= kwartalnik
techniczno-
-informacyjny
' Pazdziernik — Listopad — Grudzier

2021 .
ISSN 1732-2340
Indeks 374199
Cena 9,72 zt (wtym 8% VAT)

systemy wazace o systemy pakujace e systemy znakowania i etykietowania @ automatyka przemystowa e rohotyka @ opakowania

INTELIGENTNE PAKOWANIE BLUMENBECKER

BLUMENBECKER

T: +48 32 278 70 80, F:+48 32 278 70 83, bep@blumenbecker.pl, www.blumenbecker.com WE DELIVER SOLUTIONS

Blumenbecker Engineering Polska Sp. z 0.0., ul. Ligocka 103, 40-568 Katowice




Sprytniej, szybcie, razem.

A ISHIDA

Sprytniej, szybciej, razem

Kazdy biznes to swoiste wyzwania. Nasze polega na
wsparciu Ciebie, bys mogtim lepiej sprostac. Nasza
technologia obstuguje produkty mokre, lepkie i delikatne.
Realizuje to szybciej i tagodniej. Nasz know-how

obejmuje wszystkie typy srodowisk produkcyjnych od
schtodzonych po mokre i wilgotne. Pracujac lepiej, szybciej,
wspalnie, mozemy Ci pomdéc w dostosowaniu sie do
zmieniajgcych sie formatéw opakowan, zmieniajgcych sie
wymagan klientéw oraz nowych przepiséw.

P Zacznij dziata¢ - odwiedz? ishidaeurope.pl
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Drodzy Panstwo

ocno niestabilna sytuacja na rynkach, w skomplikowanych
Mgospodarczo czasach pandemii i kolejnych lockdownodw,
wymaga od wytworcéw wejscia na wyzszy niz dotychczas poziom
elastycznosci, a co za tym idzie - unowoczesnienia systemu ztoZzonych
proceséw produkcyjnych.

Moze to powodowacé zwiekszone ryzyko wystepowania przestojow
iusterek na etapach wazenia, dozowania czy pakowania.

W biezacym wydaniu kwartalnika przeczytaja wiec Panstwo
o nowoczesnych rozwigzaniach w liniach do pakowania i paletyzacji.

Przedstawione w tym wydaniu palety typu Tray i maszyna do ich
zamykania Tray TCM100 eliminuja koniecznosé recznego zaklejania
palet i nakladania naroznikéw, zmniejszajac przy tym koszt obstugi linii.

Mozliwosé konkurowania zaktadow i produktéw na arenie miedzy-
narodowej daje m.in. podejscie smart manufacturing. Wykorzystanie
algorytmu genetycznego pozwala zwiekszy¢ czutosé systemu kontroli
rentgenowskiej nawet o 20%. Jest to czesciowa odpowiedz na rosnacy
popyt, ktory skiania zaktady do poszukiwania zautomatyzowanych
rozwiazan, aby zwiekszy¢ precyzje i produkowaé wiecej, zaspokaja-
jac potrzeby rynku.

Wspolczesny konsument przyklada takze duza wage do ekologii oraz
do autentycznosci marki. Klienci chetniej siegaja po produkty firm,
ktore kojarza sie z reputacja, atrakcyjnoscia oraz dziataniami z zakresu
spotecznej odpowiedzialnosci. Duza czes¢ konsumentéw jest w stanie
zaptaci¢ wiecej za produkt, ktéry pochodzi od firmy odpowiedzialnej
spotecznie.

Z rozwigzan eko warto poczytaé np. o wigzarce z aplikatorem naroz-
nikéw pionowych. Rozwigzanie to zapewnia ochrone podczas trans-
portuy, Iaczac warstwy palety w pakiet, a takze jest bardziej eko niz np.
folia strech. Szalenie ciekawy jest takze nowatorski system rentgenow-
ski z oprogramowaniem, ktére zarzadza sieciag neuronowa cyfrowych
systeméw kontroli na zasadzie ludzkiego mézgu.

Goracym tematem wydaje sie rowniez artykut o tworzeniu swo-
istego DNA produktu za pomoca kodu Crypto QR, w ktérym zawarte
sa wszystkie informacje o produkcie. Umozliwia to rezygnacje z wszel-
kich ulotek, instrukcji obstugi, naklejek czy dodatkowych etykiet. Jest
to rozwigzanie nie tylko ekologiczne, ale tez ekonomiczne i wygodne.

Korzystajac z okazji, chciatabym podziekowac¢ Panstwu za kolejny
wspolny rok spedzony w swiecie najnowszych technologii produk-
cyjnych. Zyczac spokojnej koricéwki tego roku, zapraszam goraco do
odwiedzania nas w nadchodzacym 2022.

Zyczac weiagajacej lektury,
dziekuje i do zobaczenia!
redaktor wydania
Agnieszka Gutowska
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Wyswietlacze przemystowe LDN - seria ,,A”
Popularne wyswietlacze
LDN serii ,A” zapewniajg
odczyt danych liczbowych
z duzej odlegtosci. Ta seria,
wykonana w trwatych obudowach o stopniu ochrony IP54, dzieki
wariantowemu sterowaniu znajduje zastosowanie we wszystkich
gateziach przemystu do wyswietlania waznych parametréw pro-
cesu technologicznego. Liczba cyfr moze sie waha¢ od 1 do 8, przy
wysokosci znakéw 57 lub 100 mm, ktdre sg czytelne z odlegtosci do
100 metréw. LDN s3 dostarczane w wersjach z wejsciami analogo-
wymi, wejsciami licznikowymi lub interfejsami szeregowymi, a takze
ze ztgczem Ethernet. Uzytkownik ma mozliwos$¢ przy pomocy przy-
ciskow konfigurowaé wyswietlacz odpowiednio do zastosowania.
Programowane sg parametry wyswietlania: jasnos¢ i wygaszanie
zer wiodgcych, a takze nastawy wiasciwe dla danego wykonania.
W przypadku wej$¢ analogowych mozliwe jest skalowanie odczytu,
nastawa statej czasowej filtracji i progéw alarmowych. Z progami
alarmowymi wigzg sie sygnalizacja przez zmiane koloru cyfr, miga-
nie odczytu lub zatgczenie wewnetrznego przekaznika. Wersja licz-
nikowa ma nastepujace opcje i nastawy: zliczanie w goére i w dot,
zliczanie do wartos$ci nastawionej, sumowanie i odejmowanie liczby
impulséw oraz tachometr. Przy wersjach z interfejsami cyfrowymi
nastawy obejmujg parametry portu i opcje protokotu. Do wyboru sg
protokoty ASCII, Modbus | RTU i Modbus TCP.

Producent: SEM
www.sem.pl

____________________________________________________________________________|
Innowacyjny procesowy czujnik cisnienia
od ifm electronic

Na rynku rozwigzan smart manufacturing
w ostatnim czasie pojawito sie mnéstwo nowo-
sci w ofercie ifm electronic. W$réd innowacyj-
nych sensorow i zastosowan znalazty sie czuj-
niki procesowe, do pozycjonowania, kontroli
ruchu, przetwarzania obrazu czy bezpieczen-
stwa. Pierwsze z tych ultranowoczesnych narze-
dzi to absolutny hit w zakresie wykorzystania urza-
dzen Przemystu 4.0 przy pomiarach cisnienia w automatyce.

To pierwszy tego typu czujnik cisnienia G 1/2 z aprobatg higie-
niczng do rur o matej srednicy, zatwierdzony jako zgodny z przemy-
stowymi normami higieny. Zdaniem ekspertéw jest doskonatym roz-
wigzaniem do instalacji produkcyjnych wymagajacych najwyzszych
standardéw czystosci. Dzieki |O-Link urzadzenie posiada zwiek-
szone mozliwosci, wytrzymate i sprawdzone ogniwo pomiarowe bez
cieczy do przetwornikéw cis$nienia oraz bezobstugowe uszczelnienie
PEEK do tacznikéw G 1/2. Czujnik ma wbudowany pomiar tempe-
ratury, ktory wyklucza konieczno$¢ stosowania wielu przyrzadéw,
a dzieki komunikacji cyfrowej moze przy zamianie sygnatéw z analo-
gowych na cyfrowe lub zaktdceniach elektromagnetycznych dziata¢

|

=
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bez strat. Brak zastosowania uszczelnienia elastomerowego ozna-
cza, ze po stronie procesowej czujnik jest bezobstugowy. Dodatkowo
wytrzymato$¢ ceramicznej celki pomiarowej i montaz w zabudowie
dajg odpornos¢ na udary cis$nienia i podcisnienia oraz na uderze-
nia substancji $ciernych. Czujnik, w ktérym zastosowano wyjatkowe
uszczelnienie ptaskopowierzchniowe, jest odporny na $rednie tem-
peratury, oscylujgce przez godzine nawet w granicach 150 stopni
Celsjusza. Technologia i ksztatt sensora umozliwiajg montaz nie-
wielkich ceramicznych pojemnosciowych cel pomiarowych w rurach
o matej srednicy, np. w uktadach dozowania i napetniania, co przy
uzyciu dotychczas dostepnych na rynku rozwigzan byto niewyko-
nalne. Dzieki gwintowi G 1/2 montaz czujnika nie wymaga kosz-
townych adapteréw i umozliwia dziatanie w lepkich mediach oraz
zapewnia optymalne wyniki w procesach CIP. Producent gwarantuje
tez bezptatne pobranie $wiadectwa kazdego czujnika.

ifm electronic Sp. z o.0.
www.ifm.com.pl

Nowy system Ishida X-Ray do detekcji
zanieczyszczen w filetach migsnych ]

Ishida Europe wypuscita na rynek nowy
model urzgadzenia w technologii X-Ray do
detekcji najmniejszych zanieczyszczen kost-
nych w produktach miesnych i drobiarskich.

Nowy system stanowi idealne rozwigzanie
kontroli jakosci dla firm przetwérstwa mies-
nego i drobiarskiego produkujgcych filety.

Maszyna Ishida 1X-G2-4027 wykorzystuje
technologie dual energy, ktéra pozwala na
efektywne wychwytywanie zanieczyszczen
nawet w najbardziej ztozonych procesach produkcyjnych. Wska-
zana dla produktow, ktorych gestos¢ jest podobna do gestosci
potencjalnych zanieczyszczen. Przykiadem s3 kos$ci i migso dro-
biowe, ktdrych gestosc¢ jest bardzo zblizona.

Tryb ustawien systemu IX-G2, dla zapewnienia najwyzszego
poziomu detekcji trudno identyfikowalnych drobin, jest w petni auto-
matyczny. Analiza zagregowanych danych obrazowania szeregu
poszczegolnych inspekcji pozwala na wysokg doktadnos¢ procesu
oraz zachowanie wysokiego tempa operacyjnego.

W procesie produkcji artykutdw spozywczych powtarzalnos¢
wystepowania przypadkow zanieczyszczen jest powszechna, a reje-
stracja danych obrazowych z kazdej inspekcji pozwala na wzrost
doktadnosci procedur kalibracyjnych, co w rezultacie umozliwia
tatwiejszg lokalizacje i wskazanie zanieczyszczenia.

Do stosowania tam, gdzie poszczegdine elementy wkiadu pro-
duktowego juz w opakowaniu naktadajg sie na siebie, zakrywajgc
potencjalne zanieczyszczenie. Przyktadem sg produkty takie, jak
zaworkowane mrozone nugaty drobiowe, kietbaski, Swieze lub mro-
zone warzywa oraz ptatki zbozowe.

System dodatkowo oferuje wykrywanie brakéw w zawartosci,
odksztatcen czy tez szacowanie masy wktadu produktowego.




NOWOSCI TECHNICZNE

Badany produkt spozywczy nie podlega napromieniowaniu i nie
podlega obowigzkowi oznakowania specjalnego.

Maszyna posiada: 17-calowy ekran dotykowy, opcje ustawiania
czutosci procesu inspekcyjnego na tzw. dotkniecie, wgrany zbiér
gotowych ustawien typowych dla 100 réznych produktéw, obudowe
ze stali kwasoodpornej tatwg do utrzymania w czystosci.

Ishida Europe Ltd
www.ishidaeurope.com

NOWOSCI UTILCELL: Uruchomiona platforma
szkoleniowo-demonstracyjna na Youtube

UTILCELL zaprasza wszyst-
kich chetnych do ogladania
filméw przedstawiajgcych
przyktadowe instalacje, konfi-
guracje, prezentacje produk-
téw itp.

Zapraszamy do platformy
Youtube. Wystarczy wyszukaé: Utilcell Load Cell Applications.

UTILCELL, s.r.o.
www.utilcell.pl

IND360 — terminale wagowe

Rodzina IND360 oferuje
trzy moduty oparte na tej
samej gtownej technologii
z globalnymi atestami. Dzieki
temu projekty niestandar-
dowych rozwigzan sg mniej
skomplikowane zaréwno dla
konstruktoréw maszyn, inte-
gratordw, jak i uzytkownikéw koncowych. Ta rodzina terminali, dzieki
optymalnej obudowie i technologii interfejsu, jest niezwykle ela-
styczna w zastosowaniu.

734434

Wybrane funkcje terminali automatyki IND360base

e Bardzo wysoka czestotliwo$¢ cyklicznej aktualizacji sterownika
PLC —do 960 Hz.

e Do 7 jednoczesnych zmiennych zmiennoprzecinkowych.

e Magistrale automatyki: PROFINET, Profibus DP, EtherNet/IP,
Modbus RTU i 4—-20 mA.

o Wyswietlacz operatorai diody LED stanu sieci, interfejs sieciowy
do obstugi i monitorowania.

e CalFree™ i CalFree Plus™ oraz automatyczne wzorcowanie wag
precyzyjnych z wykorzystaniem PLC/DCS.

Wybrane funkcje terminali IND360 do zbiornikéw
e Alarmy wysokiego i niskiego poziomu z automatycznym
uzupetnianiem.

e Obstuga PROFINET, Profibus DP, EtherNet/IP, Modbus RTU i wyj-
Scia 4-20 mA.

e Wspditpraca z wagami analogowymi, POWERCELL® i wagami
0 wysokiej precyzji.

e Automatyczne wzorcowanie wag precyzyjnych z uzyciem ste-
rownikéw PLC.

e Szybkie i wydajne wzorcowanie wag zbiornikowych metoda
RapidCal™.

Wiecej informac;ji na stronie: www.mt.com/IND360

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
www.mt.com

Veriori Authentication System (VAS)

Rozwigzanie nagro- - -
dzone dwoma ziotymi
medalami za innowacyj- Ve rI o r I
no$¢ na Miedzynarodo-
wych Targach Wynalazczosci Concours Lepine 2019 we Francji.

System, ktory dzieki wykorzystaniu najnowoczes$niejszych tech-
nologii oraz zaawansowanych mechanizméw kryptograficznych,
oprocz tego, ze zabezpiecza, rowniez wspiera marke i produkt w ca-
tym cyklu ich zycia rynkowego. Opiera sie on na zastosowaniu Ve-
riori Crypto Quick Response, czyli unikatowego identyfikatora dla
kazdego egzemplarza produktu, opartego o popularny kod QR, ktéry
w odréznieniu od tradycyjnych kodéw posiada dodatkowa informacje
zaszyfrowang w sposéb uniemozliwiajgcy podrobienie.

Produkty oznaczone sg specjalnymi kodami Quick Response
lub Data Matrix albo elektronicznymi etykietami NFC, ktére umoz-
liwiajg identyfikowanie oraz przechowywanie informacji na temat
konkretnego egzemplarza lub serii produktéw. Kazdy egzemplarz
uzyskuje indywidualng, unikatowg tozsamos¢. System moze zosta¢
dostosowany do kazdej branzy, zintegrowany z dowolnym syste-
mem produkcyjnym albo dziatajgcy jako rozwigzanie stand-alone.

Oprécz tego kod jest wyposazony w funkcje dynamicznych prze-
kierowan (pozwalajgcych na dokonywanie zmian ,dziatania” kodu
w dowolnym momencie, np.: aktualizacji zasad promoc;ji czy pod-
mianie informacji wyswietlanych za pomoca dedykowanej aplikacji)
oraz zaawansowang analityke pozwalajgcg na wykorzystywanie
takich danych, jak aktualna lokalizacja oznaczonego egzemplarza
produktu, termin zakupu produktu, dane konsumenta, ktéry zakupit
produkt. Rozwigzanie umozliwia réwniez przekazywanie spersona-
lizowanych tresci do konsumenta poprzez dedykowang aplikacje.

VERIORI S.A.
https://vas.veriori.com
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Nowoczesne rozwiazania w liniach do pakowania

Maszyny BEM410 i TCM100

juz dostepne

Na standardowy proces pakowa-
nia mebli sktadajg si¢ nastepujace
czynnosci:

1. Formowanie pudla kartonowego.

2. Reczne pakowanie produktéw do kar-
tonow.

3. Zambkniecie i zaklejenie pudta z ele-
mentami mebli.

4. Naklejenie lub nadruk etykiety na pu-
dto.

5. Przygotowanie palet i ukladanie pu-
detl na palety.

6. Zabezpieczenie pudel z gotowym pro-
duktem na palecie za pomoca band
ochronnych, zabezpieczen kartono-
wych, naroznikéw ochronnych, jak
réwniez folii stretch.

7. Naklejenie etykiety paletowej.

8. Sztaplowanie palet przed magazynem.

Celem firmy Blumenbecker jest zauto-
matyzowanie wszystkich powyzszych
czynnosci, co znaczaco przyczyni si¢ do
unowocze$nienia obszaréw pakowania
mebli oraz do przesunigcia pracownikéw
do innych, mniej ucigzliwych zadan.

Kolejnym milowym krokiem w realiza-
cji tej misji s3 wprowadzone w ostatnim
czasie na rynek dwa nowe urzadzenia:

1. Nowoczesna i bardzo wydajna ma-
szyna do formowania kartonéw se-
rii BEM.

2. Maszyna do zaginania i sklejania palet
Tray TCM100.

BEM410

Maszyna do formowania kartonéw
BEMA410 powstata w celu automatyzacji
procesu skladania pudet kartonowych
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Fefco 410 potrzebnych do pakowania
mebli.

Caly proces przebiega w sposéb auto-
matyczny i podzielony jest na sze$¢ eta-
pow, ktore zostaly przedstawione na
schemacie ponizej.

Firma Blumenbecker Engineering Polska jest jednym z lideréw na rynku integratoréw
automatyki przemystowej w Polsce. Jedna ze specjalizacji firmy Blumenbecker jest
projektowanie i budowa linii pakowania i paletyzacji dla firm z branzy meblowej

Sa to: zaladowanie stosu kartondw,
pobranie arkusza kartonowego ze stosu,
pozycjonowanie, zaginanie, formowa-
nie do wymaganego ksztaltu, a nastep-
nie sklejenie $cian bocznych i wydanie
gotowego produktu z maszyny. Pudla
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sg sklejane klejem termotopliwym (Hot
melt).

Wykorzystanie w urzadzeniu serwo-
napedéw elektrycznych czyni maszyne
niezwykle wydajna oraz daje mozliwo$¢
automatycznego jej przezbrojenia do
szerokiego zakresu wymiaréw formo-
wanych kartonow.

Dostepna jest rowniez wersja obstu-
gujaca dwuczesciowe kartony serii Fefco
300. W tym wypadku gérne wieko pudta
kartonowego dokladane jest automatycz-
nie w pozniejszym etapie procesu.

Dodatkowe cechy maszyny

e Szeroki zakres wymiaréw obstugiwa-
nych kartonéw.

e Automatyczne przezbrajanie do danej
wielkosci kartonu.

e Brak przestojow podczas wymiany
palety z kartonami.

e Modulowa budowa maszyny.

Korzysci dla klienta

e Redukcja kosztéw osobowych.

e Stabilna wysoka wydajnos¢.

e Powtarzalna jako$¢ produktow.

e Szybkie dostosowanie do zmian pro-
dukcyjnych.

TCM100

Drugim urzadzeniem jest maszyna
zamykajaca Tray TCM100, ktora jest
innowacyjnym automatycznym urzg-
dzeniem do obstugi palet i zabezpieczen
tekturowych w procesie zabezpieczenia
fadunku.

Palety i zabezpieczenia tekturowe sa
lekkie, higieniczne i suche, a takze eko-
logiczne i w stu procentach poddaja sie
recyklingowi.

W procesie produkcji bardzo waz-
nym aspektem jest odpowiednie zabez-
pieczenie gotowych wyrobéw, aby nie
doznaly uszkodzen podczas transportu.
Ktéz bowiem chcialby kupowaé produkt
w pogniecionym opakowaniu? Wycho-
dzac z takiego zatozenia, firmy produku-
jace meble podjely dziatanie, aby uspraw-
ni¢ ten etap produkcji. Efektem ich prac
jest nowy typ palet oraz pokryw tekturo-
wych zabezpieczajacych tadunek mebli
wyposazonych w bandy ochronne.

Elementy tego typu otrzymaly nazwe
»Iray”. Po prawej pokazano gotowg palete
typu Tray.

Wprowadzenie do zakltadéw pro-
dukcyjnych palet nowego typu stwo-
rzyto koniecznoé¢ opracowania metod
i maszyn umozliwiajacych automaty-
zacje procesu pakowania z wykorzysta-
niem palet typu Tray.

W odpowiedzi na to zapotrzebowa-
nie inzynierowie z firmy Blumenbecker
zaprojektowali i wykonali innowacyjne
urzadzenie, ktore w zaleznosci od konfi-
guracji posiada nastepujace funkcje:

e zagina i skleja boki palety tekturowej
wyposazonej w bandy ochronne, tzw.
paleta Tray;

e pozycjonuje, zagina i skleja boki
pokrywy tekturowej zabezpieczajacej
tadunek od gory, tzw. Top Tray;

e pobiera z magazynku i aplikuje tektu-
rowe narozniki ochronne.
Dodatkowo w celu dokladniejszego

dzialania wykonuje pomiar obrysu

tadunku. Wykorzystanie serwonape-
dow elektrycznych skutkuje duza wydaj-
no$cig maszyny i daje mozliwo$¢ auto-
matycznego dostosowania maszyny do
szerokiego zakresu wymiaréw palet

i zabezpieczen.

Zastosowanie maszyny zamykaja-
cej Tray TCM100 w linii produkcyj-
nej pozwala na jej ciagla, nieprzerwang
prace bez konieczno$ci recznego zakleja-
nia palet i naktfadania naroznikéw przez
dlugi czas. Zmniejsza to liczbe osdb
potrzebnych do obstugi linii, co daje
realne oszczednosci przy produkeji.
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Automatyczna maszyna zamykajaca
TCM100 sktada sie z czterech nieza-
leznych kolumn. Zostata zaprojekto-
wana tak, aby obstugiwa¢ szeroki zakres
wymiaréw fadunkéw, co spelnia biezace
wymagania producentéw mebli. Czyni
to z niej jedng z najbardziej uniwersal-
nych maszyn wystepujacych na liniach
pakowania.

Dodatkowe cechy maszyny

e Jedyna maszyna na rynku o takich
parametrach, obstugujaca pelny zakres
operacji zabezpieczenia ladunku
na paletach tekturowych z zabez-
pieczeniem goérnym i naroznikami
ochronnymi

e Duza wydajnos¢.

e Szeroki zakres wymiaréw obstugiwa-
nych palet i zabezpieczen tekturowych.

o Mozliwo$¢ tatwego zaadaptowania do
istniejacej linii transportowe;.

e Automatyczne ustawienie maszyny do
wymiaréw palety i zabezpieczenia.

Korzysci dla klienta

e Redukcja kosztéw osobowych.

e Szybkie dostosowanie do zmian pro-
dukcyjnych.

e Powtarzalna wysoka jako$¢ zabezpie-
czenia produktéw na palecie.

e Bezpieczenstwo pracownikéw dzieki
eliminacji recznego stanowiska kleje-
nia. u
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BLUMENBECKER

WE DELIVER SOLUTIONS

Blumenbecker Engineering Polska Sp. z o.o.
ul. Ligocka 103

40-568 Katowice

tel. 3227870 80

fax 322787083

e-mail: zapytania@blumenbecker.pl
www.blumenbecker.com



Kamera do wizualizacji
wyciekow sprezonego powietrza
i wyladowan niezupeinych

Powszechnie wiadomo, ze sprezone
powietrze to najdrozsze medium
w zakladzie pracy. Srednio 5-30% kosz-
tow, jakie zaklad wydaje na energie, to
wlasnie warto$¢ ponoszona na spreze-
nie powietrza. Z danych statystycznych
réznych organizacji wiemy, ze do 33%
powietrza tracone jest w rdzny sposob,
z czego najtrudniejsze do wykrycia sg
rozszczelnienia instalacji. Kamery, ktdre

oferujemy, a ktdre obrazuja wyciek
okazaly sie 10x szybsze w dzialaniu
od tradycyjnych metod wykorzy-
stujacych pojedynczy detektor ul-
tradzwigkowy. Przykladem takiego
rozwigzania jest FLIR Sil124 (fot. 1),
tatwy w uzyciu, samodzielny sys-
tem do lokalizowania wyciekdéw
w ukfadach sprezonego powietrza
(fot. 3) oparty o 124 detektory ul-
tradzwigkowe i jedng kamere wideo
(fot. 2). Jest to lekkie, obstugi-
wane jedng reka rozwigza-
nie zaprojektowane,
aby pomdc specja-
listom ds. utrzyma-
nia ruchu, produkeji
i inzynierii identyfi-
kowa¢ wycieki przy
pelnym obcigzeniu
linii produkcyjnych.
Kamera Sil24 wytwa-
rza precyzyjny obraz akustycz-
ny, ktory wyswietla informacje ultradz-
wigckowe nawet w gloénym $rodowisku
przemystowym. Obraz akustyczny jest
transponowany w czasie rzeczywistym
na obraz z kamery cyfrowej, co pozwala
uzytkownikowi dokladnie zlokalizowaé
zrodlo dzwieku zaznaczone kolorowym
markerem (fot. 4). To inteligentne narze-
dzie wyposazone jest w ustuge chmury
»FLIR Acoustic Camera Viewer” i auto-
matycznie zapisuje w niej obrazy po ich
wykonaniu. Uzytkownicy moga wtedy
uzyska¢ dostep do zapisanych plikow
i wyszczegélnionych zrddel diwigku
w celu glebszej analizy i klasyfi-
kacji probleméw, dzieki czemu
natychmiast moga oceni¢ stra-
ty (I/min) i koszty, w skali roku,
wykryte nieszczelnosci (zaréw-
no w kamerze podczas bada-
nia, jak i w raporcie). Dzigki re-
gularnej konserwacji FLIR Sil124
moze pomoc zakladom zaoszcze-
dzi¢ pienigdze za media i opdz-
ni¢ wydatki na instalacje nowych

kompresoréw. Dla przykladu sprezarka
160 kW pracujaca 8000 godzin w roku
generuje koszty 512000 PLN (zaklada-
jac 40 gr za KWh). 30% z tego to war-
to§¢ ponad 150 tys. PLN, wiec jest o co
walczy¢. Dodatkowym atutem urzadze-
nia jest mozliwo$¢ stosowania tego roz-
wigzania do detekcji wyladowan niezu-
pelnych (koronowe, powierzchniowe,
plywajace) instalacji $redniego i wy-
sokiego napiecia (fot. 5) z odleglosci
>100 m. Aby otrzymac wiecej informa-
¢ji, umowic¢ prezentacje, uzyskaé kalku-
lator optacalnosci i inne dane, skontaktuj
sie z nami: biuro@kameryir.com.pl lub
601 251 025 ewentualnie 22 849 71 90.

KAMERY [IX

Przedstawicielstwo Handlowe
Pawel Rutkowski

ul. Rakowiecka 39 A/3

02-521 Warszawa

tel. 228497190

www.kameryir.com.pl
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Poznaj niezawodne systemy
dla przemystu spozywczego
W procesie paletyzaciji

Najwyzsze bezpieczenstwo proceséw i niezmiennie wysoka jakos¢ produktow to wymogi
obowiazujgce w przemysle spozywczym - w produkcji napojéw, branzy mleczarskiej, produkcji
stodyczy i przetworstwie miesnym. Nawet najmniejsze skazenie produktu moze powodowac
jednak ogromne straty, cho¢by z powodu kosztownych przestojéw czy wycofania ze sklepéow
calej partii. Specjaliéci podpowiadaja, w jaki sposob dzieki nowoczesnej technologii Przemystu 4.0.
ustrzec sie tych probleméw na etapie paletyzacji w zakladzie produkcyjnym i hali magazynowej.

najnowszych danych Ministerstwa

Rolnictwa i Rozwoju Wsi wynika,
ze w okresie od stycznia do lipca 2021
roku warto$¢ eksportu polskich towa-
réw rolno-spozywczych ogdlem wzrosta
05,2 procent i osiggnela poziom 20,5 mld
euro w odniesieniu do tego samego okre-
su poréwnawczego rok wezesniej.

Z rzagdowych zestawienn mozna odczy-
ta tez, ze import towaréw rolno-spo-
zywczych osiagnal 13,7 mld euro, a to
wiecej o 3,9 procent niz przed rokiem.
Eksport krajowych towardéw rolnych
i spozywczych roénie jednak w szybszym
tempie niz import, co przeklada si¢ na
wzrost dodatniego salda wymiany han-
dlowej na poziomie 8,1 procent oraz daje
dodatni bilans w kwocie 6,8 mld euro.

Sprzedaz towaréw z Polski na rynku
unijnym odnotowata poziom 14,7 mld
EUR, co stanowilo wzrost 0 6,6% w sto-
sunku do 2020 roku i analogicznego
okresu. Lacznie ponad 70 procent wply-
wéw z eksportu produktéw rolno-spo-
zywczych wygenerowanych zostalo po
sprzedazy do krajow wspodlnoty.

Wedlug raportéw MRiRW, to Niemcy
nadal pozostaja naszym gléwnym part-
nerem handlowym - polski eksport do
kraju naszych zachodnich sasiadéw
w okresie od poczatku roku 2021 do
lipca osiagnal poziom 5 mld euro, czyli
0 4 procent wiecej niz w pierwszym roku
pandemii koronawirusa. Kolejnymi klu-
czowymi klientami zaopatrujacymi sie
w polskie artykuly spozywcze oraz rolne
sa Francja i Niderlandy z kwotami po
1,2 mld EUR, a takze Wlochy (1,1 mld
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euro) oraz Czechy (0,9 mld zt). Eksport
do tych pigciu krajéw stanowi 64 pro-
cent calej wartosci wysylki produktéw do
Unii Europejskie;.

Eksportowa dominacja

Towarowa struktura rodzimego eks-
portu jest zdominowana przez mieso
i przetwory miesne — w tej grupie od
stycznia do lipca tego roku sprzedaz
zagraniczna byla o 4 procent wyzsza niz
rok wczeéniej i osiggneta 3,8 mld euro,
czyli 19 procent calego polskiego eks-
portu produktéw spozywczych i rolnych.
W tym zestawieniu na drugim miejscu
plasuje sie ziarno zbdz i przetwory na
poziomie 13 procent, przy wzro$cie rok
do roku o 9,5 procent do 2,6 mld euro.

Kolejne sa produkty mleczne, cukier
i wyroby cukiernicze, ryby i przetwory,
warzywa i przetwory, owoce z przetwo-
rami, kawy, herbaty i kakao, nasiona
roélin oleistych i tluszcze roslinne oraz

soki owocowe i warzywne.

Z tych wzgledéw o tym, ze ekspre-
sowe reagowanie w odpowiednim czasie
na wymagania rynku w przemysle spo-
zywczym jest we wspotczesnych czasach
kluczowe, nikogo juz przekonywaé nie
trzeba. Réwniez prognozy dla rozwoju
polskiego sektora spozywczego na przy-
sztos¢ sg do$¢ optymistyczne. Wynika
z nich, ze oczekiwania dla sprzedazy
detalicznej w sklepach tradycyjnych
w najblizszych kilku latach przewiduja
wzrosty o okoto 2,5 procent kazdego
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roku. To z pewnoscig zastuga rozwia-
zan i systemow innowacyjnej rewolucji
przemystowej.

- Pandemia koronawirusa jeszcze bar-
dziej przyspieszyta obserwowany w ostat-
nich latach trend wdrazania innowacji
z dziedziny Industry 4.0. Docierajace
z zachodu Europy do Polski globalne
nowinki technologiczne pokazaly, ze
to rozwigzania smart manufacturing
mogg zapewni¢ polskim producentom
i wytwdrcom z obszaru przemystu spo-
zywczego mozliwos¢é konkurowania
z innymi krajami w poszczegolnych bran-
zach - méwi Aleksandra Bana$, prezes
zarzadu spoiki ifm electronic z gtéwna
siedzibg w Katowicach, specjalizujacej sie
w innowacyjnych rozwigzaniach smart
factory dla przemystu spozywczego.

Elastyczna specyfika

Mocno niestabilna specyfika na ryn-
kach, w skomplikowanych gospodarczo
czasach pandemii i kolejnych lockdow-
néw, wymaga od wytwdrcow wejscia
na wyzszy niz dotychczas poziom ela-
stycznodci, a co za tym idzie - unowo-
cze$nienia systemu zlozonych proceséw
produkeyjnych. To moze powodowac
zwiekszone ryzyko wystepowania prze-
stojow i usterek na etapach wazenia,
dozowania czy pakowania. Wedtug eks-
perckich raportéw tylko w samej branzy
piwowarskiej roczne straty wynikajace
z nieefektywnosci produkeji na calym
$wiecie siegaja 8,3 mld euro. To ozna-
cza, ze stanowig do 5 procent catkowi-
tej produkeji.

W przeszloéci przetaczniki binarne
zwykle dostarczaly proste sygnaty prze-
taczajace lub wartoéci analogowe. Dzi$
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dane z inteligentnych czujnikéw sg pod-
stawg kolejnej rewolucji przemyslowej.
Czujniki te pobierajg wszystkie infor-
macje z maszyn i urzadzen za pomoca
nowoczesnej technologii. Wiodacy pro-
ducenci z branzy czujnikéw, elementow
wykonawczych i technologii sterowania
opracowali IO-Link - standaryzowany
i niezalezny od magistrali interfejs do
automatyzacji, zapewniajacy uzytkow-
nikowi polaczenie punkt - punkt bez
skomplikowanego adresowania.

