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Nowoczesne metody zarz¹dzania zasobami energii elektrycznej w zak³adzie produkcji p³ytek ceramicznych

1. Wstêp

Wspó³czesny �wiat nie mo¿e siê obyæ siê bez energii. Dyna-
miczny rozwój cywilizacyjny spowodowa³, ¿e zapotrzebo-
wanie na energiê jest ogromne. W przemy�le nawozów
sztucznych jej udzia³ w kosztach produkcji wynosi nawet
70%. Równie¿ przemys³ ceramiczny cechuje siê du¿¹ ener-
goch³onno�ci¹. Koszty energii elektrycznej stanowi¹ od 7
do 10% ca³kowitych kosztów produkcji wyrobów, nato-
miast energii cieplnej pozyskiwanej z gazu ziemnego
kszta³tuje siê na poziomie 25-30%. Du¿a konkurencja na
rynku powoduje konieczno�æ utrzymania jak najni¿szych
cen, gdy¿ podwy¿ki cen oferowanych produktów mog¹ do-
prowadziæ do radykalnych spadków sprzeda¿y lub nawet re-
gresji na rynku materia³ów budowlanych. Jednym z g³ów-
nych problemów, jakie napotykaj¹ producenci wyrobów
ceramicznych, s¹ systematycznie dro¿ej¹ce no�niki energii
zarówno elektrycznej, jak i gazowej. Dodatkowym zagro-
¿eniem dla polskich producentów jest lansowana przez nie-
które rz¹dy krajów UE redukcja emisji CO2 do atmosfery.
Dla Polski, w której wiêkszo�æ energii elektrycznej jest
wytwarzana z wêgla kamiennego, oznacza³aby to jej dra-
styczny wzrost, co wymusi³oby podwy¿kê cen wyrobów
ceramicznych. Jednym ze sposobów na zmniejszenie kosz-
tów zu¿ycia energii elektrycznej jest zastosowanie nowo-
czesnych systemów zliczania jej zu¿ycia. W artykule
przedstawiono korzy�ci finansowe, wynikaj¹ce z zainstalo-
wania takiego systemu w nowo budowanym zak³adzie ce-
ramicznym firmy Klinkier Przysucha.
2. Analiza op³acalno�ci wdro¿enia systemu kontroli po-

boru mocy

Klinkier Przysucha dzia³a na rynku od ponad 40 lat. Fir-
ma zajmuje siê wyrobem p³ytek elewacyjnych do wykañ-
czania fasad budynków mieszkalnych, p³ytek na schody
i pod³ogi, parapetów oraz elementów wykoñczeniowych
ogrodzeñ. D³ugoletnia tradycja i do�wiadczenie nie jest
jednak dzisiaj wystarczaj¹cym atutem do utrzymania swo-
jego miejsca na zglobalizowanym rynku. Du¿ym zagro¿e-
niem dla wszystkich firm dzia³aj¹cych w sektorze ceramiki
budowlanej, oprócz rosn¹cych cen no�ników energii, jest
równie¿ dynamiczny rozwój nowych, alternatywnych tech-
nologii s³u¿¹cych do wykañczania budynków wewn¹trz
i na zewn¹trz. Z klinkierem wygrywaj¹ one przede wszyst-
kim mniejszymi kosztami, zwi¹zanymi z szybko�ci¹ i ³a-
two�ci¹ ich po³o¿enia, jednak nie mog¹ równaæ siê z trwa-
³o�ci¹, jak¹ gwarantuje ceramika. Jest jeszcze jeden istotny
aspekt, dla którego klienci mimo wszystko wybieraj¹ wy-
roby wykonywane z gliny. Klinkier daje u¿ytkownikowi

