzigkuje za rozmowe.
Wioletta Biegajska

* ICOMIA (International Council of Marine
Industry Associations) - organizacja zrzeszajaca
przedstawicieli przemystu jachtowego z 32 krajéw;

EBI (European Boating Industry) - organizacja
zrzeszajaca europejskie organizacje przemystu jach-
towego z siedzibg w Brukseli, majaca duzy wplyw
na prace legislacyjne Parlamentu Europej-skiego na

rzecz sektora
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Statecznosc jako parametr

hezpiecznej zeglugi

Wszystkie jednostki ptywajace znajduja sie w dwoch osrodkach, wodzie i powietrzu. Kazdy
z nich jest zagrozeniem dla bezpiecznej eksploatacji jednostki. Na etapie projektowania
powstaja liczne wyzwania techniczne ktorym, nalezy sprosta¢ aby zapewni¢ bezpieczna
eksploatacje jednostki. Nie zawsze bowiem uzytkownicy jednostki sa Swiadomi sit drzemiacych

w naturze.

Bezcenna jest zaroéwno wiedza
teoretyczna jak i1 doswiadczenie
projektanta. Bezpieczna eksplo-
atacja zalezy od poprawnego roz-
wigzania problemoéw technicznych

takich jak:

o wytrzymalo$¢ jednostki w eks-
tremalnych warunkach zeglugi,

« sterownos¢,

od kto-

rych zaleza wystepujace przy-

o wlasciwo$ci morskie,

spieszenia,

« stateczno$¢ jednostki gwaran-
tujaca plywalno§¢ w normalnej
pozycji w kazdych warunkach i
zdolno$¢ do powrotu do tej po-
zycji po jej zakldceniu sitami
zewnetrznymi.

Wsréd tych zagadnien statecz-
nos¢ jachtu jest jednym z podsta-
wowych.

Oceany sie skrocity
a lad przyblizyt

Gwaltowny postep techniczny w
dziedzinie materialowej pozwolil
na znaczny wzrost predkosci jed-
nostek. Kadtub jachtu porusza sie
w o$rodku wodnym o gestos$ci oko-
to 850 razy wigkszej od powietrza
co daje proporcjonalny wzrost ob-
ciazen hydrodynamicznych, ktére
rosng proporcjonalnie z kwadratem
wzrostu predkosci jachtu. Obcigze-
nie na jachcie poruszajacym si¢ z
predkoscia 40 weztéow odpowiada
wystepujacemu przy samolotach
myséliwskich poruszajacych si¢ z
liczbg powyzej 1 Macha czyli wiek-
szej od predkosci dzwieku. Nalezy
zda¢ sobie sprawe, ze nawet naj-
lepiej zaprojektowany jacht w wa-
runkach niesprzyjajacych nie jest
w stanie unikng¢ awarii. Konstruk-
torzy powinni by¢ zobligowani do
zapewnienia jachtom takiej sta-
tecznoséci aby przetrwaly zjawiska

pogodowe w danym rejonie ptywa-
nia. Bezpieczenstwo statecznoscio-
we jachtu jest zjawiskiem, ktdre
mozna okresli¢ jako$ciowo na dro-
dze badan pod nadzorem fachow-
cow lub specjalnych algorytmoéw i
programoéw komputerowych. Dla
olbrzymiej wiekszosci zeglarzy za-
gadnienia te s3 niepoznawalne, za-
ufanie budzi raczej jacht o duzym
komforcie, co cze¢sto negatywnie
wplywa na jego zachowanie sie w
ekstremalnych warunkach zeglugi.

Moéwiac o stateczno$ci jednostki
nalezy rozgraniczy¢ dwa pojecia:
stateczno$¢ rzeczywista i prawna.
W teorii okretu statecznos¢ rzeczy-
wistg definiuje sie jako zdolno$¢
jednostki wychylonej z polozenia
rownowagi do powrotu do poto-
zenia pierwotnego, jezeli zniknie
przyczyna, ktéra spowodowata to
wychylenie. Polozenie pierwot-
ne to takie, przy ktérym wodnica
konstrukcyjna lezy w plaszczyz-
nie zwierciadta wody lub jest do
niej rownolegla, a $rodek cie¢zko-
$ci i §rodek wyporu znajduja sie
na tej samej prostej, prostopadtej
do wodnicy konstrukcyjnej [Teo-
ria okretu Dudziak]. Statecznos¢
prawna to spelnienie kryteriow
okreslanych przez instytucje nad-
zorujace takie jak administracje
panstwowe, itp. dla danego typu i
rodzaju jednostki. Mozna wigc po-
wiedzieé, ze dwa jachty posiadajace
te samg ,klas¢” statecznos$ci nada-
ng prawnie przez organ klasyfika-
cyjny, moga miec rozng statecznos$¢
w rzeczywistosci.

Analizie zostaly poddane jed-
nostki bardzo podobne do siebie
pod wzgledem ksztaltu i takim sa-
mym typie funkcjonalnym o dtu-
gosci catkowitej kadtuba od 7,50
m do 10,00 m. Wyniki wykazaly,
ze krzywe stateczno$ci statycznej i
stateczno$ci dynamicznej znacznie
réznia si¢ od siebie.

Wykazano iz istotne znacze-
nie przy obliczeniu stateczno-
$ci jednostek odgrywa przyjety
model obliczeniowy. Zasadnicze
roéznice wystepuja przy przyjeciu
modelu statecznos$ci z uwzgled-
nieniem liczby stopni swobody.
Stateczno$¢ poprzeczna 2D (dwa
stopnie swobody) i statecznosé
ze swobodnym przemieszcze-
niem si¢ §rodka wyporu 3D (trzy
Model 2D
jest stosowany obligatoryjnie we

stopnie swobody).
wszystkich kryteriach stateczno-
$ci Instytucji Klasyfikacyjnych i
Organizacji Morskich. Uprosz-
czony model 2D wystarcza je-
dynie dla duzych statkéw, gdzie
przechyly sa niewielkie, a zmia-
ny wodnic wraz z przechylem
i przemieszczeniem sie $rodka
wyporu pomijalne. Kazde wymu-
szenie aerodynamiczne, zmiana
uktadu falowego wokél jednost-
ki, swobodny przechyl przesuwa
$rodek wyporu zaréwno w plasz-
czyznie poprzecznej jak i wzdluz-
nej zmieniajac

charakterystyki
stateczno$ciowe. W niniejszym
opracowaniu wykazano, ze w jed-
nostkach malych ma to istotne
znaczenie. W obliczeniach pomi-
ni¢to wplyw mas towarzyszacych
zatem uzyskane wyniki sg obar-
czone bledem. Udowodniono, ze
w przypadku malych jednostek
nalezy rozpatrywaé statecznos¢
z uwzglednieniem swobodnego
przemieszczenia $rodka wyporu

3D. Jak wynika z przeprowadzo-

nych obliczen dla kata 60° krzy-
wa ramion stateczno$ci statycznej
liczona w uktadzie 2D i 3D jest
zblizona. Stateczno$¢ powyzej
kata 60° znacznie si¢ rézni.
Wspolczesne okretowe pro-
gramy komputerowe typu CAD
pozwalajg na obliczanie statecz-
nosci jednostek plywajacych ze
swobodnym  przemieszczaniem
sie $rodka wyporu w uktadzie 3D
(tréjwymiarowym) z uwzgled-
nieniem trzech stopni swobody
ruchu. Bardziej zaawansowane
programy CFD uwzgledniaja 5 do
6 stopni swobody. Pozwala to na
symulacje ruchu todzi wywolany-
mi zakléceniami zewnetrznymi
wiatr, fala. W projektowej prak-
tyce inzynierskiej zastosowanie
programdéw z uwzglednieniem 3
stopni swobody nie wymaga do-
datkowych nakladéw czasowych,
a jakosciowo daje wyniki zblizone
dorzeczywistych. Mozna wigc sto-
sowaé model z quazi dynamiczna
charakterystyka statecznos$ci przy
zmianie potozenia §rodka wyporu
wraz z katem przechylu jednostki
zdefiniowanym jako kat pomia-
ru rzutu osi ,Z” a powierzchnig
wody. Jak wykazano w niniejszej
pracy uzyskane ta metodg wyniki
réznig si¢ skrajnie pod wzgledem
jako$ciowym co znaczy, ze lodzie
spelniajace prawne kryteria w
rzeczywisto§ci moga doznawacd

utraty stateczno$ci.

Marcin Mgka
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Zalety kierunkowych tkanin szytych w ofercie firmy Milar.

Wzmocnienia szyte na miare

Kluczowym elementem, ktory decyduje o wilasnosciach mechanicznych

laminatu jest

dobor odpowiednich widkiem oraz zywicy. Obydwa materiaty procz zatozonych wymagan
wytrzymatosciowych dla wyrobu gotowego powinny réwniez by¢ ze sobg kompatybilne.

Wlasnosci materialu kompozy-
towego w gtéwnej mierze determi-
nuja:

e rodzaj zbrojenia;
e rodzaj zywicy;

e stosunek udziatu zbrojenia do
Zywicy;

e orientacja wlékien w materia-
le kompozytowym;

Dodatkowo, stosunek udziatu
wilokien do udziatu zywicy w final-
nym wyrobie powinien by¢ tak do-
brany, aby wszystkie wtékna zosta-
ty catkowicie powleczone zywica,
a przestrzenie pomiedzy nimi do-
ktadnie wypelnione. Z uwagi na
wlasciwo$ci anizotropowe lami-
natéw duze znaczenie ma orienta-
cja wiokien w kompozycie. Uklad
wlékiem musi by¢ dostosowany do
kierunku dziatajacych obciazen,
gdyz najlepsze wlasno$ci witékien
przebiegaja w kierunku ich dtu-
goséci, a nie w przekroju poprzecz-
nym.

Podstawowymi materialami
stosowanymi do wytwarzania wio-
kien stanowigcych zbrojenie jest
szklo (najczesciej typu E-, rzadziej
R-, S-, T- czy AR-), wegiel oraz
aramid.

Wielokierunkowe tkaniny szyte
produkowane przez firme Saertex,
s3 jednymi z najpdzniej rozwinie-
tych nowoczesnych wzmocnien
w postaci tkanin i sg stosowane z
powodzeniem w szerokim zakre-
sie aplikacji od ponad dwudzie-
stu lat. Wymagania producentéw
branzy jachtowej sa ukierunko-
wane na wysokie parametry tech-
niczne i przetworcze tkanin kon-
strukcyjnych, ktére gwarantuje
proces produkcji w systemie non
crimb fabrics ( NCF ). Tkaniny
te sktadajg sie z dwdch lub wiecej
warstw widkien, zorientowanych
wzgledem siebie w jednym kierun-
ku. Dopiero w kolejnym etapach
produkcji poszczegélne warstwy
uktadane s3 naprzemiennie war-
stwowo, a nastepnie zszyte razem.

W pordéwnaniu do innych ma-
terialow stanowigcych wzmocnie-
nie, tkaniny szyte wykazuja pew-
ne wazne zalety i wlasno$ci. Jako,
ze wldkna nie sg przeplatane lecz

ztozone na siebie jako proste war-
stwy, nie wykazuja one zadnych
krzywizn ani pofaldowan, jak ma
to miejsce w przypadku tkanin
plecionych (rys.1).

Poniewaz widkna poszczegdlnych
warstw s3 juz na wstepie wyprostowa-
ne, wydluzenie tkaniny zredukowane

Fabric

IR

: t

Crimped fiber Fiber orientation
0°/90°

Non crimped fabric

b
‘W)

Complexes

Rys. 1. Poréwnanie konstrukcji tka-
nin plecionych (géra) oraz tkanin szy-
tych (dét).

zostalo do minimum. Oznacza to, ze
wytrzymalos¢ widkna bezposrednio
przenosi si¢ na wlasno$ci wytrzyma-
to$ciowe produktu finalnego. Powo-
duje to znaczna poprawe wlasnosci
mechanicznych oraz trwatosci w po-
réwnaniu do elementéw wykonanych
ze standardowych tkanin plecionych.

Wzgledna orientacja wiékien jed-
nej warstwy wzgledem kolejnej jest
precyzyjnie definiowana. Technolo-
gia wytwarzania Saertex pozwala na
ukltadanie kolejnych warstw wzgle-
dem siebie w kierunkach w prze-
dziale pomiedzy 90° a 22°, z dodat-
kowa warstwg w kierunku 0° (rys. 2.
ukazuje rozmieszczenie warstw na
przykladzie tkaniny czterokierunko-
wej). Jednoczesnie istnieje mozliwosé
swobodnego wyboru réznych mate-
rialéw lub ich kombinacji dla kazdej
z warstw oraz ich ilosci. Te nieogra-
niczone mozliwosci konstrukcyjne
umozliwiajg wprowadzenie odpo-
wiedniej ilo$ci materialu dokladnie
w tych kierunkach, w ktérych jest to
niezbedne, a to powoduje znaczne
zmniejszenie wagi finalnej wyrobu
bez koniecznosci stosowania dodat-
kowych materiatow. Taka swoboda
w technice projektowania pozwala
na wytwarzanie tkanin jedno-, dwu-,
trzy- oraz czterokierunkowych.

Kolejng istotng zaletg tkanin szy-
tych jest to, ze podczas ukladania

Rys. 2. Konstrukcja czterokierunkowej tkaniny szytej.

kazdej nastepnej warstwy tkaniny,
jednoczesnie wzmocnieniu ulega
caly material kompozytowy w wielu
kierunkach co znacznie skraca czas
pracy, zwieksza wydajno$¢ i pozwala
na redukcje kosztow wytworzenia.

Dodatkowo wtokna tkanin szytych
warstwowo, ulozone w poszczegol-
nych kierunkach, wykazuja wieksza
gesto$¢ w stosunku do tkanin ple-
cionych, a minimalizacja przestrzeni
pomiedzy wldknami redukuje zuzy-
cie zywicy. W konsekwencji pozwala
to na zmniejszenie kosztéw, redukcje
masy oraz wyzszy udzial objeto$cio-
wy wildkien, co bezposrednio prze-
klada sie na lepsze wlasnosci mecha-
niczne laminatu.

producenta jest tkanina z medium
plynacym SAERflow, przeznaczona
do przetwarzania w procesie infuzji.