Liderem rynkowym w tym aspekcie
jest wlasnie ifm electronic, globalny kon-
cern dzialtajacy w 185 krajach na calym
$wiecie 1 posiadajacy swoje przedstawi-
cielstwo rowniez w Katowicach.

- Dzieki ponad 50-letniemu do$wiad-
czeniu w czujnikach i systemach sterowa-
nia nasi inzynierowie wiedza, jak osiag-
na¢ maksymalng niezawodnos¢ procesu
i okregli¢ szybki czas sprawnoéci insta-
lacji. Portfolio spotki obejmuje innowa-
cyjne, wysokiej jakosci czujniki potoze-
nia, poziomu, temperatury i ci$nienia,
a takze systemy diagnostyczne wyrdznia-
jace sie wysoka szczelno$cig i odporno-
$cig temperaturows, ktdre sa zgodne ze
wszelkimi, nawet najbardziej wy$rubo-
wanymi, wymogami, normami i dyrek-
tywami. Wszystkie sensory zapewniaja
wysoki stopien ochrony - wyjasnia Alek-
sandra Banas.

Niezawodne doswiadczenie
Kompleksowe wdrozenia systemowe
czy indywidualne rozwigzania Przemy-
stu 4.0 przektadajg sie na produktywnos¢,
konkurencyjno$¢ i optymalizacje proce-
s6w produkcyjnych. Czujniki i akceso-
ria daja uzytkownikom zupelnie nowe

mozliwoéci monitorowania, diagnozo-
wania oraz zarzadzania poszczegdlnymi
etapami produkcji i praca urzadzen
w parku maszynowym czy magazynie.
Aby osiggna¢ maksymalng wydajnos¢
i oszczednos¢ kosztow, generowane sg
dodatkowe dane z czujnikéw. Pozwala
to na zoptymalizowanie istniejacej auto-
matyzacji oraz wplywa na przejrzy-
sto$¢ procesu od biezacego funkcjono-
wania maszyn do planowania zasobéw
w przedsigbiorstwie.

- To wlasnie m.in. dzieki takim senso-
rom po napelnieniu beczek lub umiesz-
czeniu butelek w skrzynkach paletyza-
tor moze ustawiac je w pelni bezpiecznie
na paletach. Istotna jest takze ochrona
dostepu przy paletyzacji kegéw: do tego
procesu w przypadku ochrony perso-
nelu stosuje si¢ fotokomorki bezpie-
czenstwa, ktdre zabezpieczaja dostepne
obszary wejscia i wyjécia palet przed
dostepem 0s6b niepowotanych. Jed-
nym z komponent6w jest tutaj Swietlna
kurtyna bezpieczenstwa, odpowiada-
jaca za niezawodne zabezpieczenie stref
niebezpiecznych i bramek. Narzedzie
z prostym podlaczaniem oraz spraw-
dzonym konektorem M12 pozwala na
mozliwo$¢ wyboru szerokiego zakresu
w urzadzeniu, a jego plaska i wytrzy-
mata konstrukcja zostala stworzona do
zastosowan w trudnych warunkach prze-
mystowych - obrazuje Jacek Lobodziec,
Inzynier ds. Aplikacji / Branza Spozyw-
cza w ifm electronic.

Jako inne kompatybilne akcesoria
w procesie ochrony dostgpu przy pale-
tyzacji kegéw mozna wskazaé czuj-
nik typu bramka - odbiornik. Sensor
ma bardzo dlugi zasieg, regulacje czu-
tosci przyciskami uczenia, programo-
walny tryb podswietlenia i wygaszenia,
a takze wytrzymalg obudowe do zastoso-
wan w trudnych warunkach przemysto-
wych. Jest kompatybilny z konektorem
obracanym, podobnie jak czujnik typu
bramka - nadajnik. To urzadzenie tez
ma bardzo wytrzymala obudowe, dtugi
zasieg, wyraznie widoczne wskazanie
gotowosci do pracy oraz doskonaly sto-
sunek ceny do wydajnosci.

Gwarancja efektu
Z kolei na etapie wykrywania stopnia
zapelnienia palet niezwykle przydatny



jest czujnik 3D, ktory podczas palety-
zacji wykrywa zbyt maly lub zbyt duzy
stopien zapelnienia palety oraz wysta-
jace elementy. Zastosowana w nim tech-
nologia pomiaru czasu przelotu $wiatla
umozliwia ocene objetosci, odstepu lub
wysokosci.

Wsparcie zapewnia jeszcze czujnik 3D
do monitorowania przeno$nikéw. Sen-
sor PMD gwarantuje wizualng ocen¢
odlegtosci, poziomu lub objetosci dzieki
pomiarowi czasu przelotu $wiatta. Sku-
tek — o$wietlenie, pomiar i ocena reali-
zowane s3 jednym urzadzeniem, ktére
posiada 3072 wartoséci odleglosci dla
kazdego pomiaru w celu szczegdtowej
oceny zastosowania. Narzedzie ma takze
dwa wyjscia przelaczajace, z czego jedno
mozna skonfigurowac¢ jako analogowe.

- W przyszlo$ci mozliwe beda dal-
sze aplikacje, takie jak pomiar poziomu,
objetosci, odlegloéci i depaletyzacja. A to
wiasnie roboty pozwolg nam na skrdce-
nie cykli paletyzacji dzieki szybkiej loka-
lizacji produktu. Wspdlczesne rozwig-
zania stosujg ruchome skanery liniowe,
aby zlokalizowa¢ opakowanie. Kamera
3D rejestruje wszystkie niezbedne dane
w natychmiastowej, ultraprecyzyjnej
migawce — ttumaczy Jacek Lobodziec.

Podobne zastosowanie robotyki
w automatyce moze by¢ wiodace pod-
czas samoczynnego podnoszenia palet,
mozliwego dzigki szybkiemu lokalizo-
waniu i identyfikowaniu geometrii palet.
Obecnie w celu automatycznego pobie-
rania i identyfikacji pozycji oraz geome-
trii palety operatorzy postuguja sie linio-
wymi skanerami. Tymczasem dzialtajacy
w tréjwymiarze skaner rejestruje dane
w ulamku sekundy i w rezultacie cata
paleta jest podnoszona bez jakiegokol-
wiek opdznienia.

Inzynieria przyszlosci

Inny wazny aspekt to identyfikacja
pozostawionych pojedynczych pojem-
nikéw transportowych, aby wyelimi-
nowa¢ niebezpieczenstwo pekniecia.
W tym celu na masowg skale stosowana
jest depaletyzacja warstwami, ktora stala
sie ulubiong metoda szybkiego wprowa-
dzania produktéw do systemu. Tymcza-
sem pojedyncze skrzynki jednej war-
stwy moga spowodowaé uszkodzenia,
na przykiad gdy robot prébuje podnies¢

nastepng warstwe skrzynek. Technologia
oparta na kamerze 3D zapobiega takim
sytuacjom poprzez pomiar wysoko$ci
warstwy.

Za sprawg implementacji nowoczes-
nych czujnikéw z gamy smart manu-
facturing depaletyzacja zunifikowa-
nych paczek jest o wiele latwiejsza niz
dotychczas. Innowacyjne, a zarazem
ekonomiczne i ergonomiczne narze-
dzie pozwala na depaletyzowanie kom-
pletnej warstwy lub pojedynczych opa-
kowan, wykrywanie przekladek badz
zintegrowane unikanie kolizji. To réw-
niez szansa na automatyczng kalibracje
wspolrzednych kamer robotéw oraz obli-
czanie pozostalych elementéw.

Dla operatoréow parkéw maszyn,
inzynieréw utrzymania ruchu czy oséb
zarzadzajacych przestrzenia magazy-
nowy optymalizacja proceséw logistycz-
nych przy uzyciu czujnika 3D jest bez-
cenna. Automatyczne depaletyzowanie
pakietéw o tym samym rozmiarze, jak
pudetka kartonowe, skrzynki, opako-
wania zewnetrzne lub pojemniki, dzieki
dynamicznemu podawaniu optymali-
zuje procesy logistyczne. Czujnik 3D
wykrywa przemieszczone towary i kom-
pensuje nieprawidlowe pozycjonowanie
w systemie depaletyzacji.

- Wskazanie pozycji umozliwia w pelni
zautomatyzowane depaletyzowanie kom-
pletnych warstw lub pojedynczych opa-
kowan, niezaleznie od schematu pale-
tyzacji. Oprocz danych do sterowania
robotem, interfejs procesowy ethernet
dostarcza informacji dla oprogramowa-
nia do zarzadzania materialem i magazy-
nem. Zautomatyzowane systemy depa-
letyzacji zapewniaja wyrazny wzrost
wydajnosci za posrednictwem narzedzi
ekonomicznych i zmniejszajg obcigze-
nie pracownikéw dzieki ergonomicznie
zoptymalizowanym $rodowiskom pracy -
precyzuje Jacek Lobodziec.

Bezkolizyjna integracja

Sensory i kamery stuzace do depale-
tyzacji w technologii 3D to jednocze-
$nie gwarancja utatwionej depaletyzacji
calej warstwy lub jednolitych opako-
wan jednostkowych. W praktyce czuj-
nik moze odpowiadac i reagowaé na
wykrywanie arkuszy przekladkowych,
oblicza¢ pozostatg w obiegu liczbe sztuk,

automatycznie si¢ kalibrowa¢ i w zinte-
growanej przestrzeni unika¢ kolizji.

W tym przypadku automatyczna depa-
letyzacja opakowan tej samej wielkosci
kartonéw, skrzynek lub pojemnikéw
reguluje procesy logistyczne poprzez
dynamiczne podawanie. Czujnik 3D
wykrywa przesuniete tadunki i rozwig-
zuje bledy pozycjonowania pomiedzy
systemami depaletyzacji. Wskazanie
pozycji umozliwia w petni zautomaty-
zowana depaletyzacje calych warstw lub
pojedynczych opakowan, niezaleznie od
wzorca paletyzacji.

Efekt to oszczedno$¢ czasu, poniewaz
inteligentny czujnik 3D wykrywa juz
kolejne opakowanie, podczas gdy robot
w tym samym czasie dopiero odktada
poprzednie. Korzysci dla fabryki réwniez
s3 jednoznacznie wymierne. Specjalisci
wskazuja na redukcje czasu i kosztéw
podczas instalacji dzieki automatycz-
nemu dopasowaniu uktadéw wspdtrzed-
nych robotéw przetadunkowych i czuj-
nika 3D.

Kolejny czynnik to optymalizacja pro-
cesow logistycznych przez podawanie
produktéw do procesu zgodnie z zapo-
trzebowaniem, ze zintegrowanym sys-
temem unikania kolizji oraz integracja
w systemach automatyki przez cyfrowe
wejécia i wyjscia lub interfejs proce-
sowy ethernet, ktore na przyklad wysy-
taja ostrzezenie o bledzie i pojawieniu si¢
nieoczekiwanego obiektu na poszczegol-
nych etapach procesu. Oprécz danych do
sterowania robotem, sztuczna inteligen-
cja dostarcza informacji do oprogramo-
wania zarzadzajacego gospodarka mate-
riatowg i magazynem. Diagnozowanie
warstw przekladkowych poprzez czuj-
nik wykrywa z kolei warstwy papieru
lub kartonu do stabilizacji palety. [ ]
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Karwendel: Technologia X-ray
Ishida pomaga nam zachowaé
bezpieczenstwo produkciji

Firma Karwendel-Werke Huber zainwestowata

w jedenascie systemoéw kontroli rentgenowskiej
produkcji Ishida Europe, ktére pozwalaja wytwoércy
sera $mietankowego i twarogowego Exquisa zapewnié
znakomita jakos$¢ produktéw.

Wskiad inwestycji wchodzg zainstalowane dwa modele
z gamy urzadzen rentgenowskich Ishida. Model IX-GA-
4075 kontroluje plastikowe pojemniki o masie napelnienia od
135 g do 500 g, z kolei IX-GA-65100 jest w stanie kontrolowa¢
produkty pakowane po 6 oraz 12 do jednego kartonu en bloc.
Oproécz wyrobéw z migkkiego sera i twarogu, systemy rentge-
nowskie sprawdzajg rdwniez produkty pochodzenia roslinnego
firmy NOA, spotki zaleznej Karwendel, obstugujac w sumie 15

réznych formatéw opakowan.

W przypadku tego producenta wykrywanie ciat obcych za po-
moca wykrywaczy metali nie wchodzilo w gre z powodu meta-
lizowanej (aluminiowej) pokrywy foliowej stosowanej do pa-

kowania produktéw. Karwendel chciat
mie¢ mozliwoé¢ wykrywania niemeta-
licznych cial obcych, takich jak male
pestki w formatach zi6t i przypraw
oraz kawalki rdzeni owocéw, ktore
moga przypadkowo znalez¢ sie w for-
matach migkkiego sera i twarogu.

Ze wzgledu na profil wymagan
konieczny byl niezawodny system
wykrywania okre$lonych rozmiaréw
czastek cial obcych (na przykltad 1 mm
stali nierdzewnej, 2 mm szkfa i 4 mm
plastiku PTFE).

- Dzieki stosunkowo jednorodnej
masie nasze produkty moga by¢ sto-
sunkowo fatwo sprawdzone przez sys-
temy kontroli rentgenowskiej — méwi
Stefan Schindler, kierownik ds. zarza-
dzania jako$cig w Karwendel-Werke
Huber. - Wymagane sg jednak wyso-
kie poziomy wydajnosci, poniewaz
wszystkie nasze linie produkcyjne
pracuja z predkoscig 172 cykli na linie

(czgsto przy uzyciu podwojnych linii) i na minute. Dlatego
odstep pomiedzy poszczegdlnymi paczkami na przeno$nikach
wynosi zaledwie okolo trzech centymetréow.
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Wybdr systemu rentgenowskiego Ishida byl wynikiem
dokladnej oceny réznych mozliwosci.

- Decydujacym czynnikiem byla dla nas tatwos¢ obstugi
i praktyczny interfejs uzytkownika wyswietlacza — méwi Ste-

fan Schindler z Karwendel.

Aby zapewnil latwiejsza i pozwa-
lajaca zaoszczedzi¢ miejsce integra-
cje na liniach produkcyjnych, systemy
kontroli rentgenowskiej Ishida wypo-
sazone zostaly w jednostki chlodzace
zamontowane na gorze maszyn. Ultra-
mocne metalowe kurtyny ochronne
na wlocie i wylocie komoér inspek-
cyjnych zostaty dostosowane do kaz-
dego zastosowania. Aby zmniejszy¢
poziom halasu, przenoséniki poda-
jace i wyprowadzajace w niektérych
maszynach rentgenowskich sa mon-
towane w tunelach ttumigcych hatas.
Wszystkie maszyny X-ray Ishida pra-
cuja w systemie trzyzmianowym. Na
prawie wszystkich liniach produkeyj-
nych opakowania przechodza przez
komory inspekcyjne (na linii podwdj-
nej) z maksymalng predkoscia tasmy
40 metréw na minute. Pomimo tej
trudnej przepustowosci nawet bardzo

male ciata obce s3 niezawodnie wykrywane. Podczas kontroli
kartonéw sprawdzana jest rowniez kompletnos¢ produktéw za
pomoca funkgji liczenia.



Technologia systemu kontroli rentgenowskiej Ishida dziata
niezaleznie od temperatury, zawartosci soli i wody w produkcie.
Mozliwe jest rowniez przetestowanie tylko konkretnych frag-
mentéw produktu i pominiecie okres-
lonych czeéci opakowania, takich jak
obszary zgrzewu. Maszyny wykorzy-
stuja opatentowane oprogramowanie
z samouczacym si¢ algorytmem, zwa-
nym algorytmem genetycznym (GA).
Analizujagc dane obrazu na przestrzeni
wielu generacji, mozna zwigkszy¢ czu-
to$¢ inspekcji o okolo 20% podczas
korzystania z tej funkcji.

W Karwendel-Werke Huber wszel-
kie opakowania, ktdre zostaly ziden-
tyfikowane jako wadliwe przez system
kontroli rentgenowskiej, sa izolowane
w centralnym pojemniku zbiorczym
za pomocg odrzutu powietrznego. Po-
jemniki na odrzuty s zaplombowane
i moga by¢ otwierane wylacznie przez
upowazniony personel. Systemy kon-
troli rentgenowskiej IX-GA-65100,
z bardzo duzymi komorami inspek-
cyjnymi wykorzystuja odrzut ramienia
do oddzielania opakowan niespetniaja-
cych wymagan i prowadza je do zamykanego stotu zbiorczego.
Rejestracja danych zapisuje wszystkie informacje optyczne i nu-
meryczne, aby umozliwi¢ bezproblemowg identyfikowalnos¢.

System kontroli rentgenowskiej Ishida IX-GA jest sterowany
za pomoca ekranu dotykowego. Specjalna ostona monitora
umozliwia dostep upowaznionym pracownikom wylacznie za
pomoca chipa RFID. Po automatycznym procesie konfigura-
¢ji maszyny sa gotowe do uzycia w ciggu 90 sekund, po czym
mozna dokona¢ dalszych precyzyjnych regulacji. Zmiany pro-
duktu sg realizowane poprzez szybkie wyszukiwanie - moz-
liwo$¢ zaprogramowania do 100 ustawien wstepnych. Nawet
czyszczenie jest tatwe dzieki tatwo dostepnej konstrukeji ze
stali nierdzewnej, a przenoéniki tasmowe mozna latwo wyjaé
i wymieni¢ bez uzycia narzedzi.

Systemy kontroli rentgenowskiej Ishida daja wymagang
pewnos¢, ze kontrolowane produkty sg wolne od ciat obcych.

Maszyny zbierajg réwniez wiele cennych danych na koncach
linii, a firma mleczarska chce wkrétce z tych danych skorzy-
sta¢. Dlatego kolejnym wspdlnym projektem z Ishida bedzie
wdrozenie oprogramowania IDCS
(Ishida Data Capture System). Ten
internetowy program laczy systemy
kontroli rentgenowskiej i rejestruje
informacje o wydajnosci, takie jak
przestoje, wydajnoé¢ i jakoéé. Odpo-
wiednie dane dla kazdego produktu
i formatu opakowania mozna nastep-
nie analizowal w czasie rzeczywi-
stym i wyswietla¢ graficznie, sortujac
wedlug partii produktu, zmiany, ope-
ratora, produktu, maszyny lub linii.
Wyswietlacze i raporty s definiowane
przez uzytkownika i moga by¢ indy-
widualnie dostosowywane; parame-
try sa dostepne online w dowolnym
momencie trwania pracy, bez przery-
wania produkgji.

Oprogramowanie IDCS II jest ide-
alne do pomiaru ogdlnej sprawnosci
sprzetu (OEE) i posiada wazng funkcje
kontroli biznesowej. Karwendel spo-
dziewa si¢ w rezultacie bezposred-
niego wzrostu wydajnosci.

Karwendel-Werke Huber GmbH & Co. KG z siedzibg
w Buchloe w regionie Allgéu jest jedng z najwigkszych pry-
watnych firm mleczarskich w Niemczech. Firma kazdego roku
przetwarza ponad 240 milionéw litréw mleka i osiaga produk-
cje 106000 ton. ]

A ISHIDA
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Precyzyjny proces wazenia
i napelniania wptynat na doskonate
wyniki Molkerei Biedermann

N awazarka wykorzystywana
jest do obstugi pieciu roz-
nych produktéw o wadze docelo-
wej od 14 g do 25 gi dziala z precy-
zyjna doktadnoscig — odchylenie
standardowe dla opakowan 25 g
wynosi zaledwie 0,165 g.

Molkerei Biedermann AG,
z siedzibg w Bischofszell w kan-
tonie Turgowia, to jedna z najbar-
dziej innowacyjnych mleczarni
w Szwajcarii, obstugujaca linie
przetwdrstwa mleka i $mietany
oraz linie do produkcji jogurtu,
twarogu i masla.

Rosnacy popyt sklonit firme
do pilnego poszukiwania zauto-
matyzowanego i dokladniejszego
rozwigzania dla proceséw waze-
nia i napetniania najpopularniej-
szych linii produktow.
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Wsréd najpopularniejszych produk-
tow znajduja si¢ opakowania jogurtow
i deseréw zawierajace porcje dodatko-
wych skfadnikéw, takich jak ptatki zbo-
zowe czy orzechy. Aby te sktadniki byly
chrupiace i §wieze, nalezy je pakowa¢
osobno.

Rozwigzanie Molkerei Biedermann to
podwdjne opakowanie z komorami usta-
wionymi jedna na drugiej, przy czym
mniejsza, gérna komora pelni réwniez
funkcje pokrywki.

Dwukomorowe opakowania okazaty
sie niezwykle popularne, jednak istnie-
jacy system dozowania wolumetrycz-
nego mieszanek zbdz i orzechéw sto-
sowany przez producenta nie byt juz

Szwajcarska firma mleczarska Molkerei Biedermann AG, czlonek grupy Emmi, zainstalowata
niedawno nawazarke wieloglowicowga Ishida. Sprzet dedykowany jest do linii orzechéw
izbdz, ktore sa pakowane jako oddzielne porcje, towarzyszace jogurtom i deserom.

w stanie nadazy¢ z przepustowoscia
niezbedng do zaspokojenia rosnacego
popytu.

Najwigkszym problemem bylo to, ze
dozowanie wigzato si¢ z bardzo wyso-
kimi wydatkami produktu z powodu
przepelnienia.

- Odczuwalismy przepelnienie nawet
do 30 proc. - méwi Mario Dux, kierow-
nik operacyjny Molkerei Biedermann. -
Mogli$my sobie z tym poradzi¢, gdy pro-
dukcja nie byla tak duza, a wielkosé¢
produkgji caly czas roénie.

Aby mie¢ pewnos$¢, ze orzechy i zboza
bedg nawazane z duzo wieksza doktad-
nosciy, firma zdecydowala si¢ zainwesto-
wacé w wage wielogltowicowa.



10-glowicowa nawazarke Ishida
CCW-SE, idealne rozwigzanie podsta-
wowe dla potrzeb wazenia wieloglo-
wicowego, zainstalowal Itech, przed-
stawiciel Ishida w Szwajcarii. Seria SE
umozliwia dokonanie znacznych poste-
pow w zakresie predkosci i doktadnosci
w poréwnaniu z dozownikami, wagami
liniowymi lub rozwigzaniami do waze-
nia statycznego.

Szybko$¢ napelniania obrotowego
napelniacza, wynoszaca 25 porcji na
minute, dyktuje obecnie predkosé¢ linii,
ktorej mozliwosci wynosza do 70 nawa-
zen na minute.

Nowe rozwigzanie oferuje tez szereg in-
nych korzysci. Podczas gdy stary system
napelniania prowadzit do wielu przesto-
jow linii, nawazarka wieloglowicowa Ishi-
da nie spowodowata ani jednej usterki.

- Kiedy$ zdarzalo sie, ze rézne mie-
szanki produktéw podczas dozowania
blokowaly si¢ w leju, co przerywalo pro-
ces napelniania - przyznaje Mario Dux.

Dzi$, dzieki nawazarce wielogltowi-
cowej Ishida, Molkerei Biedermann

moze bezproblemowo przetwarzaé pro-
dukty. Co réwnie wazne, elastycznos¢,
jaka zyskal producent, otworzyla moz-
liwo$ci wdrazania nowych pomystow
produktowych.

Kolejnag korzyscia jest fakt, ze nowe
rozwigzanie znacznie ograniczylo pro-
blem pekania opakowan, poniewaz sys-
tem delikatnie przenosi produkt do
kubeczkow.

Molkerei Biedermann wytwarza swoje
produkty w stosunkowo niewielkich par-
tiach. Aby zachowac¢ ich §wiezo$¢ na dtu-
zej, stara sie zwazy¢ i zapakowa¢ produkt
tuz przed terminem dostawy kazdego
zamoOwienia, co oznacza, Ze zmiany pro-
duktéw sg czeste.

W nawazarce Ishida kazda zmiana
odbywa si¢ poprzez wywolywanie wstep-
nych ustawien za dotknieciem jednego
przycisku na ekranie dotykowym, co
okazalo si¢ cenng oszczednoscig czasu.
Ponadto wszystkie czesci stykowe urza-
dzenia mozna wyja¢ i wymienic¢ bez uzy-
cia narzedzi, co zminimalizuje przestoje
zwigzane z czyszczeniem.

O Molkerei Biedermann AG

Molkerei Biedermann AG, z siedzibg
w Bischofszell, to jedna z najbardziej
innowacyjnych mleczarni w Szwajcarii,
obstugujaca linie produkcyjne mleka
i $mietany oraz linie do przetwarzania
jogurtu, twarogu i masta. Gléwni klienci
to szwajcarskie sieci supermarketow
Migros i Coop, a takze wyspecjalizo-
wani sprzedawcy produktéw ekologicz-
nych. Firma zaopatruje takze klientéw
poza Szwajcaria.

Molkerei Biedermann zostala zalo-
zona w 1974 roku i jest obecnie cal-
kowicie zalezng spétka Grupy Emmi
(www.biomolkerei.ch). ]
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Ekologiczne zabezpieczenie produktow

do transportu - automatyczna
wiagzarka EVOLUTION SoniXs MS-6 H

Maszyna EVOLUTION SoniXs MS-6 H pomysélnie przeszta
testy zabezpieczania towaréw do transportu. Ta wysokiej
klasy wiazarka jest dostepna z aplikatorem naroznikéw
pionowych, idealnie sprawdzi sie przy zabezpieczaniu
delikatnych produktéw, plastikowych skrzynek lub innych
towarow ulozonych na palecie. System automatycznie
umieszcza cztery kartonowe narozniki na krawedziach
produktow. Stuzy to nie tylko ich ochronie podczas
transportuy, ale takze 1gczeniu warstw tworzacych pakiet.

To alternatywne zabezpieczanie tadunku jest bardziej
przyjazne dla srodowiska niz stosowanie folii stretch.

prowadzona na rynek w 2017 roku wigzarka EVOLU-
TION SoniXs MS-6 H byta pierwsza maszyna do wigza-
nia poziomego, w ktdrej zastosowano technologie ultradzwie-
kowa SoniXs. Opatentowana przez MOSCA GmbH technologia
wykorzystuje drgania ultradZzwickowe do zgrzewania dwoch
koncow tasmy. Podczas tego procesu nie wydzielajg sie zadne
opary, co umozliwia wykorzystywanie maszyn we wszystkich
galeziach przemystu, rdwniez w branzy spozywczej.
Producenci artykuléw spozywczych i napojow coraz czesciej
wdrazaja polityke zréwnowazonego rozwoju i wprowadzaja na
liniach produkcyjnych rozwigzania bezpieczne dla srodowiska.
Zastosowanie funkcji podawania naroznikéw pionowych w wig-
zarce EVOLUTION SoniXs MS-6 H pozwala unikna¢ zuzywa-
nia stosunkowo duzej ilo$ci folii stretch podczas zabezpieczania
towaru. Dodatkowo karton, z ktdrego s3 wykonane narozniki,
mozna podda¢ recyclingowi. Wyposazenie maszyny w te nowa
funkcje umozliwia wigzanie taSmg fadunkow z delikatng zawar-
toécia, na przyklad owocéw czy warzyw w skrzyniach.

20 eNr4e2021r.

Aplikator naroznikéw pionowych

Maszyne EVOLUTION SoniXs MS-6 H zaprojektowano do
pracy we w pelni zautomatyzowanych liniach produkcyjnych.
Réwniez system ochrony krawedzi jest calkowicie automa-
tyczny. Czujniki optyczne wykrywaja brzegi produktu, aplika-
tor pobiera kartonowe narozniki i delikatnie umieszcza je na
produkcie. Maszyna posiada pozioma ruchomg rame i mocuje
narozniki poprzez obwigzanie palety tasma. Nastepnie tadu-
nek, za pomoca systemoéw transportowych, jest przekazywany
do wigzania pionowego lub kolejnych operacji logistycznych.

Pojemny magazynek kartonowych naroznikow

Opracowujac system zabezpieczania krawedzi, MOSCA
postawifa sobie za cel jego elastycznosé. Magazynek maszyny
moze by¢ wypelniony kartonowymi naroznikami w trzech roz-
nych formatach o dlugosci od 600 mm do 2400 mm, szerokosci
0d 40 x40 mm do 60 x 60 mm i grubosci materiatu od 2 mm do
6 mm. Dzieki temu uzytkownicy moga wybiera¢ narozniki naj-
lepiej pasujace do ich produktéw i wymagan. Kazdy z 12 zasob-
nikéw miesci do 55 naroznikéw o grubosci 3 mm, co zapewnia
optymalng wydajno$¢ maszyny.

Opcja zabezpieczania krawedzi w maszynach
wiazacych palety

Aktualnie MOSCA pracuje nad wdrozeniem funkgji aplika-
tora naroznikéw pionowych takze w innych maszynach wia-
zania poziomego, w tym KOV-315 i jej wariantéw: KOB-315



O spélce MOSCA GmbH

Niemiecka firma MOSCA GmbH jest producentem wyso-
kiej jako$ci maszyn i materialéw do wigzania pakietow i palet
oraz dostawcg kompletnych systemdéw pakowania w zakladach
przemystowych. Portfolio maszyn MOSCA obejmuje zaréwno
uniwersalne urzadzenia o szerokim zakresie zastosowan, jak
i wyspecjalizowane, w pelni zautomatyzowane maszyny o wyso-
kiej wydajnosci, ktére mozna integrowac z automatyczng linig
produkcyjng. W jednym z najnowocze$niejszych zakladow
w Europie MOSCA produkuje tez taémy PP i PET. Miedzynaro-
dowa sie¢ dystrybucji, serwisu i doradztwa MOSCA umozliwia
spolce obstuge klientéw na calym $wiecie. MOSCA powstala
w 1966 roku w niemieckim Waldbrunn jako firma rodzinna.
Dzi$ posiada juz 26 oddzialéw w 18 krajach $wiata i 6 zakladow
produkcyjnych w Niemczech, Malezji, Kanadzie i USA. Spétka
zatrudnia facznie ponad 1000 pracownikéw. Dzigki swojemu
ciggtemu rozwojowi, juz od ponad 55 lat, MOSCA utrzymuje
pozycje rynkowego lidera w zakresie nowoczesnych technolo-
gii i jakosci produktéw. Po szczegdlowe informacje zapraszamy
na nasza strone internetow3: www.mosca.com. u

Narozniki o réznych rozmiarach zapewniaja elastycznoscé i wysoka

wydajnosc

i KOH-315, ktére sa powszechnie stosowane w przemysle
budowlanym. Dzieki wyjatkowo wysokiemu naprezeniu tasmy
wiazacej mozna niezawodnie zabezpieczy¢ cigzkie towary dla
zapewnienia bezpiecznego transportu. W przypadku pro-

duktéw wrazliwych, takich jak na przykiad §wiezo wyprodu-
kowane bloczki z betonu komdrkowego, kartonowe naroz-
niki chronig ich delikatne krawedzie przed uszkodzeniem
W czasie przewozu.

MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0.
ul. Plowiecka 105/107
04-501 Warszawa

WWww.mosca.com

reklama

MOSCHA ==

EXCELLENCE IN STRAPPING SOLUTIONS

WIAZARKA EVOLUTION SONIXS MP-6 R-VA

== DPrzeznaczona do pracy w przemysle spozywczym

== \\ykonana ze stali nierdzewnej - mozliwos¢ mycia woda
== \Nydajnosc do 35 wigzan na minute

== Prosta w eksploatacji i konserwacji

|

Bardzo niskie zuzycie pradu

OFERTA MOSCA

== \Vigzarki pdtautomatyczne, automatyczne, prasy do palet
i foliarki

== Tasmy wigzace PP i PET
== (zeSci zamienne do wigzarek MOSCA

mm Autoryzowany serwis

MOSCA DIRECT POLANB Sp. z o.0.

tel.: +48 22 870 00 33 + www.mosca.com

Nie mozesz wzig¢ udziatu w targach? Odwiedz nas online!

https://showroom.mosca.com/



Nowe systemy wykrywania metali GC M30 serii R z oferty
METTLER TOLEDO zapewniaja zaawansowane mozliwosci
identyfikacji substancji zanieczyszczajacych

Inteligentna kontrola

Nowa generacja systeméw wykrywania metali zostala zaprojektowana z mysla o identyfikacji
zanieczyszczen w wielu zastosowaniach zwigzanych z produkcja spozywecza, a przelomowe
oprogramowanie SENSE™ umozliwia rozciggniecie inteligentnej kontroli na caty system.

alford, Manchester, Wielka Brytania, 27 wrze$nia 2021 r. -

Dziat kontroli produktéw METTLER TOLEDO wprowadza
na rynek serie systemdéw wykrywania metali nowej generacji,
ktére stanowig nowg jako$¢ w dziedzinie kontroli produktow
spozywczych: to inteligentne cyfrowe rozwigzania do kontroli,
zaprojektowane specjalnie dla matych i §rednich producentéw
oraz firm pakujacych na zlecenie. W pelni zintegrowany system
cechuje sie modutowa budowsg, co pozwoli stopniowo adapto-
waé go do zmian w zakresie przepiséw i wymaganej produk-
tywnosci. Te zalety systeméw GC M30 serii R czynig z nich
doskonate rozwigzanie do wykrywania metali klasy podstawo-
wej, ktore zaspokoi wymagania producentéw cenigcych sobie
polaczenie wysokiej wydajnosci z elastycznoscig umozliwiajacg
wykorzystanie systemow w przysztosci.

Elementem, ktéry rzeczywiscie wyrdznia nowe systemy
detekgji na tle produktéw konkurencji, jest platforma cyfrowa
pracujaca pod kontrola nowego inteligentnego oprogramowa-
nia SENSE™. Dzigki niej oraz zaawansowanym algorytmom
modele klasy podstawowej zapewniaja wysoka czulo$¢ na
wszystkie rodzaje zanieczyszczen metalowych przy minimal-
nej liczbie btednych odrzutéw. Do stabilizacji gtéwnego czuj-
nika wykrywacza metali zastosowano nowatorska technolo-
gie Dynamic Stability Control, ktéra zwigksza niezawodnos¢
systemu, zapewniajac ochrone przed zakldceniami $rodowi-
skowymi i drganiami. Systemy GC M30 serii R to rozwigzania
klasy podstawowej wyposazone standardowo w zestaw zopty-
malizowanych funkeji, o konstrukeji opartej na koncepcji plat-
formy modulowej. Zaréwno wykrywacz metali, jak i przeno$nik
mozna z fatwoscig zmodernizowa¢, jedli beda tego wymagac
nowe przepisy lub potrzeby produkcyjne. Pomaga to produ-
centom osiggna¢ nizszy calkowity koszt posiadania i wydtuzy¢
okres eksploatacji urzadzen, co jest zgodne z celami zréwno-
wazonego rozwoju.