poczucie posiadania dobrego gustu i, co chyba najwa¿niej-
sze, odpowiedniej pozycji w hierarchii spo³ecznej.
Do tej pory Klinkier Przysucha mia³ w swojej ofercie wy-
³¹cznie g³adkie p³ytki elewacyjne. Przeprowadzone analizy
marketingowe wykaza³y jednak, ¿e coraz wiêkszym zainte-
resowaniem klientów ciesz¹ siê p³ytki rusyfikowane, czyli
z nierówn¹ powierzchni¹, zmieniaj¹cymi siê odcieniami
kolorów lub stylizowane na np. stare ceg³y. Aby utrzymaæ
swoj¹ pozycjê na rynku, nale¿a³o podj¹æ czynno�ci zmie-
rzaj¹ce do uruchomienia produkcji takich p³ytek. Wymaga-
³o to wprowadzenia ca³kowicie nowej technologii. Nale¿a-
³o te¿ podj¹æ decyzjê: czy modernizowaæ istniej¹c¹ do tej
pory liniê produkcyjn¹, czy te¿ zbudowaæ od podstaw
now¹, która bêdzie produkowaæ nowe rodzaje p³ytek, a sta-
ra nadal p³ytki g³adkie. Analizy ekonomiczne wykaza³y, ¿e
bardziej op³acalne bêdzie wybudowanie nowego zak³adu
specjalizuj¹cego siê w produkcji p³ytek rustyfikowanych.
Dodatkowym atutem przemawiaj¹cym za takim wyborem
by³a mo¿liwo�æ pozyskania pieniêdzy z Funduszy Unii Eu-
ropejskiej. Na pocz¹tku 2010 roku rozpoczêto pierwsze
prace projektowe nowej fabryki oraz uruchomiono proce-
dury s³u¿¹ce do pozyskania �rodków na budowê z UE. Za-
koñczy³y siê one sukcesem i dnia 26 czerwca 2012 roku
wmurowano kamieñ wêgielny pod nowy zak³ad, którego
uruchomienie by³o przewidziane na kwiecieñ 2013 r. Mia³
to byæ najnowocze�niejszy w Polsce zak³ad produkcji p³y-
tek ceramicznych.
Od samego pocz¹tku projektowania linii technologicznej
po³o¿ono nacisk na nowoczesno�æ i innowacyjno�æ ma-
szyn i urz¹dzeñ w niej wykorzystywanych, zak³adaj¹c, ¿e
dziêki temu zmniejszy siê energoch³onno�æ produkcji. Jak
ju¿ wcze�niej wspomniano, koszt energii elektrycznej
w produkcji wyrobów ceramicznych dochodzi do 10%
ca³kowitych kosztów. Szczegó³y produkcji wyrobów ce-
ramicznych opisuje literatura [1, 2, 3, 4, 5]. Specyfika
produkcji p³ytek ceramicznych wymaga u¿ycia maszyn,
których napêd stanowi¹ silniki elektryczne du¿ej mocy.
Tym wa¿niejsze staje siê oszczêdzanie energii elektrycz-
nej, gdy¿ pozwala to na uzyskanie mniejszych kosztów
produkcji, które przek³adaj¹ siê bezpo�rednio na koñcow¹
cenê produktu. Kryterium niskiej ceny jest w wiêkszo�ci
przypadków decyduj¹cym czynnikiem o podjêciu decyzji
zakupu przez klientów.
Dodatkowym, ale bardzo wa¿nym, powodem przemawiaj¹-
cym za zakupem energooszczêdnych maszyn by³o równie¿
to, i¿ w Polsce wiêkszo�æ energii jest produkowana z wêgla
kamiennego. Nowe plany UE zak³adaj¹ w najbli¿szych la-
tach wprowadzenie dyrektywy zmuszaj¹cej pañstwa cz³on-
kowskie do drastycznej redukcji emisji CO2 do atmosfery.
Za nieprzestrzeganie narzuconych limitów przewidywane
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s¹ bardzo wysokie kary pieniê¿ne. Wprowadzenie w ¿ycie
tych planów dla wiêkszo�ci polskich producentów energii
elektrycznej oznacza³oby konieczno�æ podniesienia cen de-
talicznych pr¹du nawet o kilkadziesi¹t procent rocznie. Ju¿
dzi� ceny s¹ bardzo wysokie. Rysunek 1. przedstawia �red-
nioroczne ceny energii elektrycznej od 2007 roku do koñca
2011 roku.