Zastosowanie wielokierunko-
wych tkanin szytych nie ogranicza
sie do zadnego specjalnego procesu
produkcyjnego, jednak zalety tych
materialéw sa duzo bardziej istotne
przy uzyciu zaawansowanych tech-
nik przetwarzania. Duze mozliwo$ci
projektowania i wytwarzania tego ro-
dzaju tkanin powoduja, ze materialy
te moga by¢ dostosowane do indywi-
dualnych wymagan klienta koncowe-
go zapewniajac jednoczesnie wigksza
wydajnos¢ i inne zalety ekonomiczne
dla producenta kompozytow.

Rys. 3. Budowa kadtuba jachtu z zastosowaniem tkanin szytych

Poprzez zmiane napigcia nici sta-
nowiacych szwy mozliwe jest przysto-
sowanie tkanin wielokierunkowych
do lepszego ukladania ich w formach
o skomplikowanej geometrii. Oprocz
tego, nowoczesna technologia pozwa-
la na tagczenie tkanin NCF z innymi
materiatami, takimi jak: mata, welon,
samoprzylepne spoiwo pozwalajace
na utrzymanie tkaniny w danej po-
zycji, spoiwo do produkcji preform
termoplastycznych czy z materiatami
przekladkowymi. Nowoscia w ofercie

Oproécz szytych tkanin producent
w swojej ofercie posiada réwniez spe-
cjalne tkaniny do RTMu tzw. SAER-
core, pianki poliuretanowe przeszy-
te wldknami szklanymi SAERfoam
czy specjalng membrane do techniki
worka prézniowego czy autoklawu
VAP.

Wiecej informacji na stronie
www.milar.pl

mgr inz. Marzena Cwalina
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Elastyczny kamien

Elementy jachtu moga by¢ wykonczone
klasycznie, w oparciu o drewno tekowe, ale
takze nietypowo bazujac na kamieniu. By to

zrobic¢ i nie pojs¢ z torbami mozna siegnac
po specjalne okleiny oraz elastyczna,

wodoodporna sklejke.

Od tego roku producenci jach-
tow otrzymali do swojej dyspozycji
trzy sposoby mogace postuzy¢ do
wykonczenia wnetrz i pokladéw.
Firma GM Orfin po okresie prob i
testow wprowadzila na rynek dwie
okleiny Stone-form™ oraz Teak &

Fot. 1) Kamieti elastyczny dostepny w szerokiej gamie kolorystycznej i wzorniczej.

Holly, a takze nowa sklejke wodo-
odporng DeLuxe, ktéra dopiero co
pomyélnie przeszta testy przepro-
wadzane na Wydziale Technologii
Drewna w Poznaniu.

Firma GM Orfin dziata juz od
kilkunastu lat wypracowujac sobie
systematycznie pozycje importera i
dystrybutora sklejek i oklein elastycz-
nych. W trakcie wspolpracy z kontra-
hentami z lokalnego rynku bedacymi
odbiorcami miedzy innymi sklejki

Superform narodzit si¢ pomyst na
nowatorski produkt w tej dziedzinie.

Lekka sklejka szkutnicza DeLu-
xe zostata wyprodukowana na spe-

oy ki

R S
U LT

Fot. 2) Stoneform do wszechstronnych zastosowa nie powoduje obcigzenia wyrobu.

cjalne zamowienie firmy GM Orfin
z tego samego drewna co sklejka
elastyczna Superform. Ten nowy
produkt ma wlasciwosci wodood-
porne w klasie 3, co zostalo udo-
wodnione poprzez badania prze-
prowadzone na poznanskiej uczel-
ni. Podstawowg zaletg tej sklejki,
roznigcy ja od innych produktéw
tego typu obecnych na rynku, jest
waga wynoszaca od 350 do 370 kg/
m3. Wedlug Grzegorza Orfina z
firmy GM Orfin ten parametr dy-
stansuje pozostale sklejki, ktérych
waga przewaznie jest prawie dwa
razy wigksza. DeLuxe swoje wlasci-
wosci zawdzigcza afrykanskiemu
drewnu fuma, z ktdérego jest wy-
konana przy uzyciu zywic fenolo-
wych. Na poczatek do oferty zosta-
to wprowadzonych szes¢ grubosci
4,8,10,12,151 18 mm.

]
www.sklejkaélastyczna.pl

Kamien elastyczny

- \\
- ®*J

Teak & Holly

Lekka sklejka szkutnicza

Sklejka elastyczna

— =

biuro@sklejkaelastyczna.pl

Wysoka wodoodpornos¢ mate-
riatlu i niewielka waga to parame-
try, ktére niemalze automatycznie
kwalifikuja produkt do wykorzy-
stania przez szkutnikéw do pro-
dukcji mebli, $cian dzialowych
jachtow, drzwiczek, stolikdw. Sklej-
ka DeLuxe na razie jest dystrybu-
owana na terenie naszego kraju.
Jednak jak wskazuje Grzegorz Or-
fin firma chce z nig wyj$¢ poza gra-
nice Polski:

- Jest to produkt nowatorski. W
sasiednich krajach sklejka o takich
parametrach nie istnieje.

Wyjatkowa tesktura

Razem z sklejka moga by¢ za-
stosowane dwie okleiny, ktére w
zesztym roku przechodzily faze
testowania przez klientéow. Sto-
ne-form™ oraz Teak & Holly to
produkty wodoodporne rdznigce
sie od siebie, ale przygotowane
w ten sposob by zadowoli¢ nawet
te bardziej ekstrawagandzkie po-
trzeby klientow.

Stone-form™ jest to elastyczna
okleina tupkowa wyprodukowa-
na z naturalnego kamienia. Moze
by¢ naktadana na przerdzne pod-
toza, ale producentéw jachtéw
zainteresuje fakt, iz doskonale
wspolpracuje ze sklejka.

Stone-form™ powstaje poprzez
odlupanie warstwy kamienia o
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Fot. 3) Zastosowanie okleiny Stoneform spetni wymagania klientow, ktorzy nie
tolerujg imitacji naturalnych surowcow.

grubo$ci okoto 1mm od plyty
skalnej. Na wybrany blok nakfada
sie warstwe Zywicy poliestrowej
szkla-
nym, ktéra pdzniej stworzy pod-

wzmocnionej wléknem
toze dla cienkiej warstwy kamie-
nia. Po zwigzaniu i utwardzeniu
sie zywicy, powstaly w ten sposob
plaster odrywa sie od bloku skal-
nego wraz z cienka warstwa skaty.
Tego typu zabiegi sa powtarzane.
Otrzymany produkt jest wyjatko-
wy, poniewaz rzadko kiedy udaje
sie znalez¢ dwa takie same sposo-
by ulozenia struktury kamienia.
Daje to mozliwo$¢ osiagania za
kazdym razem wyjatkowej tek-
stury.

Wiekszy promien pod
wplywem ciepta

Okleiny sg produkowane z tup-
kéw i skat osadowych. W ofercie
firmy znajduje si¢ 12 rodzajéw
materiatu. Elastyczno$¢ zalezy od
rodzaju skaty, z ktérej wykonana

jest okleina. Jednak jest ona
tak przygotowana by bezproble-
mowo poddawata si¢ zwijaniu.

- Standardowo mozna uzyskac
promief 10 cm. Zeby uta-
twi¢ sobie wyginanie mate-
rial nalezy podgrzaé. W celu

uzyskania maltego promienia
najlepiej jest uzy¢ opalarki
do drewna. Wtedy miejscowo
mozna podgrza¢ linie gigcia
i mozemy uzyska¢ promien
wynoszacy nawet 5 cm bez
specjalnie widocznych pek-
nie¢ - Grzegorz Orfin opisuje
proces testowania.

Zabezpieczy¢ przed
odbarwieniami

Docinanie okleiny nie powin-
no sprawi¢ problemu zadnemu
producentowi wyposazonemu w
podstawowe narzedzia. Do cie-
cia mozna uzy¢ nozyc do blachy
lub szlifierki katowej, uprzednio
zabezpieczajac oczy i drogi od-
dechowe przed nieporzadanymi
pytami i odpryskami.

Okleina Stone-form™ zostala
przetestowana z sukcesem w wie-
lu réznych $rodowiskach. Jest wo-
ododporna z obydwu stron. Na-
lezy ja tylko zabezpieczy¢ przed
sie
pojawic przy ekspozycji na stona

odbarwieniami mogacymi
wode i produkt moze znalez¢ sie
na kazdym jachcie, ktorego wta-

$ciciel chciatby nietypowo wy-

konczy¢ swoje fronty, sufity, pod-

toge czy inne elementy wnetrz.

Klasyczne potaczenie

O ile mozliwoé¢ zastosowa-
nia kamienia przy wykonczeniu
wnetrz jachtéw moze by¢ no-
woscia, tyle drewno tekowe jest
obecne w szkutnictwie prawie od
zawsze. Jednak inwestycja w ele-
menty wykonane z tego surow-
ca moze okazal si¢ kosztowna.
Osoby chcace zachowa¢ elegancje
drewna tekowego, a jednocze$nie
chcgce zadbac o nizszg cene moze
zainteresowa¢ okleina Teak &
Holly. Jest to klasyczne potacze-
nie drewna tekowego oraz jesio-
nowego w proporcjach 45i 5 mm.

Podobnie jak Stone-form™ takze i

tego gatunku drewna produkt
jest odporny na przenikanie wil-
gotno$ci. Podobnie jak pozostale
produkty takze i ta okleina jest
elastyczna. Dzigki temu uzytkow-
nik moze zastosowal ja nie tylko
do plaskich elementéw, ale uzy¢
do wykonczenia zaokraglen czy
tukéw w meblach, jak i aranzacji
wnetrz samego jachtu.

Proces ciecia bez pro-
blemow

Obrobka oraz wykonczenie po-
wierzchni Teak & Holly niczym
nie rozni sie od trybu postepo-
wania dla takich produktéw. Nie
jest wymagane stosowanie specja-
listycznych maszyn. Proces cigcia
odbywa sie przy uzyciu tych sa-

Fot. 4) Okleina Teak and Holly Gloss.

Fot. 5 ) Okleina Lamiform w wersji Teak & Holly naklejona na sklejke szkutniczg
doskonale zastepuje podtoge wykonang z litego drewna.

ta okleina w zeszlym roku prze-
chodzita intensywny proces te-
stowania produktu, a w tym roku
zostala udostepniona do sprze-
dazy. Okleina wykonana jest na
podtozu fenolowym HPL. Dzieki
temu oraz dzieki wlasciwosciom

mych maszyn i narzedzi stosowa-
nych do konwencjonalnych lamina-
tow. Jak zaznacza firma GM Orfin,
warto jednak pamietaé o tym, ze
cigcia muszg by¢ zaokraglane w celu
zredukowania naprezen mogacych
powodowac pekniecia. Promien gie-
cia okleiny na zimno wynosi 20 cm.
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Ocali¢ piekno drewnianych todzi

BAROUDOR

u Aleksandra Celarka

Aleksander Celarek tak opowiada o tym jachcie: ,, nazywa sie Baroudor - co w jezyku arabskim
oznacza proch strzelniczy. To okreslenie przyjeto sie do j. francuskiego jako definicja cztowieka
chyzego, szybkiego”. Zapraszam do opowiesci o remoncie szwedzkiego jachtu z barwna
postacia Aleksandra Celarka i spora dawka wiedzy szkutniczej w tle.

Wyjazd do Chalup na Pétwyspie
Helskim wypadl mi przy pigknej, let-
niej pogodzie. Kto byl w przystani
Port Chatupy, wie jak wyjatkowe jest
to miejsce. Od strony Zatoki, najcze-
$ciej zawietrzne, z widokiem na wysoki
brzeg Rzucewa i Tréjmiastem w oddali.
A przy pomoscie na gladkiej wodzie
stoi drewniany parowiec Xigze Xawery
i kilka innych celarkowych klasycznych
tédek. Przystan z gastronomig pan
Aleksander prowadzi ze wspdlnikiem,
warsztat szkutniczy i zaglownia to jego
wlasna dziatalnos¢.

Aleksander Celarek

»Urodzony jestem we Wroclawiu -
mowi — ale z Pélwyspem jestem zwig-
zany od dziecinstwa. Moi rodzice po-
znali sie w czasach wojennych w Niem-
czech - tam wysiedlono Kaszubéw, bo
tu byta strefa wojskowa. Zaczatem stu-
dia na Politechnice Gdanskiej, ale roz-
réby studenckie w 68-mym uniemozli-
wily dalsza nauke. Skonczytem Wyzsza
Szkote Inzynierska w Opolu, Wydzial
Silnikéw Okretowych” Z jego strony
internetowej, mozemy sie dowiedziec,
ze w latach 1971-1977 kierowal od-
dziatem silnikowym w stoczni rybac-
kiej ,Szkuner” we Wladystawowie.
W latach 1977-92 prowadzit zaktad
szkutniczy i zaglomistrzowski Polskie-
go Zwiazku Zeglarskiego. W roku 1992

Fot. 1 ) Baradour w Sztokholmie

zalozyl wlasng firm¢. Wykonywat ta-
kielunki na duze zaglowce, takie, jak:
Mir, Druzba, Chersonez, jak réwniez
zagle na: Pogorie, Zawisze Czarnego,
H. Rutkowskiego, Hordatrala, oraz
Anne Marie. Aleksander Celarek jest
réwniez autorem ksigzki pod tytulem
»Rybackie fodzie zaglowe z wybrzezy
kaszub” wydanej w Polsce w 1987 a w
Niemczech w 1989 roku. Swoje arty-

kuly publikowal w czasopismach ,,Alte
Schiffe”, ,Le Chasse-Maree”, ,Classic
Boat” i ,Wooden Boat”. Dzisiaj jest bo-
daj najbardziej rozpoznawanym w Pol-
sce specjalistg i co wazne pasjonatem
tradycyjnego szkutnictwa. Wszystkie
jednostki, ktére zbudowal wczeéniej,
sam zaprojektowal. Zachowuje przy
tym swoje zasady; jak to powiedziat
jednemu klientowi: ,Pan chce wyso-
kos¢ stania, moze uda sie to zrobi, ale
jak toédka zacznie proporcjami przypo-
minaé wanne, to ja si¢ wycofam”

Remont Baroudora

Po zbudowaniu na wiasny uzytek
Xawerego, odrestaurowaniu stacjonu-
jacej obecnie w Sopocie R6-stki przy-
szedl czas na remont Baroudora. Jest
to klasyczny, drewniany 12 metrowy
kilowy krazownik. Otaklowany pier-
wotnie jako slup bermudzki, obecnie
jest dwumasztowym jolem. Konstruk-
cja tradycyjna z poszyciem karawelo-
wym, w okolicach kila planki debowe,
wyzej modrzewiowe, grubosci 22mm.
Jacht Francuskiego armatora stacjo-
nujacy w Sztokholmie, caly czas jest
pod nadzorem szwedzkiego jachtowe-
go konserwatora zabytkéw. Przyplynat
do Wladystawowa, tam zostat podnie-

siony z wody i przetransportowany do
warsztatu A. Celarka w Chatupach.
»Poleciatem do Sztokholmu obejrzeé
go i od razu mi si¢ spodobat jak chole-
ra’- opowiada pan Aleksander. Remont
bedzie trwal okoto roku.