- Oprogramowanie SENSE™ to prawdziwy przelom w dzie-
dzinie wykrywania metali - méwi Mike Bradley, specjalista ds.
kontroli produktéw z uzyciem systeméw wykrywania metali
w dziale kontroli produktéw METTLER TOLEDO. - Zarzg-
dza ono siecig neuronowa cyfrowych systeméw kontroli pro-
duktéw oraz zintegrowanych przenosnikéw serii GC zupelnie
jak ludzki mézg. W niespotykanym wczesniej stopniu przej-
muje kontrole nad calym systemem wykrywania metali, doko-
nujac oceny faktéw i podejmujac decyzje, a przy tym caly czas
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uczac sie¢ oraz nieustannie harmonizujac i optymalizujac kazdy

aspekt dziatania.

Modele M30 serii R to pierwsza w ofercie dziatu kontroli
produktéw METTLER TOLEDO rodzina urzadzen zbudowa-
nych na bazie najnowoczesniejszego oprogramowania SENSE™,
ktére radykalnie podnosi poziom wyrafinowania technicz-
nego i zaawansowania algorytméw w rozwiazaniach wykry-
wania metali $redniej klasy. Ich obstuga jest fatwa dzieki pet-
nokolorowemu ekranowi dotykowemu, a kluczowe zadania
mozna wybiera¢ za pomoca menu szybkiego dostepu. Mozli-
wos¢ dostosowania ustawien regionalnych na poziomie poje-
dynczego uzytkownika, wraz ze standardowo dostepnymi 33
wersjami jezykowymi, zmniejsza ryzyko bledu i podnosi pro-
duktywno$¢. Nowe systemy wykrywania metali odznaczajg sie
solidng przemystowa konstrukcja i oferuja trzy poziomy szczel-
nosci od IP65 do IP69K, co zapewnia dlugotrwale i niezawodne
dziatanie w szerokim zakresie $rodowisk produkcyjnych.

W sktad rodziny urzadzen M30 serii R wchodzg cztery
modele wykrywaczy metali odpowiadajgce réznym potrzebom
w zakresie produkeji i zgodno$ci z przepisami oraz mozliwo-
$ciom budzetowym:

e M3IR StandardLine - wszechstronny, niezawodny system
do kontroli we wszystkich segmentach produkcji spozyw-
czej; technologia dostrajanej wysokiej czestotliwoéci z roz-
wigzaniem eDrive, ktéra w poréwnaniu ze starszymi mode-
lami zapewnia poprawe czuloéci na zanieczyszczenia kuliste
nawet o 10%;



e M33R PlusLine - system o zwigkszonej wydajnosci z techno-
logia dostrajanej bardzo wysokiej czestotliwosci i rozwiaza-
niem eDrive, ktdry zapewnia poprawe czulo$ci na zanieczysz-
czenia kuliste nawet 0 20%; znakomity do kontroli batonikéw
zbozowych, suchego makaronu, stodyczy i przekasek;

e M33RB PlusLine - system o zwi¢kszonej wydajnosci z tech-
nologia dostrajanej bardzo wysokiej czestotliwosci i rozwia-
zaniem eDrive, ktére uzupelniono tutaj o zoptymalizowang
geometrie ostony i cewki, uzyskujac nawet 30-procentowa
poprawe czulosci na zanieczyszczenia kuliste w kontroli pro-
duktéw masowych, takich jak migso w skrzynkach lub worki
maki o masie 25 kg;

e M34R PlusLine - system o zwiekszonej wydajnosci z tech-
nologiami dwoch jednoczesnych czestotliwosci i ttumie-
nia sygnalu wlasnego wyrobu, ktére pozwalaja podnies¢
poziom czulosci na zanieczyszczenia kuliste nawet o 25%
oraz zmniejszy¢ ilo§¢ blednych odrzutéw przy kontroli pro-
duktéw mokrych i przewodzacych; system zaprojektowany
pod katem trudnych aplikacji z produktami mokrymi i prze-
wodzacymi, takimi jak migso, dréb, owoce morza, produkty
mleczarskie, produkty o zwiekszonej zawartosci soli i pako-
wane w folie metalizowang.

Wykrywacze metali moga by¢ zintegrowane z szeroka gama
systemow przeno$nikowych, w tym z niedawno udoskonalo-
nymi systemami serii GC z oferty METTLER TOLEDO. Ten
modulowy system przeno$nikéw oferuje teraz nowe cechy
i funkgje, takie jak zwigkszona dltugo$¢ tasmy, mozliwos¢ zasto-
sowania ramy bez pustych przestrzeni czy zwiekszony wybor
urzadzen odrzucajacych, takich jak gorny zgarniacz lub tasma
cofajaca.

- Wsrdd przetworcow zywnosci, producentdw szybko zbywal-
nych produktéw konsumpcyjnych (FMCG) i firm zajmujacych
sie pakowaniem na zlecenie od dawna panowato przekonanie,
ze aby uzyska¢ zaawansowane mozliwoéci wykrywania metali,
trzeba wyda¢ duzo pieniedzy na system wysokiej klasy - méwi
Mike Bradley. - Przestato to by¢ jednak prawda w chwili, gdy na
rynek trafily wykrywacze M30 serii R. Firmy moga teraz zain-
westowaé w inteligentny cyfrowy system wykrywania metali,
ktéry da im bardzo zaawansowane mozliwosci w atrakcyjnej
cenie. Oprocz inteligentnych funkcji wykrywania nabywcy
zyskajg dodatkowo niezawodnos¢, z ktorej styng urzadzenia
METTLER TOLEDO, a takze pewno$¢, ze ich inwestycja jest
przyszto$ciowa i moze ewoluowa¢ stosownie do zmieniajacych
sie potrzeb. Méwimy o technologii wykrywania metali nowej
generacji, ktéra ochroni ich marke, procesy i zyski. |

Aby dowiedzie¢ sie wiecej, wejdZ na strone:

www.mt.com/md-m30-rseries-pr

METTLER TOLEDO

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21

02-822 Warszawa

tel. 22 440 67 00
e-mail: Polska@mt.com
www.mt.com
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Moduty wagowe
czujniki masy

\Wymagajgce ogromnej wytrzymatosci wazenie
zbiornikdw, naczyn, koszy zasypowych lub
przenosnikéw nie stanowi problemu dla modutéw
wagowych METTLER TOLEDO, kforych konstrukcja
potrafi sprosta¢ frudnym warunkom pracy. Moduty

i czujniki wagowe METTLER TOLEDO do wazenia
precyzyjnego i przemystowego majq wszystkie
globalne atesty i mozna je tatwo integrowac

Z maszynami, pojazdami, urzgdzeniami i aparatami.
W ich konstrukcji uwzgledniono zasady zapewniajqce
ochrone przed przecigzeniem i uniesieniem, kiéra stuzy
bezpieczenstwu wazenia oraz doktadnosci wynikow.
Mettler-Toledo Sp. z 0.0., ul. Poleczki 21, 02-822 Warszawa PL

» www.mt.com/ind-powermount

// £00



Sztuka pakowania po bawarsku

Dirk Schénrock

Wander AG zainstalowat nowa maszyne
pakujaca firmy Somic dla dodatkowej linii
produktéw: Ovomaltine Crunchy Cream -
kremu do smarowania pieczywa. Maszyna typu
wrap-around zapewnia idealne opakowanie
koncowe i gwarantuje elastyczne, przyjazne dla
uzytkownika i ekonomiczne rozwigzanie.

F irma Wander AG z siedzibg w Neuenegg w kantonie Berno
od 150 lat opracowuje, produkuje i sprzedaje wysokiej jako-
$ci zywno$¢. Najbardziej znang markg firmy jest Ovomaltine.
Osiagneta poziom $wiadomosci na poziomie 99 procent
w Szwajcarii i jest jedng z 20 najpopularniejszych marek wsréd
szwajcarskiej populacji. Pierwotnie wynaleziony przez farma-
ceute w 1904 roku jako suplement dla matych dzieci i chorych,
Ovomaltine wkrétce zaczat triumfowa¢ na calym $wiecie. Dzi$
Ovomaltine jest dystrybuowany w ponad 100 krajach. Wander
dynamicznie rozwija marke i regularnie wprowadza na rynek
nowe produkty Ovomaltine. Jednym z najwazniejszych pro-
duktéw jest Ovomaltine Crunchy Cream, ktéry oferowany
jest w okraglych pojemnikach z bialego szkla z plastikowymi
zakretkami.

Trzy rézne schematy pakowania

Ovomaltine Crunchy Cream jest produkowany i napetniany
w zakladzie Neuenegg od 2016 roku. Produkt jest napelniany
do stoikéw w trzech réznych rozmia-
rach: 230 g, 400 g1 660 g. Po napelnie-
niu stoiki sg pakowane w kartony do
transportu dla handlu detalicznego.
Na rynku niemieckim i francuskim
stosowane sg kartony z nadrukiem,
ktére s3 umieszczane bezposrednio
na pétkach w ramach koncepcji shelf-
-ready. W Szwajcarii uzywa si¢ bia-
tych kartonowych pudelek, ponie-
waz w lokalnym handlu detalicznym
stoiki nie s3 prezentowane w karto-
nowych pudtach. Ponadto Wtlochy, Brazylia, Indonezja i Bli-
ski Wschdd sa najwazniejszymi regionami eksportowymi dla
Ovomaltine Crunchy Cream. Z wyjatkiem Niemiec i Francji
na eksport wykorzystywane sg biale kartony. Stoiki pakowane
sa w kartony w ukladach 2x3,3x412x4.

Nowa kompletna linia

Poniewaz w ostatnich latach Ovomaltine Crunchy Cream
wykazywat staly wzrost o okolo 20 procent rocznie, firma
Wander zdecydowala si¢ samodzielnie wytwarza¢ produkt,
ktéry wezesniej byl produkowany we wspolpracy. W efekcie
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w 2016 roku zaprojektowano i zainstalowano kompletng linie
produkcyjno-rozlewnicza. Dzigki nowej fabryce mozna teraz
wyprodukowa¢ do 6000 ton kremu do smarowania pieczywa
rocznie. Obecnie kazdego roku produkuje sie okoto 4000 ton.
Oznacza to $rednig dzienng wydajnos¢ okoto 50000 stoikdw.
W rezultacie ostateczne opakowanie, ostatni system w linii,
musiat zosta¢ przeprojektowany i zoptymalizowany pod katem
dostepnej przestrzeni w budynku produkcyjnym.

Firma Wander ocenita réznych producentéw pod katem
zakupu nowej linii do konicowego pakowania.

- Od wielu lat uzywamy systemu Somic do konicowego pako-
wania innych produktéw Ovomal-
tine i zawsze byliémy z niego zado-
woleni - méwi Andreas Arnold,
dyrektor ds. produktéw do smarowa-
nia, przekasek i batonikéw. - Wiec
z duzym zainteresowaniem odwie-
dzili$émy firme referencyjng w Austrii,
gdzie zainstalowano juz nowoczesna
linie pakujaca Somic generacji 424.
WidzieliSmy tam dobre i przejrzy-
ste rozwigzanie z intuicyjng obstuga
i fatwa zmiang formatu. System ten
spetnit doktadnie nasze oczekiwania, dlatego w listopadzie 2015
roku zdecydowali$my sie na zakup kolejnej maszyny pakujacej
firmy Somic. W lipcu 2016 roku w Neuenegg zainstalowano
pakowarke typu wrap-around.

Konstrukacja modulowa

Opakowanie produktu musi spetnia¢ wiele funkcji. Przede
wszystkim oczywiscie to wyglad, ktéry od razu rzuca sie¢
w oczy klienta. Dodatkowo opakowanie musi spetnia¢ funkcje
ochronng oraz okreslone wymagania jako$ciowe (np. dla Zywno-
$ci), by¢ trwate i ekonomiczne w transporcie. Maszyny pakujace



na koncu linii serii 424 firmy Somic Verpackungsmaschinen
GmbH & Co. KG z siedzibg w Amerang w Bawarii spelniajg
wszystkie te wymagania i imponujg innowacyjng technologia.

Szeroka gama produktéw paczkowanych jest szybko i deli-
katnie grupowana przy uzyciu najnowszych technologii. Osta-
teczne pakowanie koniczy si¢ poprzez zlozenie kartonu wokot
calej grupy produktéw i sklejenie go goracym klejem. Zastoso-
wana tutaj ruchoma glowica zamykajaca produkt gwarantuje
zawsze precyzyjny efekt pakowania. Za pomoca pakowarki typu
wrap-around generacji 424 mozna produkowaé pudelka skia-
dane, pudetka owijane, pudetka eks-
pozycyjne lub otwarte tace.

Ogolnie wszystkie maszyny paku-
jace Somic charakteryzuja sie modu-
towa konstrukeja. Standardowe kom-
ponenty pozwalaja na szybka faze
planowania i zaproponowanie roz-
wigzania dokladnie odpowiadaja-
cego wymaganiom klienta. Kazda
maszyna pakujaca Somic jest indy-
widualnie uzupelniana o narzedzia
formatowe dostosowane do potrzeb
klienta. Jednostki funkcjonalne dziataja w sposéb zdecentrali-
zowany i moga by¢ indywidualnie polgczone ze sterowaniem
jako autonomiczna jednostka mechatroniczna. Sg one testo-
wane mechanicznie, elektrycznie i pod katem oprogramowania
oraz z wyprzedzeniem zoptymalizowane.

Stacja pakowania wrap-around

Na linii produkcyjnej w firmie Wander stoiki po zamknie-
ciu s3 najpierw umieszczane w chlodnicy przeptywowej. Poz-
niej nastepuje oznakowanie typowymi pomaranczowo-zotto-
-niebieskimi znakami towarowymi. Stoiki nastepnie trafiajg
do stacji pakowania za pomocg przeno$nika tasmowego, gdzie
6, 8 lub 12 stoikéw jest zamknietych w pudetku ,,zawijanym”.
Sklejone kartony sg z kolei transportowane do magazynu
logistycznego za pomoca przenosnika tasmowego i stamtad
opuszczajg firme. Korekty w trakcie projektu nie stanowily pro-
blemu. Uktad maszyny zostal ponownie dostosowany i zop-
tymalizowany na wyjsciu, aby zaoszczedzi¢ miejsce w hali
produkcyjne;j.

Eatwos¢ obstugi

- Dzieki modutowej budowie mozemy zaoferowaé rozwigza-
nia, ktdre formatem dopasujemy do specyficznych dla klienta,
indywidualnych wymagan — méwi Ralf Jaeckel, Sales Mana-
ger w Somic.

— Zgodnie z obietnicg system jest bardzo tatwy w obstudze dla
naszych pracownikéw - dodaje Arnold.

Podczas zmiany produktéw wystarczy wykona¢ tylko kilka
zadan. Zmiana formatu na Somic 424 zajmuje okoto 16 minut.
Nastepnie produkcja moze zosta¢ wznowiona bez ponownej
regulacji.

Kolejny format zostal dodany w lutym 2017 roku. Byly to
mate sloiki na rynek niemiecki. Oznacza to, ze w firmie Wan-
der uzywane s3 obecnie cztery rézne zestawy formatéw. Kaz-
dego dnia pakuje sie okoto 50 000 stoikéw. Minimalny wolumen

zamowienia wynosi okoto 20 000 stoikéw. Przecietnie wymaga
to okoto poéttora dnia.

Maszyny pakujace na koncu linii generacji 424 firmy Somic
to maszyny z najwyzszej potki. S zbudowane ergonomicznie
i obstugiwane w calosci przez serwonapedy. Produkty prze-
mieszczane sg przez calg maszyne na jednym poziomie. Proces
formowania kartonu odbywa sie tylko wokdt narzedzi. Ozna-
cza to, ze cala obstuga jest bardzo delikatna dla produktéw.
Dzigki otwartej konstrukcji maszyna jest tatwo dostepna i w
razie potrzeby operator moze nawet wej$¢ do $rodka. Niezbedne
przewody doprowadzajace sprezone
powietrze s3 w pelni zintegrowane
Z rama.

- Ogolnie rzecz biorac, maszyna
ma bardzo dobry standard bezpie-
czenstwa — podsumowuje Arnold.

Kompaktowa, bezpieczna
i niezawodna

- Jestesmy bardzo zadowoleni z tej
konicowej linii pakujacej, poniewaz
jest ona kompaktowa, dziala bez-
piecznie i niezawodnie. Podczas projektu wspolpraca zawsze
byla wzorowa i mogliémy dodawaé nasze uwagi i zyczenia.
Nasze wymagania i obietnica wydajnosci zostaly w pelni spet-
nione, a drobne poprawki zostaly wykonane w serwisie posprze-
dazowym. Nowy format mozna bylo réwniez szybko i bezpro-
blemowo wlaczy¢ do biezacych operacji. Zarezerwowali$my juz
miejsce w hali na kolejny system Somic — usmiecha si¢ Arnold. -
Praca z Wander zawsze byla dla nas profesjonalna. Kontakt byt
bardzo przyjemny, wymagania byly jasno okreslone — dodaje
Jaeckel.

Somic w Polsce

Firme reprezentuje od 2019 r. grupa BOSKY, specjalizujaca
sie od ponad 25 lat w automatyzacji proceséw pakowania. Reali-
zujac swojg misje na polskim rynku BOSKY kieruje sie podob-
nymi zasadami co niemiecki producent: rzetelna obstuga i pro-
fesjonalne doradztwo.

Maszyne Somic bedzie mozna zobaczy¢ podczas Targdéw War-
sawPack w Nadarzynie w dniach 23-25 listopada 2021 r. na sto-
isku BOSKY (hala: B, stoisko: B2.01). ]

somicC

Engineered to perform

SOMIC Verpackungsmaschinen GmbH & Co. KG
Am Kroit 7-11, 83123 Amerang, Germany

tel.:+49 8075 916-0, e-mail: sales@somic.de
www.somic.de/en/

BOSKY

BOSKY

ul. ks. P. Sciegiennego 262 Y, 25-116 Kielce, Polska
tel.: 41 334 04 04, e-mail:somic@bosky.pl
www.bosky.pl
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Pakowanie zbiorcze
i paletyzacja z Teccon

Firma Teccon powstata z myslg o wykorzystaniu
potencjatu zespotu ludzkiego, ktéry zna sie

i wspétpracuje od wielu lat. Tworzymy zgrany
zespol, dlatego naszym marzeniem byla praca

w jednej firmie, w ktorej bedziemy mogli
wykorzysta¢ zdobyte wspdlnie doswiadczenia.
Dzieki splotowi wielu przypadkowych zdarzen
marzenie to udato sie spetic.

Idea

Nazwa naszego przedsiebiorstwa — Teccon - pochodzi od
stow technology oraz concept. Wyraza ide¢ polaczenia kre-
atywnosci oraz myslenia koncepcyjnego z wiedza z zakresu
najnowszej technologii w automatyzacji proceséw produkeyj-
nych. Naszym zdaniem to wielka szansa na sukces, ktéry mozna
osiagnad juz dzis, ale takze w przyszlosci. Wiele polskich firm
zaczyna dostrzega¢ potrzebe inwestycji w automatyzacje pro-
ceséw produkcyjnych z mysla o korzysciach, jakie to przynosi.
Podobne rozwigzania sprawdzajq sie na calym $wiecie. Dowody?
Warto przytoczy¢ kilka faktéw: w Polsce na 10 tys. pracowni-
kéw przypada 18 robotéw przemystowych, a w Niemczech - 273
roboty. Srednia na $wiecie to 58 robotéw.

Kartoniarka OMEGA 521 ST

Maszyna typu overwraping. Kartoniarka OMEGA 521 ST to
innowacyjny system pakowania (potwierdzony zgloszeniem
patentowym) produktéw prostopadtosciennych, okraglych oraz
o nietypowych ksztaltach w opakowania typu owijka. Maszyna
dzieki swojej konstrukeji umozliwia pakowanie réwniez pro-
duktéw miekkich. Nasze rozwigzanie posiada uktad grupowa-
nia, wprowadzania miekkiego produktu do opakowania, for-
mowania i owijania na produkcie. Finalne opakowanie jest
estetyczne i precyzyjnie zamkniete.

Maszyna ta otrzymala Zloty Medal Migdzynarodowych Tar-
gow Techniki Pakowania i Etykietowania TAROPAK w 2016
roku.

Paletyzacja zbiorcza w Teccon
Mozliwosci, jakie oferuje nasza technologia, to m.in.:

e automatyczna wymiana pustych palet oraz system transportu
pelnych palet do owijarki folig stretch;

e automatyczna aplikacja przekladek miedzy warstwy;

e chwytaki automatycznie dostosowujace sie do wielkosci
kartonu;

e identyfikacja kartonéw z poszczegolnych linii;

e kazda linia posiada wlasny system grupowania kartonow;

e dodawanie nowych ukladéw paletowych z poziomu panelu
HMI;

e obstugiwane palety: 1200 x 800, 1200 x 1000 oraz 800 x 600;
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e mozliwo$¢ paletyzowania kartondw wrap around, otwartych
tacek, tacek z wiekiem oraz kartonéw klapowych;

e mozliwo$¢ zbiorczej paletyzacji od 2 do nawet 20 linii pro-
dukcyjnych jednoczesnie.

W swojej ofercie posiadamy réwniez zrobotyzowane stano-
wiska paletyzujace, a takze kartoniarki i rozwigzania z zakresu
pakowania zbiorczego.

Nasza oferta jest skierowana do wszystkich, ktorzy chca
oszczedzi¢ czas i pienigdze, a takze wyprzedzi¢ konkurencje
i osiagnac pozycje lideréw w swojej branzy. ]

Teccon Sp. z 0.0. Sp. k.



UTILCELL

SWIFT to bardzo szybki miernik-kon-
werter wagowy, przeznaczony do wa-
zenia procesowego, komercyjnego oraz
przemystowego. Znajduje zastosowanie
zaréwno w statycznych systemach wa-
gowych, jak i dynamicznych.

Wystepuje w roznych konfiguracjach
do montazu panelowego lub na szynie
DIN.

Urzadzenie moze posiada¢ rdzine
mozliwosci transmisji danych, wejscia

reklama

i wyjécia cyfrowe; jest idealnym rozwia-
zaniem dla ustanawiania polaczen z PLC,
PC i systemami zdalnymi.

Urzadzenie posiada zaimplemento-
wane protokoty MODBUS
RTU i ASCII, oprogramo-
wanie wag jednosktadniko-
wego systemu dozowania
oraz dozowania typu Lost
in Weight (dozowania po-
przez ubycie).

Dostepne jest darmowe oprogramo-
wanie SWIFT_PC, ktdre stuzy zaréwno
do konfiguracji instalacji, jak i ustawia-
nia wszystkich parametréw urzadzenia

poprzez port szeregowy komputera PC.

Istnieje réwniez mozliwo$¢ zamowie-
nia SWIFT z protokotami Profibus, Pro-
finet lub EtherNet/IP.

Solidne wykonanie, nie-
zawodnos¢, uniwersalnosé
pozwala na zastosowanie
w: wagach pomostowych,
platformowych; wagach
§limakowych; wagach dy-
namicznych, check-weights
(automatyczna kontrola wagi); wagach
zbiornikowych, silosowych; konwersji,
hybrydyzacji wag; ciezkich warunkach
przemystowych itp. |

WYJSCIA
ANALOGOWE
0-10V,

0/4 — 20 mA)

SZYBKI, WYDAIJNY, MIERNIK-PRZETWORNIK WAGO\.N,Y. SWI FT
— | UTILCELL

FIRMWARE

Posiada oprogramo-
wanie do jednoskfad-
nikowego dozowania
oraz do wazenia
zwierzat — np. bydta

WYROZNIENIA |

WagExpo 2019 oraz

po raz 5-ty nagroda

za najlepsza jednostke
do wbudowania portalu
Automation Inside:

'—I » EEEEE [OAD CELLS - CZUJNIKI TENSOMETRYCZNE NN
0 Value in Weigh Tech
Jakosé w technologii wazenia

UTILCELL, s.r.o. | kom. +48 511421 118
e-mail: biuro@utilcell.com | www.utilcell.com

Wyswietlacze wielkogabarytowe

LDN-N2

Rodzina N2 wyswietlaczy wielko-
gabarytowych LDN zapewnia T TTT
odczyt danych liczbowych z odleglo-
$ci nawet do 200 metréw. LDN znaj-
duja zastosowanie w duzych obiektach
przemystowych do wyswietlania waz-
nych parametréw procesu technolo-
gicznego. Zastosowano w nich cyfry ztozone z diod LED-RGB
o duzej jasnosci, wyposazone w automatyczng regulacje jasnosci.
Kolor cyfr moze by¢ programowany przez uzytkownika. Liczba
cyfr moze sie¢ waha¢ od 1 do 8, przy wysokosci znakéw 150,
227 lub 450 mm. LDN sg dostarczane w wersjach z wejéciami
analogowymi, wejéciami licznikowymi lub interfejsami szere-
gowymi, a takze ze ztaczem Ethernet. Uzytkownik ma moz-
liwo$¢, przy pomocy przyciskow, konfigurowaé wyswietlacz
odpowiednio do zastosowania. Programowane s3 parametry
wyswietlania: kolor, jasno$¢ i wygaszanie zer wiodacych, a takze
nastawy wiasciwe dla danego wykonania. W przypadku wej§¢
analogowych mozliwe jest skalowanie odczytu, nastawa stalej
czasowej filtracji i progéw alarmowych. Z progami alarmowymi
wiaze sie sygnalizacja przez zmiane koloru cyfr lub zalgcze-
nie wewnetrznego przekaznika. Wersja licznikowa ma naste-
pujace opcje i nastawy: zliczanie w goére i w dot, zliczanie do
warto$ci nastawionej, sumowanie i odejmowanie liczby impul-
sow oraz tachometr. Przy wersjach z interfejsami cyfrowymi

pLL RN
-
.

e,
-

nastawy obejmuja parametry portu i opcje
protokotu. Do wyboru sg protokoly ASCII,
Modbus | RTU i Modbus TCP. Na zamdwie-
nie wy$wietlacze LDN moga mie¢ niestan-
dardowe proporcje obudowy, opisy i grafike.
Moga by¢ tez wykonane w wersji z kilkoma
odczytami w jednej obudowie. [

Producent: SEM

www.sem.pl

reklama

Monitoring produkc
Wyswietlacze

Mierniki

Liczniki

www.sem.pl
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Modularne rozwiazania
dla nowej generacji dozownikow

Generacja dozownikéw Brabender Technologie GmbH
2.0 DDSR40/B oraz DSR67/B wyrdznia sie modularng
konstrukcja znaczaco poprawiajaca elastycznosé,
czyszczenie i okresowa konserwacje.

D zisiejsze procesy produkcyjne czesto wymagaja wytworze-
nia mniejszej partii produktu przy zalozeniu jak najkrét-
szych przestojow. Aby sprosta¢ tym wymaganiom, dozowniki
musza by¢ niezawodne oraz posiada¢ mozliwosci jak naj-
szybszego wyczyszczenia maszyny i dostosowania do nowych
potrzeb.

Modulowa konstrukcja

Modutowe rozwigzanie przekladni napedowej zapewnia
uzytkownikowi elastyczno$¢ i tatwo$¢ wymiany komponen-
tow w zaleznosci od potrzeb produkcyjnych. Taka swoboda
pozwala na wymiane modutéw pomiedzy modelami, jak réw-
niez przeksztalcenie dozownika z jednoélimakowego na dwu-
$limakowy i odwrotnie.

Generacja 2.0 charakteryzuje sie réwniez brakiem fancu-
chéw, oslon taicucha, fozysk oraz sprzegiel i posrednich ele-
mentdéw potaczeniowych, co dodatkowo upraszcza konstruk-
cje dozownika.

W rozwigzaniach modulowych zbiornik zasypowy na mate-
rial jest umiejscowiony na brzegu plyty pomiarowej. Dzigki
takiej konstrukcji $limak dozownika moze by¢ tatwo zdemonto- Zastosowanie w pelni przezroczystego kolnierza wylotowego,
wany, a dostep do wnetrza zbiornika ulatwiony poprzez zastoso- ~ wykonanego z materiatu dla zastosowan spozywczych PETG,
wanie specjalnych dociskéw, niewymagajacych uzycia narzedzi.  umozliwia stalg kontrole wizualng wewnatrz tuby $rubowe;.

Wprowadzenie rozwigzan modutowych pomiedzy urzadze-
niami Brabender Technologie GmbH niweluje réznorodnosé¢
zastosowanych komponentéw, co bezposrednio wplywa na uni-
wersalno$¢ dozownikéw. Takie rozwigzanie pozwala skrocié
czas dostawy podzespoléw, jak réwniez ograniczy¢ stany maga-
zynowe do wymaganego minimum.

. Firma Brabender Technologie GmbH, podazajac
: ' \ za sukcesem dotychczas wprowadzonych na rynek
: }.\__ h dozownikéw generacji 2.0, bedzie kontynuowa¢ ich

rozwdj. [ ]

llll

{0} Bagsik®

Bagsik Sp. z 0.0. Sp. k.
ul. Torunska 8, 44-100 Gliwice
tel. 32 334 00 00, e-mail: office@bagsik.net

www.bagsik.net
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Sktadarko-sklejarki do kartonow oraz sztaplarki MIBOX

Serdecznie zapraszamy do odwiedzenia naszego & .

_ Do zobaczenia DRk
stoiska na targach Warsaw Pack 2021 : na targach expo Ufi
w dniach 23-25.11.2021. '

Znajdziesz nas w hali B1 stoisko nr 215.

23-25 listopada 2021

Sprawdz nasze nowosci i obejrzyj najbardziej solidne rozwiazania na rynku!

Mibox Polska Sp. z o.0. m ﬁ
Ustandw, ul. Gtéwna 41a M B X
05-540 Zalesie Gorne dorota@miboxpolska.pl u

tel. 22 757 88 37, 604 130 633 www.miboxpolska.pl




Wachlarz rozwiazan pakowania
dla roznych branz dostepny
W jednym miejscu

Na Targach Warsaw Pack firma Silny&Salamon prezentuje technologie
pakowania Autobag, ktéra sprawdza sie w branzach: meblarskiej,
motoryzacyjnej, budowlanej, elektronicznej, odziezowej czy e-commerce.
Wystawca demonstruje dzialanie az siedmiu maszyn, systemy
wspomagajace pakowanie poprzez wazenie i liczenie, a dzieki spoice cérce,
ISS RFID, rozwigzania inwentaryzacyjne oparte o technologie RFID.

N a Targach Warsaw Pack przedstawi-
ciele r6znych branz moga zapozna¢
sie z rozwigzaniami, ktére wspomagaja
procesy pakowania i logistyczne, a dzigki
ekspertom z Silny&Salamon usprawni¢
procesy i dobra¢ wlasciwie opakowanie.
- Proponujemy systemy, ktére pomo-
ga rozwigzac specyficzne problemy przy
pakowaniu réznych pro-
duktéw. Na miejscu moz-
na osobiscie sprawdzi¢ jak
efektywne, jako$ciowe, es-

g
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ktéra w polaczeniu z bebnem liczg-
cym precyzyjnie liczy i pakuje drobne
elementy.

Usprawnienia dla e-commerce

Z kolei przedstawiciele firm dzia-
tajacych w kanale e-commerce czy
odziezowych poznajg atuty modelu
Autobag® 8508, wyposazo-
nego w technologie, ktora
automatycznie otwiera i za-
myka torbe wysylkowa, umoz-

tetyczne i ekologiczne sg i g0y lgg‘ liwiajac szybsze pakowa-
nasze propozycje — zache- &S5 % - nie zaméwien. Dodatkowo

ca Katarzyna Biefikowska,

prezes Silny&Salamon i jednocze$nie za-

prasza do odwiedzenia stoiska nr B2.117.
Natomiast osoby, ktére juz dzis chciatby

poznaé rozwiazania Autobag, moga sko-

rzystaé z bezplatnych testow pakowania.

Drobne elementy - policzone
i spakowane

Specjalistow z sektoréw budowlane-
go, meblarskiego i motoryzacyjnego za-
interesuje system pakowania sktadajacy
sie z podajnika Maximizer i maszyny
Autobag”® 550, przeznaczony do komple-
towania zestawow drobnych elementdw,
ktére trudno podac za pomocy bebna.
Na miejscu, przy wykorzystaniu Autobag®
550 zestawionego z urzadzeniem
o wysokiej czulo$ci wazenia i liczenia —
Accu-Scale, bedzie mozna samodzielnie,
szybko i z duzg dokladnoscig spakowa¢
w komplety takie akcesoria, jak: $rubki,
nakretki, podktadki, uszczelki czy kotki.
Ciekawym rozwigzaniem, po raz pierw-
szy zaprezentowanym w Polsce, bedzie
kompaktowa maszyna Autobag® PS 125°,
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wbudowana drukarka ter-
motransferowa, pracujaca w systemie
next-bag-out, nadrukowuje etykiete lo-
gistyczng na kazdym worku tuz przed
jego napetnieniem, co eliminuje dodat-
kowy element procesu. Innym mode-
lem do przetestowania bedzie maszyna
Autobag®650H poziomo pakujaca pro-
dukty o skomplikowanych ksztaltach, np.
odziez czy elementy gietkie. Zdaje ona
egzamin réwniez przy towarach o regu-
larnych ksztaltach czy pakowaniu catych
zestawow.

Kolejny krok - inwentaryzacja
Odwiedzajacy Warsaw Pack na stoisku

Silny&Salamon beda mogli zapoznac si¢
tez z ISS Dispatcher, systemem opar-
tym na technologii RFID dostarczonej
przez ISS RFID, ktéry wspiera procesy
zatadunku i roztadunku poprzez odczyt
opakowan transportowych wielokrotne-
go uzytku (RTI) i weryfikacje w czasie
rzeczywistym. Do RTT trafiaja produkty
spakowane na Autobag 650°H. Dodatko-
wo przy pomocy systemu ISS Inventory

bedzie mozna przeprowadzi¢ inwentary-
zacje pojemnikéw wyposazonych w tagi
RFID, tym samym sprawdzi¢ zgodnos¢
tadunku.