Przygl¹daj¹c siê danym na rysunku 1., mo¿na zauwa¿yæ,
¿e w roku 2010 nast¹pi³a obni¿ka ceny. By³o to mo¿liwe
dziêki uwolnieniu cen energii elektrycznej i wolnego wy-
boru dostawcy. Jednak¿e, porównuj¹c cenê pr¹du z 2007
roku i z 2011 roku widaæ, i¿ pomimo obni¿ki w 2010 roku,
po 5-ciu latach trzeba by³o zap³aciæ ponad 40% wiêcej. Dla
firm z bran¿y ceramicznej by³ to bardzo trudny okres. Nie
wszystkie sprosta³y trudnym wymogom rynku i rosn¹cym
kosztom produkcji. Choæ mia³y du¿¹ tradycjê i uznan¹ mar-
kê, to nie uchroni³o ich to
przed bankructwem. Najbar-
dziej znanym przyk³adem jest
bankructwo firmy Jopek,
jednego z najwiêkszych pol-
skich producentów ceramicz-
nych materia³ów do budowy
domów. To pokaza³o pozo-
sta³ym graczom na rynku, ¿e
nikt nie mo¿e czuæ siê bez-
piecznie i nale¿y inwestowaæ
w technologie obni¿aj¹ce
koszty produkcji. Dodatko-
wym bod�cem zmuszaj¹cym
do takich kroków jest kryzys
ekonomiczny, który w tym
roku dosiêgn¹³ równie¿ Pol-
ski i mocno daje siê odczuæ
w bran¿y budowlanej, g³ów-
nego odbiorcy materia³ów
ceramicznych.

Wszystkie powy¿ej opisane czynniki powoduj¹, ¿e firmy
nie mog¹ teraz w du¿ym stopniu kompensowaæ sobie pod-
wy¿ek cen no�ników energii przez podwy¿szanie cen swo-
ich wyrobów. Musz¹ poszukiwaæ i wdra¿aæ nowe technolo-
gie umo¿liwiaj¹ce maksymalne obni¿enie kosztów produk-
cji. Zakup nowych energooszczêdnych maszyn jest jednym
ze sposobów, ale bardzo drogim i wymagaj¹cym d³ugiego

przestoju produkcyjnego lub jak w przypadku opi-
sywanego przedsiêbiorstwa, budowy zak³adu od
podstaw. Aby jednak takie inwestycje przynios³y za-
mierzony efekt, nale¿y dodatkowo wprowadziæ sys-
temy zarz¹dzaj¹ce i monitoruj¹ce zu¿ycie energii,
dziêki czemu uzyska siê maksymalizacjê oszczêdno-
�ci energii wykorzystywanej do produkcji. Równie¿
taki system bêdzie stosowany w nowym zak³adzie
w Przysusze. Przydatno�æ, a co za tym idzie koniecz-
no�æ jego zakupu, zosta³y potwierdzone przez anali-
zy skuteczno�ci dzia³ania podobnego systemu w za-
przyja�nionym zak³adzie produkcji ceg³y klinkiero-
wej firmy Wienerberger w Jankowej ¯agañskiej.
W po³owie 2009 roku zosta³ zakupiony do firmy pro-
gram �SKADEN� do monitorowania zu¿ycia pr¹du.
By jednak program móg³ byæ skutecznie wykorzy-
stywany do monitorowania zu¿ycia energii, dodatko-
wo zakupiono i zamontowano system zliczania ener-
gii elektrycznej. Budowê i zasadê dzia³ania ca³ego
uk³adu przedstawia schemat na rysunku 2.
Ka¿dy wydzia³ zak³adu ma przyporz¹dkowany jeden
licznik energii, do którego pod³¹czone s¹ wszystkie
urz¹dzenia czerpi¹ce pr¹d. Ka¿de w³¹czenie, wy³¹-

czenie, obci¹¿enie lub ja³owe biegi maj¹ swoje odzwiercie-
dlenie w ilo�ci energii, jak¹ pobieraj¹ z sieci elektrycznej.
Dane te z wszystkich liczników zamontowanych na po-
szczególnych dzia³ach s¹ przesy³ane do wska�nika mocy
maksymalnej �LMS-4�, który mo¿na nazwaæ sercem uk³a-
du. Czêstotliwo�æ ich sczytywania jest ustawiony na 15 mi-
nut, ale w zale¿no�ci od konieczno�ci mo¿e to byæ 30 lub 60
minut. Wska�nik mocy maksymalnej, dziêki wbudowanym
przeka�nikom � wyj�ciom typu OC, mo¿e powiadamiaæ