Zakres remontu Baroudora obejmuje:
« wymiane poktadu z pokladnikami
e wymiane¢ cze$ci poszycia w tym
calej gornej planki

o wymiang czesci stewy rufowej i
dziobowej

« inspekgje taczenia balastu ze stepka

« wstawienie nowego silnika

« montaz nowej instalacji okofo sil-
nikowej i wodnej

« montaz steru strumieniowego

Nowy poktad

Poklad zostal zmieniony lacznie z
pierwsza planka poszycia. Wymiary
zostaly takie same (nie podnoszo-
no pokfadu). Nadbudéwka pozostata
réwniez bez zmian. Na nowe pokiad-
niki polozono sklejke 5mm, na ktorej
ulozono pokiad z materialu o grubo-
$ci 20mm: szandeki oraz rybka w PS
z irokko, klepki z sosny oregonskiej.
Stary pokiad ulozony byl réwnolegle
do osi t6dki, nowy to klepka krolew-
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Fot. 2) SyWetka jachtu podczas dzwigowania we Wiadystawowie

ska. Do klejenia pokladu zastosowano
technologie firmy Sika. Po ulozeniu
szandeku dogieto, przyklejono i przy-
krecono do pokladnikéw pierwsza
klepke. Nastepnie, opierajgc prowad-
nice frezarki recznej na wolnej krawe-
dzi listwy wyfrezowano rowek na fuge
glebokosci ok 8mm. Nastepnie, jak to
wida¢ na zalgczonym zdjeciu, przykle-
jono na dnie rowka tasme, ktora zapo-
biegnie rozrywaniu fugi. Spoina bedzie
bowiem przyklejona tylko do bokéw
klepki wspoélpracujac z rozszerzaja-
cym sie i kurczacym drewnem. Jest to
szczego6lnie wazne w nielakierowanych
poktadach teakowych. Podobnie mon-
towano nastepne klepki.

Nowy naped mechaniczny

Zdaniem armatora, stara wolno-
obrotwa Penta roztrzgsata kadlub. W
ramach remontu wstawiono 4-cylin-
drowego Vetusa.

Zgodnie z zyczeniem armatora be-
dzie zainstalowany ster strumieniowy
na dziobie. Jak méwi nasz szkutnik:
»Nie spodobal mi sie ten pomyst, ale
dzisiejsze mariny sg inne niz kiedys. Za
mojej mlodoéci porty nie byly ciasne,
mozna byto wybra¢ sobie zawietrzng
keje, byto miejsce na wytracenie pred-
kosci. Wiec sie gosciowi nie dziwie, ze
chce ster strumieniowy. Na Xawerym
zamontowalem ster strumieniowy
podczepiany od spodu- takg wrzecio-
nowatg ,torpede”. Montowany w od-

powiednio przygotowanej stepce mie-
$ci sie pieknie w obrycie kadtuba” Na
Baroudorze bedzie klasyczny pednik
wymagajacy otworu w kadtubie. W
przeciwienstwie do jednostek lami-
natowych, gdzie montaz takiej rury w
poprzek kadtuba nie przysparza pro-
bleméw, tutaj beda musialy by¢ zasto-
sowane specjalnie wykonane kotnierz

Tajemnica uszczelniania
i malowania

Do wyprowadzania burt uzyto dwu-
sktadnikowy szpachléwke epoksydowa
BOSMAN I Olivy. Jej zaletag w aplika-
¢ji na drewnianym kadlubie jest jej

duza miekkos$¢- gumowato$¢. Planki
w drewnianym poszyciu karawelowym
powinny sie styka¢ tylko wewnetrzng
krawedzig pozostawiajagc miedzy sobg
niewielka przestrzen w ksztalcie klina.
Gdy po zwodowaniu drewno zacznie
pecznied, kadlub uszczelnia sie i jest
miazdzona tylko ta wewnetrzna kra-
wedz planki. Na Baroudorze miedzy
planki wcisniety jest sznur bawelniany,
a pozostala szpara wypelniona oma-
wiang szpachlowky. Gdy w wyniku
napecznienia szeroko$¢ deski zmieni
sie z z 10 cm szeroko$ci na np. 10.3cm,
elastyczna szpachléwka lekko sie wy-
brzuszy. Gdyby byta twarda zniszczyta-
by krawedzie sasiadujacych planek.
Aleksander Celarek méwi, ze gdyby
budowal nowy kadlub, uszczelnial-
by go Sika ukiadajac ja w poprzednio
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wyfrezowany rowek. Kiedy$ smarowa-
fo sie krawedz planki smola, ukladato
sznur bawelniany, ponownie zalewa-
to smota i dociskalo si¢ gérng planka.
Polozenie poliuretanowej uszczelki na
starym kadlubie o brudnych i zattusz-
czonych klepkach nie jest dobrym po-
mystem. Efekt bedzie taki, ze po roku
eksploatacji  taka uszczelke bedzie
mozna wyciaggna¢ jednym ruchem, az
po sam dziéb.

Po wyszpachlowaniu powierzchni,
dno zostanie pomalowane Underwater
Primerem firmy Hempel. Jest to gesta
farba, ktora bedzie pomoca w pdzniej-
szym wyprowadzaniu powierzchni. Na
ostatnig warstwe podkladu zostanie
nalozona farba antyporostowa.

Sposéb na konserwacje
drewna

Na odkryte elementy drewniane pan
Celarek stosuje szwedzki dwukompo-
nentowy olejowy system Owatrol D1
i D2. D1 spelnia role impregnatu wni-
kajac bardzo glteboko w drewno, D2
jest wierzchnim lakierem z potyskiem.
Zebrane doswiadczenia o Owatrolu
przedstawiono ponizej. Powierzchnie
nalezy zagruntowa¢ ok 30 warstwami
Owatrolu D1 (do nasycenia), a pdz-
niej natozy¢ kilkanascie warstw D2. Co
wazne, nie jest potrzebne szlifowanie
(matowanie) pomiedzy poszczegol-
nymi warstwami. Metr kwadratowy
drewna moze wessa¢ 1-1,5 litra DI.
Jest to oznaka naprawde glebokiego
nasycenia drewna. Lodzie rybackie u
naszych pétnocnych sgsiadéw przeby-
waja w wodzie caly rok i s3 wyjmowa-
nie jedynie dla oczyszczenia kadluba.
Niektore z nich sa pokryte jedwabiscie
l$nigcym pieknym lakierem i okazuje
sie, ze stosowano tylko Owatrol DI.
Po nasyceniu drewna dla konserwacji
ktadzie si¢ nastepng warstwe kazdego
roku. Jedyna czynnoscig jakiej nalezy
dokonac jest dokladne wymycie z bru-

du startej powierzchni. Owatrol D1 i
D2 tworza ze sobg system umozliwia-
jacy takie nasycenie drewna olejami,
przez ktoére nie przeniknie woda. Kazdy
zwyczajny lakier po jakim$ czasie peka
i przepuszcza wode, ktéra wnika mie-
dzy wlékna wypelnione powietrzem.
Pokost nasyca drewno bardzo plytko.
Zamyka pory i nie usuwa powietrza.
Roztwor oleju Inianego wraz z terpen-
tyna nasyci drewno i wypchnie nieco
wiecej powietrza lecz tez dos¢ szybko
wysycha przez co uniemozlilia wypar-
cie powietrza. Owatrol D1 nie wysycha
calkowicie i dzigki temu wciaga nastep-
ne warstwy az do catkowitego wyparcia
powietrza.

W przysztosci

Za dwa miesigce pan Aleksander pla-
nuje zakonczenie remontu Baroudora.

Fot. 5) Specjalna tasma na dno rowka
zapobiegajgca rozrywaniu fugi

W kolejce czeka juz nastepny klasyk
do odrestaurowania, a pozniej dalsze
przedsiewziecia projektu i budowy no-
wych jednostek.

Jan Sowa
Zdjecia: Aleksander Celarek
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Flock marine

Technologia elektrostatycznego nanoszenia strzyzy tekstylnej, zwana prosciej flokowaniem,
z powodzeniem moze znalez¢ aplikacje w przemysle jachtowym. Uszlachetnianie powierzchni
ta metoda daje efektowne rezultaty i wrazenie welurowej, aksamitnej i mitej w dotyku
wyktadziny. Poza cechami wizualnymi bardzo ciekawe sa wtasciwosci uzytkowe produktu.

Podobno pierwszym dzialem prze-
mystu, w ktérym zastosowano floko-
wanie na szerokg skale byly samocho-
dy sportowe. Pokrywano w nich deski
rozdzielcze, co zapobiegalo odbijaniu
promieni stonecznych. Te samg ceche

wykorzystuje si¢ czesto w przypadku
powierzchni ram obrazéw- brak jest
jakichkolwiek refleksow $wietlnych.

Szczegéty technologii floko-
wania

o

Fot.1) Najbardziej znane wykorzystanie floka - design pulpitu samochodu
(¢rédto: www.flokarnia.pl)

S

-

Fot.2) Mozliwa jest gra w kolory - jak w przyktadzie na powyzszym zdjeciu
— lub jesli ktos woli — odwazniej
(¢rédto: www.flokarnia.pl)

Technologia flokowania polega
na elektrostatycznym nanoszeniu
cietego, barwionego wldkna (strzyzy
tekstylnej, floku) na odpowiednio
dobrane podloze klejowe. Klej nano-
si sie za pomoca pistoletu natrysko-
wego, walka lub dla uzyskania wzo-
ru - metoda sitodruku. Nastepnie, za
pomoca urzadzenia elektrostatyczne-
go, w polu elektrycznym 60 do 90 kV,
pokrywa sie warstwe kleju flokiem.
Przedmiot flokowany jest uziemiony.
Pole elektryczne sprawia, ze wldkna
floku z duza predkoscia poruszajg sie
w kierunku flokowanej powierzchni i
wbijaja sie w warstwe kleju, ustawia-
jac sie prostopadle do niej. Widkna
tekstylne wprawione w ruch réznica
potencjaléw pelnig tu role nos$ni-
kow tadunkow eletrostatycznych. Po
utwardzeniu si¢ kleju odciag elektrycz-
ny usuwa nieprzyklejone wiékna.

W  zaleznosci od oczekiwanego
efektu stosuje sie wiékna pociete na
odcinki o dtugo$ci od 0,3 do 2,0 (5,0)
mm i grubosci od 1,7 do 22 dtex. Skrét
dtex oznacza jednostk¢ miary grubo-
$ci widkna. Jest to waga w gramach
10000m pojedynczego widkna (np. 8,5
dtex oznacza, ze 1 km widkna wazy
8500 graméw). Mozna to tatwo zobra-
zowaé na przykladzie... rajstop. Otdz
bardzo cienkie, potprzezroczyste raj-
stopy zrobione s3 z widkien o grubosci
11-22dtex, do wyprodukowania gru-
bych uzywa si¢ nitek 60dtex.

Wtékna krétsze i ciensze stosowa-
ne sg raczej do celéw dekoracyjnych,
grubsze i dtuzsze ze wzgledu na wyso-
ka odporno$¢ mechaniczna majg naj-
szersze zastosowanie. Tych ostatnich
mozna uzy¢ np. na wycieraczkach i
wykladzinach.

W technologii flok uzywa sie naj-
czesciej widkien wiskozowych lub
poliamidowych. Flok poliamidowy
cechuje sie znacznie wieksza od wisko-
zowego odpornoécia na zagniatanie
oraz inne ,trudne” warunki uzytko-
wania. Jest on najczesciej stosowany
w motoryzacji oraz na przedmiotach
narazonych na czeste oddzialywania
mechaniczne. Istnieje réwniez strzy-
za tekstylna przeznaczona do réznych
nietypowych zastosowan, np.: strzyza
na waltki malarskie (triobal, aprikot),
strzyza na materialy obiciowe, strzyza
na uszczelki, strzyza nanoszona na pa-
pier. Wtdkna dostepne sa oczywiscie
w szerokiej gamie koloréw.

Podstawowymi dwoma rodzajami
klejow sa: kleje dyspersyjne (wodne)
zalecane do stosowania na tekstylia,
wykladziny podtogowe, papier, drew-
no, oraz kleje poliuretanowe zalecane
do stosowania na tworzywa sztuczne,
szkto, metal, tkaniny impregnowane.

Jako forma po$rednia miedzy wy-
kladzing a flokiem dostepny jest pa-
pier flokowany. Znacznie ulatwia on
stosowanie floku wszedzie tam, gdzie
utrudnione jest jego bezposrednie na-
noszenie, liczg si¢ potencjalne koszty
inwestowania w urzadzenie flokuja-
ce, jego stosowanie podyktowane jest
wiekszg wydajnoscig pracy lub zwykla
wygoda zastosowania. Najczesciej sa
to wszelkiego rodzaju opakowania i
elementy o plaskich, geometrycznych
powierzchniach.

Oprécz metody elektrostatycznej
flokowanie moze odbywa¢ sie¢ réwniez
mechanicznie poprzez wibracje, pneu-
matycznie, lub poprzez kombinacje
tych trzech mozliwosci miedzy sobg.