Rozwigzania firmy ISS RFID, dzialaja-
cej w obszarze inteligentnych systemow
wykorzystujacych technologie radiowe,
przekladaja sie na realne korzysci klien-
tow, ktorzy dzieki wdrazanym systemom,
osiagaja oszczedno$ci w zakresie inwen-
taryzacji i magazynowania oraz odnoto-
wuja wzrost bezpieczenstwa proceséw
w swoich firmach

Specjalisci w optymalizacji
pakowania

Firma Silny&Salamon dysponuje
30-letnim doswiadczeniem w dostar-
czaniu rozwigzan zwigkszajacych bezpie-
czenstwo w transporcie i logistyce oraz
w automatyzacji proceséw pakowania
w wielu branzach. Dystrybutor propo-
nuje nieodplatne testy spakowania kon-
kretnych produktéw, by sprawdzié jako$é
i estetyke finalnego opakowania, a takze
przetestowanie wybranych modeli
maszyn w rzeczywistym $rodowisku
pracy. Taka che¢ mozna zglosi¢ na adres
karol.szostak@pakowanie.biz, a w wirtu-
alnym showroomie www.pakowanie.biz
zapozna¢ si¢ z dzialaniem poszczegol-
nych maszyn. Warto takze obserwo-
waé profil firmy na LinkedIn Silny &
Salamon - wylaczny dystrybutor APS
Autobag. ]

Siln

Silny&Salamon Sp. z o.0.
ul. Druskiennicka 20, 81-533 Gdynia



Ekologia w produkcji opakowan

Producenci opakowan nieustannie wprowadzajg nowe rozwigzania sprawiajace,
ze proces produkciji staje sie bardziej przyjazny srodowisku. Wymagaja tego nie tylko
przepisy, ale réwniez konsumenci. Czy ekologia w branzy opakowan ma przysztosé?

kologia ma coraz wigksze znaczenie

w biznesie. Od wielu lat kierunek ten
wytycza takze Unia Europejska, ktora juz
w 1994 roku wydata dyrektywe w sprawie
opakowan i powstajacych z nich odpa-
déw. Celem tych ustalen jest zadbanie
o ochrone $rodowiska, ograniczenie
zuzycia surowcow oraz zmniejszenie
produkeji $mieci. Wiele opakowan nada-
jacych si¢ do ponownego wykorzystania
oznacza sie specjalnym kodem, co stalo
sie juz standardem wsrdéd producentow.
To wiasnie producenci opakowan czesto
wystepuja w roli innowatoréw, pokazujac
najnowsze rozwigzania dla calego rynku.

Nowe spojrzenie na recykling

Odzysk surowcow jest jednym ze sku-
tecznych sposobéw odzyskiwania odpa-
déw powstalych z opakowan zuzytych
produktéw. Firma Veriori opracowala
nowatorska technologie Veriori Authen-
tication System, ktéra pozwala spoj-
rze¢ na recykling w zupelnie nowy spo-
sob. Technologia VAS umozliwia m.in.
rezygnacje z wszelkiego rodzaju ulotek,
instrukeji obstugi, naklejek, hologra-
moéw czy dodatkowych etykiet, a co za
tym idzie - ograniczenie zuzycia papieru,
plastiku i kleju. To jednak nie jest jedyna
zaleta systemu, stworzonego przez polska
firme. Jak to wszystko dziala?

VAS korzysta ze specjalnej technologii
wykorzystujacej kody Crypto QR. Pro-
ducent na kazdym produkcie umieszcza
unikalny kod zabezpieczajacy, bedacy
swoistym DNA kazdego egzemplarza
produktu. Dzieki temu VAS jest kom-
plementarnym rozwigzaniem, obejmu-
jacym caly cykl zycia produktu. Klient
przy pomocy aplikacji moze w kazdym
momencie sprawdzi¢ kod, zdobywajac
dostep do wszystkich zawartych w nim
informacji. Jakich? Mozliwosci wyko-
rzystania tego rozwigzania s wrecz nie-
ograniczone. Poza kontrolg catego (!)
tancucha dostaw, ochrong marki oraz

zabezpieczaniem produktu przed pod-
rabianiem i jego weryfikacja, produ-
cent zyskuje szereg narzedzi do kon-
taktu i wsparcia klienta. Pozwala to na
rezygnacje z wielu tradycyjnych rozwia-
zan, jak np. ulotki reklamowe czy tez
instrukcje obstugi. Teraz dostep do nich
jest znacznie prostszy i nieograniczony
przestrzennie. Taka instrukcje mozna
uzupelni¢ multimediami czy dodatko-
wymi elementami, np. dedykowanymi
dla dzialu marketingu lub biura obstugi
klienta.

System opiera si¢ na technologii block-
chain, ktéra gwarantuje bezpieczenstwo
danego oznakowania. Kazdy produkt
zyskuje wlasne oznaczenie - nie da si¢ go
zatem podrobié. Za t¢ technologie firma
Veriori otrzymata dwa zfote medale za
innowacyjno$¢ na Miedzynarodowych
Targach Wynalazczosci Concours Lepine
2019 we Frangji.

Klienci zwracaja uwage
na ekologie

Wspolczesny konsument przyktada
bardzo duza wage do dwdch aspektow —
ekologii oraz autentycznoéci marki. Sto-
jac przed wyborem, klienci chetniej sie-
gaja po produkty firm, ktdre kojarzg si¢
z reputacja, atrakcyjnoscig oraz dziala-
niami z zakresu spofecznej odpowie-
dzialnoéci biznesu, jakie dana firma
podejmuje. Jak wynika z raportu Glo-
bal Corporate Sustainability, blisko 66%
konsumentéw jest w stanie zaplaci¢ wie-
cej za produkt, ktéry pochodzi od firmy
odpowiedzialnej spotecznie. Wskaznik
ten rosnie z roku na rok i pokazuje fir-
mom, Ze jest o co walczy¢ - sila nabyw-
cza Millenialséw wynosi juz ponad
1 trylion dolaréw i stale si¢ powigksza.
Opisane pokolenie stawia jednak pewien
warunek - autentyczno$¢ i szczerosé
w komunikacji.

Dlatego podejscie ekologiczne ma duzy
wplyw nie tylko na srodowisko naturalne,

ale rowniez na decyzje zakupowe. Przy
pomocy VAS pod jednym prostym
kodem QR moga zostac zapisane wszyst-
kie dane wymagane dla danego produktu,
organéw legislacyjnych, producenta
czy konsumenta. Klient moze potwier-
dzi¢ autentycznos¢ danego produktu,
certyfikatow na nim zawartych badz
przejs¢ fatwo do instrukcji obstugi lub
dziatu wsparcia klienta. Producent za to
moze w prosty sposob komunikowac sie
z klientem online, zapraszajac go do pro-
gramu lojalnos$ciowego, konkursu, czy
tez na blogu informowa¢ o pojawieniu
sie kolejnego artykutu. Dzigki dynamicz-
nym przekierowaniom, bez dodatkowej
ingerencji w produkt, producent moze
zmieni¢ promocj¢ oznakowanych pro-
duktéw, a po jej zakonczeniu zaprezento-
wa¢ zaktualizowane treéci. VAS pozwala
takze na $ledzenie lokalizacji produktu
i optymalizacje jego dystrybucji.

Rozwigzanie VAS mozna wprowadzi¢
zar6wno u producenta, ktory jeszcze
nie dysponuje wlasng aplikacja, jak i u
tego, ktéry juz posiada swoja aplikacje
mobilng. VAS umozliwi rozbudowanie
bazy uzytkownikéw, daje takze mozli-
wos¢ wykorzystania aplikacji w nieogra-
niczony sposéb - zaréwno pod katem
potwierdzenia rzetelnosci marki, jak
i zbudowania zaufania klienta do swo-
ich produktow.

Jezeli zainteresowal Cie ten temat
i chcesz dowiedzie¢ si¢ wiecej, zapraszam
do kontaktu: cezar.reszel@veriori.com;
nr telefonu: 511 18 33 66. ]

W veriori

VERIORIS.A.

Aleje Jerozolimskie 142 B
02-305 Warszawa

e-mail: cezar.reszel@veriori.com
https://vas.veriori.com
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Robotyzacja w przemysle

rozlewniczym i spozywczym

rodukty spozywcze najczesciej naleza

do grupy tzw. towaréw szybko zby-
walnych (ang. FMCG, fast-moving con-
sumer goods). To powoduje, ze wiele
produktéow spozywczych mozna pro-
dukowa¢ jedynie blisko odbiorcy, aby
droga z fabryki do sklepu trwala moz-
liwie krétko. Wielkie miedzynarodowe
grupy chetniej budujg swoje zaklady
produkcyjne w krajach odbiorcow. Aby
sprosta¢ konkurencji, a jednoczes-
nie odpowiada¢ na rosngce oczekiwa-
nia rynku i zmieniajace si¢ gusta klien-
tow, lokalni przedsigbiorcy staraja sie
sukcesywnie optymalizowaé procesy
w zakladach wytworczo-przetwérczych.
W realizacji tych przedsiewzie¢ pomaga
robotyzacja.

Najwazniejsze korzysci z robotyza-
cji w przemysle spozywczym to wzrost
wydajnoéci, wysoka powtarzalno$¢ pro-
cesu, poprawa jakosci wyrobdw, zacho-
wanie higienicznych warunkéw produk-
cji, ograniczenie kosztow pracy, poprawa
warunkow pracy personelu, elastycz-
no$¢ produkeji. Zastosowanie robotéw
pozwala na szybkie przestawienie pro-
dukgji, bez kosztownych zmian kon-
strukcyjnych instalacji wytworczych.

Gléwne zadania wykonywane przez
roboty w przemysle spozywczym pole-
gaja na operowaniu réznymi materia-
tami/przedmiotami (z ang. Material
Handling). Dodatkowo mozna spotkacé
zrobotyzowane procesy depaletyzacji —
pobieranie wyrobow z palet przy formo-
waniu przesylek (wedlug otrzymanych
zamowien) oraz podczas rozpakowywa-
nia pojemnikéw/opakowan na produkty
spozywcze, np. butelek, stoikow.

Roboty s réwniez stosowane do trans-
portu surowcéw, potproduktéw i wyro-
béw pomiedzy réznymi stanowiskami
w halach produkcyjnych lub gotowych
wyrobéw do hal magazynowych. Do
realizacji tego typu zadan wykorzysty-
wane s3 roboty mobilne typu AGV (kie-
rowane) lub AMR (autonomiczne).

Gléwne powody, dla ktérych roboty sa
szczegolnie efektywne w zastosowaniach
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w przemysle spozywczym,
mozna przedstawi¢ w czte-
rech grupach:

e Roboty moga pracowa’
bez przerwy - linie pro-
dukeyjne w przemysle spo-
zywczym pracujg bardzo
czesto w trybie ciggtym.

e Mozliwo$¢ operowania
duzymi cigzarami - poje-
dyncze produkty sa naj-
czedciej pakowane w opa-

-
I

Fot. 1. Stanowisko z robotem paletyzujacym do ukiadania
workow na palecie

kowania zbiorcze, ktérych

waga moze by¢ znaczna. Przykla-

dowo woda w butelkach 1,511ub 21

pakowana jest najpierw w zgrzewki

po 6 sztuk, ktére wazg ok. 9-12 kg.

Zgrzewka 10 torebek cukru lub maki

wazy 10 kg.

e Budujac specjalne chwytaki, roboty
mozna przystosowaé do chwytania
grupowego (jednoczesne uchwycenie
kilkunastu butelek lub pakietu pude-
tek), co poprawia wydajno$¢ stanowi-
ska zrobotyzowanego.

e Roboty sa bardzo szybkie, podob-
nie jak niektére linie produkcyjne
w zaktadach przemystu spozywczego
i napojow. Przykladowo w zakladach
produkujacych napoje wyroby prze-
mieszczaja si¢ z szybkoécig do 20 tys.
butelek/godzing.

Na tle stanu i tendencji §wiatowych
rynek krajowy cechuje pewne zapdznie-
nie wrobotyzacji przemystu spozywczego.
Wydaje si¢ jednak, ze sytuacja ta powinna
sie szybko zmienia¢. Gtéwnym czynni-
kiem napedzajacym inwestycje w robo-
tyzacje w tej branzy jest wzrost kosztow
pracy oraz coraz bardziej odczuwalny
brak pracownikéow. Wiele krajowych firm
integracyjnych jest gotowych do realiza-
¢ji nawet bardzo ambitnych projektow
wdrozeniowych w tej dziedzinie. Gotowe,
czesto juz sprawdzone rozwigzania, ktdre
mozna zaadaptowaé do nowych insta-
lacji, oferuja réwniez o$rodki badaw-
czo-rozwojowe. Przyktadem moga by¢
wdrozZenia i prace badawcze zrealizowane
przez Lukasiewicz - PIAP. Od poczatku

istnienia Instytut opracowuje i wdraza
w réznych galteziach przemystu nowe
technologie i urzadzenia produkcyjne,
w szczegdlnoéci systemy automatyki
i robotyki. Ponad pigédziesiat lat bliskiej
wspOlpracy z przemyslem zaowocowalo
szeregiem nowych opracowan i znacza-
cych wdrozen, réwniez w obszarze pro-
dukeji napojow i zywnosci. Ponizej dwa
przyklady.

Paletyzacja workéw cukru
W 2018 r. Lukasiewicz — PIAP oddat

do eksploatacji lini¢ nawazania i pale-

tyzacji workéw z cukrem w Cukrowni

Naklo w Nakle nad Notecig. Kontrakt na

budowe linii zawarty z Krajowa Spoétka

Cukrowg ,Polski Cukier” przewidy-

wal paletyzacje produktéw pakowanych

w dwa rodzaje workow:

e zawierajace po 50 kg cukru, ukladane
w siedmiu warstwach po trzy worki
w kazdej warstwie;

e zawierajace po 25 kg cukru, ukladane
w siedmiu lub o$émiu warstwach po
2 x 2 worki.

W obu przypadkach worki po napet-
nieniu miaty by¢ zaszywane.

Gléwnymi urzadzeniami w stanowi-
sku zrobotyzowanej paletyzacji s3: robot
KUKA KR 180-3200 PA - paletyzujacy,
z czterema stopniami swobody; rolkowy
transporter workow ze stanowiska nawa-
zania; rolkowy transporter palet oraz
ogrodzenie stanowiska z elementami
bezpieczenstwa. Jako narzedzie zostat
wykorzystany specjalizowany chwytak,



umozliwiajacy podejmowanie workow
z transportera rolkowego. Chwytak
zostal zaprojektowany specjalnie do tej
aplikacji. Powodzenie i produktywnos¢
podczas eksploatacji zalezy w znacznej
mierze od jego funkcjonalnosci.
Stanowisko pracuje bez obstugi czto-
wieka. Zarzgdza nim sterownik PLC. Na
wspolpracujacym z nim pulpicie ope-
ratora (panel HMI) wybierany jest typ
obstugiwanych workéw i wzér paletyza-
cji. Wyswietlane s3 na nim tez informacje
o stanie pracy instalacji zrobotyzowane;.

Paletyzacja butelek piwa
W 2005 r. w Browarze ,Bosman”

w Szczecinie wdrozono zrobotyzowane
stanowisko réwnoczesnej paletyzacji
i depaletyzacji pojemnikéw zawieraja-
cych butelki napelnione piwem. W tam-
tym czasie byla to jedna z wiekszych
aplikacji tego typu w Polsce. Celem bylo
zautomatyzowanie operacji kompleto-
wania palet, przy zapewnieniu specy-
ficznych wymagan:

e jednoczesne uchwycenie 4 skrzynek
zawierajacych w sumie 80 pelnych
butelek, ustawienie ich na sgsied-
niej palecie, a nastepnie przeniesie-
nie samych butelek na przenosnik
tasmowy do kartoniarki;

e jednoczesne przenoszenie ze specjal-
nego stotu na jedng z dwoch palet
pakietu kartonéw (4 po 20 lub 3/5 po
10 butelek w opakowaniu) dostarcza-
nych przez przeno$nik taSmowy od
kartoniarki.

Gléwnymi urzadzeniami w stanowi-
sku zrobotyzowanej paletyzacji byly:
robot przemystowy KUKA KR 180 PA;
transportery butelek, skrzynek i pude-
tek; stacje zaladunku i roztadunku palet;
ogrodzenie stanowiska zapewniajace
dostep dla wozkéw widtowych, ktore
bez przerywania pracy calej instala-
¢ji mogly wymienia¢ palety na stacjach
zatadunku i roztadunku, oraz komputer
nadrzedny zarzadzajacy calym stano-
wiskiem i wspotpracujacy z monitorem
ekranowym, na ktérym zaimplemento-
wano wlasny interfejs uzytkownika.

Robot operowal chwytakiem, ktéry
zostal zaprojektowany i wykonany spe-
cjalnie do tej aplikacji. Chwytak ten
umozliwia bez przezbrajania pobiera-
nie zaréwno butelek czy pudelek, jak
i skrzynek.

Fot. 2. Robot przenoszacy pakiet skrzynek

Podsumowanie

Roboty w zakladach produkujacych
zywnos$¢ i napoje wykonuja najprost-
sze czynnoéci przekladania pojedyn-
czych wyrobéw lub ich zbiorczych opa-
kowan. Pierwsze stanowiska wdrazano
tam, gdzie praca wymagata duzego
wysitku (operowanie ci¢zkimi przed-
miotami) lub warunki pracy byly trudne
czy wrecz niebezpieczne. Duzg barierg
byta tez skomplikowana obstuga robo-
téw. Wprowadzenie tych urzadzen do
praktyki produkcyjnej wigzalo sie cze-
sto z konieczno$cig zatrudnienia wysoko
kwalifikowanych specjalistow automaty-
kéw/robotykéw. Byto to szczegélnie kto-
potliwe dla firm malych, ktére prébo-
waly wprowadza¢ pierwsze pojedyncze
stanowiska zrobotyzowane. Jednak z cza-
sem pojawiaja si¢ roboty coraz prostsze
w uzyciu. Jednocze$nie staja sie one rela-
tywnie tafisze w pordwnaniu z kosztami
pracy czlowieka.

To powoduje, ze roboty coraz odwaz-
niej wkraczajg w obszar przemystu pro-
dukeji Zywnoéci i napojéw. Lukasie-
wicz — PIAP oferuje wszechstronna
pomoc w przygotowaniu i wdrozeniu
instalacji zrobotyzowanego paletyzowa-
nia - od oceny aktualnego stanu, przez
projekt, wykonanie, kompletacje, mon-
taz urzadzen i uruchomienie systemu,
po testy produkcyjne i przekazanie do
eksploatacji. Nasi specjalisci zapewniaja
takze szkolenie w zakresie obstugi i pro-
gramowania wykorzystywanych robotow.

Dodatkowo Lukasiewicz - PIAP, bedac
jednostka naukowa, moze wystepowac
wspolnie z przedsigbiorcg w konkursach
w programach obejmujacych wspar-
cie budzetowe prac zwigzanych z wpro-
wadzaniem innowacyjnych rozwigzan
do praktyki przemystowej. Wspieramy

naszych partneréw réwniez w przygoto-
waniu wnioskéw konkursowych.

LUKASIEWICZ - Przemystowy Insty-
tut Automatyki i Pomiaréw PIAP
powstal w 1965 r., a od kwietnia 2019 r.
jest cze$cia Sieci Badawczej Lukasiewicz.
Specjalizuje si¢ w automatyzacji i roboty-
zacji linii produkcyjnych i fabryk, robo-
tach mobilnych, druku 3D oraz techno-
logiach kosmicznych. Realizuje takze
prace badawcze i badawczo-rozwo-
jowe. Siedziba miesci sie w Warszawie,
a w Toruniu dziala dodatkowy zaktad.
Zatoga Lukasiewicz — PIAP to blisko
250 osdb pracujacych w interdyscypli-
narnych zespotach (www.piap.pl).

Sie¢ Badawcza Lukasiewicz to trzecia
pod wzgledem wielkosci sie¢ badawcza
w Europie. Dostarcza atrakcyjne, kom-
pletne i konkurencyjne rozwigzania
technologiczne. Oferuje biznesowi uni-
kalny system ,,rzucania wyzwan’, dzieki
ktéremu grupa 4500 naukowcéw w nie
wiecej niz 15 dni roboczych przyjmuje
wyzwanie biznesowe i proponuje przed-
siebiorcy opracowanie skutecznego roz-
wigzania wdrozeniowego. Angazuje
przy tym najwyzsze w Polsce kompe-
tencje naukowcéw i unikalng w skali
kraju aparature naukows. Co najwaz-
niejsze - przedsiebiorca nie ponosi zad-
nych kosztéw zwigzanych z opraco-
waniem pomystu na prace badawcze.
Lukasiewicz w dogodny sposob wycho-
dzi naprzeciw oczekiwaniom biznesu.
Przedsi¢biorca moze zdecydowaé sig
na kontakt nie tylko przez formularz na
stronie https://lukasiewicz.gov.pl/biz-
nes/, ale takze w ponad 50 lokalizacjach:
Instytutach Lukasiewicza i ich oddzia-
tach w calej Polsce. Wszedzie otrzyma
ten sam — wysokiej jakosci — produkt lub
ustuge. Potencjat Lukasiewicza skupia sie
wokot takich obszaréw badawczych, jak:
Zdrowie, Inteligentna mobilnos¢, Trans-
formacja cyfrowa oraz Zréwnowazona
gospodarka i energia. [

Zapraszamy do wspoéipracy!
mechatronika@piap.lukasiewicz.gov.pl

Z tukasiewicz

Przemystowy Instytut Automatyki
i Pomiarow PIAP
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Portale branzowe idealnie
dopasowane do Twoich potrzeb

Obecnos$é w internecie jest dzis koniecznoscia nawet dla najmniejszej firmy.
Wiele osdéb rozpoczyna rozgladanie sie za ustugg lub produktem od wejscia
do internetu. Wystawianie sie na targach branzowych, reklama w gazecie
czy na przydroznych plakatach musi by¢ poparta obecnoscig w internecie.

zi$ nie wystarczy posiada¢ swoja strong internetows, lecz

konieczne jest zaprezentowanie firmy w miejscu, gdzie
obecne s3 inne przedsiebiorstwa z Twojej branzy i gdzie z pre-
zentacja Twojej firmy moga zapoznac sie¢ tysigce ludzi - takim
miejscem s3 branzowe portale internetowe.

W 2003 roku dyrektor firmy Vertica po analizie rynku doszedt
do wniosku, iz potrzebne sg serwisy ukierunkowane na dang
dzialalnos¢ gospodarcza, w ktérych swoje miejsce znajda firmy
i osoby z nig zwigzane oraz dostarcza zainteresowanym infor-
magcji dotyczacych firm, ofert handlowych itp.

Juz rok pdzniej w internecie pojawily sie dwa portale: Opa-
kowania.biz oraz Tworzywa.org — dzi$ jedne z najwiekszych
branzowych serwiséw internetowych.

Nasze 17-letnie do$wiadczenie w prowadzeniu takich serwi-
sOw i zapewnianiu kazdego dnia najbardziej optymalnej pro-
mocji pozwala nam poprzez innowacyjne pomysly dopasowa¢
sie do Panistwa potrzeb.

Tematyczne serwisy branzowe skupione wokot branzy opa-
kowan i tworzyw spotkaly si¢ z duzym zainteresowaniem firm
i partneréw biznesowych. Swiadcza o tym zaréwno rosnace
z miesigca na miesigc statystyki, jak i coraz wieksza liczba zapy-
tan ofertowych skladanych przez uzytkownikéw portalu.

Opakowania.biz to rozbudowany Katalog Firm, za$ czytel-
na struktura menu pozwala nam w fatwy sposéb odnalez¢ fir-
my wytwarzajace opakowania papierowe, kartonowe, szklane,
z tworzyw sztucznych, palety, butelki, pudla, torby, maszyny
i surowce do produkcji opakowan.

Wszyscy, ktérzy posiadajg produkty zwigzane z branza opa-
kowan, niezaleznie od tego, czy sa ich producentem czy dystry-
butorem, mogg zarejestrowac sie na vortalu, korzystajac z indy-
widualnych rozwigzan.

To jednak nie wszystko! Oprocz promocji firm, Opakowania.
biz dostarcza naj$wiezszych informacji branzowych poprzez
setki wiadomosci z sektora opakowan, a newsy o zblizajacych sie
imprezach targowych, nowosciach, a takze promocjach pozwola
Panstwu by¢ zawsze na biezaco.

Uzytkownicy portalu mogg sktada¢ zapytania ofertowe na
podstawie stow kluczowych lub kategorii. Portal daje mozliwos¢
dookreslenia obszaru poszukiwan zgodnie z wojewddztwem,
miastem lub promieniem od konkretnego punktu. Wszystko
to ma stuzy¢ obopdlnej satysfakeji i calkowicie zminimalizowa¢
ryzyko otrzymania nietrafnych zapytan ofertowych.
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Vortal Opakowania.biz to platforma, gdzie kazdy - zaréwno
przedsiebiorca lokalny, jak i dzialajacy na arenie miedzynaro-
dowej - znajdzie dla siebie co$ ciekawego.

Zache¢camy réwniez do systematycznego korzystania z ser-
wisu www.Tworzywa.org. Serwis funkcjonuje na takich samych
zasadach jak www.Opakowania.biz, dotyczy jednak branzy two-
rzyw sztucznych.

W Katalogu Firm promuja si¢ firmy zajmujace si¢ obrobka
i przetworstwem tworzyw sztucznych, produkcja wyrobéw
(réwniez opakowan) z tworzyw sztucznych, recyklingiem, ogél-
nie pojeta chemig, guma, folia itp. oraz sprzedazg maszyn i urza-
dzen potrzebnych do obrobki i przetwérstwa tworzyw.

Sukeces, jaki odniosly portale, zmotywowal nas do dalszego
dziatania. Aktualnie pracujemy nad kolejnymi serwisami oraz
rozwigzaniami, ktore przyczynia si¢ do atrakcyjnosci oferty ser-
wisow, a przede wszystkim wptyng na zadowolenie naszych
klientéw i zwigksza ich zyski.

Zapraszamy do odwiedzenia portali i korzystania z mozliwosci,
jakie dla Panstwa przygotowalismy. ]

Zespodt Redakeji portali Grupy Vertica.pl

g opakowania.biz tworzywa.org



Przeptywomierz masowy CO FLOW
dzialajacy na zasadzie Coriolisa

wielu galeziach przemystu produk-

cyjnego kluczowe jest zapewnienie
wysokiej dokladno$ci dozowania. Jednak
w przypadku materialéw, ktére cechuje
zmienno$¢ gestosci w czasie, jest to bar-
dzo trudne. Takim wyzwaniom moze spro-
sta¢ przeplywomierz masowy CO FLOW
zaprojektowany przez firme SEG. Nasz
przeplywomierz moze mierzy¢ z doktad-
noscia 0,5% i powtarzalnoscig 0,1%. CO FLOW moze by¢ sto-
sowany do pomiaru gestosci np. popiotu lotnego, skrobi, peletu
drzewnego, granulatu tworzyw sztucznych i wszelkiego rodzaju
mineraléw o $rednicy do 15 mm. W wielu procesach kluczowy
jest pomiar przez dlugi czas przy stalym natezeniu przeplywu.
Urzadzenie CO FLOW wymaga minimalnego serwisu, zapew-
niajgc przy tym stabilno$¢ pomiardw.

CO FLOW mierzy przeptyw z wysoka doktadnoscig, a tempe-
ratura i zmiany gestosci materialu nie maja wptywu na doktad-
nos$¢ pomiaru.

Przeplywomierz masowy CO FLOW charakteryzuja:

e niskie koszty utrzymania;
e latwa instalacja w linii;

i
| o

E:

o latwos¢ w uzyciu;

reklama

e odpornosé¢ na kurz i zanieczyszczenia;
e niezawodnos¢;
e konstrukcja modutowa.

Skontaktuj si¢ z Mariusem Thomasem Rasmussenem -
mtr@jesma.com — aby uzyska¢ wiecej informacji na temat prze-
plywomierza masowego SEG i mozliwych zastosowan w Twoim
zaktadzie produkcyjnym. ]

reklama

Brak powtarzalnosci
lub mozliwosci pomiaru
trudnych materiatow
sypkich?

Przeptywomierze masowe SEG CO
mierzg z duzg doktadnoscia
i zapewniajg dtugoterminowg
stabilno$¢ oraz minimalne
przestoje w Twojej produkcji.

Dowiedz sig wiecej na
www.s-e-g.com/massflow

Kontakt jesma@jesma.com

Darmowa
| e-prenumerata!

WAZENIE
DOZOWANIE
PAKOWANIE

kwartainik techniczno-informacyjny
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Pharma & Cosmetic Industry
Days 2021 - juz za nami

O tym, jak wazny jest kontakt pomiedzy przedsiebiorcami dziatajagcymi w tej samej
branzy, doskonale wiedza producenci i dostawcy, ktorzy spotkali sie podczas drugiej edycji
Targéw PCI Days w warszawskim Centrum EXPO XXI. 8i 9 wrzesnia uwaga ponad 1200
Odwiedzajacych skupita sie wokdét 100 firm prezentujacych swoje ustugi i produkty.

| | |
L - "
o PCl s

Fargl cla Praemysiu Farmaceutycznegs

i Kometyeanego

#-9 wrzesnia 2021
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Spacerujqc pomiedzy stoiskami, Go$cie zapoznawali si¢
z cala gamg ofert dedykowanych przemystowi farmaceu-
tycznemu i kosmetycznemu: obecni byli producenci oraz
dostawcy opakowan, surowcéw, technologii, maszyn do pro-
dukcji, wyposazenia pracowni i laboratoriéw oraz oferujacy
ustugi logistyczne i IT, analityczne i diagnostyczne, wdroze-
niowe czy nowoczesne urzadzenia znakujace i etykietujace.
Inspirujacy spacer pos$rod kreatywnych stoisk niewatpliwie
zaowocowal wieloma cennymi znajomosciami i mozliwo-
$ciami kontraktowymi.

Strefy Inspiracji pelne pasji

Ogromnym zainteresowaniem wszystkich Odwiedzajg-
cych cieszyly sie Kosmetyczna Strefa Inspiracji oraz Farma-
ceutyczna Strefa Inspiracji, w ktérych odbywaly sie prelekcje
dotyczace réznych aspektéw z zakresu przemystu kosmetycz-
nego i farmaceutycznego. Bogate merytorycznie wystgpienia
jedno po drugim wypelnialy czas Go$ciom Targéw i motywo-
waly do dalszego poszerzania wiedzy teoretycznej i rozwija-
nia pasji w zakresie obu branz. Organizator zdecydowal si¢ na
dosy¢ nietypowy zabieg - zrezygnowat z tradycyjnego naglos-
nienia, aby nie zakldcalo ono rozméw na stoiskach targowych.
Zamiast tego Goscie chcacy wystucha¢ prelekeji otrzymywali
specjalny zestaw stuchawkowy, dzieki ktéremu mogli catkowi-
cie skupi¢ sie na Prelegencie i zajmowali miejsce w wybranej
Strefie Inspiracji. Niektdre prelekcje cieszyty si¢ tak wielkim
zainteresowaniem, ze Stuchacze wrecz nie miescili sie w stre-
fach. Niewatpliwie wplyw na tak wielki sukces miat nie tylko
dobdr tematdw; ale i sylwetki Prelegentéw — czesto 0séb beda-
cych absolutnymi ekspertami w swoich dziedzinach, wielolet-
nimi pracownikami specjalizujacymi sie w aktualnych tren-
dach i nowinkach branzowych, pracownikami naukowymi na
biezaco prowadzacymi badania z zakresu swoich specjalnosci.

Branzowe warsztaty

Targi PCI Days mialy jeszcze jedno kluczowe miejsce zrze-
szajace zadnych wiedzy Odwiedzajacych: w znajdujacej sie
pietro wyzej sali konferencyjnej od rana odbywala si¢ Konfe-
rencja Mikrobiologiczna poprowadzona przez Piotra Nowa-
czyka z firmy Dr Nowaczyk Centrum Badan i Innowacji.
Z kolei odbywajacy sie w czwartek Panel dla Zakupowcow,



prowadzony przez eksperta z Polskiego Stowarzyszenia Mene-
dzeréw Logistyki i Zakupow, pokazal, jakie sa wyzwania zaku-
powe XXI wieku i nie tylko.

W czwartek od rana w trzech panelach razem ze specjali-
stami Cleanproject Odwiedzajacy mogli pozna¢ arkana budo-
wania zakladu farmaceutycznego z pomieszczeniem cleanroom
(tzn. pomieszczeniem czystym). Warsztaty laczace wyktady
i czg§¢ praktycznag przeprowadzily Uczestnikow przez caly
proces budowania cleanroomu oraz pozwolity poznaé metody
sprzatania, czyszczenia oraz naprawy elementéw pomieszcze-
nia. Cleanroomy uzywane sg podczas produkcji w kazdej dzie-
dzinie, gdzie nawet najmniejsze zanieczyszczenia moga wply-
na¢ na jako$¢ wyrobu konicowego. Wykorzystanie pomieszczen
czystych w produkcji kosmetycznej jest obecnie coraz bardziej
powszechne i bez cienia watpliwosci ma wplyw na coraz wyz-
szy standard produktéw trafiajacych do klienta.

Tego dnia odbyta sie réwniez dtugo zapowiadana konferen-
cja Be Inspired - Nowoséci Surowcowe 2021/2022, ktdra popro-
wadzili wystawcy w Kosmetycznej Strefie Inspiracji. Na pewno
konferencja bedzie kontynuowana przy kolejnej edycji, gdyz
odniosta spory sukces, ukazujac, co nowego pojawilo si¢ na
rynku.