Rys. 1. �rednioroczna cena energii elektrycznej
w latach 2007-2011

Rys. 2. Zasada dzia³ania systemu zliczania energii
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d�wiêkowo lub optycznie o przekroczeniu zadanej warto-
�ci progowej i umownej mocy, a tak¿e o zaniku napiêcia
pomiarowego. Mo¿e równie¿ sterowaæ urz¹dzeniami ze-
wnêtrznymi. Wszystkie dane s¹ sk³adowane w bazie da-
nych, nastêpnie s¹ przetwarzane przez kontroler w progra-
mie �SKADEN�, a wyniki przedstawiane za pomoc¹ wy-
kresów. Przyk³ad takiego wykresu przedstawia rysunek 3.
Wykres przedstawia pobór mocy z sieci elektrycznej przez
jeden dzieñ. Na osi poziomej zosta³y zaznaczone okresy
zliczania pobranej energii, zgodnie z ustawionym czasem,
co 15 minut. Maksymalna moc, jak¹ mo¿na pobraæ z sieci,
to 700 kW. Przekroczenie tego progu skutkowa³oby p³ace-
niem wysokich kar. Ilo�æ pobieranej mocy w danym okre-
sie zliczania, pokazuj¹ warto�ci na osi pionowej. Jak widaæ
z wykresu, wiêkszy pobór mocy nast¹pi³ od godziny 6.45
i trwa³ do godziny 13.00. Nastêpnie do godziny 15.30 noto-
wano obni¿ony pobór mocy na poziomie notowanym do
godziny 6.45. Po tym czasie ponownie wzrasta pobór mocy,
ale nie jest on tak du¿y jak w pierwszym okresie pomiêdzy
godzinami 6.45 a 13.00. Od godziny 19.45 pobór mocy spa-
da do poziomu sprzed godziny 6.45.
Ró¿nice w wielko�ci poboru mocy wynikaj¹ bezpo�rednio
z procesów technologicznych wykorzystywanych do pro-
dukcji cegie³. W godzinach wieczornych i nocnych dzia³aj¹
tylko urz¹dzenia wykorzystywane przy suszeniu i wypala-
niu cegie³, poniewa¿ tych czynno�ci nie mo¿na przerwaæ
i musz¹ byæ prowadzone 24h/dobê. Pobór mocy dla tych
dwóch procesów technologicznych osi¹ga warto�æ blisk¹
250 kW.
Czas, w jakim nast¹pi³y wzrosty poboru mocy, �wiadczy
o rozpoczêciu procesów zwi¹zanych z formowaniem ce-
gie³ i o tym, ¿e zak³ad pracuje w systemie dwuzmianowym.

Jednak¿e, porównuj¹c wielko�ci poboru mocy w pierw-
szym i drugim okresie, widaæ wyra�nie, ¿e jest on znacznie
wy¿szy od godziny 6.45 do 13.00 i osi¹ga warto�æ ok. 680
kW. Na drugiej zmianie pobór mocy nie przekracza 480
kW. Wniosek, jaki mo¿na wyci¹gn¹æ z zauwa¿onych ró¿-
nic jest taki, i¿ w godzinach popo³udniowych albo produ-
kuje siê znacznie mniej cegie³, albo w tym czasie nie jest
przeprowadzany jeden z procesów technologicznych, np.
proces usypywania ha³dy gliny do le¿akowania, który jest
przeprowadzany tylko na pierwszej zmianie.
Ustalenie faktycznej przyczyny ró¿nic w poborze mocy na-
le¿y do operatora programu �SKADEN�. Dziêki mo¿liwo-
�ci generowania wykresów, osoby odpowiedzialne za nad-
zór produkcji mog¹ dok³adnie ustaliæ czas i dzia³, na jakim
nast¹pi³o wy³¹czenie urz¹dzeñ. Mo¿na by to nazwaæ �Pro-
duktem ubocznym� wykorzystywania oprogramowania,
gdy¿ krótkie, bo 15 minutowe okresy zliczania, od razu
daj¹ znaæ operatorowi o nieprawid³owo�ciach, a to pozwala
na bardzo dok³adne kontrolowanie przebiegu produkcji.
Z drugiej strony, maj¹c dane na temat poboru mocy przez
okre�lone maszyny, mo¿na dok³adnie zaplanowaæ przebieg
produkcji, tak aby nie przekroczyæ ustalonego poziomu.
Najbardziej niebezpiecznym momentem jest uruchomianie
maszyn, gdy¿ ma wtedy miejsce najwiêkszy pobór mocy
przez silniki elektryczne. W³¹czenie w tym samym czasie
wszystkich maszyn mo¿e bardzo szybko spowodowaæ prze-
kroczenie maksymalnego poziomu poboru energii. Aby tego
unikn¹æ, planuje siê, w zale¿no�ci od technologii produkcji,
w³¹czanie maszyn pojedynczo lub grupami. Tak samo mo¿-
na ustalaæ kolejno�æ wykonywania poszczególnych pro-
cesów technologicznych. Je¿eli operator wie, jaki pobór
mocy maj¹ maszyny pod obci¹¿eniem i na biegu ja³owym,