Na rynku mozna znalezé rdznego
typu urzadzenia do flokowania. Od
mobilnych flokarek recznych do sta-
cjonarnych flokujacych ,linii produk-
cyjnych”

Wiasciwosci

Przypatrzmy si¢ szeregowi cieka-

wych wlasciwosci floku:

» matowa powierzchnia pochtaniaja-
ca $wiatto (brak odbic)

« dlugotrwata stabilnoé¢ barwy

o odpornos¢ na zewngtrzne warunki
klimatyczne: minimum 6 lat

» odpornos$¢ na $cieranie: po 10000
obrotéw $cierajacych: 23 mg (dla
pordéwnania filc 732 mg)

 odpornos¢ na pytikurz: powierzch-
nia antystatyczna

o latwa do czyszczenia zwyktymi
$rodkami czystosci bez zmiany ko-
loru- mozliwo$¢ wielokrotnego pra-
nia

» odpornos¢ na namakanie i tworze-
nie si¢ kondensatu wody: przy 2
mm floka nie wystepuje zadne two-
rzenie si¢ kondensatu

« nieszkodliwo$¢ dla zdrowia

« izolacja termiczna: flok o dlugosci
2 mm zastgpuje styropian o grubo-
$ci 10 mm - ochrona przed popa-
rzeniem sie metalowymi czesciami
maszyn i urzadzen
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o absorpcja dzwigku - izolacja dzwigkowa
o wlasciwosci uszczelniajace (np. dym
ipyD)

Zastosowania

Obecnie jest tak wiele zastosowan
floku, ze trudno bylo by je tu wszystkie
wymieni¢. Jeszcze do niedawna tech-
nologia flock, byta ceniona gtéwnie za
swoje cechy estetyczne i dekoracyjne.
Dzisiaj jest inaczej, priorytetem stajg
sie przede wszystkim wlasnoéci uzyt-
kowe flocka.

Przypatrzmy si¢ podanym nizej
przykladom aplikacji tej technologii.
Wiele z nich wrecz narzuca sig, aby
przenie$¢ je do branzy jachtowej. Naj-
czestszymi zastosowaniami floka sa:

o motoryzacja (uszczelki; prowad-
nice; dywaniki ,welurowe”; wykla-
dziny; schowki; tuning optyczny
i funkcjonalny wnetrza - konsole,
boczki drzwi, poélki bagaznika, czy
nawet cala tapicerka; oraz wiele in-
nych zastosowarn)

o szeroko rozumiane opakowania
(wszelkiego rodzaju ,migckko wy-
$cielane” wyttoczki z tworzyw
sztucznych - pudetka do bizuterii,
sztuécodw czy kosmetykow; etui na
telefony komorkowe, aparaty foto-
graficzne i inne delikatne przedmio-
ty; walizki do precyzyjnego sprzetu
pomiarowego itp.; etui na okulary)

o aranzacja wnetrz (tapety flokowane
swelurowe”; firany; kasetony; ele-
menty mebli i innego wyposazenia)

o ozdoby i pochodne (bombki choin-

kowe; zielone lub ,,08niezone” choinki; zabawki; figur-
ki; wstazki; makiety - np. sztuczna trawa)

o przemyst (nadruki na odziezy; loga i wzory; flokowa-
nie materialéw tekstylnych - tkaniny, materiaty obi-
ciowe itp.; walki do farb i lakieréw; walki czyszczace
do maszyn; uszczelnienia, réwniez polaczen rucho-
mych; wygluszenia; izolacja termiczna; tasmociagi i
podajniki; zabezpieczenia zewnetrzne delikatnych, la-
two rysujacych sie elementéw na czas transportu; ma-
terace i sofy flokowane; wkladki do butéw i pochodne;
kapelusze; kaski)

o inne (pedzelki i poduszki kosmetyczne; trumny; urny;
kasetki i szufladki na numizmaty oraz inne artykuly
kolekcjonerskie; wieszaki do ubran; efektowne wizy-
towki)

Zastosowania w przemysle jachtowym

W przemysle jachtowym idealnym zastosowaniem
floka bedzie jego aplikacja na podsufitki, sprawi tam
wrazenie przytulnosci. Eliminuje si¢ w ten sposéb ktopo-
tliwe oklejanie wyktadzing lub pracochtonne przygoto-
wywanie paneli sklejkowych pokrytych materialem. Nie
stanowi wiekszego problemu polozenie strzyzy na czasa-
mi klopotliwej wewnetrznej powierzchni wyrobu gdzie
brak zelkotu. Przeszlifowanie- wyréwnanie powierzchni
i zaflokowanie jej da interesujacy efekt wizualny i doty-
kowy. Zastosowanie zaczerpnigte wprost z motoryzacji
- na pulpity — na odpowiedniej todzi moze by¢ bardzo
ciekawym pomystem. Flokowaé na jachcie mozna takie
miejsca jak laminat pod materacami — np. w mesie czy
salonie; schowki na drobiazgi zalogi — wygluszajac je i
czyniac bezpieczniejszymi dla telefonéw, aparatow.

W kalkulacji optacalnoéci omawianej technologii na
pewno zaplusuje do$¢ niski naktad roboczogodzin w
poréwnaniu z innymi metodami wykanczania wnetrz.
Omawiana technologia jest bardzo ciekawg propozycja
dla stoczni szukajacej nowych, ciekawych rozwigzan wy-
kanczania wnetrz.

Jan Sowa

Fot.4) Probki floka z wibkien dlugosci 2mm (Zrédto:
z archiwum autora)

——y

Fot.3) Flokowaniu mozna podda¢ dowolne przedmioty
- klawiature komputerowg rownierz
(¢rédto: www.flokarnia.pl)

- mebli skrzyniowych
- stolarki budowlane;j

robot ciesielski

Polski producent maszyn CNC

Oferujemy maszyny sterowane numerycznie do produkgji:
- krzeset i mebli szkieletowych

- obrébki elementdw z tworzyw sztucznych i aluminium
- linie do obrébki elementéw wiezb dachowych

slGMA ZM
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Niezawodne systemy klejowe
Do kazdego rodzaju aplikacji

SeaCraft to linia specjalnych produktow dedykowanych dla producentéw z branzy marine przygotowana
przez firme Kleiberit. W tym gronie znajduje sie szereg rozwiazan dajacych producentom jednostek pty-
wajacych petna mozliwos¢ wyboru wlasciwego rodzaju spoiny dla danego przedsiewziecia.

Kleibierit od 60 lat zajmuje
si¢ komponowaniem i produkcja
systemow klejowych. Przez lata
aktywno$ci na rynku firma zyska-
ta sobie szerokie grono wiernych
odbiorcéw. Produkty niemieckiej
firmy znalazly swoje zatosowa-
nie w réznorodnych dziedzinach.
Jedna z gtéwnych gatezi produk-
cyjnej firmy sa systemy klejowe
dla branzy marine. Firma nie sku-
pia si¢ na przygotowaniu poje-
dynczych produktéw. By produk-
cja jednostek plywajacych byla
efektywna odbiorca musi otrzy-
maé pelng palete produktéw,
ktére zaspokoja nawet te najbar-
dziej nietypowe potrzeby przed-
sigbiorcow branzy jachtowej.

SeaCraft to paleta klejow oraz
mas uszczelniajacych do wielo-
rakich zastosowan w przemyféle
stoczniowym. W ramach serii
wytwérca ma do swojej dyspo-
zycji kilka grup produktowych
takich jak kleje STP (polimery z
silanem), jedno i dwusktadniko-
we kleje PUR, kleje PVAC, kleje
termotopliwe PUR.

SeaCraft do drewna

Bardzo waznym elementem
oferty firmy sa aplikacje do kle-
jenia drewna. Jednym ze sztan-
darowych produktéw firmy jest
klej 501.0 stosowany do klejenia
poszy¢ i wregdw wymagajacych
szczagoélnie mocnych i wodood-
pornych sklejenn. Nalezy on do
rodziny jednokomponentowych
klejéw poliurentanowych. Cala
seria 1K PUR charakteryzuje sie
duza wytrzymatos$cia i prosto-
ta nakladania. W zaleznos$ci od
potrzeby mozemy urzyé produkt
do  konkretnych zastosowan.
Dzieki wlasciwosci lekkiego spie-
niania produkty te nadajg si¢ do
sklejenn powierzchni porowatych,
np. pltytwygtuszajaco-izolujacych.

Opatentowane
zamkniecie

Klej jednosktadnikowy PUR
501.0 zostal wyprodukowany
zgodnie z norma DIN EN 14257
(WATT 91) oraz DIN EN 204
(D4). Charakteryzuje si¢ bardzo
dobra odpornosciag na oddziatly-
wanie wody i wilgoci oraz wysoka
odpornoscia termiczng.

Klej jest latwy do zastoso-
wania za sprawg butelki z opa-
tentowanym  przez  Kleiberit
zamknieciem. Dzieki temu klej
bez problemu nadaje si¢ do roz-
prowadzenia takze w przypad-
ku duzych powierzchni. Spoina
znajdzie zastosowanie przy skle-
janiu warstw drewna litego. Z
powodzeniem uzytkownik moze
go wykorzystaé takze do zespo-
lenia elementéw w stosowanych
na zewnatrz oraz do sklejenia
twardospienionych materia-
tow izolacyjnych oraz tworzyw
mineralnych.

Z mysla o wyposazeniu
wnetrz

Rodzing klejow  specjalnie
dedykowanych do materiatéow z
drewna sa kleje dyspersyjne. Sa
to kleje przygotowane na bazie
zawiesiny nierozpuszczalnych
zywic w wodzie. Zwigzanie kleju
nastepuje po jej odparowaniu.
Tego typu kleje wyprodukowane
przez firme Kleiberit sa przygo-
towane specjalnie z my$lg o pro-
dukcji wyposazenia wnetrz jed-
nostek ptywajacych.

Klej 303.0 jest kolejnym z pro-
duktéw mogacym pochwalié sie
zgodnoscig z normg DIN EN 204
(D3). Jest to uniwersalny produkt
prosty w zastosowaniu w przy-
padku kazdej aplikacji. Nadaje
sie do sklejen metoda wysokiej

Seria SeaCraft jest oznaczona szeregiem certyfikatéw i norm, ktére zapewniajg
odbiorce o jakosci danego produktu. Jednym z certyfikatéw nadanym produk-
tom firmy Kleiberit jest ,Wheelmark”. Jest to znak zgodno$ci obowiazujacych w
calej Unii Europejskiej potwierdzajacy przydatno$¢ danego produktu do wypo-
sazenia jednostek plywajacych, zgodnie z dyrektywa 96/98/WE (WE Marine
Equipment Directive - MED). Aby uzyska¢ ten znak zgodnosci produkt musi
przejs¢ szereg testow przeciwpozarowych. Certyfikat jest przyznawany przez
akretydowang jednostke zgodng z wytycznymi Miedzynarodowa Organizacja
Morska (IMO - International Maritime Organization).

Firma KLEBCHEMIE M.G. Becker GmbH + Co. KG, ktérej czescig jest Kleiberit
od 1948 roku produkuje srodki klejace dla szrokich zastosowan przemystowych.
Powstata w bawarskim miasteczku Ebenhausen. W latach dziewiedziesigtych
rozpoczeta podbdj rynkéw Europy Wschodniej, Zachodniej oraz Ameryki
Péinocnej, by pod koniec wieku trafi¢ takze do Azji. Firma w Polsce dziala
poprzez szereg dystrybutoréw obejmujacych swoim zasiegiem caty kraj dzieki
czemu kleinci zawsze moga liczy¢ na wsparcie techniczne i konsultacje.

czestotliwo$ci.  Stad  obrdbka
materiatu jest mozliwa w krétkim
okresie czasu po procesie kleje-
nia. Klej moze by¢ zastosowany
w szerokim zakresie. Dzi¢ki temu
produktowi jest mozliwe kleje-
nie laczy na piéro-wpust oraz na
miniwczepy.

303.0 sprawdzi si¢ nie tylko w
klejeniu standardowych gatun-
kéow drewna. Jak zapewniajg pro-
ducenci bezproblemowo poradzi
sobie takze z klejeniem drewna
egzotycznego.

Przyklei naturalny
fornir

W gronie klejow dyspersyjnych
znajduja sie takze dwa typy przy-
gotowane do specjalnych poru-
czen. Kleiberit 332.0, zgodny z
normg DIN EN 204 (D2), przyda
si¢ tym producentom, ktérzy chca
oklei¢ powierzchni¢ drewniang
fornirem naturalnym. Sprawdzi
si¢ takze przy kaszerowaniu plyt
HPL oraz CPL.

Drugi z produktow 347.0,
oprécz  kaszerowania  bedzie
optymalny takze do sklejen post-
formingowych oraz do klejenia
warstw plyt w krotkotaktowe;j
prasie. Swoje wlasciwosci takie
jak szybkie wiazanie ukaze takze
osobom chcacym zastosowac klej
do prac montazowych.

Odpornosé na
temperature i wode

Inng propozycja dla produ-
centéw jednostek plywajacych
w ramach serii SeaCraft sg kleje
termotopliwe. Te produkty na
bazie poliuretanu jednoczg dwie
zalety tradycyjnych systeméw
klejowych. Przez szybkie sty-
gniecie fugi klejowej uzytkownik
relatywnie szybko moze osiggna¢
duzg wytrzymatos¢ poczatkows,
zezwalajaca na produkcje bez

dodatkowego docisku. W dalszej
kolejnosci z wykorzystaniem wil-
goci zawartej w sklejanych sub-
stratach lub wilgoci z otoczenia
zachodzi proces sieciowania,
ktéry to nadaje wyrobom wyso-
ka odporno$¢ termiczng oraz
wodoodporno$¢.

Do kaszerowania
foliami ozdobnymi

Klej PUR 700.5 to produkt
o dosy¢ znacznej wytrzymalo-
$ci, ktora takze bedzie widoczna
przy zmiennych warunkach kli-
matycznych tak czestych w trak-
cie niektorych rejséow. Dzigki
temu klejowi mozliwe jest tacze-
nie réznych powierzchni ze soba
tworzac konstrukcje z tworzyw
sztucznych i drewna. Klej moze
by¢ nanoszony natryskowo, wal-
cem lub dysza szczelinowa. Ma on
uwydatniong kleisto$¢ i charakte-
ryzuje si¢ dobrym zraszaniem na
trudnych powierzchniach. Mozna
z nim pracowac nawet przy
niskich temeraturach.