Targi PCI Days powrdéca

Targi PCI Days 2021 zagwarantowaly wszystkim swoim
Gosciom fantastyczng biznesowg atmosfere oraz niepowtarzalng
szanse na poznanie trendéw panujacych obecnie w branzach

farmaceutycznej i kosmetycznej. Dzieki nieocenionemu wspar-
ciu Patronéw Merytorycznych, Patronéw Medialnych, Instytu-
cjonalnych oraz naszych Wystawcow Targi okazaly sie celnym
strzalem prosto w zapotrzebowanie obu branz i niewatpliwie
doczekaja si¢ kolejnej edycji. Serdeczne podzigkowania kieru-
jemy takze w strone wszystkich Prelegentéw i Odwiedzajacych -
Targi PCI Days 2021 zawdzigczaja swoj sukces Waszej licznej
obecnosci i aktywnemu uczestnictwu.

Informacje o kolejnej edycji Targéw beda dostepne juz
wkroétce na oficjalnej stronie www.pcidays.pl.

Wszystkie zdjecia oraz filmik dostepne sa rowniez na stronie
Targow. ]
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Taropak wyznacza trendy
w branzy opakowan!

Taropak to targi opakowan o najdtuzej tradycji w Polsce. W tym roku odbyta sie juz
33 edycja tego wydarzenia. Targom Taropak towarzyszyty Targi Polagra, ktérych
ekspozycja wystawiennicza sktadata sie z trzech salonéw: FOOD, FOODTECH oraz
HORECA. Jakie nowosci czekatly na odwiedzajacych podczas tegorocznych Targéw?

egoroczne Targi Taropak i Polagra, odbywajace si¢ w dniach
4-6 pazdziernika, zgromadzily na terenie MTP blisko 200
wystawcow z 13 krajow, ktorzy byli zlokalizowani w dwdch naj-
wiekszych pawilonach wystawienniczych w Polsce o tacznej
powierzchni ponad 22 tys. m? brutto.
Targi Taropak mogly pochwali¢ si¢ duzg ilo$cig wystawcow
z innowacyjnymi na rynku maszynami i urzadzeniami pakuja-
cymi. Nie zabrakto réwniez firm oferujacych produkty i p6tpro-
dukty dla branzy. Przedstawiciele firm produkcyjnych z branzy
spozywczej, meblowej, motoryzacyjnej, kosmetycznej czy far-
maceutycznej po raz kolejny mogli si¢ przekonaé o tym, ze
Taropak opakuje kazdg branze!

Nowosci na stoiskach

Tegoroczni wystawcy na swoich stoiskach targowych zapre-
zentowali wiele premier produktowych. Swoje nowosci poka-
zaly m.in. firmy oferujace rozwigzania maszynowe z dziedziny
automatyki czy magazynowania. Firma Mech-Masz Szczecinski
zaprezentowala elektryczne wozki do podnoszenia i obracania
pojemnikéw HUB. Te mobilne wézki usprawniajg prace wsze-
dzie tam, gdzie trzeba przetransportowaé oraz unie$¢ pojem-
niki na stosunkowo duzg wysoko$¢. Jest to $wietne rozwigza-
nie, znacznie utatwiajace i przyspieszajace prace obstugi przy
konieczno$ci podniesienia i opréznienia pojemnikdow.

Natomiast firma Comaco pokazala DOUBLESTICK -
maszyne pakujaca do higienicznego pakowania dwdch réznych
rodzajow towardw jednoczes$nie, do dwdch osobnych komoér
worka. Dwie komory woreczkéw oddzielajg produkty, np. kawe
i cukier, i zabezpieczajg je przed zmieszaniem. DOUBLESTICK
oferuje pakowanie réznych kombinacji produktéw w rézne roz-
miary workow.

Firma Polpak zaprezentowata na swoim stoisku wyjatkowa,
bo jedyna w swoim rodzaju na rynku polskim i zagranicznym,
maszyne — poziomy automat pakujacy D2100K DOYPACK.
Urzadzenie cechuje innowacyjno$¢, wysoka wydajnos¢ i efek-
tywno$¢. Automat przeznaczony jest do formowania, napet-
niania i zamykania opakowan typu doypack z korkiem. Pakuje
réznorodne produkty - plyny rzadkie i geste, pienigce sie, pasty -
w jedno z najbardziej uniwersalnych i praktycznych opakowan
na rynku.

Firma Piab pokazala przyssawki MX, ktére sg idealne do
przenoszenia roznych przedmiotéw z réznych materiatéw. To
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wielofunkcyjne przyssawki o niezwykle wysokich zdolnosciach
chwytania wielu réznych powierzchni. Sg bardzo zaawanso-
wane technicznie, stworzone, aby wspiera¢ przenoszenie wielu
rodzajow przedmiotow. Ta nowa rodzina przyssawek jest kom-
patybilna ze wszystkimi mocowaniami piGRIP® i ich cechami.
Dodatkowo Piab przedstawit réwniez piSOFTGRIP® - lekki
chwytak prézniowy do delikatnych produktéw posiadajacy
palce chwytajace i komore prézniows. Jest to urzadzenie nape-
dzane podcis$nieniem, dzigki czemu silte zacisku mozna tatwo
regulowaé poprzez proste ustawienie poziomu podci$nienia.
Zastosowanie chwytak moze znalez¢ w przemysle spozywczym,
farmaceutycznym i MedTech.

Zlote Medale Grupy MTP

Sze§¢ produktéw zostalo nagrodzonych przez niezalezny
sad konkursowy w tegorocznej edycji konkursu o Ztoty Medal
Grupy MTP podczas Targdéw Taropak. Nagrody zostaly wre-
czone 4 pazdziernika podczas uroczystosci otwarcia Targow.

Wisréd wyrdznionych firm znalazta sie Purells Innovative —
producent opakowania Bee Inspired by Nature. Jest to eksklu-
zywne, innowacyjne i ekologiczne opakowanie na stoiczek
z miodem. Za swdj produkt, ktéry réwniez dba o czyste $ro-
dowisko, zostala nagrodzona firma Smurfit Kappa Polska. Ich
produkt — opakowanie TopClip - jest ekologiczng alternatywa
dla wielopakéw napojéw w puszkach. Wyrdzniono réwniez
poziomy automat pakujacy D2100K Doypack zgtoszony przez
POLPAK Sp. z 0.0. Jest to urzadzenie, ktére potrafi uformowac,
napetnic i zamkna¢ opakowanie typu doypack. Firma FILMAT
otrzymala nagrode za swojg innowacyjng Lini¢ Pakowania
Automatycznego LPA15X, dzieki ktdrej caly proces pakowania
folig termokurczliwg odbywa sie w pelni automatycznie. Ztoty
Medal zostal réwniez przyznany firmie Radpak za pozioma
kartoniarke kontynuacyjng RKH-15C, ktéra zapewnia mak-
symalna wydajno$¢, powtarzalno$é, ekonomie produkeji oraz
wysoki poziom bezpieczenstwa przy jednoczesnym zachowaniu
konkurencyjnej ceny. Zeus Pacaging otrzymat nagrode za swoj
System Monitorowania Owijania Palet APOLLO, ktéry umoz-
liwia codzienng weryfikacje pracy urzadzen do owijania palet,
dzigki czemu znane i kontrolowane jest zuzycie folii stretch.

Zloty Medal - Wybér Konsumentow 2021

Po ogloszeniu produktéw, ktére otrzymaly Ztoty Medal
Grupy MTP, konsumenci mogli wzig¢ udzial w internetowym
glosowaniu na Ztoty Medal - Wybdr Konsumentéw 2021. Pod-
czas gali otwarcia Targéw Taropak 2021 przedstawiono laureata
glosowania. Tegoroczny Zloty Medal - Wybdr Konsumentéw
trafil do firmy FILMAT Grzegorz Siewiera za Lini¢ Pakowania
Automatycznego LPA15X. FILMAT to uznany na rynku produ-
cent sprzetu stuzacego do pakowania. Produkowane przez firme
maszyny przeznaczone s do pakowania tworzywami takimi,
jak folie termokurczliwe czy stretch.

Nagrody Acantus Aureus

Jak co roku przyznano réwniez nagrody Acantus Aureus tym
wystawcom, ktdrzy najlepiej potrafili zobrazowa¢ swoja wizje
stoiska w potaczeniu ze strategia marketingowg firmy. Podczas
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Targdw Taropak 2021 statuetka za najbardziej wyr6zniajace sie
stoisko uhonorowano trzy firmy: VP Polska, bekuplast oraz
Camozzi Automation.

Spotkania profesjonalistow

Po raz kolejny poruszono w Poznaniu najistotniejsze kwestie,
jakimi obecnie Zyje branza opakowan. Jak wynika z prezentowa-
nych podczas konferencji danych - sektor opakowan w Polsce,
pomimo wzrostu cen surowcow, w 2021 r. ur6st o 8%. Waznym
impulsem rozwoju branzy jest e-commerce, ale firmy produku-
jace opakowania muszg uwzgledni¢ zmieniajace si¢ trendy ryn-
kowe, w tym najsilniejszy z nich: ekologiczny.

Konferencje Polskiej Izby Opakowan

W dniach 41 5 pazdziernika odbyly sie dwie konferencje bran-
zowe dla sektora opakowaniowego organizowane przez Pol-
ska Izbe Opakowan i Grupe MTP. Pierwsza konferencja, ktdra
odbyla si¢ 4 pazdziernika na scenie gléwnej, dotyczyta poten-
cjalu eksportowego polskiego rynku opakowaniowego. Nato-
miast 5 pazdziernika podczas konferencji w Salonie Promocji
Polskiej Izby Opakowan prelegenci przedstawili trendy i kie-
runki rozwoju branzy opakowan. Wystapili przedstawiciele zna-
nych firm: Santander Bank Polska, Instytut Logistyki i Maga-
zynowania, Instytut Biopolimeréw i Wtokien Chemicznych,
Polska Izba Odzysku i Recyklingu Opakowan, FUTAMURA
oraz REKOPOL.

Taropak Design - Kolorowa ekologia

Kolejng nowoscig podczas tegorocznych Targéw Taropak byta
konferencja Taropak Design skierowana nie tylko do projek-
tantéw i producentéw opakowan, ale réwniez do firm oferu-
jacych surowce i pétprodukty dla branzy. Podczas pierwszej
edycji wydarzenia, w dniu 5 pazdziernika, organizatorzy i pre-
legenci skupili si¢ na papierowych opakowaniach i obalili mit
dotyczacy tego, ze ekoopakowania muszg by¢ szare, udowad-
niajac, ze dzieki zastosowaniu odpowiednio dobranych surow-
cOw 1 pélproduktéow eko moze by¢ kolorowe i pigkne. Part-
nerami konferencji Taropak Design, ktérzy zadbali o piekna
i ekologiczng oprawe sceny gléwnej, byly firmy: Zing, Burgo-
pak Poland oraz Intrograf — eksperci w dziedzinie ekologicz-
nych rozwigzan w opakowaniach.

W ramach konferencji przy scenie gtéwnej mozna byto ogla-
da¢ wyeksponowana wystawe wyjatkowych kolorowych, papie-
rowych opakowan od Burgopak Poland. Na wystawie znajdowat
sie réwniez wyrdzniony Ztotym Medalem produkt firmy Purells
Innovate — opakowanie Bee Inspired by Nature przeznaczone
na miéd. Na wystawie znajdowaly si¢ takze ksigzki O produk-
cji opakowan farmaceutycznych i nie tylko... autorstwa Ryszarda
Wielgosa z firmy Intrograf Lublin SA, jednego z prelegentéw
konferencji Taropak Design.

Konferencja E-commerce

Druga edycja wydarzenia, ktéra odbyla si¢ 6 pazdziernika,
stanowila idealna okazj¢ do spotkania z ekspertami z dzie-
dziny e-handlu, opakowan w e-commerce, logistyki i magazy-
nowania, a takze zagadnien z zakresu marketingu i sprzedazy.
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W tym roku prelegenci opowiedzieli o tym, co dzieje si¢ z rosna-
cymi tonami opakowan, ktore skladajg si¢ na miliony przesy-
tek w Polsce. Zdradzili réwniez, jak wygladaja dzialania zwia-
zane z opakowaniami zwrotnymi oraz skad sie biorg problemy
z opakowaniami w magazynach. Partnerami konferencji byli:
Silny&Salamon, Semcore, Astra SA, Sandander Bank Polska,
Instytut Logistyki i Magazynowania oraz Lean-Tech.

Internetowa Platforma Spotkan

Targi Taropak odbyly sie w tym roku w formie hybrydowej,
co oznacza, ze mozna bylo wzig¢ w nich udzial stacjonarnie
oraz online — z wykorzystaniem dedykowanej Internetowe;j
Platformy Spotkan. Platforma oferowata wiele udogodnien
zaréwno dla odwiedzajacych, jak i wystawcow: za jej posred-
nictwem mozna bylto zaplanowa¢ wirtualne spotkania z part-
nerami z calego $wiata, doda¢ uméwione spotkania do swojego
prywatnego internetowego kalendarza czy wypromowac siebie
i swoja firme¢ na miedzynarodowym forum. Platforma umoz-
liwiata réwniez uczestnictwo online w konferencjach odbywa-
jacych sie na scenie gléwniej Targéw Taropak.

A juz zarok...

Kolejne $wigto branzy opakowan w Poznaniu odbedzie si¢
podczas Targéw Taropak jesienig w 2022 r. Organizatorzy nie
zwalniajg tempa i juz planujg kolejne wyjatkowe wydarzenia
dla profesjonalistow z branzy opakowaniowe;j. [



,JPrzemystowa Jesien”
Z pelnym sukcesem!

sktad wydarzen ,,Przemyslowej Jesieni” w tym roku

weszly takie imprezy targowe, jak: METAL, ALUMI-
NIUM & NONFERMET, HEAT TREATMENT, RECYKLING,
CONTROL-TECH, STOM-BLECH & CUTTING, STOM-
-TOOL, STOM-LASER, STOM-ROBOTICS, CONTROL-
-STOM, SPAWALNICTWO, FLUID POWER, TEiA, WIRTO-
PROCESY, STOM-FIX, DNI DRUKU 3D, EXPO-SURFACE.
Odbyty si¢ one w dniach 19-21.10.2021 roku.

Niemal 500 wystawcow prezentowalo w 7 halach to, czego
poszukiwali branzowi zwiedzajacy — obrabiarki, wycinarki, gie-
tarki, cale linie zrobotyzowane, specjalistyczne maszyny dla
odlewnictwa, spawarki, mikroskopy. Tak szeroki zakres bran-
zowy pozwolil zdoby¢ przedsigbiorcom naprawde szeroki
wachlarz nowych kontaktéw. Wyjatkows okazja bylto z pewno-
$cig polaczenie oferty Miedzynarodowych Targéw Technologii
dla Odlewnictwa METAL oraz Salonu Technologii Obrébki
Metali STOM wraz z wszystkimi wydarzeniami uzupelniaja-
cymi oferte tych dwoch koloséw. O ogromnym zainteresowa-
niu méwili wystawcy Dni Druku 3D:

— Jakie s3 moje odczucia? Moge jedynie powiedzie¢ - fan-
tastyczne. Od pierwszego dnia jest ogromne zainteresowanie
naszym stoiskiem. Mndstwo klientéw i bardzo dobrych rozméw.
Pojawily si¢ tez bardzo ciekawe propozycje wspotpracy. Wyje-
dziemy stad nie tylko bogatsi o nowych klientéw, czyli z kon-
kretnym zarobkiem, ale tez z zawigzanymi wieloma wspélpra-
cami, ktore beda owocowaly w przysztosci - podsumowal udziat
w wydarzeniu Andrzej Burgs, prezes zarzadu firmy Sygnis.

Réwnie zadowoleni byli wystawcy Miedzynarodowych Tar-
gow Technologii dla Odlewnictwa METAL.

- Wystawiamy si¢ od samego poczatku istnienia naszej firmy.
Stalo sie to poniekad nasza tradycja i kultywujemy ja, poniewaz

Ponad 10 tysiecy branzowych zwiedzajacych odwiedzito przemystowe wystawy spod
znaku STOM oraz METAL. Taka frekwencja pozwolita wréci¢ myslami do czaséw
przed pandemia oraz pokazata, jak bardzo przemyst potrzebuje spotkan bezposrednich.

wielokrotnie przekonaliémy sie, ze nie ma lepszej okazji, aby
zaprezentowac swojg oferte, niz Targi. To najlepsze miejsce, zeby
pokazad, ze istniejemy, mamy sie dobrze i obieramy nowe kie-
runki. Byly podjete proby przeniesienia Targéw Odlewniczych
do Poznania. Proba okazata si¢ nieudana. Sam uczestniczylem
w tych Targach. Bardzo szybko zweryfikowali$my nasz poglad,
ze targowe odlewnictwo i metalurgia znajduja si¢ w Kielcach.
Proszg zauwazy¢, ze obecnie kielecka impreza rozrosta sie i nie
sa to tylko i wytacznie targi odlewnicze. Spotyka sie tu wiele roz-
nych branz, ktére wspdlne od siebie zalezg, co jest silg Targdw
Kielce — méwit Wojciech Plaza, prezes zarzadu Kratos Polska.

Przemystowa Wiosna z nagrodami

Podczas uroczystej gali, ktéra odbyta si¢ pierwszego dnia
Targdw, nagrodzono najlepsze produkty prezentowane pod-
czas wyjatkowej ,,Przemystowej Jesieni”. O przyznaniu nagréd
decydowaly komisje konkursowe. W czasie uroczystosci wre-
czono takze nagrody TOP DESIGN Targéw Kielce za oryginalny
i nowoczesny styl prezentacji targowe;j.

Wiecej informacji na stronach: https://www.targikielce.pl/
stom-tool oraz https://www.targikielce.pl/metal.

Profil Linkedin STOM: https://www.linkedin.com/showcase/
stom-metal-processing-fait.

Profil Linkedin METAL: https://www.linkedin.com/
showcase/metal-trade-fair.

Po informacje odnosnie do przyszlorocznych terminéw
imprez zapraszamy na naszg strone https://www.targikielce.pl/.

]
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Targi Packaging Innovations
dowodem na restart branzy!

To jedyny czas w roku, kiedy cata branza moze sie spotka¢ w jednym miejscu - te stowa
uczestniczki najlepiej oddaja charakter Miedzynarodowych Targéw Opakowan Packaging
Innovations - najwazniejszego wydarzenia branzy, ktére 15-16 wrzesnia odbyto sie

w EXPO XXI Warszawa. W tym roku w imprezie wzieto udziat 3100 oséb.

Tegoroczna 13. edycja Targédw zorga-
nizowana zostala wspélnie z Festiwa-
lem Marketingu i Druku. Potgczenie sit
dwoch duzych graczy - Targéw w Kra-
kowie oraz OOH Magazine - zaowoco-
walo szeroka oferta wystawienniczg oraz
ciekawym programem towarzyszacym.
Wydarzenie spotkalo si¢ z bardzo duzym
zainteresowaniem Wystawcéw oraz
Odwiedzajacych, ktérzy podczas roz-
moéw wielokrotnie podkreslali, jak bar-
dzo tego typu spotkania sa im potrzebne
w pozyskiwaniu i utrwalaniu kontak-
tow, zdobywaniu wiedzy oraz czerpaniu
inspiracji.

#ZnowuSieSpotykamy

Branza targowa ze zdwojong sitg wraca
na wlasciwe tory, czego najlepszym przy-
kfadem jest miniona impreza. Wszyscy —
Organizatorzy, Wystawcy, Odwiedzajacy
oraz Eksperci prowadzacy prezentacje
w strefie workShops - byli bardzo spra-
gnieni branzowych wydarzen.
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- Ciesze sie, ze ponownie mogli-
$my stworzy¢ dogodna przestrzen do
biznesowych rozméw. Najlepsza dla
nas nagroda sg gratulacje plynace od
Wystawcow, ktdrzy na Targach pozyskali
dziesiatki nowych kontaktéw - podsu-
mowuje Ewa Woch, Wiceprezes Targéw
w Krakowie.

Potrzeba bezposrednich rozmoéw jest
ogromna, o czym najlepiej $wiadcza
stowa Wystawcow.

- Powodem decyzji o tegorocznym
udziale w Targach Packaging Innova-
tions byl gléd spotkan. Sprawy mozna
zalatwi¢ poprzez komunikatory, jednak
jeste$my wychowani na spotkaniach bez-
posrednich i zar6wno my, jak i klienci
mieli$my juz dos¢ siedzenia. Chcielismy
sie spotka¢, porozmawia¢, wyjs¢ gdzies -
to jest zupelnie inny klimat, innego typu
rozmowy — podkresla Daniel Gawrys,
Key Account Manager, Fano Sp. z o.o.

Podobnego zdania jest Artur Drozdz -
Specjalista ds. handlowych, Color-Press
Sp.zo.0.:

- O udziale w Targach zdecydo-
wala przerwa spowodowana pandemig.
Byli$my juz bardzo stesknieni za spo-
tkaniami, za atmosferg towarzyszaca
wydarzeniu, za rozmowami. Poza tym
Targi Packaging Innovations sa dla nas
zawsze bardzo atrakcyjne i lubimy na nie
przyjezdzac.

Minione miesigce wyraznie pokazaty,
ze pomimo szybkiej adaptacji do $wiata
online bezposrednie kontakty nadal
pozostajg bezcenne.

- Cieszymy sie z udzialu w wydarze-
niu, z tego, ze mogliémy wroci¢ do zycia
targowego. Uwazam, Ze najwieksza war-
toscia tego typu spotkan jest mozliwo$¢
zaprezentowania oferty, ktorej nie da
sie przedstawié przez telefon. Czasami

spojrzenie na dany produkt ,na zywo”
otwiera oczy i stwarza pole do rozmowy -
podsumowat Piotr Kuligowski, Specjali-
sta ds. handlowych, Novacode Sp. z o.0.
Wartos¢ plynaca z bezposrednich kon-
taktow podkreslali rowniez odwiedzajacy.
- Milo jest spotka¢ kogos, z kim roz-
mawialo si¢ tylko przez telefon. Z pew-
noscig ma to duze znaczenie, dlatego
takie wydarzenia zawsze w wiekszym
lub mniejszym zakresie beda potrzebne
i beda funkcjonowaly. Poza tym na Tar-
gach mozna sie zainspirowal, poznaé
nowosci i podpatrzeé ciekawe zastoso-
wania - zaznaczyt jeden z uczestnikow.



#KonkretneRozmowy

Organizatorzy Targéow Packaging
Innovations drugi rok z rzedu udowod-
nili, ze przy zachowaniu obostrzen sani-
tarnych mozna przygotowac¢ wydarzenie
na najwyzszym poziomie.

— Przed przyjazdem zastanawialismy
sie, czy bedzie duze zainteresowanie, czy
dopisze frekwencja, jednakze Targi Pac-
kaging Innovations jak zawsze milo nas
zaskoczyly ciekawymi spotkaniami, duza
iloécig klientéw i bardzo intersujacymi
rozmowami. Cieszymy si¢, Ze mozemy
w koncu spotka¢ si¢ w cztery oczy, a nie
zza ekranu komputera — podsumowata
Aleksandra Czarniecka, Sale & Export
Specialist, Etykiety.pl Etigraf Sp. z o.0.

Wystawcy w pelni wykorzystywali dwa
targowe dni na zaprezentowanie oferty
i zbudowanie nowych relacji.

- Zainteresowanie produktami na
naszym stoisku jest ogromne, nie wyra-
biamy si¢ z praca. Odwiedzaja nas
zaré6wno osoby poszukujace konkret-
nych rozwigzan, jak i takie, ktore szukaja
inspiracji. Dzieki rozmowom mozemy
pozna¢ perspektywe i potrzeby naszych
klientéw - podkreslit Artur Drozdz
z Color-Press Sp. z o.0.

Pozytywnego zmeczenia nie kryl
Piotr Wisniewski, CEO, DBR77 Robo-
tics Sp. z 0.0.:

- Po pierwsze, udalo nam si¢ zna-
lez¢ kilku klientéw, a po drugie - kilku
potencjalnych, waznych dla nas part-
neréw. Kontakty, ktére tu pozyskalismy,
moga mie¢ istotny wplyw na nasz dal-
szy rozwdj. Dla firmy takiej, jak nasza -
start-upu w bardzo elastycznym momen-
cie rozwoju — tego typu wydarzenia moga
by¢ szczegélnie wazne.

Firmy wielokrotnie podkreglaly, ze sila
Targéw Packaging Innovations jest to, iz
sg one zwierciadlem branzy.

- Nazwa Targéw - Packaging Inno-
vations, brzmi adekwatnie do tego, co
dzieje si¢ na wydarzeniu, dlatego wysta-
wiamy sie tutaj cyklicznie. Targi traktu-
jemy jako platforme do zdobywania wie-
dzy, poznawania trendéw, zobaczenia
tego, co dzieje sie na rynku i co pdzniej
mozemy zaadaptowac w naszych opako-
waniach - zaznaczyl Bartosz Suski, Area
Sales Manager, Jokey Poland Sp. z.0.0.

#Wiedza

Nieodlgcznym elementem Targdw Pac-
kaging Innovations s3 wyktady w strefie
workShops. To niepowtarzalna okazja,
aby bezplatnie wzig¢ udzial w prezen-
tacjach prowadzonych przez specjali-
stow, ktoérzy podczas swoich wystgpien
dzielg si¢ wiedza i doswiadczeniem.
W tym roku spotkania poprowadzito
12 ekspertéw. Wérdd nich mozna byto
spotka¢ m.in. Rainera Kuhna, Dyrek-
tora Zarzadzajacego PrintCity Alliance,
wraz z przedstawicielami firm stowarzy-
szenia: PC Print, WEILBURGER oraz
Graphics omawiajacego temat ,Susta-
inable Premium Packaging”; Mikotaja
Madlinskiego, Prezesa Zarzadu spotki
MASLINSKI Law & Consulting Sp. z 0.0.,
przedstawiajacego temat — ,,Rozszerzona
odpowiedzialno$¢ producenta w $wietle
projektowanych przepiséow. Czy czeka
nas rewolucja na rynku opakowan?”; czy
Irka Korczynskiego ze Studia IKAR przy-
blizajacego zagadnienie ,,Promocji marki
przez branding”

#MlodeTalenty

Pierwszego dnia Targéw wreczono
nagrody w 10. edycji Konkursu Strefa
Studenta. Celem konkursu jest stworze-
nie szansy mlodym zdolnym projektan-
tom, ktdrzy stawiajg pierwsze zawodowe
kroki. Udzial w Packaging Innovations
umozliwia im poznanie przedstawi-
cieli kluczowych firm na rynku, ktérzy
poszukujg mlodych talentéw. Glosem

Jury w 10. edycji Konkursu Strefa Stu-

denta zwyciezyli:

e w kategorii Wrazenie — Gabriela Zetu-
dziewicz prezentujaca Opakowanie na
czekolade ,,Cre-ate chocolate”;

e w kategorii Funkcjonalno$¢
i Forma - Gabriela Skrobacka pre-
zentujaca OKres BOX opakowanie na
$rodki higieniczne;

e w kategorii Szata Graficzna - Micha-
lina Garnik prezentujaca Opakowanie
na midd z funkcja pop-upu.
Dodatkowo w kategorii Wraze-

nie wyrdznienie otrzymal Wojciech

Zabel prezentujacy ,,Hair Bands — Seria

opakowan na gumki do wloséw”.
Pomimo wielu zmian wokoé! jedno

pozostaje niezmienne — potrzeba kon-
taktu, rozmowy, dzielenia si¢ wiedza

i do$wiadczeniem. Zadanie to spelniajg

targi, ktore od lat sg forum wymiany

doswiadczen i dyskusji o nadchodza-
cych trendach.
Na kolejng edycje Packaging

Innovations zapraszamy juz w przysztym

roku do EXPO XXI Warszawa. ]
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Sterowanie produkcja

Edward Pajagk

1. Wprowadzenie

Sterowanie rozumiane jest jako
oddzialywanie na dowolny obiekt ste-
rowania w celu zapewnienia zachowa-
nia obiektu zgodnego z wymaganiami.
W tym aspekcie sterowanie produkcja
zwigzane jest z przeptywem materiatow
i informacji. Informacje sa podstawa do
uruchomienia zamoéwienia materiatow
(podzespotéw, zespotéw) i zlecen pro-
dukeyjnych w taki sposob, aby dostawa
produktéw nastepowala zgodnie z opra-
cowanym planem (rys. 1).

Schemat sterowania produkcja w duzej
czeéci przypomina schemat sterowa-
nia w ukladzie zamkni¢tym. Informa-
cje kontrolne stanowig podstawe do ich
analizy przez zarzadzajacego. Analiza
i przetworzenie tych informacji w decy-
zje (informacje sterujace) moga odby-
wac si¢ w rozny sposob, zalezny gtéwnie
od menedzera podejmujacego decyzje.
Korzysta on z wlasnego doswiadczenia,
intuicji oraz opracowanych przez sie-
bie i dla siebie wzorcéw postepowania
w okreslonej sytuacji. Obecnie czynnik
intuicji zostaje w coraz wiekszym stop-
niu eliminowany z procesu podejmowa-
nia decyzji, chociaz jest on jeszcze w dal-
szym ciagu obecny, szczeg6lnie w grupie
starszych wiekiem menedzeréw. Nie
nalezy jednak tego czynnika nie doce-
nia¢, gdyz najczesciej pod tym pojeciem
ukrywa sie ,,zbior” wieloletnich doswiad-
czen praktycznych menedzera. Obecnie
menedzer korzysta¢ moze z réznych
algorytméw postepowania, ktére takze
stanowig w jakim$ stopniu uogélniony
zbiér do$wiadczen, modeli matematycz-
nych czy tez komputerowych programéw
wspomagania decyzji menedzerskich.
Wykorzystuja one rézne algorytmy obli-
czen, np. programowanie liniowe, a takze
coraz czesciej techniki sztucznej inteli-
gencji (szczegolnie systemy ekspertowe).
Nalezy jednakze mieé¢ na wzgledzie
fakt, ze ostateczng decyzje podejmuje
zawsze czlowiek, a wszelkie algorytmy
i modele sa wylacznie ,narzedziami”

44 o Nrae 2021t

wspomagajacymi podejmowanie przez
niego decyzji.

Efektem procesu decyzyjnego jest
decyzja (informacja sterujaca) przeka-
zywana do okre$lonych miejsc obiektu
sterowanego. Moze nim by¢ system pro-
dukcyjny, w takim przypadku mozna
mowic o sterowaniu wewngtrzkomorko-
wym, moga nim réwniez by¢ wszystkie
systemy produkcyjne i inne dziaty przed-
siebiorstwa. W takim przypadku jest to
sterowanie miedzykomdrkowe.

Generalnie sterowanie produkcja obej-
muje: planowanie produkeji oraz obcia-
zen stanowisk roboczych, opracowanie
harmonograméw wyznaczajacych ter-
miny rozpoczecia i zakonczenia pro-
cesow lub operacji i zadan, jak row-
niez przydzial stanowisk roboczych do
wykonania tych operacji. Obejmuje réw-
niez kontrole postepu prac, sprawdzanie
wykorzystania czasu pracy pracownikoéw
i maszyn oraz ewentualne podejmowanie
dziatan korekcyjnych.

Sterowanie jakimkolwiek obiektem
wymaga jednoznacznego okreslenia celu
sterowania, ewentualnie okreslenia kry-
teriéw oceny procesu sterowania, a takze,
o ile one istniejg, warunkow ograniczaja-
cych. W przypadku sterowania produk-
cja cel ten okresla plan produkcji oraz
opracowany na jego podstawie plan
operacyjny.

M Nie wystarczy zasia$¢ za kierownica
i powiedzie¢ ,jedziemy”. To nie wystar-
czy, gdyz stowo ,jedziemy” nie okresla celu
naszej podrozy. Cel ten mozna uszczegétowic,
mowiac: ,jedziemy nad morze”, alei tak jest on
niejednoznaczny. Konieczne jest wiec okre-
$lenie planu podrézy wskazujacego zaréwno
dokad chcemy jechad, jak i przez jakie miejsco-
wosci. Majac plan, mozemy okresli¢ kryterium,
ktérym moze by¢ np. najkroétsza droga do celu,
a takze warunki ograniczajace, np. brak optat
za drogi. Dopiero dysponujac planem, mozemy
sterowacé (kierowac) pojazdem, zmierzajac do

zgodnego z planem celu.

Podstawg sporzadzenia planéw pro-
dukcji sa zamoéwienia zlozone przez
klientéw. Jest to wiec formalna dekla-
racja klienta dokonania zakupu zamoé-
wionych produktdw oraz zaplaty za ich
wykonanie (rys. 2).

ZamOwienia sg podstawg opracowa-
nia planéw zagregowanych, ujmujacych
zestawienie zamoéwien produktéw oraz
termindw ich realizacji, a takze wazniej-
szych w przypadku sterowania produk-
cja planéw produkeji. Obejmujg one
plany realizacji poszczegdlnych zlecen.
Opierajac si¢ na nich, opracowuje si¢
biezace plany operacyjne, steruje prze-
plywem produkcji, zasobami materia-
towymi i produkcyjnymi. Na podstawie
dokumentacji produktu i opracowanego

w —

Wejscie materialne — dostawy
materiatow, elementéw i czesci

Obiekt sterowany
wyposazony w zasoby
niezbgdne do wykonania
zadan produkcyjnych

Wyjscie materialne — wykonane
zlecenie produkcyjne

z kooperacji i inne

Informacije
kontrolne

A4

Informacje
kontrolne

Informacje
kontrolne

Plan produkcji | inne

v v informacje zewnetrzne

Informacje sterujace

Obiekt sterujacy

=

Rys. 1. Ogdélny model sterowania produkcja

Zrédto: opracowanie wiasne




procesu technologicznego okreslane
jest zapotrzebowanie na materialy (ang.
BOM - Bills Of Material) oraz zasoby
produkcyjne niezbedne do wykonania
przygotowanego planu. Dane te, zesta-
wione w postaci harmonogramu produk-
¢ji przedstawionego w ukladzie ,,zasoby/
operacje — czas ich wykonania’, stanowia
podstawe do oceny zgodnosci planu ope-
racyjnego z rzeczywistym przebiegiem
produkgji.

Wspolczesna produkcja to w prze-
wazajacej czedci elastyczne wytwarza-
nie, jak réwniez spersonalizowana pro-
dukcja masowa. Charakteryzuje si¢ wiec
znaczng liczby zlecen wykonywanych
nieregularnie (produkecja nierytmiczna)
w zrdznicowanych ilo§ciowo partiach.
Stosowany wiec w tradycyjnej produkeji
rytmicznej ,system tloczacy” lub inaczej
pchajacy, zwany réwniez systemem typu
push przeptywu produkcji, wykorzysty-
wany jest w coraz to wezszym zakre-
sie i coraz czg$ciej zastepowany zostaje
przez elastyczny ,,system ssacy’, zwany
systemem typu pull (rys. 3).