Rys. 3. Wykres ca³kowitego poboru mocy przez urz¹dzenia w zak³adzie, wygenerowany z programu �SKADEN�
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zna zapotrzebowanie produkcji i technologie, to mo¿na
ustaliæ taki przebieg procesów, aby w tym samym czasie
jedne maszyny mia³y bieg ja³owy, czyli pobór mocy by³
minimalny, a drugie pracowa³y pod pe³nym obci¹¿eniem.
Dziêki takiemu podzia³owi, pobór mocy mo¿na utrzymaæ
na sta³ym poziomie.
Umiejêtne wykorzystanie mo¿liwo�ci oprogramowania
�SKADEN� przynios³o zak³adowi produkcji cegie³ w Jan-
kowie ¯agañskiej bardzo wymierne korzy�ci finansowe.
Do chwili wprowadzenia ca³o�ciowego systemu zliczania
mocy maksymalnej, co roku ponoszono koszty zwi¹zane
z przekroczeniem umownej ilo�ci pobieranej energii. Wiel-
ko�ci przekroczenia w latach od 2007 do 2011 roku przed-
stawia wykres przedstawiony na rysunku 4.

Jak widaæ z wykresu, najwiêksz¹ warto�æ przekroczenia
mocy uzyskano w 2008 roku i by³a ona wiêksza od przekro-
czeñ z poprzedniego roku o prawie 35%. Tak gwa³towny
wzrost, zmusi³ kierownictwo firmy do przeciwdzia³ania
temu zjawisku. Podjêto decyzjê o zakupie systemu zliczania
mocy i oprogramowania �SKADEN�. Uruchomienie pe³ne-
go systemu nast¹pi³o w po³owie czerwca 2009 roku. Ju¿ pó³
roku jego u¿ytkowania spowodowa³o, ¿e warto�æ przekro-
czeñ mocy w porównaniu do rekordowego 2008 roku spad³a
o prawie 50%. Jednak dopiero dwa nastêpne lata pokaza³y
w pe³ni zasadno�æ przeprowadzenia inwestycji. Zarówno
w roku 2010, jak i 2011, w cegielni w Jankowie ¯agañskiej
nie odnotowano ¿adnego przekroczenia. By³ to wynik, który
przeszed³ wszelkie oczekiwania. Do momentu zainstalowa-
nia stra¿nika mocy i monitorowania poboru energii, przekro-
czenia poboru mocy by³y przyczyn¹ niepotrzebnych, dodat-
kowych kosztów dla firmy. £¹czny koszt
kar, jakie musia³a zap³aciæ firma w latach
2007-2011, wyniós³ 96 747 z³. Pamiêtaj¹c
jednocze�nie, i¿ w latach 2010 i 2011, po
zainstalowaniu systemu, nie zanotowano
przekroczenia mocy i dziêki temu nie p³a-
cono kar, kwota ta dotyczy tylko trzech lat
dzia³alno�ci produkcyjnej firmy. Oznacza
to, ¿e �rednio � corocznie w latach 2007-
2009 � firma ponosi³a straty w wysoko�ci
33 tys. z³. Jak dok³adnie kszta³towa³a siê
wysoko�æ kar za przekroczenia poboru
mocy w latach od roku 2007 do roku 2011
pokazuje wykres na rysunku 5.

Jak widaæ najwiêcej, bo a¿ 64 374 z³ kary, firma zap³aci³a
za przekroczenia poboru mocy w 2008 roku. Porównuj¹c to
z rokiem 2007, jest to wzrost a¿ oko³o 600%. Tak gigan-
tyczny wzrost kar by³ spowodowany, najprawdopodobniej,
przez dwie g³ówne przyczyny. Pierwsz¹ z nich by³ wzrost
cen za przekroczenie limitu. Drug¹, równie istotn¹ kwe-
sti¹, by³ tzw. boom budowlany, w trakcie którego g³ów-
nym zadaniem by³o wyprodukowanie i dostarczenie do
odbiorcy na czas odpowiedniej ilo�ci towaru. W tym cza-
sie ma³o kto mia³ czas na analizowanie zwi¹zanych z tym
kosztów. Dopiero dok³adne analizy po zakoñczeniu roku
obrachunkowego 2008, pokaza³y skalê ponoszonych nie-
potrzebnych kosztów zwi¹zanych z p³aceniem kar za nie-
dozwolony odbiór energii. Aby lepiej to zrozumieæ, kosz-