Tym produktem zainteresuja
si¢ osoby chcace wykonwa¢ prace
montazowe. Przyda sie takze przy
produkcji parkietu dwuwarstwo-
wego oraz w trakcie wielkofor-
matowego kaszerowania foliami
ozdobnymi z tworzyw sztucznych.

Naktadanie folii i trwale jej
spajanie z powierzhnig bedzie
takze mozna wykonaé¢ uzywajac
kleju PUR 706.0. Produkt ten
jest przystosowany do naktada-
nia maszynowego. Aplikacja kleju
moze odbywal sie walcem albo
dyszg szczelinowa.

Bartosz Rief
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Prawidlowo prowadzony proces infuzji zapewnia najwyzsza mozliwa jakos¢ wyrobu

Wstepna ocena symulacji komp
laminatu polimer — wiokno szkl

Obecnie, w krajach rozwinietych, w wiekszosci zaktadéw produkujacych wyroby z laminatow,
stosuje sie — w mniejszym lub wiekszym stopniu - technologie cisnieniowe. Gtownymi cechami
produkcji tymi metodami sa: zwiekszenie wydajnosci oraz (przede wszystkim) polepszenie
powtarzalnosci wyrobow.

Metoda infuzji prozniowej jest
jedng z podstawowych technologii ci-
$nieniowego wytwarzania wyrobow
z polimerowo - wldknistych lamina-
tow kompozytowych. Nasycenie pre-
formy wldknistej odbywa sie poprzez
prozniowe zassanie zywicy do obszaru
preformy ,,zamknietej” pod arkuszem
folii uszczelnionym wzdluz krawedzi
(Rys.1).

Infuzja prézniowa jest stosowana
dla praktycznie dowolnych wyrobéw
jednostronnie gtadkich, w szerokim za-
kresie wielkosci (najczesciej elementy
$rednie i duze - od 1 m dlugosci i kil-
kudziesieciu cm szerokosci). Przykta-
dowymi wyrobami s3 siedzenia (kon-
strukcja lub szkielet) samochoddw,
kaski i hetmy, pétskorupy topat wen-
tylatoréw i wiatrakéw energetycznych

preforma

-pokryta tkaning

wlot zywicy

N

L ?]

rurki spiralnie =5

nacigte
]
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OO \\m
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Rys.1. Schemat uktadu do infuzyjnego nasycania preformy widknistej — wi-

dok z gory.

oraz kadtuby matych i $rednich jedno-
stek ptywajacych. Zgodnie ze wskaza-
niami literatury, nasycanie infuzyjne 25
metrowego kadtuba jachtu zajmuje 40
minut. Oczywiscie, nalezy dodaé czas
potrzebny na przygotowanie procesu
(przygotowanie formy, ulozenie prefor-
my, nalozenie i uszczelnienie folii préz-

niowej), ktdry przy tak duzym wyrobie
bedzie wynosil zapewne kilka godzin.
Jednakze, taczny czas procesu bedzie
istotnie krétszy, w poréwnaniu z ekwi-
walentnym procesem kontaktowym.
Badania nad rozwojem technologii
infuzji prozniowej sa prowadzone od
wielu lat. Poczyniono w tym zakresie

znaczgce postepy, m.in. wprowadzajac
na rynek duza ilo$¢ specjalistycznych
akcesoriébw - mozna nawet mowié
o specjalistycznej branzy produkujacej
i dostarczajacej asortyment wyltacznie
dla ci$nieniowych technologii kompo-
zytow. Obecnie, w krajach rozwinie-
tych, w wiekszosci zaktadéw produku-
jacych wyroby z laminatéw, stosuje si¢
- w mniejszym lub wigkszym stopniu -
technologie ci$nieniowe (infuzja, RTM
- ang. resin transfer moulding, formo-
wanie przeptywem zywicy). Gléwnymi
cechami produkcji tymi metodami sa:
zwigkszenie wydajnosci oraz (przede
wszystkim) polepszenie powtarzal-
nosci wyrobéw. Szczegélnie ta druga
cecha ma znaczenie dla producentéw
dbajacych o renome, a przewaga proce-
sOw ci$nieniowych nad laminowaniem
kontaktowym jest tu bezapelacyjna.

CJi
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uterowej procesu wytwarzania
ane metoda infuzji prozniowej

Prawidlowo prowadzony proces infu-
zji zapewnia najwyzsza mozliwg jako$¢
wyrobu - réwnomierne rozprowadze-
nie zywicy w preformie i udziat objeto-
$ciowy widkien na poziomie 55 - 70%
(zaleznie od rodzaju preformy).

Technologia infuzji jest teoretycz-
nie mato skomplikowana, jednak prak-
tyczne jej wdrazanie rodzi szereg (cze-
sto niespodziewanych) probleméw.
Jednym z nich jest prawidlowe zapro-
jektowanie procesu - nalezy przez to
rozumie¢ rozmieszczenie otworéw
ssacych oraz otworéw wlotowych i ka-
natéw rozprowadzajacych zywice. Ma
to znaczenie szczego6lnie w przypadku
wytwarzania duzych wyrobdw, gdzie
istotna jest rowniez odpowiednia se-
kwencja otwierania poszczegdlnych
otworéw (ssacych i wlotowych). Prak-
tycznie jedynym sposobem zapew-
nienia optymalnego czasu nasycania,
a takze unikniecia tzw. pulapek po-
wietrznych (obszaréw preformy niena-
syconych, ,,zamknietych” przez zywice
naplywajaca z réznych kierunkéw),
jest poprzedzenie wlasciwego procesu
przeprowadzeniem symulacji kompu-
terowej.

Symulacje procesu infuzji proz-
niowej, jak i innych proceséw cisnie-
niowego napelniania preform (np.
RTM), prowadzi si¢ na programach
wykorzystujacych metode elementéw
skonczonych (MES). Celem symulacji
jest okreslenie szybkosci oraz kierunku
przemieszczania (geometrii rozptywu)
frontu zywicy po preformie, przy usta-
lonym gradiencie ci$nienia. Obecnie,
na rynku sg dostepne dwa programy
stuzace do tego typu symulacji: PAM-
-RTM opracowany przez francuska
grupe ESI oraz RTM-Worx holender-
skiej firmy POLYWORX.

Dla przeprowadzenia symulacji
konieczne jest stworzenie tréjwymia-
rowego modelu (obrazu) numerycz-
nego preformy. Model taki poddaje
sie meshowaniu, czyli podzialowi na
okreslong ilo§¢ wyraznie ograniczo-
nych wycinkéw objetosci (elementéw),
z ktorych kazdy ma przyporzadkowane
parametry odzwierciedlajace wtasci-
woéci preformy. Parametry te deter-
minujg intensywno$¢ zmian szybkosci
nasycania ze zmiang warunkoéw brze-
gowych (gradientu ci$nienia). Warun-
ki brzegowe w symulacjach proceséw
nasycania to réznice ci$nienia miedzy
otworami wlotowymi i wylotowymi,
rozmieszczonymi w okreslony sposéb
w obszarze preformy.

Predkos¢ i geometria rozptywu zy-
wicy w wirtualnej preformie zalezy
glownie od czterech elementéw: gra-
dientu ci$nienia migdzy otworami wlo-
towymi i wylotowymi, lepkosci zywicy,
porowatoéci preformy, oraz od tzw.
przepuszczalnosci preformy.

Gradient ci$nienia w preformie za-
lezy od ilo$ci i rozmieszczenia otwordw
wlotowych i wylotowych, a takze, od
wielkosci ci$nienia (lub podci$nienia)
w kazdym z nich. Ci$nienie w otwo-
rach wlotowych i wylotowych jest usta-
lane jako wymuszenie procesu (waru-
nek brzegowy).

Lepko$¢ jest podstawowym pa-
rametrem czynnika napelniajacego
(zywicy), rowniez koniecznym do
wprowadzenia do programu - jest la-
two dostepna w kartach technicznych
zywic. w warunkach modelowania izo-
termicznego lepkos¢ traktuje sie jako
parametr niezmienny. Jezeli chcemy
uwzglednia¢ zmiane lepko$ci zwigza-
ng z sieciowaniem, musimy wprowa-
dzi¢ do programu odpowiednie stalte
réwnania sieciowania. Jezeli nie da sie
pozyskaé takich stalych z kart tech-
nicznych zywicy, musimy wyznaczy¢ je
eksperymentalnie.

Porowato$¢ (z zalozenia otwarta)
preformy odpowiada tu teoretycznej
sumie powierzchni przekrojow $wia-
tla elementarnych kapilar przez ktdre
przemieszcza sie czynnik napelniajacy.
Mozna wyznaczy¢ jg analizujac uprosz-
czony model geometryczny preformy
lub wyznaczajac  eksperymentalnie
udzial objetosciowy wtdkien w nasyco-
nym laminacie.

Przepuszczalno$¢ jest ztozong cecha
o$rodka porowatego (w tym wypadku
preformy) okreslajaca jego zdolnos¢ do
przepuszczania ptynéw. Fizycznie na-
lezy ja interpretowa¢ jako sumaryczne
pole przekroju kapilar w tymze o$rod-
ku, ktére okreslona ciecz hipotetycznie
spenetrowalaby na gteboko$¢ 1 m wcia-
gu 1s, przy danym gradiencie ci$nienia.

W rzeczywistoéci  zalezy  ona
od  geometrii  kapilarnej  oraz
zwilzalnosci tego o$rodka.

W przypadku numerycznej symulacji
procesu nasycania, przepuszczalno$é
reprezentuje w sposéb calosciowy
wladciwosci preformy - musi zostaé
wprowadzona do programu jako je-
den z parametréw wejsciowych. Pre-
forma widknista dla kompozytu ma
zazwyczaj ukierunkowang budowe
(anizotropia struktury i wilasciwosci),
wiec przepuszczalno$é w réznych kie-

runkach jest rozna. Stad definiuje sie
ja jako tensor [K] z trzema podstawo-
wymi sktadowymi kierunkowymi. Ko-
nieczno$¢ wyznaczenia przepuszczal-
nosci jest istotnym (prawdopodobnie
najistotniejszym) problemem symula-
cji proceséw cisnieniowego wytwarza-
nia laminatéw. Préba wprowadzenia
przepuszczalnoéci w oparciu o dane
literaturowe lub istniejace biblioteki
jest praktycznie niewykonalna, ponie-
waz zrédla zapewniajace odpowiednia
dokladnos$¢ i wiarygodno$¢ praktycz-
nie do tej pory nie zostaly stworzone.
Mozliwym rozwigzaniem jest teore-
tyczne wyznaczenie przepuszczalnosdci
na podstawie uproszczonego modelu
geometrycznego struktury danej pre-
formy. Jednakze, najbardziej zblizone
do rzeczywistoéci dane uzyskuje sie
przeprowadzajac prosty eksperyment
(nasycanie) w warunkach laboratoryj-
nych.

W celu wstepnej oceny skutecznosci
symulacji numerycznej procesu infuzji
prozniowej, przeprowadzono ekspe-
ryment na przykladowej serii preform
widkien szklanych.

Opis i wyniki eksperymentu

Do przeprowadzenia eksperymen-
tu, majacego pokaza¢ w jakim stopniu
symulacja numeryczna odzwierciedla
rzeczywiste warunki nasycania lami-
natu metoda infuzji, wybrano prefor-
my 10 warstw tkaniny szklanej krzy-
zowej, ulozonych w ukladzie 0/90,
o lacznej gramaturze 3500 g/m? (10 x
350). Eksperyment polegal na wyko-
naniu nastepujacej sekwencji dziatan:

1) Przeprowadzenie serii trzech
jednokierunkowych  nasycen  pre-
form metoda infuzji (Rys.2a i d),
w warunkach laboratoryjnych, z wy-
znaczeniem  predkosci  przemiesz-
czania frontu zywicy (przez zazna-
czenie punktéw zasiegu frontu po
okreslonych  przedzialach  czasu).

2) Przeprowadzenie symulacji jedno-
kierunkowego nasycania w progra-
mie PAM-RTM, z wprowadzonymi
warunkami i parametrami odpowia-
dajacymi wczesniejszym proébom eks-
perymentalnym. Na podstawie ekspe-
rymentalnych wartoéci czasu i zasiegu
frontu zywicy wyznaczono w symu-
lacji wartosci przepuszczalnosci, co
jest celem tego etapu eksperymentu.
3) Przeprowadzenie serii trzech
nasycen ~w  ukladzie  skosnym
(Rys.2b i e), z wyznaczeniem pred-
ko$ci przemieszczania frontu zy-
wicy w kierunkach 1 i 2 (Rys.2¢).

4) Przeprowadzenie symulacji nasy-
cania w ukladzie sko$nym, z wykorzy-
staniem wczesniej wyznaczonej prze-
puszczalno$ci. Ten etap eksperymentu
(walidacja) pokazuje w jakim stopniu
wyniki symulacji pokryja sie z wynika-
mi eksperymentalnymi z etapu 3.

Wyniki jednokierunkowych nasy-
cenn pozwolily, po usrednieniu, zbu-
dowa¢ krzywa przebiegu nasycania
(Rys.3).

Laminaty uzyskane w wyniku nasy-
cenia wykazywaly udziat objetosciowy
ok. 60%. w zwigzku z tym, we wszyst-
kich prowadzonych symulacjach zato-
zono porowatos$¢ preform réwng 40%.

a) b) )
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Rys.2. Modelowe sposoby nasycania infuzyjnego zastosowane przy realizacji
eksperymentu: a) schemat nasycania jednokierunkowego, b) schemat nasyca-
nia skosnego, c) przyjete oznaczenia kierunkow, d) nasycanie jednokierunkowe

- zdjecie, e) nasycanie skosne - zdjecie.
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Po zastosowaniu eksperymen-
talnych punktéw czas - zasieg
frontu zywicy w symulacji jedno-
kierunkowej (Rys.4), wyznaczono
przepuszczalno$¢é metoda optyma-
lizacji.

W przypadku tkaniny krzyzowe;j
zalozono, ze przepuszczalno$é wy-
znaczona dla kierunku 1 (K1) jest
rowna przepuszczalnosci w kie-
runku 2 (K2) - tkanina ma ten sam
udzial i ulozenie pasm widkien
w obydwu kierunkach. Wyznaczo-
na przepuszczalno$é przedstawio-
no w Tabeli 1.