System tloczacy przeptywu produkcji
(rys. 3a), zwany réwniez przeplywem
pchajacym, oparty jest na wyprzedza-
jaco skladanych zamoéwieniach klien-
tow, ktore znajduja miejsce w planach
przygotowanych przez przedsiebior-
stwo. Plany te sg podstawa do ustalenia
zapotrzebowania na materialy wyjsciowe
potrzebne do wykonania pierwszej ope-
racji procesu technologicznego, zasoby
produkcyjne niezbedne do wykona-
nia dalszych operacji tego procesu
i w konicu do przygotowania harmono-
gramu produkcji okreslajacego w konco-
wym efekcie termin wykonania danego
zamoOwienia. Kazde stanowisko (na
rys. 3a stanowiska od 1 do N-tego) ste-
rowane jest indywidualnym harmono-
gramem okreslajacym czas wykonania
operacji na danym stanowisku (jest to
liczba wykonywanych cze$ci pomnozona
przez czas wykonania jednej czesci). Dla
pracownika harmonogram ten stanowi
dokument, wedtug ktdrego jest on ,,roz-
liczany”. Z tego wzgledu w niewielkim
stopniu interesuje go fakt, czy kolejne
stanowisko musi oczekiwa¢ na zakon-
czenie wykonywanej przez niego ope-
racji czy tez ma polproduktéw w nad-
miarze. Powodowa¢ to moze znaczne
spietrzenie materiatu na powierzchniach

Plany zagregowane

Zamowienia 01 I
don

Plany produkcji
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Rys. 2. Planowanie na podstawie zamdwien

Sterowanie zasobami
materiatowymi
i produkecyjnymi

Zrédto: opracowanie wiasne
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Czesdi, kidrych na stanowisku 2

[} S—

Stanowisko N czeka na czesci
ze stanowiska 2

Dostarczenie czesci
w niezbednej ilosci

Rys. 3. Przeptyw produkcji tloczacy (a); ssacy (b)

Zakoniczenie obrabki partii

Stanowisko | Nie 2dazono obrobic Stanowisko Stanowisko
— 1 CCCCCO | 2 N
Partia czg$ci wykonana Partia czg$ci wykonana
na stanowisku 1 na stanowisku 2 wyrobow
b) Informacja o zapotrzebowaniu Informacja o zapotrzebowaniu
na czgsci na czgsci
— Stanowisko Stanowisko Stanowisko

Zakoriczenie obrébki partii
wyrobéw

Dostarczenie czesci

w niezbednej ilosci

Zrédto: opracowanie wiasne

odktadczych przed niektérymi stanowi-
skami roboczymi. Jest to typowe ,,wypy-
chanie roboty” (stad nazwa przeplywu)
ze ,,swojego” stanowiska.

W przypadku systemu ssacego prze-
plywu produkgji (rys. 3b) wykonywana

jest tylko taka partia produktéw, na ktére
istnieje zapotrzebowanie klienta. Pro-
dukcja uruchamiana jest przez ostatnie
stanowisko robocze, z ktérego produkt
trafia bezposrednio do klienta. Infor-
macja o zapotrzebowaniu na pétwyroby
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(czesci) kierowana jest do stanowiska
wykonujacego operacje poprzedzajaca
(najczgdciej jest to informacja nazwana
z jezyka japonskiego — kanban'). To sta-
nowisko z kolei przekazuje informacje
do poprzedzajacego itd. Tak wigc kolejne
stanowisko robocze w pewnym sensie
»zasysa” produkcje ze stanowiska poprze-
dzajacego. Jest to podstawa koncepcji JIT
(just-in-time) zmierzajacej do eliminacji
kazdego marnotrawstwa wystepujacego
w procesach.

2. Sterowanie zasobami
produkcyjnymi

Warunkiem podjecia produkcji przez
systemy produkcyjne przedsigbiorstwa,
a takze przez jego dziaty i komorki, spet-
niajace wobec systemdéw produkeyjnych
funkcje pomocnicze, jest posiadanie
odpowiednich zasobdw, ktére moga by¢
w odpowiednim czasie wykorzystane
w procesach przygotowania produkeji,
jak i do produkcji. Konieczne jest wiec
okreslenie zdolnosci produkcyjnej sys-
temu produkcyjnego, a wiec jego zaso-
béw, ktoére mozna udostepnié, aby wyko-
na¢ okreslone zamoéwienie produkceyjne.
Podobna sytuacja dotyczy nie tylko sys-
temu produkcyjnego, ale réwniez innych
dzialéw przedsiebiorstwa, takich, ktére
wykonuja procesy pomocnicze nie-
zbedne do funkcjonowania systemu pro-
dukcyjnego (np. konstrukeja, technolo-
gia itp.).

[ Zdolno$¢ produkcyjna stanowia zasoby
systemu produkcyjnego, ktére decyduja o tym,
czy mozna wytworzy¢iw jakim czasie mozna

wytworzy¢ to, czego wymaga klient.

W systemie produkcyjnym najcze-
$ciej zdolnos¢ produkcyjng analizuje si¢
z punktu widzenia urzadzen technolo-
gicznych oraz zasobow ludzkich, glow-
nie operatoréow tych urzadzen. Zdol-
noé¢ produkeyjna jest warto$cig zmienng
w czasie. Z tego punktu widzenia wyréz-
ni¢ mozna:

e potencjalng zdolno§¢ produkcyjna,
ktéra wynika bezposrednio z posia-
danych zasobdéw; zmiany potencjal-
nej zdolno$ci produkcyjnej wynikaja
gltéwnie z dokonania zakupu nowego
lub sprzedazy eksploatowanego urza-
dzenia badz tez zatrudnienia lub zwol-
nienia pracownikow;
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e aktualng zdolno$¢ produkcyjng — jest
to czeg$¢ potencjalnej zdolnosci pro-
dukcyjnej, ktérg mozna udostepnic¢
w ramach okresu planistycznego (okres
planistyczny jest to czas, dla ktérego
opracowany jest harmonogram prze-
plywu produkgji); aktualna zdolnos¢
produkcyjna uwzglednia réwniez
pozostawienie przez zarzadzajacego
pewnej rezerwy zdolnosci produk-
cyjnej, ktora jest zabezpieczeniem na
wypadek zakltdcen, takich jak np. awa-
ria obrabiarki, nieobecno$¢ operatora
itp. Wielko$¢ tej rezerwy jest ustalana
przez zarzadzajacego, a zazwyczaj
oscyluje wokoto 5%;

o efektywna zdolno$¢ produkcyjng —
zdolno$¢ produkeyjna, ktora faktycz-
nie dysponuje system produkcyjny
w danym okresie planistycznym
(nie uwzglednia sie w tej zdolnosci
remontéw obrabiarek, urlopéw pra-
cownikéw i innych planowanych
okolicznosci).

Efektywna zdolno$¢ produkceyjna jest
»jedna strong” bilansu zdolno$ci pro-
dukcyjnej. Zadaniem tego bilansu jest
pordéwnanie z jednej strony mozliwos$ci
systemu produkcyjnego do wytwarzania
wyrobdw, z druga strona tego bilansu,

Dostepny czas pracy obrabiarek
w godzinach (efektywna zdolnos¢

produkcyjna)
Liczba Liczba Liczba
obrabiarek X godzin X zmian
n na zmiane h dzienne S

Rys. 4. Réwnanie bilansu zdolnosci produkcyijnej

ktéra jest pracochlonno$é zamoéwien
klientéw (rys. 4).

Bilans zdolno$ci produkeyjnych opra-
cowany powinien by¢ dla danej grupy
stanowisk roboczych wedlug danych
z dokumentacji technologicznej wyrobu.
Przyktadowo: jedli proces technologiczny
przewiduje wykonywanie operacji tocze-
nia, frezowania i szlifowania, bilans obej-
mowa¢ musi wszystkie tokarki, frezarki
i szlifierki stanowigce zasoby systemu
produkcyjnego, ktére moga by¢ wyko-
rzystane do realizacji zlecenia. Bilans
dotyczy okresu planistycznego obejmu-
jacego konkretna liczbe jednostek ter-
minowania®. Pozwala on na opracowa-
nie wykreséw ilustrujacych obcigzenie
poszczegoblnych stanowisk w okresie pla-
nistycznym (rys. 5).

Wykres bilansu stanowi zestawienie
obciazenia poszczegdlnych stanowisk
roboczych (oznaczonych przez ry, 1, ...)
w poszczegolnych jednostkach termino-
wania na wykonanie zamoéwien klientéw
oznaczonych symbolami Z,, Z,, Z;, ...
Ten fragment bilansu nazwaé mozna
wykresem obcigzenia stanowiska. Inter-
pretujac przykiad na rysunku 5, mozna
stwierdzi¢, ze efektywna zdolno$¢ pro-
dukcyjna obrabiarki r; w pierwszej

czas pracy obrabiarek
w jednostkach czasu niezbedny
do realizacji zamowien klientow

Liczba dni Plan Czas
w okresie 2> produkcji X operacji
planistycznym P t
d

Zrodio: opracowanie wlasne
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jednostce terminowania pozwolila na
obciazenie tego stanowiska zleceniami
Z, Z,, Z3, przy czym stanowisko to ma
jeszcze pewng niewielka rezerwe zdol-
noéci produkcyjnej. Dla stanowiska
(obrabiarki) r, w pierwszej jednostce
terminowania obcigzenie wynosi 100%,
natomiast w 3 jednostce terminowania
stanowisko to jest niewykorzystane.

Na podstawie wykresu bilansu opraco-
wa¢ mozna wykres zagregowany, ktory
pozwala na ogdlng orientacj¢ mene-
dzera, jakie zlecenie w jakim czasie
wykonywane jest na okre$lonym stano-
wisku roboczym. Na podstawie wykresu
bilansu zdolnoséci produkcyjnej zarza-
dzajacy ma mozliwos$¢ sterowania zdol-
noscig produkcyjng poszczegélnych sta-
nowisk roboczych (rys. 6).

Na podstawie wykresu obcigzenia sta-
nowisk, ktdry jest elementem bilansu
zdolnosci produkeyjnej, dokonaé¢ mozna
korekty obcigzenia stanowiska, dokonu-
jac przesuniecia wykonania zlecen (badz
partii zlecenia) do wczesniejszych lub
pdiniejszych jednostek terminowania
(rys. 6). Sporzadzenie bilansu zdolnosci
produkeyjnej oraz wykresu obcigzen sta-
nowisk roboczych wymaga jednoznacz-
nego okreslenia miernika zdolnosci pro-
dukcyjnej. Naturalnym miernikiem jest
czas; z jednej strony dostepny czas pracy
obrabiarek, a z drugiej strony bilansu
czas niezbedny do wykonania zamoéwien
klientéw. Jednakze niekiedy wygodniej-
sze jest stosowanie innego (w miejsce
czasu) miernika zdolno$ci produkeyj-
nej. Moze to by¢ wskaznik produktyw-
nosci czesciowej lub wydajno$c.

I W rozdziale 1 okreslono wskaznik pro-
duktywnosci jako relacje efektéw do naktia-
dow, przy czym definiujac wskaznik produk-
tywnosci (zwany réwniez produktywnoscia
0gdblng), przyjmowano, ze licznikiem wskaz-
nika, czyli efektami, sa przychody ze sprze-
dazy, naktadami zas koszty produkcji. Wskaz-
nik produktywnosci jest jednak wskaznikiem
bardziej uniwersalnym, gdyz efektami nie
zawsze moga by¢ przychody ze sprzedazy,
a nakladami koszty. Wskaznik produktyw-
nosci menedzer moze ksztattowaé dowol-
nie, zmierzajac do tego, by na jego podstawie
uzyskacé prosta i jasna informacje. Przykia-
dowo: wskazZnikiem produktywnosci cze-
$ciowym (okreslenie ,wskaznik czesciowy”

ma sie odréznia¢ od okreslenia ,wskaznik

Obcigzenie
A

Przesunigcie
na inne stanowisko
lub kooperacja zewnetrzna

Granica zdolno$ci produkcyijnej

Przesuniecie
w czasie ,do tytu”

stanowiska

-

Przesunigcie
w czasie
,do przodu”

Rys. 6. Mozliwosci wyréwnania obcigzen stanowisk pracy

Y
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produktywnosci ogdélnej”) moze by¢ relacja
sumy miesiecznych przychodéw ze sprze-
dazy towaréw w sklepie do liczby zatrudnio-
nego personelu. Podczas sterowania zasobami
mozna uzywac wskaznika produktywnosci
jako relacji ilosci wytworzonych produktow
danego rodzaju (efekty) do naktadu czasu
pracy na wykonanie pojedynczego egzem-
plarza tego produktu (naktady).

Innym miernikiem zdolnosci produkcyj-
nej moze by¢ wydajnosc. Okresla ona maksy-
malna liczbe produktéw dobrze wykonanych
(tzn. zgodnie z wymaganiami) w okreslonym
czasie. Miernikiem wydajnosci moze by¢ row-
niez liczba siedzen w samolocie, gdyz okresla
ona maksymalng liczbe pasazeréw w czasie
jednego lotu. Miernik wydajnosci jest zalezny
od produktu, a przede wszystkim od stopnia
jego skomplikowania. Kiedy odnosimy go do
produktu, na przyktad o wiekszej doktadno-
$ci, wowczas czas wykonania bedzie dtuzszy,

a wydajnos¢ mniejsza.

Sterowanie zdolno$cig produkcyjng
polega na dostosowaniu miernika zdol-
nosci produkcyjnej do popytu wyra-
zonego planem produkcji. Zasada ta
wymagaé wiec moze ograniczenia lub
intensyfikacji popytu. W przypadku,
kiedy zdolnoé¢ produkcyjna jest mniej-
sza od popytu, konieczne jest jego ogra-
niczenie. W przypadku przeciwnym
konieczne jest zazwyczaj ograniczenie
zdolnosci produkcyjnej systemu. Jed-
nakze w obu przypadkach wystepuja
okreélone straty, a zadaniem zarzadza-
jacego produkcja jest dazenie do ich zmi-
nimalizowania. Sterowanie zdolnoscig
produkcyjng systemu produkcyjnego

to zazwyczaj sterowanie dwoma podsta-
wowymi zasobami: $rodkami produkeji
i zasobami ludzkimi.

Sterowanie dlugookresowe zdolnoscia
produkcyjna to przede wszystkim plano-
wanie zakupu badz wymiany $rodkéw
produkgji (obrabiarek). Produkcja ela-
styczna wskazuje na celowos¢ stosowa-
nia urzadzen technologicznych uniwer-
salnych, jednakze charakteryzujacych si¢
duza wydajnoscia szerokiej gamy opera-
cji technologicznych. Przykltadem moga
by¢ obrabiarki sterowane numerycznie,
centra obrébkowe lub tez obrabiarki
rekonfigurowalne. Do tej grupy stero-
wania zasobami produkcyjnymi mozna
zaliczy¢ réwniez stale rozwijajacy sie
obszar ,wypozyczania” na okreslony czas
$rodkéw produkeji z operatorem lub bez
operatora. W tej grupie sterowania zdol-
noscig produkeyjng znajduja sie réwniez
zasoby ludzkie.

W przypadku produkeji elastycz-
nej trudno jest zapewni¢ réwnomierne
obcigzenie pracownikéw. Zadaniem
zarzadzajacych produkcja jest dazenie
do wyréwnania tych obciazen, gtéw-
nie przez zwigkszanie kompetencji
pracownikéw systemu produkcyjnego.
Niezwykle wazna w tym aspekcie jest
wiedza menedzera o aktualnych lub
przysztych kompetencjach pracownika,
ktora okresla macierz kompetencji — sku-
teczne narzedzie kazdego zarzadzajacego
(rys. 7).

Na podstawie uaktualnianych danych
zawartych w tej macierzy zarzadzajacy
moze skierowaé pracownika do chwi-
lowego wykonywania pracy na innym
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stanowisku, a z macierzy kompetencji
wynika, ze pracownik ma odpowied-
nie kwalifikacje umozliwiajace prawi-
dlowg realizacje zadania. Tym samym
koszty takiego rozwigzania s3 mniejsze
niz w przypadku pracy w nadgodzinach.
Jednoczesnie macierz kompetencji moze
stanowi¢ cenng wskazdwke dla zarzadza-
jacego, dotyczaca prowadzonych w sys-
temie produkcyjnym szkolen, czy tez
wspomagac ,,polityke kadrowq” przedsie-
biorstwa. Innym rozwigzaniem, stosowa-
nym takze przez menedzeréw w sytuacji
ograniczonych zasobow ludzkich, jest
czasowe zatrudnianie pracownikéw przy
pomocy np. agencji pracy tymczasowej.

Nalezy jednak mie¢ swiadomos¢, ze
jest to rozwiazanie krétkookresowe
i stosowane przede wszystkim dla prac
prostych. Wykonywanie prac zlozonych
wymaga zazwyczaj pracownika wyszko-
lonego, znajacego specyfike zaréwno
przedsigbiorstwa, jak i systemu produk-
cyjnego, w ktérym jest zatrudniony.

Techniczne sposoby sterowania zdol-
no$cig produkcyjng systemu produk-
cyjnego zwiazane sg przede wszystkim
z procesami podstawowymi i pomoc-
niczymi wykonywanymi w systemach
produkcyjnych. Usprawnianie tych pro-
ceséw zwieksza mozliwoéci systemu
produkcyjnego - na przykiad przesu-
ni¢ta zostanie na wyzszy poziom granica
wydajnosci pracy systemu produkeyj-
nego, ograniczone koszty przez likwi-
dacje marnotrawstwa itp. Tym samym
rozszerza si¢ zakres sterowania zdolno-
$cig produkcyjng, szczegolnie gdy chodzi
o obcigzenia srodkéw produkeji. Cho-
dzi tu o poszukiwanie mozliwo$ci zmian
obciazenia $rodkéw produkeji. Opraco-
wany w czasie technicznego przygoto-
wania produkcji proces technologiczny
powinien umozliwi¢ wykonanie pro-
duktu przy mozliwie najnizszych kosz-
tach, zapewniajacych jednak wymagang
jego jako$¢. Jednakze konsekwencja tego
moze by¢ powstanie waskich gardet na
niektérych stanowiskach roboczych.
Zarzadzajacy produkeja, wspolpracujac
z technologiem, moze dokona¢ korekty
procesu technologicznego, wprowadza-
jac krétkookresowo do procesu operacje
o mniejszej wydajnosci i wracajac do naj-
korzystniejszego wariantu procesu tech-
nologicznego w kolejnych jednostkach
terminowania.
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Sterowanie zdolnoscig produkcyjna
$rodkéw produkeji to réwniez wspo-
minana wczesniej technologia grupowa,
a wiec tworzenie ,,rodzin” produktéw
technologicznie podobnych. Zastoso-
wanie ,efektu skali” stwarza mozliwo$¢
skrécenia normy czasu wykonania ope-
racji i to ze wzgledu na skrdcenie czasu
jednostkowego #; oraz czasu przygoto-
wawczo-zakonczeniowego f,,.

[ Kazdy z nas spotyka sie z sytuacja wyko-
nywania jakiego$ zadania po raz pierwszy
w zyciu. Nie majac odpowiedniego doswiad-
czenia, siegamy po wskazowki do Internetu,
studiujemy literature czy tez pytamy zna-
jomych, ktérzy juz te czynnosci wykony-
wali. Oczywiscie, kosztuje nas to sporo czasu,
ale wazny jest dobry skutek. Jesli bedziemy
zadanie wykonywali kolejny raz, to oczywi-
$cie wykonamy je szybciej - bo ,juz wiemy,
jak”, kolejny raz jeszcze szybciej - bo ,nabrali-
$my doswiadczenia”. A wiec czas wykonania
zblizy sie do jakiej$ granicy, ktérej juz przekro-
czy¢ sie nie da. To jest wiasnie ,efekt skali”, kto-
rego bezposrednim efektem w omawianym
przykladzie jest skrécenie czasu wykonania
zadania. Jesli ,skala” bedzie wieksza, to mozna
zastanowic sie, jak ,oprzyrzadowac¢” wykona-
nie zadania, tak by czas wykonania byt jeszcze
krétszy. Warto jeszcze wspomnied, ze wykres
opisujacy oméwione zagadnienie nazywa sie

LKrzywa uczenia’.

Zmierzajac do efektywnego sterowania
zdolnoscig produkcyjna, czyli do mak-
symalnego dostosowania zdolnosci pro-
dukcyjnej do planu produkcji, napotyka
sie na ograniczenia w mozliwosci obcig-
zenia jakiego$ stanowiska. Stanowi ono
ograniczenie w przeptywie produkeji,

zwane popularnie ,waskim gardlem™.
Natomiast zasob zwigzany z waskim gar-
dlem jest zasobem krytycznym systemu,
ktory determinuje jego wydajnoé¢. Zasob
ten stanowi ograniczenie calego procesu
wytwarzania, gdyz procesy wykonywane
na pozostatych stanowiskach sg zazwy-
czaj niedocigzone (rys. 8). Koncentracja
uwagi na likwidacji waskiego gardfa na
jednym stanowisku moze jednak spowo-
dowacd jego powstanie na innym stanowi-
sku, szczegolnie w przypadku zblizonego
czasu cyklu pracy tych stanowisk.

Na rysunku 8 przedstawiono przy-
kfad procesu wytwarzania okre§lonego
zlecenia. Analiza bilansu zdolnosci pro-
dukcyjnej wskazuje, ze waskim gardtem
podczas wykonywania tego zlecenia jest
proces frezowania, a frezarki sa zasobem
krytycznym procesu wytwarzania. Jest to
»stan” dotyczacy tylko przyktadowego
zlecenia. W przypadku innego zlecenia,
w ktérym technolog przewidzial wiekszy
udzial szlifowania, to wlasnie ten proces
moze by¢ waskim gardlem, a szlifierki
zasobem krytycznym.

Rozwiazaniem problemu frezarek jako
zasobu krytycznego moze by¢ np. zakup
dodatkowej frezarki (takiego rozwigza-
nia nie nalezy stosowaé doraznie, gdyz
w nastepnym okresie zakupione urzadze-
nie moze si¢ okazac zbedne). Jednakze
takie rozwiazanie przyjeto jako ilustra-
cje przyktadu z rysunku 8. Zakup (wy-
pozyczenie) drugiej frezarki do realizacji
zlecenia eliminuje waskie gardlo, ktérym
byt proces frezowania. W takim przy-
padku mozna zmierza¢ do zwigkszenia
licznosci partii wykonywanego zlecenia
(oile klient wyraza taka potrzebe). Wow-
czas mozna zwiekszy¢ partie do takiej
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licznosci, ktéra zapewni 100-proc. wy-
korzystanie obcigzenia procesu szlifowa-
nia. Ewentualne kolejne zwigkszenie za-
mowienia klienta spowoduje powstanie
waskiego gardla w procesie szlifowania,
a szlifierki stang si¢ zasobem krytycz-
nym, z tym, ze — nalezy wyraznie pod-
kresli¢ — dla danego zlecenia. Dla innego
zlecenia sytuacja moze si¢ diametralnie
zmienic.

Waskie gardlo jest wiec ,,chwilowym”
ograniczeniem systemu produkcyjnego
przy wykonywaniu okreslonego zamé-
wienia klienta. Jego miejsce moze ule-
ga¢ zmianom w trakcie realizacji innych
zamowien. Z tego wzgledu w systemach
produkeyjnych stosuje si¢ krétkookre-
sowe metody umozliwiajace w pewnym
zakresie sterowanie zdolno$cig produk-
cyjna. Jest to przykltadowo zmiana tech-
nologii, parametréw obrébki (chwilowe
odejécie od parametréw umozliwiaja-
cych wydluzenie okresu trwato$ci narze-
dzia), przesuniecie terminu wykonania
zlecenia (w przdd lub w tyt), mozliwosci
kooperacji podczas wykonywania nie-
ktorych proceséw i inne.

Problem ograniczen wystepujacych
w procesach podstawowych i pomocni-

czych podjat Eli Goldratt, przedstawia-
jac koncepcje znang wspolczesnie jako
ToC (Theory of Constrains). Koncepcja
Goldratta, nazwana przez niego ,,teorig”
(patrz: ramka), dotyczy nie tyle doraz-
nej likwidacji waskich gardet w syste-
mie produkcyjnym (chociaz ten obszar
nazwany jest takze teorig ograniczen),
lecz dziatan podejmowanych w calym
przedsiebiorstwie, ktérych celem jest
maksymalizacja zysku. W wiekszym
stopniu dotyczy ona zarzadzania przed-
siebiorstwem i jego procesami bizneso-
wymi niz zarzadzania produkeja i proce-
sami wytwarzania.

M Trudno powiedzieé, czy ,teoria ograni-
czen” ToC (Theory of Constraints) w ogole ist-
nieje. Przede wszystkim dlatego Ze teoria to
,system pojeé, definicji i dobrze uzasadnionych
twierdzen odnoszacych sie do Scisle okreslo-
nego obszaru rzeczywistosci i opisujacych
te rzeczywistosc¢”. To, co Eli Goldratt nazywa
teoria ograniczen, jest w zasadzie powiescia
autora o zarzadzaniu. W wielu miejscach nie
wyjasnia, o co mu chodzi, a jeden z bohaterow
jego powiesci méwi: ,sam potrafisz znalez¢ na
to odpowiedz”, kierujac te stowa prawdopo-

dobnie rowniez do Czytelnika.

Ponizej zacytowano jeden z dialogow
miedzy bohaterami ksigzki Goldratta pt. Cel -
wydanej przez wydawnictwo Werbel:

- Nie widzisz sedna sprawy. Tobie sie
wydaje, ze kierujesz efektywnym zakiadem.
Ale twdj sposéb myslenia jest btedny.

- Dlaczego méj sposéb myslenia jest
btedny? Jest taki sam, jak sposéb myslenia
wiekszosci dyrektorow.

- No wlasnie - powiedziat Jonah.

- Cotoma znaczy¢? - zapytatem. Poczutem
sie troche urazony.

- Alex, jesli ty sam jestes taki jak nieomal
wszyscy na tym $wiecie, to przyjates na stowo
tyle rzeczy, ze w rzeczywistosci w ogodle nie
myslisz. (...)

Ten sposob prezentacji probleméw zarza-
dzania moze wydawac sie dziwny i na pewno
nietypowy, ale czy chociazby powyzej cyto-
wany dialog nie zacheca do refleksji?

Takich odniesien jest wiele; miedzy innymi
stwierdzenie Alexa, Ze ,... kolumna skautow
bedzie sie poruszata tak szybko, jak najwol-
niejszy chlopiec, a postawienie tego najwol-
niejszego na poczatku spowoduje, ze kolumna
nie bedzie sie rozciagaé...” Tytutem wyijasnie-
nia - przykiad ze skautami pojawia sie jako
analogia do przedsiebiorstwa, ktérego dziata-
nie ograniczone jest przez wydajnos¢ syste-
mow produkeyjnych, dziatéw przygotowania
produkciji, logistyki i innych (rys. 9).

Forma prac Goldratta jest przez wielu nie
do przyijecia, ale nie zmienia to faktu, ze naich
podstawie, czy tez z ich inspiracji, powstaja
narzedzia wspomagajace procesy zarzadza-
nia, chociazby takie jak metoda DBR (Wer-
bel - Bufor - Lina).

Mysli niedokoniczone Eliego Goldratta spo-
wodowaly pojawienie sie na rynku wydaw-
niczym szeregu prac réznych autorow prébu-
jacych wyjasnic, co tez Goldratt miat na mysli.
Wazne jest jednak, co Ty o tym mysélisz, Czy-
telniku. A sposéb prezentacji... no c6z, zawsze
uwazalem, ze umiejetnos¢ przedstawiania
zlozonych problemoéw prostymi stowami
to naprawde wielka - bardzo wielka sztuka

i umiejetnosé*.

Interpretacja graficzna teorii ograni-
czen Goldratta (rys. 9) wskazuje, ze kazdy
system nakierowany jest na osiggniecie
zalozonego celu. W przypadku bioracego
udziat w wyscigu zespotu skautéw jest to
osiggniecie mety. W przypadku przedsie-
biorstwa moze to by¢ zrealizowanie pla-
néw produkcji, ktdre zapewniajg uzyska-
nie zysku.
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Od kazdego zespotu skautéw (rys. 9)
oczekuje si¢, aby miernik tego wyscigu,
ktérym jest czas osiggniecia mety przez
ostatniego zawodnika, byl najkrot-
szy, a wiec byt mozliwie najkorzystniej-
szy. W przypadku przedsigbiorstwa tym
wskaznikiem moze by¢ wskaznik ren-
townosci. Im wigksza jego wartos¢, tym
lepsze dzialanie systemu. W omawia-
nym wyscigu ograniczeniem zespolu
jest stabo$¢ jednego zawodnika. Gdyby
biegl szybciej, to miernik zespotu - czas
osiggniecia mety — bylby krétszy. Podob-
nie dziatanie kazdej organizacji limito-
wane jest ograniczeniem, chociaz cze-
$ciej ograniczeniami. Na rysunku 9 jeden
z zawodnikéw zespotu skautéw biegl
szybko - szybko osiaggnal mete. Czy bylo
to celowe? Oczywiscie nie. Meczyt sie on
niepotrzebnie ,,$rubujac czas’, a wynik
zespotu i tak zalezy od ostatniego zawod-
nika. W przypadku przedsi¢biorstwa,
dazac do najszybszego wykonania pro-
cesu, ,wpadamy” niekiedy w ,$wiat
kosztow”. Staramy sie na czas (zgodnie
z planem) zrealizowaé wszystkie zada-
nia, angazujac w ich wykonanie niekiedy
dodatkowe s$rodki (zwigkszamy koszty).
Jednak jest to nieuzasadnione, jedli nie
dotyczy ograniczenia. W konsekwencji
i tak koncowy rezultat bedzie uzalez-
niony od ograniczenia.

Na takie, mozna by powiedzie¢, holi-
styczne aspekty dzialania przedsiebior-
stwa zwraca uwage Goldratt w teo-
rii ograniczen. Etapy dziatania ToC sa
nastepujace:

e identyfikacja ograniczenia - czyli
okreslenie istniejacych w systemie
ograniczen zaréwno wewnatrz, jak i na
zewnatrz systemu;

e cksploatacja ograniczenia — w praktyce
czgsto opracowuje sie harmonogram
pracy ograniczenia, zwany w ToC
»werblem’, do ktérego dopasowuje sie
dzialanie innych elementéw systemu;

e podporzadkowanie ograniczeniu — na
tym etapie nastepuje dopasowanie
pracy systemu do pracy waskiego
gardla;

e wzmocnienie ograniczenia - nalezy
opracowaé koncepcje usprawnien
organizacyjnych i technicznych umoz-
liwiajacych zwigkszenie mozliwosci
dzialania ograniczenia.

Zazwyczaj zakonczenie ostatniego
etapu jest sygnalem do rozpoczecia
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W wyscigu zespotu skautow startuje 7 zawodnikow.
Czas zespolu zostanie zatrzymany, kiedy ostatni
zawodnik minie linie mety. Zawodnik odwrécony
tytem jest najwolniejszy.

Rys. 9. Ilustracja przyktadu Eliego Goldratta z jego ksigzki o zarzadzaniu

[} Pierwszy zawodnik najszybciej

pokonuje dystans, ale zupeinie

niepotrzebnie, gdyz czas druzyny

limituje zawodnik najstabszy.
Gdyby najwolniejszego zawodnika ustawi¢
na poczatku grupy, to on by ,sterowal”
szybkoscig biegu zespotu. Ale nie zawsze
takie ustawienie jest mozliwe,

Alternatywg jest ,powigzanie” zawodnikéw
ling ograniczajgca szybkos¢ hiegu zawodnikow.

Zrédto: opracowanie wiasne

Stanowisko Stanowisko
5

Zasoby niekrytyczne
Stanowisko  Stanowisko Stanowisko Stanowisko
= 0 {0 0

- pozwalajgce
na uniknigcie nadprodukcji
zasobow niekrytycznych oraz
na synchronizacje doptywu
materialéw zgodnie z tempem
wybijanym przez werbel

Rys. 10. Ilustracja metody werbel - bufor -lina

Bufor — umieszczony

> B
Ograniczenie

Werbel — ograniczenie
dyktujgce tempo prac
zasobom niekrytycznym
systemu
przed zasobem
krytycznym, ktory

pozwala na zachowanie

ciggtosei produkji

Zrodio: opracowanie wlasne

kolejnego cyklu usprawniania systemu,
gdyz proces usprawniania w kazdym
przedsiebiorstwie powinien by¢ ,nie-
koniczacy sie historig”

Sterowanie zasobami produkcyjnymi
wedlug koncepcji teorii ograniczen prze-
prowadza sig, stosujac metode nazwang
DBR od stéw Werbel - Bufor - Lina
(Drum - Buffer — Rope) — rysunek 10.
Werbel nadaje procesowi okreslony rytm
zgodny z praca waskiego gardta limitu-
jacego przepustowos$¢ w procesie. Bufor
zabezpiecza zapasy materiatlowe w new-
ralgicznych miejscach - szczegélnie przed
waskimi gardtami. Ich celem jest maksy-
malna eksploatacja ograniczenia, ktéra
moze by¢ zakldcona np. przez brak pot-
wyrobow dostarczonych z poprzedniego
procesu. Lina jest elementem metody,
ktéra wskazuje ilos¢ dostarczonych pot-
wyrobow lub materialu do wszystkich
proceséw poza waskim gardfem.

W innej sytuacji, niz ta przedstawiona
na rys. 10, ograniczenie moze stanowi¢

proces wykonywany na innym stano-
wisku niz 5. Woéwczas zmianie uleg-
nie zaréwno polozenie, jak i wielko$¢
bufora. Réwniez zmienic sie moze liczba
buforéw.