ty poboru energii przedstawione na ry-
sunku 4., nale¿y zestawiæ ze �rednim
zu¿yciem energii elektrycznej w cegiel-
ni w tym samym, piêcioletnim okresie
rozliczeniowym. �rednie zu¿ycie ener-
gii przedstawia wykres umieszczony na
rysunku 6.
Analizuj¹c dane z wykresu (rys. 6), nale-
¿y zwróciæ szczególn¹ uwagê na trzy
pierwsze lata: 2007, 2008 i 2009. Jak wi-
daæ �rednie zu¿ycie energii elektrycznej
w tych latach kszta³towa³o siê na podob-
nym poziomie. Bior¹c pod uwagê wiel-
ko�ci przekroczeñ poboru energii uzy-
skanych w tych samych latach (rys. 4),
nale¿y stwierdziæ, ¿e g³ówn¹ przyczyn¹

wzrostu kosztów ponoszonych za przekroczenia poboru
mocy by³ wzrost kar, przy jednoczesnym braku �wiadomo-
�ci odbiorcy o skali ich oddzia³ywania na ostateczny rachu-
nek ekonomiczny. Wdro¿enie systemu zliczania energii
wraz z oprogramowania �SKADEN�, da³o mo¿liwo�æ kon-
trolowania wielko�ci poboru mocy, dziêki czemu uzyskano
mniejsze zu¿ycie energii elektrycznej. Z wykresu na rysun-
ku 6., wyra�nie widaæ, i¿ w latach 2010 i 2011 jest ono pra-
wie o po³owê mniejsze ni¿ w roku 2008. Przy tym porów-
naniu bardzo wa¿nym faktem, który nale¿y wzi¹æ pod uwa-
gê, jest to, i¿ poziom produkcji cegie³ w analizowanym
okresie czasu by³ na zbli¿onym poziomie. Zmniejszenie
zu¿ycia energii, oprócz braku kar za przekroczenie poboru
mocy maksymalnej, jest dodatkowym zyskiem dla firmy.
Zmniejszenie zu¿ycia energii ma równie¿ bezpo�rednie
prze³o¿enie na wysoko�æ abonamentu za przesy³ energii.

Rys. 4. Przekroczenia poboru energii w latach 2007-2011

Rys. 5. Koszty przekroczeñ poboru energii w latach 2007-2011
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Jego zmiany od roku 2007 do roku 2011 przedstawia wy-
kres na rysunku 7.
Z wykresu na rysunku widaæ wyra�nie, ¿e po wprowadze-
niu �cis³ej kontroli nad zu¿yciem energii elektrycznej war-
to�æ abonamentu, któr¹ zap³acono by³a prawie 40% mniej-
sza ni¿ w roku 2009, kiedy to zaczêto wdra¿aæ system. Jed-
nak najbardziej miarodajnym czynnikiem pokazuj¹cym
op³acalno�æ inwestycji jest zysk lub oszczêdno�ci, jakie
z niej uzyskano. Bazuj¹c na danych zawartych w fakturach,
sporz¹dzono wykres umieszczony na rysunku 8., który ob-
razuje ile cegielnia w Jankowej ¯agañskiej p³aci³a za ener-
giê od roku 2007 do roku 2011. Wszystkie kwoty na wykre-
sie s¹ kwotami netto.
Jak wyra�nie widaæ z wykresu (rys. 8), kwoty, jakie trzeba
by³o p³aciæ za energiê elektryczn¹ przed wprowadzeniem

systemu kontrolowania poboru mocy
by³y znacznie wy¿sze ni¿ po jego wpro-
wadzeniu. Porównuj¹c rachunki za rok
2009 i 2010, zauwa¿a siê, i¿ kwota jak¹
uiszczono w 2010 roku by³a prawie 50%
ni¿sza ni¿ w roku poprzednim. Nale¿y
jednak wzi¹æ tu pod uwagê, ¿e ze wzglê-
du na uwolnienie rynku dostawców ener-
gii elektrycznej w roku 2010 nast¹pi³a
obni¿ka jej cen. Uwzglêdniaj¹c to w obli-
czeniach, mo¿na przyj¹æ, ¿e szacunkowo
rachunki za pr¹d by³y ni¿sze w granicach
35%, czyli zap³acono oko³o 280.000 z³
mniej. Ca³y system kontroli poboru
mocy, wraz z licznikami, stra¿nikiem
mocy i oprogramowaniem �SKADEN�,