Podczas nasycen w ukladzie
sko$énym zmierzono szybko$¢ roz-
ptywu w kierunkach 1 i 2. Krzywe
przebiegu nasycania (wraz z ekwi-
walentnymi krzywymi pochodza-
cymi z symulacji) zamieszczono na
Rys.5a.

Czas procesu przyjety do ana-
lizy zostal ograniczony do 600 s,
wmcelu unikniecia wplvwu zmian
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Rys.3. Krzywa zasieg frontu zywicy
- czas procesu sporzgdzona z usrednio-
nych wynikéw nasycania infuzyjnego
trzech preform tkaniny krzyzowej.

lepkosci zywicy spowodowanych
sieciowaniem na wyniki pomiaréw.

Symulacja nasycania sko$nego
(Rys.6) zostata przeprowadzona
z zastosowaniem przepuszczal-
noéci wyznaczonej na podstawie
wynikow procesu jednokierunko-
wego.

Ocena wynikéw symulacji

Uzyskane

walidacji,

wyniki
il
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przedstawione na Rys.5a, wska-
zujg na relatywnie duzy btad sy-
mulacji w stosunku do punktéw
eksperymentalnych. Dystans
frontu zywicy po 10 min nasy-
cania jest dla symulacji o 46%
mniejszy, niz w rzeczywistoSci.
Rzeczywisty proces rozpltywu jest
wiec szybszy, niz symulowany. To
korzystny trend, uniemozliwiaja-

Przepuszczalno$¢ K, 10-10 m2
1,27

Tabela 1. Przepuszczalnos¢ tkaniny
krzyzowej w kierunku utozenia wito-
kien, wyznaczona w prébie nasycania
infuzyjnego jednokierunkowego.

cy sytuacje utwardzenia zywicy
przed catkowitym wypelnieniem
preformy w rzeczywistym proce-
sie, zaprojektowanym przy wyko-
rzystaniu przedstawionego algo-
rytmu symulacji.

Réznice miedzy rzeczywisty-
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Rys.5. Krzywe szybkosci rozplywu
Zywicy w preformie tkaniny krzyZowej
w kierunkach 1 i 2 podczas nasycania
infuzyjnego skosnego (Rys.2b i c) oraz
ekwiwalentne krzywe pochodzgce z
symulacji komputerowej: a) krzywe z
symulacji na bazie przepuszczalnosci
wyznaczonej z wynikow eksperymen-
talnych, b) krzywe z symulacji na bazie
przesgczalnosci skorygowanej stalg.

Rys.4. Zrzut ekranu z programu PAM-RTM - przykladowa symulacja

nasycania jednokierunkowego.

mi wynikami przeplywu zywicy
przez preforme, a wynikami sy-
mulacji wynikajg gtéwnie z wpty-
wu czynnikéw stochastycznych
wystepujacych podczas procesu
infuzji. o zaburzeniu rzeczywi-
stego procesu $wiadczy np. istot-
na rozbiezno$¢ miedzy krzywymi
przebiegu nasycania sko$nego
mierzonymi w kierunku 1 i 2.
Teoretycznie, bioragc pod uwage

a)

worka prézniowego do preformy.
Aczkolwiek docisk worka jest juz
uwzgledniony w przepuszczalno-
§ci (wyznaczamy przepuszczal-
no$é¢ ,$ci$nietej” preformy), wy-
razne $ci$niecie obszaru prefor-
my juz wypelnionego zywicg ma
miejsce tylko w odleglosci do ok.
70 mm za frontem. Dalej docisk
worka jest duzo stabszy (o ok.
75%), a przeplywajaca tam zywi-

Rys.6. Zrzuty ekranu z programu PAM-RTM - przyktadowe symulacja na-
sycania ,,skosnego”™ a) widok z gory, b) widok izometryczny.

tozsama strukture preformy krzy-
zowej w obydwu kierunkach (taka
sama rzeczywista przepuszczal-
noé¢), w zapewnionych warun-
kach procesu, krzywe powinny
si¢ pokrywa¢é. Nalezy wziaé¢ pod
uwage, ze procesy w warunkach
przemystowych réwniez wykazu-
ja zaburzenia w stosunku do ide-
alnych przewidywan teoretycz-
nych, na ktérych z kolei oparty
jest program.

W celu wuzyskania korzyst-
niejszego  (bardziej zblizone-
go do rzeczywistych punktow)
przebiegu wynikéw symulacji,
konieczne jest dokonanie korek-
ty uwzgledniajacej dodatkowe
czynniki wplywajace na przebieg
procesu. Najprostsza metoda jest
tu wprowadzenie odpowiedniej
stalej korygujacej przepuszczal-
no$é. w analizowanym przypad-
ku proponuje sie wyznaczy¢ stalg
z uwzglednieniem nastepujacych
czynnikow:

1) Nieréwnomierny docisk

ca napotyka duzo mniejszy opor.
Oznacza to zwigkszenie rzeczy-
wistej przepuszczalnosci tych ob-
szaréw. Na podstawie analizy geo-
metrii preformy ustalono wartos¢
tego czynnika (bezwymiarowego)
na 1,73.

2) Nieréwnomierna podatno$¢
preformy na odksztatcenie. Wyni-
ka ona ze zlozonej budowy tkani-
ny, m.in. z karbikowania (pofalo-
wania pasm w wyniku przeplata-
nia) i determinuje zréznicowany
ksztalt oraz wielko$¢ ,kanatéw”
przeptywu zywicy. Powoduje to
lokalne réznice w przepuszczal-
noéci. Na podstawie analizy geo-
metrii preformy wielko$¢ wpltywu
tego czynnika ustalono na 1,89.

3) Efekty technologiczne zabu-
rzajace przeplyw. Nalezy zwrdci¢é
uwage gléwnie na dwa efekty: wy-
stepowanie obszaréw ze zmniej-
szonym dociskiem worka (np.
tzw. ,tunele” powstale w wyniku
lokalnego braku naciagniecia fo-
lii), zaburzenia przeplywu przy
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krawedziach preformy (zazwyczaj
z powodu wybrakéw w podtuz-
nych pasmach witékien struktura
jest tam ,luZniejsza”). General-
nie, w wyniku tych efektéw na-
stepuje lokalne zaburzenie (za-
zwyczaj zwigkszenie) rzeczywi-
stej przepuszczalnosci preformy.
Na podstawie analizy geometrii
preformy oraz dodatkowych po-
miaréw czasu przeplywu wartosé
dzialania efektéw technologicz-
nych oceniono na 2,14.

Stala korygujaca w proponowa-
nej procedurze powstaje jako ilo-
czyn statych bezwymiarowych od-
powiadajgcych trzem powyzszym
czynnikom. Iloczyn ten wynosi 7.
Po pomnozeniu przez stalg prze-
puszczalno$ci wyznaczonej na ba-
zie eksperymentu (1,27- 10'° m?)
uzyskujemy skorygowanag wartos¢
8,9-10' m®. Zastosowanie jej w sy-
mulacji daje niemal idealny wynik
- Rys.5b. Najwig¢kszy btad wzgle-
dem rzeczywistej krzywej dystans
- czas wynosi zaledwie 2,5%.

Podsumowanie

Symulacja komputerowa pro-
cesu infuzyjnego nasycania pre-
form wtdéknistych jest relatywnie
trudnym zagadnieniem. Jest to
spowodowane duzym wplywem
czynnikéw stochastycznych wy-
stepujacych  podczas procesu
i znaczng trudno$ciag prostego
modelowania istotnych wielko$ci
wsadowych (gléwnie - przepusz-
czalnoéci preformy). Skuteczne
przeprowadzenie symulacji wy-
maga zastosowania odpowied-
niego algorytmu postepowania,
zawierajacego proste procedury
eksperymentalne, na przyktad
zaprezentowanego w niniejszym
opracowaniu. Wymagane moze
by¢ roéwniez przeanalizowanie
uzyskanych wynikéw posérednich
i skorygowanie ich odpowiednia
stalg (rowniez prezentowane po-
wyzej). Po opracowaniu i wpro-
wadzeniu danych wejsciowych,
program wykonuje operacje ob-
liczeniowe, ktére bytyby badz
niewykonalne, badZz niezwykle

zmudne i dlugotrwate, gdyby
prowadzi¢ je metodami analitycz-
nymi.

Oprogramowanie symulacyjne
jest dedykowane dla producentéw
wyrobdw z laminatéw. Szczegoélnie
produkcja duzych elementéw (np.
kadtubow jednostek ptywajacych)
wymaga szczegdlowego projekto-
wania procesu. Przy zaangazowa-
niu dos$wiadczonych technologéw
i opracowaniu algorytmu stoso-
wania, program symulacyjny moze
by¢ $§wietnym, funkcjonalnym na-
rzedziem do skutecznego projekto-
wania proceséw technologicznych.

Dziatania w zakresie ci$nie-
niowych technologii wytwarzania
laminatéw oraz ich symulacji sg
cze$ciag projektow badawczych
prowadzonych przez autora, sfi-
nansowanych przez Narodo-
we Centrum Badan i Rozwoju
(projekt ~ LIDER/08/31/L-2/10/
NCBiR/2011) oraz przez Naro-
dowe Centrum Nauki (projekt

badawczy wlasny nr 6286/B/

T02/2011/40).

Autor: Dr inz. Mateusz Koziol
jest pracownikiem Politechniki
Slaskiej, Wydziatu Inzynierii Ma-
terialowej i Metalurgii.
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Od projektu do wdrozenia

Bogate doswiadczenie
w rotomoldingu

Pod wzgledem ekonomicznych serii produkcyjnych
technologia formowania rotacyjnego moze by¢ in-
teresujaca propozycja dla tradycyjnie stosowanych

materiatow.

Przedsigbiorstwo Orex Rotomoulding
zostalo powolane w 1989 roku, za$ od
1995 roku zaklad realizuje produkcje
w sektorze przetwdrstwa rotacyjnego.
Pierwszy powazny projekt wielkogaba-
rytowy obejmowal zlecenie na forme
stalowa pod zbiornik o pojemnosci
5000 litréw. Koncepcja rozwoju firmy
jaka przed laty przyjal zatozyciel Orexu
ukierunkowana na produkgje $cisle pod
potrzeby klienta wymagata réwnolegtych
inwestycji w park maszynowy oraz w
zasoby kompetencji zespolu projektan-
téow i konstruktoréw. Obecnie procen-
tuje wieloletnie doswiadczenie firmy w
technologii rotomoulding, ktéra coraz
szerzej jest stosowana alternatywnie dla
tradycyjnych materiatéw jako lzejszy i
tanszy zamiennik. Lacznie firma zatrud-
nia trzydziestu specjalistow w dziale pro-
jektowym, budowy maszyn, form i cnc,
w dziale produkgji rotoformowania oraz
handlu. W obecnym ksztalcie produkeja
jest realizowana poprzez wdrozenia pro-
jektow $cisle dedykowanych pod potrze-
by klienta. Wiasciciel firmy, Przemystaw
Orlik dodaje: Dzigki doswiadczeniu, ktore
zdobylismy przez diugie lata w branzy
przetwirstwa tworzyw sztucznych jeste-
Smy w stanie zbudowaé w petni zaawan-
sowane a zarazem proste, przystepne
cenowo oraz mniezawodne urzgdzenia.
Posiadamy wlasne biuro  projektowe,
gdzie w oparciu o oprogramowanie Solid
Works oraz AutoCAD pracuje zespét pro-
jektantow. Ponadto jestesmy jedyng firmg

w Europie, ktéra kompleksowo zajmuje
sie ustugami rotomouldingu, poczgwszy
od wykonania formy, dalej wyproduko-
wania wyrobu finalnego na bazie tejze
formy, a skoviczywszy na budowie maszy-
ny rotacyjnej, przy cigglym wsparciu
zaplecza techniczno-wdrozeniowego na
kazdym z powyzszych etapow technologii
rotoformowania.

Obszary produkji i wspotpracy

1.) Budowa maszyn do przetwdrstwa
rotacyjnego w zaleznosci od potrzeb
i wymagan klienta w oparciu o obo-
wigzujagce m.in. przepisy dyrektywy
maszynowej gdzie mozna wyrdznié
trzy podstawowe typy maszyn:

« urzadzenie rockand’roll (kotyskowe)

Urzadzenie rock and roll przezna-
czone jest do produkeji detali wielkoga-
barytowych. Forma obracajac si¢ wokot
whasnej osi wykonuje ruch kotyskowy
45 stopni, dzieki czemu ograniczamy
rozmiary pieca, co w konsekwencji pro-
wadzi do zminimalizowania kosztéw
produkcji wyrobu gotowego oraz samej
maszyny. W tego typu produkowanych
przez nasza firme urzadzeniach moz-
liwa jest produkcja takich wyrobdw jak
todzie wedkarskie, rowery wodne, czy
kajaki itp.

o urzadzenia karuzelowe (dwa, trzy lub
cztery ramiona obracajace sie wokét
wlasnej osi)

a\1°,
T

PRODUKCJA [LEEFAT NG [ Rntomuuldlngu

Form stalowych i aluminiowych

Przedsiebiorstwo Produkcyjno - Handlowe
OREX ROTOMOULDING, Orlik Przemystaw

Urzadzenie karuzelowe - urzadzenia
typu karuzela z dwu, trzy lub czterema
ramionami obracajgcymi sie wokot wia-
snej osi, idealnie nadaja si¢ do produkcji
wielkoseryjnych

o urzadzenie typu shuttle (piec stojacy
z dwiema wiezami dojazdowymi)

Urzadzenia typu schuttle pomi-
mo niezbyt duzej wydajnoséci idealnie
sprawdzaja si¢ przy produkeji elemen-
tow  technicznie = zaawansowanych.
Maszyny tego typu posiadaja dwie
zupelnie niezalezne wieze rotacyjne
wyposazone w ramiona robocze typu
off-set, typu prostego lub typu c.