Nadmieni¢ nalezy, ze elementy teo-
rii ToC w wielu punktach zblizone sg
do koncepcji przedstawianej w ramach
lean manufacturing LM. Na przyklad
bufor z koncepcji ToC utozsamiaé
mozna w pewien sposéb z supermar-
ketem wedlug LM, chociaz ten ostatni
sterowany jest kanbanami: produkeyj-
nym i transportowym. Najwazniejsza
we wszystkich koncepcjach zarzadzania
jest skuteczno$¢ przyjetego rozwigzania
problemu. I wcale dla dzialania systemu
produkcyjnego nie jest istotny fakt, czy
pochodzi on z przemyslen menedzera,
zwigzanych z koncepcja ToC czy tez LM.

Metoda umozliwiajaca potaczenie
bilansowania zdolno$ci produkcyjnej,
identyfikacji ograniczen, a takze harmo-
nogramowania jest metoda OPT, zwana
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technologia optymalnej produkeji (Opti-
mized Production Technology).

Istote metody przedstawia rysu-
nek 11. Zasobami przykladowego sys-
temu produkcyjnego sa dwie przeci-
narki (typ: GKS400AU oraz Amada),
trzy tokarki (typ: TUM25, TUD50 oraz
TUJ-500MEF), jedna frezarka (FU) oraz
jedna szlifierka (typ: SWA10). W okres-
lonej jednostce terminowania JT w sys-
temie produkcyjnym maja by¢ wykony-
wane 3 zlecenia oznaczone odpowiednio
1, 2 oraz 3. Na rysunku przedstawione
zostalo obcigzenie poszczegdlnych obra-
biarek podczas wykonywania wszystkich
zlecenn w okreslonej jednostce termino-
wania. Analiza harmonogramu kolej-
nosci obcigzania obrabiarek wykonu-
jacych poszczegdlne operacje wskazuje,
ze w przypadku zlecenia nr 1 ostatnim
procesem wykonywanym w analizowa-
nym systemie produkcyjnym jest pro-
ces toczenia. W przypadku zlecenia
2 technologia przewiduje po procesie
toczenia proces frezowania i szlifowa-
nia. W przypadku zlecenia 3 po toczeniu
wykonywany jest jeszcze proces szlifowa-
nia. Analiza wykresu OPT wskazuje, ze
waskim gardfem w systemie produkcyj-
nym jest proces szlifowania, a zasobem
krytycznym szlifierka SWA10. Stanowi
ona ograniczenie zwigzane z realiza-
cja dwdch zlecen 2 i 3. Wykonanie
w analizowanej jednostce terminowania

wszystkich trzech zlecen jest niemozliwe.

W tej konkretnej sytuacji zarzadzajacy

produkcja musi podja¢ decyzje o sposo-

bie rozwigzania problemu. Przykladowe
decyzje zwigzane z przedstawiong sytu-
acja moga by¢ nastepujace:

e wykonanie zlecen 11 2 oraz cz¢sciowe
wykonanie zlecenia 3, tzn. jego czesci
okreslonej na rysunku 11b jako 3a;
druga czes$¢ zlecenia 3 - oznaczona
przez 3b - musiataby by¢ wykonana
w kolejnej jednostce terminowania
JT+1. W takim przypadku stanowiska
przecinarek, tokarek i szlifierek beda
w jednostce terminowania JT obcia-
zone w mniejszym stopniu;

e wykonanie zlecenia 1 i 2 oraz procesy
przecinania i toczenia, dla calego zle-
cenia 3, natomiast utworzenie przed
procesem szlifowania bufora, w kto-
rym znalaztaby sie cze$¢ zlecenia 3
(czg$¢ 3b), dla ktorej proces szlifowa-
nia bedzie wykonywany w jednostce
terminowania JT+1. W takiej sytu-
acji obcigzenie stanowisk roboczych
w jednostce terminowania JT byloby
najwicksze;

e mozna réwniez rozwazy¢ mozliwosé
wykonania w caltosci zlecen 1 i 3,
odkiadajac proces szlifowania prze-
widziany technologia dla zlecenia nr
2 na kolejng jednostke terminowania
JT+1; w takim przypadku do podjecia
decyzji potrzebne bylyby dodatkowe

informacje, np. dotyczace poréwna-

nia rentownosci tych zlecen czy tez

»stopnia waznosci klienta”. Podobnych

kryteriéw moze by¢ wiecej, niektore

z nich omdéwione sg w dalszej czesci

rozdziatu.

Metoda OPT skoncentrowana jest
przede wszystkim na waskim gardle,
gdyz tylko usprawnienie jego pracy
powoduje usprawnienie pracy calego
systemu. Przyklad z rysunku 11b wska-
zuje, Ze nie nalezy stosowa¢ jednako-
wej liczno$ci partii produkcyjnych dla
wszystkich proceséw wykonywanych
w systemie produkcyjnym. Liczno$¢ par-
tii moze by¢ rézna, dostosowana jednak
do pracy waskiego gardta. Mozna zwigk-
sza¢ lub zmniejsza¢ licznoé¢ partii w pro-
cesach, tak aby w maksymalnym stopniu
wykorzysta¢ mozliwosci tych proceséw.

Przypisy

1. Kanban w jezyku japonskim znaczy
»Kkartka”. Ten sposob sterowania produkeja
przedstawiony jest Czytelnikom w dalszej
czgsci pracy.

2. Jednostkami terminowania sg jednostki
czasu. Jednostkg terminowania moze
by¢ godzina, minuta czy tez miesigc —
w zalezno$ci od czasu realizacji zamo-
wienia klienta.

3. Waskie gardlo (ang. bottleneck) - jest
to najstabsze ogniwo, ktére ogranicza
pelne wykorzystanie mozliwoéci przed-
sigbiorstwa czy tez systemu produkcyj-
nego. Zwykle polega na niedoborze, np.
personelu lub technologii. ,Waskie gardlo”
uniemozliwia rozwdj, poniewaz hamuje
dzialania, ktore nalezy wykona¢ w dal-
szych etapach tanicucha dostaw.

4. Tekst opracowano na podstawie artykutu
Doroty Knowrodzkiej zamieszczonego na
stronie internetowej: https://www.com-
puterworld.pl/news/Opowiesc-o-pro-
dukgji-i-waskich-gardlach, 301171.html.
Z tego zrodta pochodzg tez zamieszczone

powyzej cytaty.

Fragment pochodzi z ksigzki:
Zarzqdzanie produkcjq.

Produkt, technologia, organizacja,
Edward Pajak,

Wydawnictwo Naukowe PWN,
Warszawa 2021

Nr4 e 2021r. ¢ 51



Rodzaje linii produkcyjnych

Aleksander Nicat, Kostiantyn Protchenko, Krzysztof Kaczorek, Elzbieta Szmigiera

1. Linie potokowe

1.1. Charakterystyka linii
Tego rodzaju linie do produkgji pre-

fabrykatéw znajdujg zastosowanie przy
procesach produkcyjnych zorganizowa-
nych w wariancie potokowym. Wariant
ten zaklada zmiennoé¢ potozenia przed-
miotu produkcji w czasie, zaréwno
w procesie roboczym, jak i w procesie
obrobki termicznej. Do tego celu w pro-
cesie roboczym wykorzystywane sg m.in.
przeno$niki rolkowe, tasmowe, waltkowe,
natomiast w procesie obrobki termicznej
zastosowanie znajduja tunele grzewcze.

Potokowe linie do produkcji prefabry-
katéw charakteryzujg si¢ m.in.:

e relatywnie malg liczbg dzialan i urza-
dzen transportowych;

e adaptowalnoécia do zastosowania
wysokiego stopnia automatyzacji pro-
cesu produkcji;

e stosunkowo malym zaangazowaniem
powierzchni i kubatury ze wzgledu
na ograniczenia drdég transportu
wewnetrznego;

e nieztozong strukturg organizacji pro-
cesu produkcyjnego [9].

Dodatkowo z uwagi na stale miejsce
dostawy materialow i pétfabrykatéow do
kolejnych stanowisk produkcyjnych oraz
niezmienne miejsce ekspedycji gotowych
wyroboéw wystepuje prosty transport
wewnetrzny linii [5].

Wymagania stawiane potokowym
liniom produkcyjnym prefabrykatéw
budowlanych obejmuja:

e kolejno$¢ rozmieszczenia stano-
wisk produkcyjnych odpowiadajaca
kolejnosci technologicznej operacji
produkcyjnych;

e zamkniety obieg form linii, ogranicza-
nie dzialan transportowych, eliminacje
pustych przebiegéw form oraz prosty
uklad stanowisk produkcyjnych [5].
Podstawowe uktady linii produkcyj-

nych do realizacji proceséw czgsciowych

formowania elementdw w pozycji pozio-
mej obejmuja:
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e linie 0 poziomym obiegu form;
e linie o pionowych obiegu form [9].

Linie o poziomym obiegu form maja
réwnolegte usytuowanie, na jednym
poziomie, stanowisk produkcyjnych
i tunelu dojrzewania. W tego rodzaju
liniach na ich koncach zastosowanie
znajduje takze przesuwnica [5].

Do prawidlowego przebiegu procesu
dojrzewania prefabrykatow koniecznie
jest zapewnienie odpowiednich warun-
kéw cieplno-wilgotno$ciowych w tunelu
grzewczym oraz odpowiednie dobra-
nie czasu trwania samego procesu. Ze

wzgledu na dynamiczny przebieg pro-
cesow potokowych, polegajacych na
przemieszczaniu si¢ zaformowanych
elementoéw prefabrykowanych na linii
produkcyjnej, nalezy obliczy¢ wymagang
minimalng dlugos$¢ tunelu grzewczego
wedlug wzoru:

L=n-l (1)
gdzie:
L — diugos¢ tunelu dojrzewania elemen-
tow prefabrykowanych;

n - krotno$¢ rytmu w cyklu dojrzewania;
I - dlugos¢ formy.

a)

Rzut poziomy linii

Przekroj poprzeczny linii

W
b (m] [m]
.f]\
WV
s > —
Rzut poziomy linii Przekréj poprzeczny linii
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> — — ]
o | —_— =
N 5 N N

Rzut poziomy linii

Przekrdj poprzeczny linii

Rys. 1. Zestawienie wybranych przyktadéw przestrzennych rozwiazan linii potokowych [2, 9]




W przypadku linii produkcyjnych cha-
rakteryzujacych sie relatywnie krétkimi
rytmami i wysoka wydajnoscia tunele
dojrzewania osiagaja znaczne diugosci.
Ograniczenie dlugosci tuneli dojrze-
wania mozliwe jest przez nastgpujace
rozwigzania:

e wielopoziomowe dojrzewanie;

e jednopoziomowe dojrzewanie, ale
z wielopoziomowym spi¢trzeniem ele-
ment6éw na wozkach transportowych;

e stosy o cyklicznym pionowym i pozio-
mym ruchu form;

e ukosne polozenie elementéw w trakcie
cyklicznego przesuwania w tunelu [9].
Przedstawione na rys. 1 wybrane roz-

wigzania przestrzennych linii potoko-

wych dotyczg linii 0 poziomym obiegu
form i zastosowaniu tuneli grzewczych

[9]. Jednym z kryteriéw przy wyborze

konkretnego rozwiazania przestrzen-

nego, ktérym nalezy si¢ kierowa¢, jest

mozliwa niewielka kubatura. Na rys. 2

pokazano rozwiazanie przestrzenne linii

potokowej z zastosowaniem stosow.

Linie potokowe charakteryzujace si¢
pionowym obiegiem form maja na ogét
tunel dojrzewania bezposrednio pod
ciggiem produkcyjnym (rys. 3). Na obu
koncach tunelu stosuje si¢ podnosniki
lub windy. Wéréd rozwigzan spotyka
sie takze warianty z goragcymi basenami,
w ktorych prowadzony jest nagrzew izo-
termiczny. W rozwigzaniu tym elementy
sg spietrzone. Zabieg ten umozliwia m.in.
skrocenie diugosci tunelu dojrzewania.
Oprocz powyzszego rozwigzania skro-
cenie tuneli dojrzewania mozna uzyskac¢,
stosujac rozwiazania wielopoziomowe
[5]. Kompleksowe rozwigzanie organi-
zacji linii potokowych uzyskuje sie przez
opracowanie [5]:

e przestrzennego rozwigzania linii,
obrazujacego zwigzki miedzy iloscia,
przestrzenia i kolejno$cig w procesie
produkeji;

e cyklogramu (lub harmonogramu)
przebiegu procesu, obrazujacego
zwiazki miedzy czasem, iloscig i kolej-
noscig w procesie produkgji.

1.2. Cyklogramy dla linii
potokowych

Cyklogram jest dokumentem obra-
zujagcym dokladny przebieg procesu
produkgcji. Ponadto umozliwia odczy-
tanie podstawowych parametréow
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Przekroj poprzeczny linii

Rys. 2. Zestawienie wybranego przykiadu przestrzennej linii potokowej przy zastosowaniu dojrze-

wania w stosach [9]
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Rys. 3. Wybrane przyktady linii potokowych o pionowym obiegu:

a) z dojrzewaniem w tunelu; b) z goragcym basenem

organizacyjnych procesu, takich jak
m.in. rytm produkeyjny, cykl robo-
czy, cykl dojrzewania i liczba stanowisk
roboczych. Cyklogramy dla linii poto-
kowych, obrazujace zwigzki miedzy
czasem, ilo$cig i kolejnoscia, przyjmuja
posta¢ przedstawiona na rys. 4. Kolejne
numery operacji roboczych odpowia-
daja kolejnym stanowiskom roboczym
i przedstawiaja: 1 - rozformowanie;
2 - czyszczenie formy; 3 — smarowanie
formy; 4 - zbrojenie; 5 - betonowanie;
6 - zageszczenie mieszanki betonowej;
7 - obrdbke termiczna.

Na przedstawionym przykiadzie cyklo-
gramu mozna odczytac nastepujace war-
tosci podstawowych parametréw organi-
zacyjnych procesu produkcyjnego:

e rytm produkeyjny: 0,5 godziny;
e cykl roboczy: 3 godziny;
e cykl dojrzewania: 3 godziny.

1.3. Powigzania podsystemow
produkcyjnych

W liniach potokowych produkcji pre-
fabrykatéw betonowych spotyka sie
nastegpujace warianty powigzan podsys-
temow produkcyjnych:

e sztywne;
e polsztywne.

Sztywne powigzania komoérek produk-
cyjnych charakteryzuja sie $cisle okres-
lonym czasem trwania poszczegolnych
operacji roboczych, terminem ich roz-
poczecia i zakonczenia oraz niezmienng
kolejnoscig wykonywania. Tego rodzaju
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powiazanie podsysteméw na liniach
potokowych formowania elementéw
betonowych wystepuje, gdy przesuw
form odbywa sie¢ za posrednictwem
napedu popychajacego caly ich zestaw
o jeden skok [5]. W celu kompensa-
cji zakldcen spowodowanych awariami
stalych urzadzen stanowisk produkeyj-
nych stosuje si¢ stanowiska rezerwowe
(podwojenie stanowisk) [9]. Znajduja
one zastosowanie w tych komorkach pro-
dukcyjnych, w ktérych awaria urzadzen
na stale zwigzanych ze stanowiskiem
wymaga diuzszego czasu na ich remont
lub wymiane, przy czym nie jest mozliwe
zastosowanie urzadzen zastepczych (np.
urzadzenia do zageszczenia mieszanki
betonowej) [9]. Kompensacje zakldcen
spowodowanych awariami przedmio-
tow produkcji (np. peknigciem splotu
sprezajacego w trakcie naciggu) i form
(np. uszkodzeniem zamka w formie)
przeprowadza si¢ przez zastosowanie
stanowisk magazynowania miedzyope-
racyjnego. Stanowiska te wykorzystuje
si¢ takze w celu kompensacji nieryt-
micznosci pracy komérek produkeyj-
nych. Dodatkowo stanowiska sa wypo-
sazone w urzadzenia transportowe, ktére
umozliwiaja wyprowadzenie uszkodzo-
nego przedmiotu produkeji lub formy
poza linie produkcyjng oraz wprowa-
dzenie formy zastepczej. Stanowiska te
znajduja zastosowanie w liniach, w ktd-
rych pracochtonnos¢ operacji na techno-
logicznie podobnych przedmiotach pro-
dukgji jest zréznicowana, co wplywa na
wahania czasu ich trwania. Zaplanowa-
nie wlinii produkcyjnej stanowisk maga-
zynowania miedzyoperacyjnego pociaga
za sobg konieczno$¢ zwigkszenia liczby
form w obiegu oraz przediuzenia cyklu
produkcyjnego, a wszystkie te stanowi-
ska aczy si¢ ze sobg szeregowo. Stanowi-
ska rezerwowe moga jednocze$nie pelni¢
funkcje stanowisk magazynowania mie-
dzyoperacyjnego [5].

Pélsztywne powigzanie komdrek pro-
dukcyjnych na liniach potokowych for-
mowania elementéw zachodzi, gdy prze-
suw formy w ramach poszczegoélnych
komoérek odbywa sie niezaleznie, tj. bez
czasowego zwigzania ze soba wszystkich
operacji [9]. Zastosowanie miedzyope-
racyjnych stanowisk magazynowania
powoduje kompensacj¢ awarii i wahan
czasu w ramach poszczegolnych form
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Rys. 4. Cyklogram przebiegu form na potokowej linii produkcyjnej [9]
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Rys. 5. Schemat linii produkcyjnej o pétsztywnym wariancie powigzan miedzy komérkami

produkcyjnymi [9]. Symbole oznaczaja: K, - komérka produkcyijna (n=1,2,3...);

K, - rozformowanie; K, - czyszczenie i smarowanie form; K3 - montaz formy; K4 - zbrojenie;

Kp5 - formowanie; 2’ - stanowisko rezerwowe; O - magazynowanie miedzyoperacyjne

na technologicznie podobnych przed-
miotach produkeji [5]. W ukladzie
tym rezerwowe stanowiska kompen-
sujace awarie stalych $rodkéw tech-
nicznych nie wplywaja na zwigkszenie
liczby form w obiegu linii produkcyj-
nej i moga by¢ jednocze$nie wykorzy-
stywane jako stanowiska magazynowa-
nia miedzyoperacyjnego. Zastosowanie
ich tylko cze$ciowo wymaga zwieksze-
nia liczby form w obiegu, gdyz przed-
mioty produkeji nie musza si¢ znajdowac
na wszystkich stanowiskach [5]. Maga-
zyn miedzyoperacyjny jest w tym przy-
padku kompensatorem, ktéry umozli-
wia wczedniejsze dostarczenie formy
do nastepnej komorki produkeyjnej [9].
Mozliwe jest takze wczesniejsze przyje-
cie formy z poprzedniej komorki. Dobdr
odpowiedniej liczby stanowisk magazy-
nowania miedzyoperacyjnego powinien
by¢ prowadzony na podstawie analiz

niezawodnosci potokowej linii produk-
cyjnej oraz wahania czaséw trwania
prowadzonych na niej operacji. Sche-
mat linii produkcyjnej o pétsztywnym
wariancie powigzan podsysteméw pro-
dukcyjnych pomiedzy komérkami pro-
dukcyjnymi przedstawiono na rys. 5.

1.4. Przyklady potokowych linii
produkcyjnych

Na fot. 1 zostala pokazana linia pro-
dukcyjna firmy Ebawe z systemem
obiegu palet dostosowana do produk-
¢ji stropéw modutowych. Rozwiazanie
to charakteryzuje sie wysokim stopniem
automatyzacji, krétkimi czasami cyklu
i niska liczbg pracownikéw do obstugi
linii. Kolejne numery oznaczaja odpo-
wiednio [10]: 1 - paleta produkcyjna;
2 - urzadzenie do czyszczenia palet;
3 - ploter; 4 — urzadzenie do rozpylania
srodka antyadhezyjnego; 5 - maszyny



Fot. 1. System obiegu palet dostosowany
do produkcji stropéw modutowych firmy
Ebawe [10]

Fot. 2. System obiegu palet dla scian
dwuwarstwowych firmy Ebawe [10]

tngco-prostujace; 6 — maszyny zgrze-
wajace do dzwigaréw kratownicowych;
7 — automatyzacja zbrojenia; 8 — dystry-
butor betonu; 9 - zageszczarka; 10 - urza-
dzenie do obstugi systemu regalowego;
11 - trawers dzwigowy; 12 — wézek trans-
portowy i system magazynowania.

Na fot. 2 wida¢ lini¢ produkcyjng firmy
Ebawe z systemem obiegu palet dla §cian
dwuwarstwowych [10]. Kolejne numery
przedstawione na fotografii oznaczaja
odpowiednio [10]: 1 - paleta produk-
cyjna; 2 - roboty do zakladania i zdej-
mowania szalunkéw; 3 - urzadzenie do
czyszczenia palet; 4 - roboty do zakfada-
nia i zdejmowania szalunkéw; 5 - trans-
port palet; 6 — zgrzewarki do mat zbro-
jeniowych; 7 — automaty do produkgji
strzemion; 8 — maszyny zgrzewajace do
dzwigaréw kratownicowych; 9 - auto-
matyzacja zbrojenia; 10 — dystrybutor
betonu; 11 - zageszczarka; 12 — prze-
cinarka do materiatéw izolacyjnych;

13 — urzadzenie do obracania; 14 - urza-
dzenie do obstugi systemu regalowego;
15 - wozek transportowy i system
magazynowania.

2. Linie stacjonarne
2.1. Charakterystyka linii
Stacjonarne linie do produkcji pre-
fabrykatéw znajdujg zastosowanie przy
procesach produkcyjnych zorganizowa-
nych w wariancie stacjonarnym. Zaklada
on niezmienno$¢ potozenia przedmiotu
produkcji w czasie, zar6wno w proce-
sie roboczym, jak i w procesie obrdébki
termicznej. Linie tego typu na ogol sa
wykorzystywane do produkcji elemen-
tow masywnych o znacznych gabarytach
i ciezarze wlasnym. Podstawowa charak-
terystyka linii stacjonarnych obejmuje
m.in. [5, 11]:
e mozliwo$¢ swobodnej pracy na dowol-
nej liczbie zmian roboczych, znaczne
zréznicowanie produkowanego asor-

tymentu wyrobow ze wzgledu na luzne

powiazania;

e relatywnie mniejszg adaptowalnos¢ do
automatyzacji niz w przypadku linii
potokowych;

e znaczng liczbe dziatan transportowych
ze wzgledu na konieczno$¢ dostawy
na stanowiska produkcyjne urzadzen,
surowcow i potfabrykatow, jak réow-
niez wywozu gotowych elementéw na
place sktadowe; okolicznos¢ ta powo-
duje, ze zachodzi konieczno$¢ wypo-
sazenia zakladéw w suwnice, wozki
kotowe oraz wydzielenia korytarzy
transportowych;

e potrzebe zaangazowania duzych
powierzchni i przestrzeni m.in. na
korytarze transportowe i suwnice
pomostowe;

e konieczno$¢ dostosowania do produk-
cji elementéw o duzych wymiarach
i ciezarze, utrudniajacych transport
na liniach potokowych (np. ciezkich
dzwigaréw, elementéw blokowych
itp.);

e utrudnienia w zakresie wdrazania
automatyzacji;

e konieczno$¢ opracowania dokladnej
organizacji produkcji i wdrazania sys-
temu ciaglego sterowania nig.
Dodatkowo linie stacjonarne stosuje

sie przy [5]:

e pracochtonnych operacjach robo-
czych — w takich przypadkach pra-
cochlonnos¢ zostaje zredukowana na
skutek zastosowania dlugich toréw
naciggowych (wykonywanie wielu
operacji odbywa si¢ na jednym miej-
scu) lub form zespotowych (wykony-
wanych jest kilka elementéw jedno-
cze$nie w zespolowych, pionowych
formach kasetowych);

e Kkoniecznosci formowania w pozycji
pionowej, co dotyczy na ogo6l elemen-
tow o znacznych rozmiarach, np. kabin
sanitarnych, szybéw windowych, rur
o duzych $rednicach.

Dobér liczby stanowisk produkcyj-
nych w metodzie stacjonarnej przepro-
wadza si¢, obliczajac ja z nastepujacego
wzoru [11]:

Cpo _ Co+Csp  m-r+Cy

r r r
Can )

S=
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gdzie:

s — liczba stanowisk produkcyjnych;
m - liczba operacji roboczych;

r — rytm produkeyjny;

C,, — cykl produkcyjny;

C,, - cykl roboczy;

Cjo — cykl dojrzewania.

2.2. Harmonogramy dla linii
stacjonarnych

Harmonogramy dla linii stacjonarnych,
podobnie jak cyklogramy w przypadku
linii potokowych, umozliwiajg odczyta-
nie podstawowych parametréw organi-
zacyjnych procesu, takich jak rytm pro-
dukeyjny, cykl roboczy, cykl dojrzewania
i liczba operacji roboczych. W literatu-
rze spotyka sie takze pojecie cyklogra-
moéw przebiegu operacji produkcyjnych.
Cyklogramy powinny ponadto doku-
mentowa¢ m.in. ciagglos¢ pracy brygad
roboczych oraz ruchomych $rodkéw
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technicznych i stanowisk produkcyjnych.
Harmonogramy dla linii stacjonar-

nych, obrazujace zwiazki miedzy cza-

sem, ilo$cig i kolejnoscia, przyjmuja

postac przedstawiona na rys. 6. Operacje

robocze prowadzone na tej linii obejmuja

kolejno: rozformowanie, czyszczenie

form, smarowanie form, zbrojenie ele-

mentow, formowanie elementéw. Kazda

z tych operacji trwa 15 minut i odpo-

wiada warto$ci rytmu produkcyjnego.
Informacje przedstawione na cyklo-

gramie obejmuja:

e liczbe stanowisk produkcyjnych: 28;

e liczbe operacji roboczych: 5;

e rytm produkcyjny: r = 0,25 godziny;

e cykl roboczy: 1,25 godziny;

e moc produkeyjna: 28 elementdw;

e maksymalny cykl dojrzewania rzeczy-

wistego: 22,75 godziny;

minimalny cykl dojrzewania rzeczywi-

stego: 22,25 godziny.
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Roéznica migdzy minimalnym a mak-
symalnym czasem trwania cyklu dojrze-
wania rzeczywistego wynika z zaplano-
wanej przerwy regeneracyjnej trwajacej
0,5 godziny. W przypadku stanowisk
roboczych, w ktérych przerwa wyste-
puje w trakcie trwania procesu robo-
czego, nalezy przyja¢ minimalny czas
trwania cyklu dojrzewania. Sytuacja
taka wystepuje m.in. na stanowisku XI,
XII, XIII i XIV. Wynika to z umownego
zaloZenia trwania procesu obrobki ter-
micznej w trakcie wystepowania prze-
rwy regeneracyjnej. Innym przykladem
jest przedstawiony na rys. 7 cyklogram
dla 24 stanowisk stacjonarnej linii pro-
dukcyjnej pracujacej na trzech zmia-
nach. Operacje robocze prowadzone
na tej linii obejmuja kolejno: rozformo-
wanie, czyszczenie form, smarowanie
form, zbrojenie elementéw, formowanie
elementéw. Kazda z tych operacji trwa
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Rys. 6. Harmonogram stacjonarnej linii przystosowanej do pracy jednozmianowej, z pelnym wykorzystaniem stanowisk w ciggu doby [12]
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Rys. 7. Harmonogram stacjonarnej linii produkcyjnej sktadajacej sie z 24 stanowisk, pracujacej na 3 zmianach [11]
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30 minut, co odpowiada wartosci rytmu
produkeyjnego.

Informacje przedstawione na powyz-
szym cyklogramie obejmuja:

e liczbe stanowisk produkeyjnych: 24;

e liczbe operacji roboczych: 5;

e rytm produkeyjny: r = 0,5 godziny;

e cykl roboczy: 2,5 godziny;

e moc produkcyjna: 24 elementy;

e maksymalny cykl dojrzewania rzeczy-
wistego: 21,5 godziny;

e minimalny cykl dojrzewania rzeczywi-
stego: 21 godziny.

Analogicznie jak w przypadku cyklo-
gramu z rys. 6, réznica miedzy minimal-
nym a maksymalnym czasem trwania
cyklu dojrzewania rzeczywistego wynika
z zaplanowanej przerwy regeneracyjnej
trwajacej 0,5 godziny. W przypadku sta-
nowisk roboczych, w ktérych przerwa
wystepuje w trakcie trwania procesu
roboczego, nalezy przyja¢ minimalny
czas trwania cyklu dojrzewania. Sytu-
acja taka wystepuje m.in. na stanowisku
IV, V, VIi VIL

2.3. Powigzania podsystemow

produkcyjnych
Linie stacjonarne do produkgji prefa-

brykatéw w do$¢ znacznej liczbie przy-
padkéw maja luzne powigzania podsys-
temow produkeyjnych [11]. Oznacza to,
ze kazda brygada robocza moze wykony-
waé operacje na stanowiskach w dowol-
nej kolejnosci przy zachowaniu warun-
kow technologicznych. Powigzania te
zakladaja takze swobode w zakresie cza-
sOw trwania operacji roboczych oraz ich
terminéw rozpoczecia i zakonczenia.
Analogicznie do potokowych linii pro-
dukcyjnych kompleksowe rozwigzanie
organizacji linii potokowych uzyskuje

sie przez opracowanie [5]:

e przestrzennego rozwigzania linii,
obrazujacego zwigzki miedzy iloscia,
przestrzenia i kolejno$cig w procesie
produkgji;

e cyklogramu (lub harmonogramu)
przebiegu procesu, obrazujgcego
zwiazki miedzy czasem, iloécig i kolej-
noscig w procesie produkcji.
Przestrzenne rozwigzanie linii powinno

zapewniac [11]:

e bezkolizyjne dostarczanie materialow,
potfabrykatéw i surowcoéw oraz urza-
dzen technicznych do poszczegélnych
stanowisk;

g N
Spi

Rys. 8. Rozplanowanie
przestrzenne stanowisk | s
produkcyjnych stacjonar- "
nej linii formowania
(1 - korytarze (pasy) Spa
transportowe;
Sp1, Spa..- Sp12 - stanowiska Spi
produkcyijne) [11]
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Fot. 3. Stacjonarna linia produkcyjna
firmy Ebawe do produkcji strunobetono-

wych elementéw prefabrykowanych [10]

e bezkolizyjne wywozenie gotowych
wyrobdw bez krzyzowania sie drég
w obrebie korytarzy transportowych;

e stale wykorzystanie przykryw do
nagrzewania elementéw bez koniecz-
nosci ich transportowania i magazy-
nowania;

e bezkolizyjng prace suwnic.

Schemat rozplanowania przestrzen-
nego stanowisk produkcyjnych w sta-
cjonarnej linii formowania pokazano na
rys. 8. Na rysunku przedstawiono przy-
ktadowe rozplanowanie 12 stanowisk
produkeyjnych (1 rezerwowe) oraz kory-
tarze (pasy) transportowe.

2.4. Przyktlad stacjonarnej linii
produkcyjnej

Na fot. 3 wida¢ stacjonarng lini¢ pro-
dukcyjna firmy Ebawe do produkcji m.in.
strunobetonowych stropéw kanatowych
oraz prefabrykowanych pali wbijanych
[9]. Kolejne numery przedstawione
na fotografii oznaczaja odpowiednio
[10]: 1 - tory produkcyjne; 2 — system

sprezania; 3 — woézek wielofunkcyjny;
4 - dystrybutor betonu; 5 - agregat
przesuwny do formowania slizgowego
betonu S-Liner®; 6 — wytlaczarka §lima-
kowa; 7 - ploter SmartJet; 8 - urzgdzenie
pomiarowe; 9, 10 - pilarka; 11 - maszyna
do odsysania betonu; 12 — wdzek wielo-
funkcyjny; 13 - osprzet do podnoszenia;
14 - systemy logistyczne; 15 — urzadze-
nie do ptukania; 16 — system grzewczy;
17 - system czyszczacy. [ |

Bibliografia dostepna pod linkiem:
wdp.com.pl/bibliografia.html
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Zrownowazony rozwoj
w odniesieniu do opakowan

Hanna Zakowska

1. Model oceny zréwnowazonego rozwoju dla
opakowan

Koncepcja zréwnowazonego rozwoju podkresla potrzebe
uwzglednienia w dzialalnoéci gospodarczej, oprocz wymiaru
ekonomicznego, réwniez czynnikéw spolecznych i $rodowi-
skowych, w celu zaspokojenia potrzeb nie tylko obecnego, ale
i przysztych pokolen.

W praktyce produkcyjnej oznacza odpowiedzialne wprowa-
dzanie na rynek wyrobéw, dla ktérych wytworcy dokonali oceny
pod katem réznych aspektéw $rodowiskowych, spolecznych
i ekonomicznych. Ocena taka powinna uwzglednia¢ réwno-
rzedne traktowanie ustalonych kryteriéw z obszaru zréwno-
wazonego rozwoju w catym cyklu zycia wyrobu (projektowanie,
wytwarzanie, uzytkowanie, odzysk odpadéw). Obszar zréwno-
wazonego rozwoju przedstawiono na rysunku 1.

Aspekt

% Aspekt J/
“... ekonomiczny b

Srodowiskowy

Rys. 1. Obszar zréwnowazonego rozwoju’

Przedstawiony na rysunku obszar zréwnowazonego roz-
woju, jako cze$¢ wspdlna dla trzech aspektéw, pozostaje jed-
nak w przypadku opakowan obszarem modelowym, ktdry ze
wzgledu na mnogos¢ kryteriéw oceny jest trudny do zdefinio-
wania w sposob bardziej praktyczny.