kosztowa³ oko³o 40.000 z³. Przeliczaj¹c to na oszczêdno�ci,
jakie uzyskano, okazuje siê, ¿e inwestycja sp³aci³a siê
w przeci¹gu niespe³na dwóch miesiêcy. Potwierdzaj¹ to
równie¿ dane z innych zak³adów koncernu Wienerberger,
w których osi¹gniêto podobne rezultaty.
Maj¹c �wiadomo�æ, jak wielkie oszczêdno�ci przynosi
mo¿liwo�æ kontrolowania poboru mocy, szefostwo firmy
Klinkier Przysucha od samego pocz¹tku inwestycji d¹¿y³o
do wdro¿enia podobnego systemu. Okaza³o siê to o wiele
prostsze ni¿ w przypadku cegielni z Jankowy ¯agañskiej.
Opisany system �SKADEN� zosta³ wprowadzony w zak³a-
dzie, w którym maszyny maj¹ co najmniej kilkana�cie lat.
Dziêki wprowadzeniu sterowników PLC, w ci¹gu kilku
ostatnich lat nast¹pi³ du¿y postêp w dziedzinie sterowania
pracami maszyn oraz zapisywania wszelkich danych z tym

zwi¹zanych. Dlatego te¿, w przypadku
nowej fabryki w Przysuchej, nie by³o py-
tania: Jaki system nale¿y wprowadziæ?
tylko Jakie oprogramowanie wybraæ,
aby jak najbardziej efektywnie zarz¹dzaæ
zu¿yciem energii elektrycznej? Wybrano
opcjê najdro¿sz¹, umo¿liwiaj¹c¹ analizê
pracy ka¿dej pojedynczej maszyny w za-
k³adzie. Dziêki temu, po uruchomieniu
produkcji p³ytek klinkierowych, bêdzie
mo¿liwo�æ ustalenia bardzo dok³adnego
zu¿ycia pr¹du, np. w zale¿no�ci od ro-
dzaju gliny, od zastosowania g³owic for-
mierskich itp. rzeczy, które w wiêkszym
lub mniejszym stopniu wp³ywaj¹ na po-
bór energii. To pozwoli na do�æ precyzyj-
ne ustalenie górnego limitu poboru mak-
symalnej mocy i podpisania umowy na
jej dostarczanie bez obawy, ¿e bêdzie
trzeba p³aciæ wysokie kary za jej prze-
kroczenia, a jednocze�nie nie bêdzie po-
wodowa³o kosztów zwi¹zanych z ko-
nieczno�ci¹ p³acenia za niewykorzystan¹
moc. Umowê z dostawc¹ energii podpi-
suje siê na rok z góry, a brak konkurencji
na polskim rynku energetycznym powo-
duje, ¿e jakakolwiek renegocjacja umo-
wy praktycznie jest niemo¿liwa. Dlatego
tak wa¿ne s¹ jak najbardziej wiarygodne

Rys. 6. �rednie zu¿ycie energii w latach 2007-2011

Rys. 8. Kwoty p³acone za pr¹d w latach 2007-2011

Rys. 7. Wysoko�æ abonamentu za korzystanie z ³¹czy �Enea�
w latach 2007-2011
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dane o zu¿yciu energii, które pozwol¹ na precyzyjne ustale-
nie maksymalnego poboru mocy.
Zakup nowoczesnych, energooszczêdnych maszyn, wpro-
wadzenie w du¿ym stopniu automatyzacji produkcji, do-
datkowo wspomaganej przez nowoczesne i wydajne syste-
my sterowania oraz wykorzystywanie oprogramowania do
analizy danych z produkcji, pozwala na stwierdzenie, ¿e
nowy zak³ad Klinkier Przysucha bêdzie jednym z najnowo-
cze�niejszych zak³adów ceramicznych w Polsce. Jednak nie
musi to bezpo�rednio prze³o¿yæ siê na sukces tej firmy na
rynku. O sukcesie rynkowym decyduje wiele czynników, ale
niska cena produktu jest jednym z tych najwa¿niejszych.
W uzyskaniu ceny akceptowalnej przez klienta najwiêkszy
wp³yw maj¹ koszty produkcji, z czym w firmie Klinkier
Przysucha nie powinno byæ problemu przez d³ugie lata.
3. Podsumowanie