2.) Budowana form, ktére ze wzgledu na
swoja duzg rozpigtos¢ technologicz-
ng oraz przeznaczenie dzielimy na:

44-266 Swierklany, ul. Rybnicka 23B,
tel.: +48 32 440 83 10,

e-mail: arex@orex.pl

x: +48 32 440 83 16,

Zaklad produkcyjny:43-417 Kaczyce, UL Morcinka 17

Na zdjeciu Przemystaw Orlik - szef Orexu.

o formy stalowe, wykonane z bla-
chy stalowej- zastosowanie bardzo
szerokie, praktycznie obejmujace
wigkszg czes$¢ wyrobéw z tworzywa
sztucznego, z jakimi spotykamy sie¢
na co dzien, np.: male i duze zbior-
niki, pojemniki, kajaki, 16dki, ele-
menty systeméw kanalizacyjnych,
itd.,

o formy aluminiowe z blachy alumi-
niowej- zastosowanie praktycznie
analogiczne do wyrobéw z form
stalowych, formy o zdecydowanie
lepszym przewodnictwie cieplnym

o formy aluminiowe wykonane z petl-
nego bloku aluminium za pomo-
ca obrabiarek numerycznych typu
CNC
zastosowanie form w produk-
cji wyrobéw matogabarytowych,
w ktérych znaczenie ma przede
wszystkim jako$¢ i estetyka wyrobu
finalnego

o formy aluminiowe odlewa-
ne, stosowane w produkcji form
powtarzalnych

3.) Produkcja roto formowania, gdzie
wykorzystujemy maszyny wlasnej
produkcji o zréznicowanej wielko-
$ci komor grzewczych typu schuttle
pracujace w systemie 3 zmianowym,
z mozliwoscia produkeji  detali
wymagajacych uzycia inzektorow.

Formowanie rotacyjne ma bar-
dzo szerokie zastosowanie. Metodg tg
mozna produkowac:

o zbiorniki na wode, paliwa, oleje -
od stosunkowo malych az do bar-
dzo duzych (kilka tysiecy litréw)
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o produkty rekreacyjne - kajaki, 16dki,
zabawki - zjezdzalnie, hustawki

« produkty ogrodnicze — wazony, ele-
menty dekoracyjne, studnie

o elementy pojazdéw - dachy, nadko-
la, konsole, itp.

Ze wzgledu na szerokie spektrum moz-
liwosci technologii roto formowania,
obserwowany wzrost zainteresowania
na rynku krajowym jak i europejskim
wytwarzanymi w OREX Rotomoulding
maszynami oraz formami. Swiadczac
ustugi w calym zakresie rotomouldin-
gu od momentu wykonania projektu
detalu, formy i maszyny po uzyskanie
gotowego wyrobu, mamy mozliwos¢
realizacji indywidualnych zamoéwien
adekwatnie do wymagan przysztych

aplikacji docelowo u Kklienta.

Przemystaw Orlik - wlasciciel OREX
ROTOMOULDING:

Rynek rotomoulding zmienia sig bar-
dzo dynamicznie, mozna powiedziel, iz
zmiana z perspektywy czasu jest zauwa-
zalna szczegblnie w kontekscie ostatniej
dekady. Poczgtki byly dos¢ anonimo-
we, bardzo maly odsetek Srodowiska
zwigzanego z przetwdrstwem tworzyw
sztucznych w naszym kraju interesowat
sig rotomoulding’iem. W latach dzie-
wigédziesigtych pojawialy sig pierwsze
formy jak i urzgdzenia zas produkcja
opierala si¢ gtéwnie na prostych, wiel-
kogabarytowych detalach ograniczo-
nego zastosowania. Zmiana przyszta
wraz z pelnym dostepem do nowych

technologii, Internetu jak tez rozwoju
kultury spedzania czasu wolnego, ktéra
weigz ewoluuje pod wplywem mody i
sytuacji ekonomicznej spoleczeristwa.
Wymienione aspekty umozliwily szyb-
szy rozwdj technologii rotomouldingu,
powodujgc  powstawanie  chociazby
aplikacji zwigzanych z branzqg marine.
Na dzien dzisiejszy przestrzen, w kto-
rej pojawia si¢ branza rotomoulding
wkracza juz nie tylko w zakres aplikacji
czysto technicznych ale réwniez dekora-
cyjnych jak i dotyczgcych coraz to nowo
odkrywanych sfer naszego zZycia.

Niewgtpliwie najmocniejszg stro-
ng naszej firmy, ktora w rzeczy samej
ugruntowata naszg pozycje w sektorze
roto formowania jest uruchomienie i

koordynacja prac w trzech Scisle z sobg
polgczonych zakresach technologii roto-
mouldingu, gdzie przez prace projek-
towo wdrozeniowe na etapie doboru
parametrow produkcji dla potencjalne-
go klienta jesteSmy w stanie wykonac
komplet form pod jego urzgdzenie lub
Swiadczyé ustugi roto formowania na
formach dostarczonych przez klienta
lub naszych. Z perspektywy dnia dzisiej-
szego moge Smiato powiedziec, iz nasi
klienci docelowo sg bardzo zadowoleni
z mozliwosci, ktore im stworzylismy. Jest
to bardzo wygodna i przejrzysta sytu-
acja umozliwiajgca uruchomienie catej
linii produkcyjnej oraz szkolenia na eta-
pie kontaktu wlasnie z nami.

Wioletta Biegajska

DAS YAcHT CENTER STOCZNIA JACHTOWA

BUDOWA JACHTOW MOTOROWYCH, ZAGLOWYCH 1 KATAMARANOW

CZARTER JACHTOW MOTOROWYCH
VoYAGER 860 1 PoseipoN 640

HURTOWNIA MATERIALOW KOMPOZYTOWYCH:

ZYWICE ZELKOTY MATY I TKANINY SZKLANE INNE KOMPONENTY

Czarter +48 603894969
Hurtownia +48 608411590

telefon +48 22 6118402
Stocznia —48 602501799

Adres www.dasyacht.com.pl
E-mail biuro(@dasyacht.com.pl
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Produkcja kajakow

Sprinter

Z Rudawy

Najwieksza i trwajaca do dzisiaj rewolucja kajako-
wa siega lat 80-tych. To wtedy do ich konstrukgji
zaczat byc¢ stosowany niemal wytacznie polietylen.
Woczesniej kajaki byly wykonywane z drewna, alu-

minium, réznego rodzaju

Firma ROTEKO powstata w okresie

nasilajacego sie globalnego kryzysu eko-
nomicznego. Duza determinacja oraz
skoncentrowanie na okreslonych celach
zapewnily nam silng pozycje na tle firm
konkurencyjnych, zaréwno krajowych
jak i zagranicznych. Jako przedsiebior-
stwo posiadamy pelng autonomie, ktéra
nalezy rozumie¢ jak samowystarczal-
no$¢. Przedsiebiorstwo realizuje projek-
ty we wszystkich fazach poczawszy od
koncepcji produktu poprzez wykonanie
formy oraz optymalizacje cyklu produk-
cyjnego. Oferte firmy stanowia produk-
ty wlasne oraz ustugi outsourcingowe
tj. produkcja na zlecenie. Poprzez stale
poszerzanie naszej grupy asortymento-
wej obecnie dostarczamy swoje wyro-
by dla branz: budowlanej, komunalnej,
rolniczej, sportowej, spozywczej oraz
drogowej.
Decyzja o podjeciu projektu zwigzanego
z rozpoczeciem produkgeji dla branzy
kajakowej nie byla tatwa, jednakze pro-
jekt ten od samego poczatku zajmowat
kluczowe miejsce w strategii rozwoju
firmy. Z uwagi na duza bryte, skompli-
kowany ksztalt dna oraz kokpitu zada-
nie wytworzenia sprzetu, ktéry spetnia
okre§lone wymagania jako$ciowe jest
niejednokrotnie duzym wyzwaniem.
Niewatpliwie umiejetnos¢ wykonania
pelnowartosciowego kajaka budzi powa-
zanie wérdd branzy rotomolderdw.

Jak podkresla Jacek Osko z Firmy
KANO- ,Kajaki polietylenowe charak-
teryzuja si¢ wysoka odpornoscig na ude-
rzenia, przetamania i wgniecenia, ktore
moga powstawac przy uzytkowaniu ich
w trudnych warunkach wodnych np.
przy niskim stanie wody, przy tzw. zwat-
kach czyli pokonywaniu naturalnych
przeszkdd wystepujacych na rzece, a
takze- a moze najczesciej, podczas dzia-
faniu czynnika ludzkiego. Duza zaleta
kajaka polietylenowego w poréwnaniu
z tzw. ,szklakiem” czyli kajakiem wyko-
nanym z widkna szklanego i zywicy jest
jego kilkakrotnie diuzsza zywotno$¢ i
duzo wigksza wytrzymalo$¢”.

Gléwng przewaga konkurencyjng
ROTEKO jest wiedza na temat procesu
formowania rotacyjnego. Jako nieliczni

laminatow.

jesteSmy w stanie przygotowa¢ wlasne,
zaawansowane linie produkeyjne, tak jak
miato to miejsce w przypadku urucho-
mienia produkgji kajakéw. Wbrew pozo-
rom produkcja w technologii rotacyjnej
nie nalezy do najlatwiejszej. Jest to proces
o tyle skomplikowany, ze zalezy od opty-
malnej synergii pomigdzy odpowiednia
jako$cig tworzywa, czasem rotowania,
temperaturg grzania oraz czasem studze-
nia (systemem studzenia). Te wszystkie
czynniki majg ogromy wplyw na jako$¢
otrzymywanych detali. Kluczowg role
w calym procesie odgrywa forma, ktorg
wykonujemy ze stali lub aluminium, co

Fot 1) Na zdjeciu zarzgd firmy ROTEKO
(od lewej : Piotr Lebiedzki - wspétwlasciciel, Michat Zétw Dyrektor Handlowy,
Waldemar Kubiczek - Wspétwiasciciel )

z kolei bezposrednio wplywa na czas
produkgji. Nasze zaplecze technologicz-
ne oraz know how poparte wieloletnim
do$wiadczeniem pozwala przygotowy-
waé formy o skomplikowanych ksztat-
tach oraz duzych plaszczyznach.

Sam proces produkcji mozemy
podzieli¢ na 4 etapy: Etap pierwszy -
wypehienie formy odpowiednim two-
rzywem (dobdr tworzywa decyduje o
wlasciwosciach otrzymanego detalu)
Etap drugi - wprowadzenie formy do

pieca - wygrzewanie (etap ten wplywa na
odpowiedni rozklad tworzywa w formie

Fot 2) Etap rozformowania, wycigganie
detalu z formy.

i w konsekwencji w samym detalu), Etap
trzeci — studzenie (odpowiedni system
studzenia wplywa posrednio na ufor-
mowanie wymaganego ksztaltu detalu),
Etap czwarty - wyciagniecie detalu z
formy oraz montaz. Na chwile obecng
nasze moce produkcyjne pozwalaja na
wykonanie migdzy 20 - 30 szt. kajakow
dziennie. W niedalekiej perspektywie
zakltadamy  dwukrotne  zwigkszenie
wolumenéw  produkcyjnych — poprzez
rozbudowe parku maszynowego. Bardzo
duza role w procesie produkcyjnym
odgrywa kontrola jakosci , ktdra przebie-
ga na wszystkich etapach procesu, dlate-
go kazdy kajak opuszczajacy nasza fabry-
ke posiada swoj unikatowy kod dzigki
ktéremu posiadamy wszystkie niezbedne
informacje nt. procesu przygotowania
konkretnej sztuki. Wysoki poziom kon-
troli jakoéci oraz duze moce produkcyjne
pozwalaja nam sprawnie konkurowa¢ na
rynku europejskim.

Wioletta Biegajska

Michat Zétw - Dyrektor Handlowy
ROTEKO : Obecnie naszg oferte stano-
wig dwa typy kajaka : SPRINTER 4,15
m dlugosci dedykowany dla splywéw
jednodniowych oraz WALKER 4,95
m dlugosci dedykowany dla splywéw
kilkudniowych. Nasi klienci to w 90%
wypozyczalnie sprzetu wodnego, dlatego
zwiekszajac wytrzymalo$¢ naszego pro-
duktu na wszelkiego rodzaju uszkodze-
nia eksloatacyjne , dopasowalismy go do
wymagan tej grupy docelowej. Zgodnie
z naszymi zalozeniami w 2013 roku
pojawi sie na rynku nasz kolejny kajak
tym razem jednoosobowy; ktory bedzie
dostepny w dwdch wersjach wyposaze-
nia. Jesli wszystkie prace przeprowadzi-
my zgodnie z harmonogramem nowy
produkt zadebiutuje na przyszlorocz-
nych Targach Wiatr i Woda.

Jako producent kajakéw zgromadzi-
lismy duza wiedze nt. oczekiwan branzy
w kontekscie produktu a zaawansowane
oraz wydajne linie produkcyjne pozwala-
ja na obstuge potencjalnych kontrahen-
tow z branzy w ramach $wiadczonych
ustug outsourcingu.
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Centrum obrobcze do produkcji
todek z polem roboczym 4 x 8 x 2m

Firma SOLTYS DESIGN zostata powotana w 2005 roku i od tego czasu niezmiennie zajmuje

sie projektowaniem i budowa maszyn na zlecenie.

indywiduualnie wedtug wymagan, potrzeb i mozliwosci klienta.

- Z czasem przybywa klinetow,
ktorzy trafiajg z polecenia i wiasciwie
jest to jedyna aktywno$¢ marketingowa
mojej firmy. O przemyst stoczniowy tez
zahaczyliSmy przez przypadek - przy-
szedl klient, ktéremu spodobata si¢ na-
sza wczesniejsza maszyna 5 osiowa. To
najnowsze zlecenie okazalo sie by¢ wy-
zwaniem nie tyle technologicznym, co
logistycznym. Jako pasjonat podjalem
si¢ tego zlecenia, chociaz stosunkowo
skromny budzet z dotacji UE narzu-
cit wymyslenie takiej konstrukeji, aby
zmie$ci¢ si¢ w tym przedziale koszto-
wym i jednoczeé$nie zarobi¢ - moéwi
Bartosz Soltys, wiasciciel firmy.

Z zalozenia konstrukcja miata by¢
prosta i funkcjonalna, do$¢ dynamiczna
i doktadna.

Manualna wymiana narzedzia, ste-
rowanie oparte o serwonapedy Estun
750W, elektronika sterujaca oparta o
port réwnolegly LPT i program steruja-
cy Mach3 na 6 osi.

Podzespoly zostaly przygotowane w
firmie konstruktora, natomiast montaz
calej maszyny odbyt si¢ w hali klienta.

Koncepcja maszyny to cosw stylu
suwnicy natorowej, ktérej przestrzen
robocza powinna znajdowac sie na dole.