Inwestowanie w energooszczêdne technologie produkcji
jest w dzisiejszych czasach konieczno�ci¹ dla wszystkich
firm, które chc¹ liczyæ siê na rynku. Choæ kryzys finanso-
wy, jaki przez ostatnie kilka lat odczuwalny jest w gospo-
darce, doprowadzi³ po raz pierwszy od kilku lat do spadku
cen no�ników energii, nie ma jednak w¹tpliwo�ci, ¿e jest to
jednak zjawisko tymczasowe, a koszty pozyskania energii,
w tym szczególnie elektrycznej, bêd¹ siê zwiêksza³y. Trud-
no jednak, aby wszystkie firmy co parê lat budowa³y nowe
zak³ady lub wymienia³y wszystkie posiadane maszyny. Jest
to praktycznie niemo¿liwe, gdy¿ nak³ady finansowe by³by
olbrzymie i nie gwarantowa³by uzyskania odpowiednich
dochodów pozwalaj¹cych na sp³atê inwestycji. Rozwi¹za-
niem po�rednim jest wiêc inwestowanie w systemy kontro-
lowania i zarz¹dzania poboru energii, takie jak opisany
w artykule system �SKADEN�. Systemy takie mo¿na sto-
sowaæ we wszystkich firmach, które u¿ywaj¹ do produkcji
maszyn zasilanych pr¹dem elektrycznym, co w dzisiej-
szych czasach dotyczy chyba wszystkich przedsiêbiorstw.
Bardzo du¿¹ zalet¹ takiego rozwi¹zania jest stosunkowo
ma³y koszt zakupu i wdro¿enia w porównaniu do wymiany
parku maszynowego oraz do�æ szybkie efekty finansowe,
jakie mo¿e przynie�æ oszczêdno�æ energii. Oczywi�cie
cena takiego uk³adu jest uzale¿niona równie¿ od mo¿liwo-
�ci oprogramowania i ilo�ci liczników, jakie bêd¹ monto-
wane na produkcji. Optymalnym rozwi¹zaniem by³by
uk³ad 1 do 1, czyli jedna maszyna lub gniazdo produkcyjne
pod³¹czone do jednego licznika. Oznacza³oby to jednak
mimo wszystko do�æ du¿e, jednorazowe nak³ady finanso-
we. Jednak producenci takich systemów daj¹ mo¿liwo�æ
rozbudowywania ich, co te¿ jest niew¹tpliwie ich zalet¹.
Dziêki temu, na pocz¹tku mo¿na opomiarowaæ tylko ca³e
wydzia³y, a ewentualne pó�niejsze fundusze uzyskane
z oszczêdno�ci przeznaczyæ na dalsz¹ rozbudowê systemu
zliczania zu¿ywanej energii. Trzeba tu patrzeæ przede
wszystkim w kontek�cie d³ugoterminowej inwestycji, która
ma zagwarantowaæ niskie zu¿ycie energii przez d³ugie lata,
dziêki czemu koszty produkcji bêd¹ utrzymywane na do�æ
relatywnie niskim poziomie, a to pozwoli na konkurowanie
w coraz bardziej zglobalizowanym rynku.
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MODERN METHODS OF THE RESOURCE MANA-
GEMENT OF THE ELECTRIC ENERGY IN THE
PRODUCTION OF CERAMIC TILES
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Abstract:
The modern world cannot do without energy. Dynamic de-
velopment of civilization has caused, that the need for ener-
gy is huge. In the fertilizer industry, its share of to costs of
the production amounts to even a 70%. The ceramics indu-
stry is also marked by a great energy consumption. Costs of
the electric energy constitute from 7 up to the 10% of total
costs of production of products, however the thermal ener-
gy acquired from the natural gas is being shaped on level
25-30%. One of the major problems the producers of cera-
mic products are systematically becoming more expensive,
both energy carriers electricity and gas.
The article describes of the process of selection of the mo-
nitoring system of the electricity consumption in the newly
built establishment of ceramic tiles. Inspired to action beca-
me implemented a few years ago in a production of facade
brick program �SKADEN� which is used for comprehensi-
ve analysis of electricity consumption data. It also uses the
�Guardian of the contractual power� which controls the
average active power absorbed and signals or control exclu-
sion devices in order to avoid exceeding the contractual
electricity power. Thanks to that they more rationally are
managing the electric energy what is being transferred into
great financial gains reaching several dozen thousand zlo-
tys in the scale of the month.
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