Pole robocze z zalozenia x4000 y8000
22000 mm.

Wymiary gabarytowe ramy 8 x 9 x 2,8m

- Ze wstepnego szkicu wynikalo,
ze maksymalna wysokos¢ maszyny, dla
maksymalnego polozenia osi Z wynosi¢
bedzie 10m, poniewaz nie bylo co do tego
zastrzezen, przygotowane zostaly kompo-
nenty korpusu, bramy przesuwnej, kieli-
cha osi poprzecznej wraz z sifownikami
tloczyskowymi no i sama o$ pionowa z
glowica.

Dopiero pdzniej okazalo sie, ze hala ma
8m w szczycie...

No cdz, trzeba bylto obcia¢ calg rame o
300mm, skroci¢ kielich o 1300mm i usu-
na¢ sitowniki ttoczyskowe i rozwigza¢ na-
ped osi pionowej inaczej.

Przyjatem wowczas rozwiazanie ze $ru-
ba trapezows, ktéra to z definicji jest sa-
mohamowna — wspomina Bartosz Soltys.

Montaz maszyny zostal podzielony
na kilka etapow.

Pierwszym etapem bylo posadowie-
nie podstawy i jej wypoziomowanie na
40 szt. wibroizolatoréw, nastepnie mon-
taz stupéw pionowych i zastrzaléw, poz-
niej montaz prowadnic i listew zebatych
napedu podtuznego.

Kolejne etapy byly realizowane pod
presja czasu. Pomijajac przestdj kiedy

hala byla zamknieta - od szkicu do
pierwszego uruchomienia minelo 3,5
miesigca.

- Po uruchomieniu wyszly drobne
nieprawidtowo$ci - nieréwne przekatne
pola roboczego i potworne skrzypienie
$ruby osi Z, niezupelnie dopracowa-
na glowica i sposob jej bazowania oraz
przeszkadzajace przewody - precyzuje
konstruktor maszyny.

Regulacja przekatnych wynikla z isto-
ty napedu podluznego.

Naped ten stanowit dtugi wal wielow-
pustowy, na ktérego koncach umiesz-
czone zostaly kota zebate oraz podpory
wielowpustowe w lozyskach samona-
stawnych.

Jeden koniec watu polaczony po-
przez przektadnie pasowa HTD z prze-
kiadnia obiegowa 1:100 i serwosilni-
kiem Estun 750W.

Regulacja przekatnych polegala na
podniesieniu jednego kota zebatego z
jednej strony bramy przesuwnej i prze-
sunieciu go o jeden zab na listwie.

Po testach dokladnos$¢ przekatnych
pola roboczego wynosita 3mm przy
polu roboczym 8 x4 m.

Kolejny problem to rozwigzanie osi
pionowej i tego nieprzeci¢tnego zgrzytu.

W miedzyczasie w drodze porozu-
mienia konstruktora z inwestorem pa-
dfa decyzja aby przebudowac o$ piono-
wa celem zmniejszenia jej przekroju.

Przy okazji sitowniki tloczyskowe
wrocily z powrotem, ale w postaci od-
wréconej zasady dzialania, jak to miato
mie¢ miejsce w pierwowzorze. Miano-
wicie sitowniki te zostaly umieszczone
wewnatrz osi pionowej, a sam przekrdj
zmniejszony z 500 x 500 do 320 x 310.
Z uwagi na fakt, ze dlugos¢ “nogi” po

wczedniejszym obcigtym pierwowzorze
wynosila niecale 3,5m za$§ korpus si-
fownika mial 2,3m pojawil sie pomyst
zastosowania podporek w postaci “ro-

goéw” ktoére to podczas podnoszenia osi
Z beda zwyczajnie zaglebiad si¢ w jej ob-
rys, a sitowniki otrzymaja pelny zakres
roboczy.

No i udalo si¢. Ponownie zamonto-
wana zostala $ruba toczna ze skokiem

Kazde zamowienie jest realizowane

10mm, a predko$¢ podnoszenia osi 10m/
min nie wywolywata juz zgrzytu Osi Z.

- W miedzyczasie klient zostal prze-
szkolony z zakresu obstugi zaréwno
przeze mnie jak i przez mojego kontra-
henta od elektroniki.

I tu nasza rola sie skonczyla. Co jeszce
moge powiedzie¢ o tej maszynie?

No c6z, zostala zbudowana przez
dwie osoby - gléwny konstruktor w
charakterze projektanta, obliczeniowca,
Slusarza, tokarza, szkoleniowca a druga
osoba to spawacz.

Dodatkowo kontrahent z Warszawy
od elektroniki.

Budowe tej maszyny przedstawitem
réwniez na forach internetowych, mie-
dzy innymi cnc info i cne zone.

Troche mito zostalem potechtany
przez wypowiedzi ludzi z USA, Austra-
lii, Egiptu, Indii, Japonii itd. W naszej
polskiej rzeczywisto$ci karuzela kreci
sie dalej.

Zapraszam do mojej galerii filméw
z testow zleconych maszyn wlacznie z
wyzej opisang w serwisie youtube (uzyt-
kownik: soltysdesign).

Rozmawiata Wioletta Biegajska
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Tablica Ogtoszen

HMHIEP

O Firmie: POLSKA Sp. 2 00,

Obecnie do naszego zespotu poszukujemy 0séb na stanowiska:

Sunreef Yachts jest $wiatowym liderem w projektowaniu i konstrukgji katamaranow zaglowych,
motorowych oraz super jachtéw typu “custom made” o dtugosci od 60 do ponad 200 st6p. Prze-
myslane pod wzgledem kazdego detalu - jesli chodzi o uzytecznoé, styl i bezpieczenstwo, te
wyjatkowe jachty projektowane sg specjalnie dla klientéw szukajacych luksusu i przestrzeni.

Innowacyjny design, $wietne osiagi podczas zeglugi, niskie zuzycie paliwa oraz inteligentnie

zaprojektowana przestrzen zyciowa to z pewnoscia najwieksze zalety jachtéw Sunreef.

SPECJALISTA DS. SPRZEDAZY

Zakres obowiazkéw:

- budowa i rozwdj sieci sprzedazy luksusowych jachtow;
prezentacja produktow wsrdd klientéow zagranicznych
(wystawy, targi, prezentacje);

- pozyskiwanie klientow bezposrednich i posrednich;

- petna obstuga klienta w procesie sprzedazy;

- negogjacje warunkéw handlowych;

- utrzymywanie dtugotrwatych relacji z klientami;

- kontakt z firmami finansowymi i ubezpieczeniowymi.

Oczekiwania:

- wyksztatcenie wyzsze;

- doswiadczenie w sprzedazy débr luksusowych;

- komunikatywnos¢;

- mile widziana znajomos¢ branzy jachtowej i/lub
doswiadczenie w zeglarstwie;

- biegta znajomosc¢ jezyka angielskiego;

- znajomos¢ innego jezyka (pozwalajaca na swobodng
komunikacje biznesowa);

- umiejetnos¢ negocjagji (Srodowisko miedzynarodowe);

- dyspozycyjnos¢ i gotowos¢ do czestych wyjazddw.

Oferujemy:

- state zatrudnienie w oparciu 0 umowe o prace;

- atrakcyjne wynagrodzenie;

- niezbedne narzedzia do pracy;

- prace w preznie rozwijajacej sie firmie
w miedzynarodowym srodowisku.

STOLARZ (praca przy produkgcji i montazu mebli)

Oczekiwania:
- Co najmniej 3 letnie doswiadczenie w zawodzie stolarza;
- Umiejetnos¢ obstugi maszyn stolarskich
i elektronarzedzi;
- Znajomos¢ rysunku technicznego;
- Doskonata sprawnos¢ fizyczna.

Zadania:

- Produkcja mebli;

- Obstuga maszyn i urzadzen stolarskich;

- Kompletowanie i montaz elementéw konstrukcyjnych;

- Obrébka i szlifowanie mebli.

Oferujemy:

- Poczatkowo umowe zlecenie (miesiac, dwa) nastepnie
zatrudnienie w oparciu 0 umowe o prace,

- Stawke godzinowa nastepnie miesieczne wynagrodzenie,

- Stata prace.

Inzynier Konstruktor -
Specjalista Ds. Konstrukcji Kompozytowych

Oczekiwania:

- wyksztatcenie wyzsze kierunkowe (Wydziat Oceano-
techniki i Okretownictwa); min. rok doswiadczenia na
podobnym stanowisku;

- dobra znajomos¢ oprogramowania AutoCad,
SolidWorks, Rhinoceros;

- umiejetnosci analityczne i dobra organizacja pracy;

- dobra znajomos¢ jezyka angielskiego.

Osoba na tym stanowisku odpowiedzialna bedzie za:

- projektowanie struktury jachtéw kompozytowych;

- tworzenie dokumentacji rysunkowej;

- opracowywanie technologii laminowania;

- pomoc i doradztwo w trakcie procesu produkcji jachtéw;

- optymalizacja kosztéw.

Oferujemy:
- state zatrudnienie w oparciu o umowe o prace;
- atrakcyjne wynagrodzenie;
- niezbedne narzedzia do pracy;
- prace w preznie rozwijajacej sie firmie
w miedzynarodowym Srodowisku.

ELEKTRYK

Oczekiwania:
- Bardzo dobra znajomos¢ instalacji elektrycznych;
- Wskazane kilkuletnie do$wiadczenie zawodowe;
- Ukonczona minimum szkota srednia o profilu
technicznym;
- Wysokie zaangazowanie, dyspozycyjnosé
i odpowiedzialnos¢;
- Uprawnienia SEP do 1 kV.
Oferujemy:
- Stabilne zatrudnienie;
- Prace zmianowg;
- Prace w prestizowej firmie.

Jesli jestes zainteresowany poznaniem szczegotéw, obejrzeniem miejsca pracy, wyslij swoje CV
z aktualnym zdjeciem na adres: rekrutacja@htep.pl w temacie wpisujac nr ref ,,STO/08/13”.

Doki 1, 80-958 Gdansk

Informujemy; ze skontaktujemy sie tylko z wybranymi kandydatami.

Prosimy réwniez o zalaczenie klauzuli: ,Wyrazam zgode na przetwarzanie moich danych osobowych
zawartych w mojej ofercie pracy dla potrzeb niezbednych do realizacji procesu rekrutacji

(zgodnie z ustawa z dn. 29.08.97 roku o Ochronie Danych Osobowych Dz. Ust Nr 133 poz. 883)”

- stolarz,

- laminiarz/formierz,

- elektryk,

- specjalista ds. sprzedazy,
- konstruktor/projektant
Wiecej informacji na temat naszej firmy:
www.sunreef-yachts.com

TAPICER

Oczekiwania:

- Udokumentowane doswiadczenie zawodowe;

- Umiejetnos¢ tapicerowania, dobierania tkanin,
wykonywania podtoza;

- Umiejetnos¢ obstugi narzedzi/maszyn.

Zadania:

- Dobieranie tkanin oraz materiatéw potrzebnych do
wykonania mebla tapicerskiego;

- Ustalanie konstrukgji réznych podtozy i warstw
tapicerskich wykonywanych metodami rzemieslniczymi;

- Wykonywanie drobnych robét stolarskich przy uzyciu
narzedzi recznych;

- Obstugiwanie maszyn i urzadzen stosowanych
w tapicerniach.

Oferujemy:

- Stata prace,

- Stawke godzinowa przez okres 12 miesiecy umowy
zlecenia, nastepnie umowe o prace,

- Prace w renomowanej, preznie rozwijajace;j sie firmie.

LAMINIARZ/FORMIERZ

Oczekiwania:
- Co najmniej roczne doswiadczenie w laminowaniu
i montazu elementéw z laminatu (prace wykonczeniowe);
- Umiejetnos$¢ szlifowania i obrébki laminatu;
- Mile widziana znajomos¢ rysunku technicznego.
Oferujemy:
- Stata prace,
- Stawke godzinowg przez okres 12 miesiecy umowy
zlecenia, nastepnie umowe o prace,
- Prace w renomowanej, preznie rozwijajacej sie firmie.

X

Polmaska Am-AcE

Zastosowanie:
- zapylenie

- alergeny

+» malowanie

Zalety:

www.diplomat.com.pl

« niespotykana swoboda oddechu
- ostona twarzy Visor
» wytrzymate wymienne filtry

tel. 602610618

Ina vchrena Tivoich ;,me:
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,130/38:131(cd COATINGS

2 HD-Exterior Wood-Oi
850-0077

Bezbarwny
twardy

olej
do zastosowania
na powierzchniach
drewnianych

HEIDELBERG COATINGS Dr. Rentzsch GmbH
Bielawa, ul.Powsinska 32A - 05-520 Konstancin-Jeziorna - k. Warszawy - www.heidelbergcoatings.com - www.heidelbergcoatings.pl
Mobile: +48 504 286 678 - Tel./Fax: +48(0)22 2011265 - info@heidelberger-lackfabrik.pl
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Nowa Klasa M.

Z systemem kontroli kosztow.

Nowy Mercedes Klasy M w wersji specjalnej ML 250 CDI ECO daje niezwykla oszczednosé - srednie spalanie
to zaledwie 6 1 na 100 km i to prey mooy ponad 200 KA!

Klasa M dostepna jest w innowacyinym programie finansowym Lease&Drive, dzieki Ktoremu zvskasz

peten komfort uzytkowania samochodu. Brak wplaty wlasnej® | gwarantowana koncowa wartosc pojazdu

po zakonczenio umowy umozliwiaja wymiane samochodu na nowy tak czesto, jak zechoesz. Do tego komfort
all inclusive - w ramach programu pokrywane sy koszty eksploatacyine § obstugi pojazdu (ubezpieczenie,

przeglady techniczne i naprawy, wymiana opon i samochad zastepczy)®

Mercedes-Benz Warszawa

Firmowy Salon Serwis

KOMFORT
ALL INCLUSIVE

~ _ Lease&Drive

Poznaj nowy program finansowy 1 = S
wWww.warszawa.mercedes-benz;pl Mer (’edes Benz BREs

Mercedes-Benz Warszawa Sp. z 0.0, ul. Gottlieba Daimlera 1, 02-460 Warszawa, tel.; +48 22 312 70 00, e-mail; info-mbw@daimler.com