Teoretycznie opakowania zgodne z zasada zréwnowazonego
rozwoju (opakowania zréwnowazone) to takie, dla ktérych
potwierdzono jednocze$nie spetnienie wyzszych standardéw
$rodowiskowych, ekonomicznych i spotecznych w poréwna-
niu z opakowaniami konwencjonalnymi. Podwyzszone stan-
dardy powinny dotyczy¢ wszystkich etapéw cyklu zycia opa-
kowan, poczawszy od procesu wytwoérczego i taicucha dostaw,
poprzez zapotrzebowanie na surowce, sposoby przetwarzania,
nastepnie pakowanie, dystrybucje, az po uzytkowanie i etap
zagospodarowania odpaddw, wlaczajac w to procesy transportu.
Jednoczes$nie powinny doréwnywaé opakowaniom konwen-
cjonalnym lub nawet je przewyzsza¢ pod wzgledem cech uzyt-
kowych i jakosci, odpowiadaé wspdlczesnej wiedzy na temat
ochrony srodowiska, a takze wnosi¢ nowe mozliwosci postepo-
wania z odpadami i procesami odzysku. Dodatkowe problemy
przy definiowaniu ,opakowan zréwnowazonych” sg zwigzane

58 e Nrae2021r.

z duzg réznorodnoscig materialéw opakowaniowych i ich kom-
binacji oraz réznymi zastosowaniami i funkcjami opakowan.
Trudno zatem wprowadzi¢ dla nich bardziej szczegétowa defi-
nicje zgodnosci z zasadg zréwnowazonego rozwoju i ustali¢
jednolite kryteria oceny, a dokonanie takiej ztozonej ewalu-
acji wymagaloby skomplikowanych znormalizowanych proce-
dur obliczeniowych przy uzyciu zawansowanych technologii
informatycznych. Z tego wzgledu wazne jest ustalenie kryte-
riéw podstawowych, a do poréwnania okres§lonych opakowan
stosowanych do takich samych celéw nalezy dobiera¢ kryteria,
ktére sa odpowiednie do okreslonego zastosowania.

Przykladowe kryteria oceny odnoszace si¢ do aspektu $rodo-
wiskowego, ekonomicznego i spotecznego, ktére nalezy wziaé
pod uwage, rozwazajac kwestie opakowan zréwnowazonych,
zostaly okreslone w rozdzialach 2-4.

2. Aspekty srodowiskowe
Oceniajac opakowania pod wzgledem aspektéw srodowisko-

wych, mozna wykorzystac:

e metode LCA;

e analize pochodzenia materialéw opakowaniowych (ze Zrédet
odnawialnych lub z ich udzialem);

o certyfikacje opakowan potwierdzajaca spelnienie dodatko-
wych wymagan zwigzanych z ochrong $rodowiska itp.
Dokonujac oceny cyklu zycia (LCA) pod katem aspektow

srodowiskowych, nalezy wzia¢ pod uwage rézne opakowa-
nia o podobnym zastosowaniu. W ramach oceny zewiden-
cjonowane zostajg iloSciowo rozne kategorie potencjalnych
wplywow srodowiskowych: czynniki rakotwoércze, emisje
zwigzkéw organicznych, emisje zwigzkéw nieorganicznych,
zmiany klimatu, promieniowanie, zniszczenia warstwy ozo-
nowej, ekotoksyczno$¢, zakwaszenie/eutrofizacja, wyko-
rzystanie terenu, wykorzystanie surowcéw mineralnych,
zuzycie paliw kopalnych, ktére mozna przeliczy¢ na trzy kate-
gorie szkdd $rodowiskowych: zycie ludzkie, jako$¢ ekosystemu,
zuzycie surowcow.

Obecna $wiatowa eksploatacja Zrédet nieodnawialnych
w postaci paliw kopalnych (wegiel kamienny, wegiel brunatny,
torf, ropa naftowa i gaz ziemny) w wieloletniej perspektywie
prowadzi do wyczerpywania ich zasobdw, co moze grozi¢ nie-
doborem dla przysztych pokolen. Z tego wzgledu istotne jest
szersze wykorzystywanie zrédet odnawialnych, co pozwala na
oszczedne gospodarowanie zasobami srodowiska. Wykorzysty-
wanie surowcow pochodzenia roslinnego, stanowigcych zrodta
odnawialne, jest zgodne z zasadg zréwnowazonego rozwoju
i umozliwia oszczedno$ci w zuzyciu nieodnawialnych surow-
cow kopalnych, ktdérych zasoby sg ograniczone.



Spelnienie wymagan wyzszych niz stanowi obowigzujace
prawo, w tym dobrowolna certyfikacja w zakresie ochrony
$rodowiska, moze stanowi¢ dodatkowe argumenty $wiadczace
o realizacji zasady zréwnowazonego rozwoju w odniesieniu
do opakowan. W Unii Europejskiej dla wielu wyrobow, w tym
opakowan, wprowadzane sg dobrowolne systemy oceny pod
katem okreslonych kryteriéw. Dla przykladu mozna przywo-
fa¢ takie systemy, jak:

o certyfikacja wyrobéw kompostowalnych;

e certyfikacja wyrobdw zawierajacych Zrédla odnawialne;

o certyfikacja lub deklaracja przydatnosci do recyklingu;

e potwierdzenie obnizenia wskaznikéw emisji gazéw cieplar-
nianych itp.

Systemy te zwiazane sg z oznaczaniem opakowan specjalnymi
znakami zawierajacymi informacje dla konsumentow.

3. Aspekty spoleczne

W ocenie opakowan pod wzgledem aspektéw spotecznych
mozna uwzgledni¢ takie elementy, jak:
e Spelnienie oczekiwan uzytkownikéw/konsumentow.

Opakowania powinny oferowac atrakcyjny wyglad, wysoki
komfort uzytkowania, ergonomiczny ksztalt, zapewnia¢
wytrzymalo$¢ i bezpieczenistwo uzytkowania, uwzgledniaé
przyzwyczajenie konsumentow itp.

e Dostepnos¢ systemow odbioru odpadéw opakowaniowych
i technologii odzysku.

Wprowadzenie na rynek opakowania lub wyrobu w opako-
waniu powinno uwzglednia¢ dostepne na danym rynku sys-
temy odbioru odpadéw opakowaniowych oraz technologie
odzysku, w tym recyklingu. W przypadku braku takich sys-
temow powstate odpady opakowaniowe beda kierowane na
skltadowiska (marnotrawstwo surowcow i energii zawartych
w materiatach opakowaniowych).

e Poziom wiedzy i edukacji uzytkownikéw/konsumentdow.

Akceptacja rynkowa oraz spoleczna nowych rozwiazan
technicznych i technologicznych korzystnych dla srodowi-
ska wymaga wysokiego stopnia uswiadomienia mieszkan-
coOw, co jest zwigzane ze znacznymi nakladami na informa-
cje i edukacje. W duzym stopniu zalezy od poziomu wiedzy
powszechnej (catego spoleczenstwa), specjalistycznej (admi-
nistracja rzadowa i samorzadowa, firmy ustug komunalnych,
organizacje odzysku itd.), $wiadomosci i odpowiedzialno$ci
w jednostkach przemystowych i handlowych (przedsigbior-
stwa taficucha opakowaniowego) itp.

e Regulacje prawne i normatywne okres$lajace wymagania dla
okreslonych grup opakowan.

Opakowania zréwnowazone powinny spetnia¢ ustalone
prawnie standardy zwigzane z wprowadzaniem na rynek
okreslonych grup opakowan. Dla przykladu wymagania:

- jako$ci zdrowotnej dla opakowan do kontaktu z Zywnoscia;
- dla opakowania do transportu towaréw niebezpiecznych;
- zwigzane z ochrong srodowiska itd.

4. Aspekty ekonomiczne

W ocenie opakowan pod wzgledem aspektéw ekonomicznych
mozna uwzgledni¢ takie czynniki, jak:
e Zapotrzebowanie rynku.

Wprowadzenie okre$lonego opakowania na rynek, a w
szczegblnosci jego cena wynikajaca z kosztow wytwarzania,
powinny by¢ poprzedzone analizg zapotrzebowania poten-
cjalnych odbiorcow. Dla przyktadu z badan ankietowych
COBRO? wynika, ze najwazniejszym czynnikiem wplywa-
jacym na decyzje produkcyjne przedsiebiorstw jest cena,
a nastepnie wlasciwosci i dostepnosé. W przypadku opako-
wan kompostowalnych dla 52% firm akceptowana jest cena
w granicach obecnych cen klasycznych tworzyw polimero-
wych, ale jednocze$nie 22% jest gotowych ponie$¢ wyzsze
koszty w granicach 100%-150%.

e Ocena cyklu zycia pod katem kosztéw (LCC). Koszty proce-
séw w calym cyklu zycia.

Oceny kosztéw réznych proceséw skladajacych sie na cykl
zycia opakowania mozna ocenié¢ przy uzyciu metody LCA,
uwzgledniajac jedynie koszty. Mozna w ten sposob oceni¢
poszczegdlne procesy i ich udzial w kosztach ogdlnych.

e Wybdr materialu uzasadniony ekonomicznie.

Materiaty opakowaniowe powinny by¢ dobrane przy uzy-
ciu takich narzedzi oceny, jak:

- badania rynku;

- analiza ryzyka;

- analiza portfolio producentéw/dostawcow.

e Ocena efektow zewnetrznych.

Podjete przez producentéw i konsumentéw decyzje w skali
mikroekonomicznej wplywaja na pojawienie sie efektow
zewnetrznych, ktore mozna podzieli¢ na:

- pozytywne (korzysci spoteczne);

- negatywne (koszty spoleczne).

Pozytywne efekty zewnetrzne maja miejsce, gdy dzialania
producentéw i konsumentéw korzystnie wptywaja na cate spo-
teczenstwo. Za te korzysci producenci ani konsumenci nie sg
wynagradzani.

Negatywne efekty zewnetrzne moga powstaé w przypadku
stosowania niektorych opakowan (np. opakowan wielomateria-
fowych lub sktadajacych si¢ z réznych tworzyw polimerowych).
Koszty zbiérki i recyklingu odpadéw (selektywna zbidrka,
nastepnie koniecznos¢ segregacji odpadéw na poszczegélne
grupy jednolite materiatowo, przygotowanie do przetworstwa
itd.) naleza do najwigkszych. Koszty te w malym stopniu obcia-
zajg przedsiebiorcow i stanowig obcigzenie dla spoleczenstwa
w postaci kosztow spolecznych. Rozpatrujac z kolei opakowania
biodegradowalne, przydatne do kompostowania w warunkach
przemystowych lub w warunkach kompostownikéw przydo-
mowych, mozemy zaobserwowac korzystne efekty zewnetrzne.
Przedsigbiorca, ktéry wprowadza je na rynek, ponosi wigksze
koszty, za ktdre nie jest wynagradzany. Podobnie konsument,
placac wyzsza cene za opakowanie. Jednocze$nie wywotuje to
pozytywny efekt dla spoleczefistwa w postaci akceptowanej eko-
logicznie metody odzysku odpadéw — kompostowania, ktore
jest zdecydowanie tafisze niz recykling materiatowy lub spalanie
z odzyskiem energii. Natomiast podczas kompostowania zuzy-
tych opakowan w kompostowniku przydomowym nie pojawiaja
sie koszty recyklingu organicznego.

Negatywne efekty zewnetrzne wystepuja w przypadku opako-
wan, ktorych koszty selektywnej zbiorki, segregacji, przygotowa-
nia do przetworstwa oraz recyklingu s niewspotmiernie wyzsze
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niz oplaty zwigzane z obowiazkiem odzysku i recyklingu (Ustawa
o gospodarce opakowaniami i odpadami opakowaniowymi).

5. Opakowania zrownowazone - wiecej niz stanowi

prawo

W wielu przypadkach duze przedsiebiorstwa oraz miedzy-
narodowe korporacje sa przedmiotem obserwacji zaréwno ze
strony konsumentoéw, jak i proekologicznych organizacji poza-
rzagdowych, dlatego uwaza sie, Ze na nich spoczywa najwieksza
odpowiedzialnos¢ za realizacje zasady zréwnowazonego roz-
woju w odniesieniu do wlasnej produkgji. Z tego wzgledu staraja
sie wprowadza¢ wyzsze standardy w zakresie ochrony srodowi-
ska, niz przewiduja obowigzujace przepisy prawne, i sktadaja
wiele deklaracji w tym zakresie.

Tendencja ta dotyczy réwniez branzy opakowaniowej. Duzego
znaczenia nabiera projektowanie, wytwarzanie i uzytkowanie
opakowan zgodnie z zasadg zréwnowazonego rozwoju, a takze
minimalizowanie negatywnego wplywu opakowan na stan $ro-
dowiska w calym cyklu ich obrotu, przy uwzglednieniu réw-
niez etapu powstawania odpadéw opakowaniowych. Tematyka
opakowan w kontekscie zréwnowazonego rozwoju jest przed-
miotem rozwazan teoretycznych prowadzonych w srodowisku
naukowym, koncentrujacych sie - dla przykladu - na filozofii
postepowania zaktadajacego procesowe doskonalenie w obsza-
rach: §rodowisko, gospodarka, spoteczenstwo?.

Do licznych dyskusji dochodzi réwniez w ramach réznych
organizacji i stowarzyszen skupiajacych sfere przemystows. Do
tej pory nie udato si¢ wypracowac jednolitych zasad, kryteriéw
i definicji opakowan zréwnowazonych (ang. sustainable packa-
ging). Mozna przywota¢ propozycje opracowane przez rdzne
organizacje, ponizej przedstawiono kilka przykladéw o ujeciu
bardziej praktycznym.

Wedlug EUROPEN wspolczesna wizja opakowan zréwnowa-
zonych* opiera sie na nastepujacych przestankach:

e opakowania powinny by¢ zaprojektowane w powigzaniu
z pakowanym towarem w taki sposob, aby zminimalizowa¢
wplyw takiej cato$ciowej kombinacji na $rodowisko;

e przy produkcji opakowan nalezy odpowiedzialnie wykorzy-
stywac surowce;

e opakowania powinny skutecznie zabezpieczy¢ wprowadzone
na rynek wyroby w calym cyklu ich obrotu towarowego;

e opakowania powinny spelnia¢ kryteria funkcjonalno$ci
i ekonomiczne;

e opakowania powinny spelnia¢ oczekiwania konsumentéw;

e opakowania powinny zapewnial efektywne odzyskiwa-
nie materialéw z powstalych odpadéw opakowaniowych,
a jesli nie jest to uzasadnione ekonomicznie — odzyskiwanie
energii.

Definicja ustalona przez Koalicje Zréwnowazonych Opako-
wan (The Sustainable Packaging Coalition)® ma bardziej ogdlny
charakter. Opakowanie zréwnowazone:

e jest korzystne, bezpieczne i przyjazne dla jednostek i spotecz-
nosci w catym cyklu zycia;

e spelnia wymagania rynkowe pod wzgledem cech uzytkowych
i kosztéw wytwarzania;

e jest wytwarzane, transportowane i poddane recyklingowi przy
uzyciu odnawialnych Zrédet energii;
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e w sposob optymalny wykorzystano w nim surowce odna-
wialne i z recyklingu;

e zostato wykonane przy uzyciu technologii czystej produkgji
oraz najlepszych dostepnych praktyk;

e wykonane jest z materialéw przyjaznych srodowisku w catym
swoim cyklu zycia;

e jest zaprojektowane, by w sposob optymalny wykorzystaé
materialy i energie;

e jest przydatne do odzysku i wykorzystane w zamknietym
cyklu biologicznym i/lub przemystowym.

Kolejna definicja opakowan zréwnowazonych opracowana
przez Swiatowa Organizacje Opakowan (World Packaging Orga-
nisation) podkre$la potrzebe dazenia do osiagniecia harmonii
miedzy potrzebami ludzi i biznesu, uwzgledniajac nastepujace
postulaty®:

e opakowanie powinno by¢ zaprojektowane w sposob calo-
$ciowy. Oznacza to, ze projekt opakowania powinien by¢ two-
rzony w polaczeniu z pakowanym wyrobem, aby zoptyma-
lizowaé wplyw wewnetrznego i zewnetrznego $rodowiska,
z ktérym opakowanie wchodzi w kontakt;

e do produkcji opakowan powinno sie¢ uzywaé materialéw
pozyskiwanych w odpowiedzialny sposdb;

e produkt i opakowanie muszg realizowa¢ potrzeby rynku przy
zachowaniu konkurencyjnych kosztow;

e w procesach produkgji nalezy stosowac czyste dla srodowiska
naturalnego technologie oraz bezpieczne urzadzenia;

o uzyte do produkeji materiaty opakowaniowe powinny dawa¢
sie fatwo odzyskiwa¢ po ich pierwotnym zastosowaniu;

e naile jest to wykonalne, energia wykorzystywana do produk-
¢jiidystrybucji powinna pochodzi¢ ze zrédet odnawialnych.
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Innowacje i osiggniecia w przemysle opakowan
Z papieru i tektury do zywnosci, napojow

i innych produktéw konsumpcyjnych
przeznaczonych do szybkiego obrotu

R. Coles

1. Wprowadzenie

Przemyst opakowan z papieru i zawierajacych papier jest
przygotowany na komercyjne wymagania przysziosci, wynika-
jace z rozwijajacych sie celéw marketingowych, ekonomicznych,
taricucha dostaw i zréwnowazonego rozwoju. Jest tez przysto-
sowany do trendéw demograficznych oraz zmieniajacych sie
stylow zycia i systeméw wartosci. W niniejszym rozdziale omo-
wiono innowacje pojawiajgce si¢ w produkeji papieru i tektury
oraz w obrebie szerokiej gamy form opakowan, jednoczeénie
podkreslajac wielofunkcyjnos¢ dostepnych projektow.

Materialy z papieru i tektury mozna zadrukowywac, sklejaé,
przycina¢, zagina¢ i formowaé wykroje. Jednak z tego wzgledu,
ze przepuszczaja gazy, wilgoé, oleje i ttuszcze, w wielu przypad-
kach wymagaja zabezpieczenia w postaci powlok lub laminacji,
ktore mozna wykonywac ze specjalistycznych materialéw, two-
rzyw sztucznych i materialéw barierowych, takich jak folia alu-
miniowa. Ich celem jest zwickszenie zakresu zastosowan w opa-
kowalnictwie i wydluzenie czasu przechowywania pakowanych
produktéw na poétkach sklepowych.

1.1. Sity napedowe innowacji
W przemysle papieru i tektury opracowywane sa materialy,

procesy i systemy opakowan, ktore cechujq si¢ elastycznoscia

i dostosowaniem do coraz bardziej ztozonych wymagan klien-

tow w zakresie marketingu, technologii i logistyki. Najwazniej-

sze sily napedowe innowacji, zilustrowane w tym rozdziale przy-
ktadami, to:

e Staba kondycja §wiatowej gospodarki, stymulujaca popyt ryn-
kowy na rozwigzania mogace podnie$¢ wydajnos¢ taricucha
dostaw i zmniejszy¢ koszty przy jednoczesnym zwigkszeniu
dochodowosci. Do rozwigzan tych nalezy opracowywanie
bardziej skutecznych proceséw produkeyjnych i wprowadza-
nie innowacyjnych technologii/materialéw.

e Twarda rywalizacja pomiedzy producentami a sprzedaw-
cami markowych produktéw, dazacymi do uzyskania prze-
wagi za pomocg opakowania, ktore bardziej przyciaga klien-
tow i zaspokaja ich wymagania.

e Coraz wigksze zainteresowanie konsumentow, wlascicieli
marek i rzagdéw szukaniem rozwiazan probleméw z integral-
nos$ciag opakowan, autentycznosécia marki i pochodzeniem
produktéw, bezpieczenstwem zywnoéci, odpadami, jako$cia
produktu, podrabianiem, falszowaniem produktéw i kra-
dziezg na szczeblu fancucha dostaw.

e Szybko rosnacy na §$wiatowym rynku popyt na produkty eko-
logiczne i promujace dobrobyt klientdw.

e Wilasciciele marek, ktorzy probuja ulepszy¢ swoéj srodowi-
skowy lub korporacyjny profil odpowiedzialnosci spotecz-
nej i zaistnie¢ na rynku zielonych konsumentdéw, na przy-
ktad poprzez:

- obnizenie §ladéw weglowego i wodnego pakowanych pro-
duktéw i proceséw zwigzanych z ich dostarczaniem;

- uzywanie materialéw opakowaniowych uzyskiwanych
zgodnie z zasadami zréwnowazonego rozwoju, co potwier-
dzaja systemy identyfikacyjne i certyfikaty;

- wycofywanie si¢ z uzywania nieodnawialnych, kopalnych,
ropopochodnych materialéw;

- wprowadzanie lekkich, nadajacych sie do recyklingu i kom-
postowalnych opakowan, aby zaprzesta¢ lub ograniczy¢ kie-
rowanie odpadéw na skladowiska oraz do spalarni.

e Stosowanie si¢ do regulacji prawnych i prowadzenie dziatal-
noéci zgodnie z zasadami zréwnowazonego rozwoju, bedace
wynikiem naciskéw ze strony réznych interesariuszy, wsréd
ktérych sg rzady, sprzedawcy detaliczni, instytucje finan-
sowe/inwestorzy dzialajacy w sposéb etyczny i ekologiczne
organizacje pozarzagdowe. Celem jest podjecie strategicznych
zagadnien, spelnianie standardéw i wypelnienie zawieranych
dobrowolnie porozumien, zwlaszcza w zakresie zarzadza-
nia srodowiskiem/odpadami, etykietowania produktéw oraz
troska o bezpieczenstwo zywnosci. Jako przyktady mozna
wymienic:

- minimalizacje opakowan i eliminacj¢ odpadéw/zanieczysz-
czen na calej dtugosci tancucha dostaw;

- odzyskiwanie i utylizacje zuzytych materialéw opakowa-
niowych w biologicznym i/lub przemystowym cyklu ,,od
kotyski do kotyski”;

- redukgje sladu weglowego i zwigzane z tym ulgi podatkowe;

- osiaggniecie celéw odnawialnej energii i wypetnienie zobo-
wigzan odnosnie do redukgji sladu weglowego;

- spelnienie wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i ozna-
kowania produktéw;

- przestrzeganie rzadowych przepiséw dotyczacych
oznakowania.

e Rosngca miedzynarodowa rywalizacja miedzy dostawcami
a przetworcami opakowan z papieru i tektury, ktérzy inwe-
stuja w nowe materialy, energie i technologie wodne, aby:

- zmniejszy¢ rosngcy koszt nakladéw surowcowych;
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- rozwigza¢ problem coraz wigkszego niedostatku zasobow;
- sprostac rosngcemu popytowi rynkowemu;
- podnie$¢ standardy jako$ciowe.

1.2. Zréwnowazony rozwdj jako szansa na podniesienie
wartosci marki

W przyszlosci w centrum uwagi dostawcdw opakowan papie-
rowych i tekturowych oraz ich klientéw beda nie tylko podsta-
wowe czynniki handlowe, takie jak rentowno$¢, minimalizacja
kosztéw i innowacje zwigkszajace konkurencyjno$¢ produktow,
ale tez zréwnowazony rozw6j. Wraz z narastaniem $rodowisko-
wych, spolecznych i ekonomicznych obaw, opakowanie bedzie
odgrywac¢ coraz wieksza role w branzowych planach zréwno-
wazonego rozwoju. Rozwdj zréwnowazonego opakowania to
jedno z gtéwnych wyzwan, przed jakimi stoi przemyst opako-
waniowy (Nampak, 2010).

Dazenie do zréwnowazonego rozwoju — taczacego czynniki
spoleczne, srodowiskowe i ekonomiczne — przyspiesza wpro-
wadzanie biopochodnych materialéw opakowaniowych cha-
rakteryzujacych si¢ nizszymi emisjami ditlenku wegla. Ma to
szczegblne znaczenie w przypadku materiatéw opakowanio-
wych wytwarzanych z uzyciem papieru i tektury dla sektora
zywno§ci oraz napojow. Celem jest wprowadzenie takich roz-
wigzan, ktore lepiej spelniajac wymagania konsumentéw i przy-
noszac korzysci na poziomie stylu zycia zgodnie z zasadg zréw-
nowazonego rozwoju, podnosza warto$¢ marki. Zréwnowazone
referencje produktu i jego opakowania moga by¢ wyrdznikiem
marki i podnies¢ jej warto$¢ w oczach konsumenta, poniewaz
$wiadczg o ekologicznej i spotecznej odpowiedzialnosci. Istotne
przy tym jest czytelne zakomunikowanie korzystnego wptywu
innowacji na zréwnowazony rozwoj, aby zostat on w pelni zro-
zumiany i doceniony przez klientow.

Materialy opakowaniowe z papieru i tektury charakteryzuja
sie bardzo dobrymi walorami ekologicznymi z punktu widze-
nia zréwnowazonego rozwoju, gdyz jako materialy naturalne,
pochodzace ze zrddel odnawialnych, wplywaja korzystnie na
obieg wegla i wody oraz biordznorodnosé. W ten sposéb daja
sprzedawcom detalicznym, wlascicielom marek i dostawcom
opakowan mozliwo$¢ polepszenia rynkowego wizerunku pro-
duktu i zademonstrowania korporacyjnej odpowiedzialnosci za
spoleczenstwo i srodowisko. Postannictwo dostawcow papieru
i tektury obejmuje réwniez wspieranie wysitkow klientow, kto-
rzy szukajg rozwigzan zarazem konkurencyjnych, jak tez wno-
szacych wklad w zréwnowazony rozwdj spofeczenstwa.

1.3. Trendy w produkcji

Swiatowa produkcja papieru i tektury, w tym opakowan,
w dalszym ciggu ro$nie (tabela 1), o czym donosi Miedzyna-
rodowe Biuro Recyklingu (ang. Bureau of International Recyc-
ling) (BIR, 2011), a tektura falista i lita stanowig w przyblize-
niu ok. 30% tej produkcji. Wedtug badan przeprowadzonych
wéréd cztonkéw Konfederacji Europejskiego Przemystu Papier-
niczego (ang. Confederation of European Paper Industries, CEPI;
www.cepi.org) papier i tektura uzywane do wytwarzania opa-
kowan to 43% europejskiej produkeji w roku 2009. Jak wynika
z tabeli 1, calkowita produkcja w roku 2010 powrdcita do
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Tabela 1. Swiatowa produkcja papieru i tektury

Swiatowa produlkcja papieru

Rok i tektury (miliony ton)
1980 171
1990 238
2000 324
2005 367
2006 382
2007 394
2008 391
2009 371

2010 394

Tabela 2. Regionalny udziat w swiatowej produkcji papieru i tektury
w procentach w latach 2002-2010

Swiatowa produkcja w regionach (%)

Region
2002 2009 2010
Europa 30,7 27,4 27,2
Ameryka Lacinska 4.8 52 5,1
Ameryka Pélnocna 29,6 22,8 22,5
Afryka 1,1 1,1 1,1

Azja 32,7 42,4 43,1

poziomu z roku 2007, po ktérym nastapil kryzys ekonomiczny
roku 2008.

Produkeja papieru i tektury szybko wzrasta w uprzemysto-
wionych krajach Azji i Ameryki Lacinskiej. Jak wynika z tabeli 2,
produkcja w Azji w latach 2002-2010 wzrosta o ponad 10%. Jest
to wynikiem ogromnych inwestycji w duze i szybkie maszyny
oraz mlyny, zwlaszcza w Chinach.

1.4. Globalne trendy w zuzyciu i zapotrzebowaniu rynku

Swiatowy kryzys gospodarczy roku 2008 i bedaca jego nastep-
stwem finansowa niepewno$¢ obnizyly w krajach rozwinigtych
popyt rynkowy na towary i ich opakowania. Fakt ten oraz coraz
czedciej spotykane w ostatnich dekadach przenoszenie produk-
¢ji towaréw do krajow rozwijajacych si¢ w duzej mierze odpo-
wiadajg za regionalne zmiany pozioméw konsumpcji. Zmiany
te odzwierciedlajg dane przedstawione w tabeli 3.

Szybko rosnaca populacja, urbanizacja i wzrastajaca zamoz-
no$¢ w wielu krajach rozwijajacych sie i na rynkach wscho-
dzacych to podstawowe przyczyny rosngcego popytu na papier
i tekture, w tym na opakowania. Jednak réwnolegle roénie zapo-
trzebowanie na zasoby, zwlaszcza energie i wode.

Okolo 50% wytwarzanego papieru jest wykorzystywane do
produkeji opakowan (Datamonitor, 2008). Wedlug Swiato-
wej Organizacji Opakowan (ang. World Packaging Organisa-
tion, 2008) opakowania z papieru i tektury stanowily najwiek-
szy udzial w $wiatowym rynku opakowan; wielko$¢ sprzedazy
w roku 2003 wyniosta 165 miliardéw dolaréw, co warto$ciowo
stanowi 39% $wiatowego rynku. Poza tym papier i tektura to pod
wzgledem masy najczedciej uzywany material opakowaniowy.



Tabela 3. Zuzycie papieru i tektury per capita w roku 2000 i 2010

Zuzycie per capita (kg) Zuiycie per capita (kg)

Region w 2000 w 2010
Ameryka Pélnocna 303,3 234,8
Europa 201,0 1420
Australazja 147.6 135,0
Ameryka Eacinska 34,8 45,5
Azja 28,2 40,0
Afryka 6,1 7,8

Zrédto: BIR, 2011

Generalnie najwiekszym uzytkownikiem opakowan jest prze-
myst zywnosci i napojow.

Do roku 2050 $wiatowe zasoby zywnos$ci beda musialy
wzrosnaé o okoto 70%, czyli niewspdtmiernie do przewidy-
wanego przez ONZ wzrostu liczebnosci populacji, ktéra obec-
nie wynosi 7 miliardéw (FAO, 2009). Dlatego tez innowacje
w opakowaniach, ktérych celem jest lepsza ochrona produktu,
redukcja odpadéw i wydluzenie terminéw przydatnosci pro-
duktu - przy jednoczesnym uzyciu materialéw pozyskiwanych
zgodnie z trendem zréwnowazonego rozwoju — maja do ode-
grania wazng role, przyczyniajac si¢ do efektywniejszej gospo-
darki zasobami i zréwnowazonej przysztosci.

1.5. Ekoinnowacje dla zréwnowazonej przyszlosci

Ekoinnowacje, jako polaczenie innowacji z ekologia, sa
zbiezne z celami zréwnowazonego rozwoju i pozwalaja przed-
siebiorstwom zachowaé konkurencyjno$é. Najwazniejszym
zadaniem wlascicieli marek w przemysle papieru i tektury oraz
ogolnie calego przemystu jest znalezienie takiego sposobu przy-
jecia zasad i celow w zakresie zréwnowazonego rozwoju, aby
jednoczesnie rozwigzaé kwestie zwigzane z kosztami, wydajno-
$cig i presja rynku. Ekoinnowacje i strategie zréwnowazonego
rozwoju w konteksécie opakowan dotycza tworzenia nowych
materiatéw, technologii oraz systeméw, ktore zuzywajg mniej
energii, wody i innych surowcédw. Znanych jest wiele przykla-
dow spotek inwestujacych w ekoinnowacyjne strategie, zaréwno
$rednio-, jak i dlugoterminowo, w celu uzyskania oszczednosci,
a tym samym zwigkszajac obroty i zyski.

Ceny opakowan z tworzyw sztucznych sg $cisle zwigzane
z niestabilnymi rynkami ropy naftowej i polimeréw. Cho-
ciaz obecnie dostepne sa do$¢ duze rezerwy paliw kopalnych,
surowce ropopochodne nie s3 ani odnawialne, ani zréwnowa-
zone. Jesli nie zostana poddane recyklingowi albo ponownie
wykorzystane, ich uzycie w opakowalnictwie moze oznaczaé
powstawanie znacznego $ladu weglowego, zwlaszcza jesli sg
zrodlem energii.

reklama

Materialy z papieru i tektury pochodza ze zrédet odnawial-
nych, latwo poddajg sie recyklingowi, s biodegradowalne,
kompostowalne i mozna je pozyskiwa¢ z laséw zarzadzanych
w mysl zasad zréwnowazonego rozwoju. Poza tym rosngce
drzewa, pochtaniajac ditlenek wegla z atmosfery, tagodza skutki
zmian klimatu, a jednoczesnie produkujg tlen, ktéry ma klu-
czowe znaczenie dla zycia. Co wigcej, zarzadzanie lasami zgod-
nie z zasadami zréwnowazonego rozwoju jest korzystne dla bio-
réznorodnosci i zapewnia wiele waznych ustug ekologicznych.

Papiernie do suszenia papieru i tektury wykorzystuja ogrze-
wane parg walki suszace oraz energie elektryczna. Nowoczesne
zaklady inwestuja w skojarzona gospodarke energetyczng CHP
(ang. combined heat and power), ktéra jest bardziej wydajna
w produkgji pary i elektrycznosci z biomasy, gazu ziemnego czy
tez ropy. Inwestujg rowniez w energie z biomasy, ktorg zwykle
stanowia odpady z drewna i zrebki. W Unii Europejskiej prze-
myst papieru i tektury to najwiekszy producent i odbiorca ener-
gii wytwarzanej z biomasy, co stanowi 25% (ProCarton, 2012a).
Przyktadem jest wiodacy europejski producent pudetek skfada-
nych z tektury i tektury litej bielonej, spétka Iggesund Paper-
board (www.iggesund.com), ktéra zainwestowala w budowe
(w brytyjskim hrabstwie Cumbria) zaawansowanego ukltadu
CHP wytwarzajacego energie¢ z biomasy oraz turbin wiatrowych
na potrzeby produkcji w zintegrowanej papierni (tzn. wytwa-
rzajacej zardGwno mase papiernicza, jak i tekture). Iggesund pla-
nuje przesyla¢ ewentualne nadwyzki energii do elektrowni. Tym
samym materialy opakowaniowe, do produkeji ktdrych uzywa
sie biomasy lub energii odnawialnej pod inng postacia, moga
okaza¢ sie pomocne w realizacji polityki pafstwowej w zakre-
sie odnawialnej energii i redukgji §ladu weglowego. W ciagu
nastepnej dekady, z uwagi na rosnace ceny paliw kopalnych
inarastajace obawy zwigzane ze zmianami klimatu, oczekuje si¢
wzrostu zapotrzebowania rynku na opakowania, ktére poma-
gaja redukowa¢ $lad weglowy i ogranicza zalezno$¢ od paliw
kopalnych. [ ]

IEI R. Coles, RichColes Packaging Associates Limited, Wielka Brytania

Fragment pochodzi z ksigzki: Innowacje w opakowaniach Zywnosci
i napojéw. Rynki, materiaty, technologie, Neil Farmer (red.),
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2016
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Badania regranulatéw tworzyw
sztucznych w produkcji opakowan
zorientowanej na zero waste

Waldemar Wozniak, Maciej Niedziela, Michat Sasiadek, Pawet Zajac

Wstep

W wielu firmach branzy przetworczej tworzyw sztucznych
materialem Zrédtowym do produkeji regranulatu sg opakowa-
nia z odzysku, jak np.: woreczki, butelki, pudetka etc. Odpady
z tworzyw sztucznych sg generowane na réznych etapach lan-
cucha dostaw. Stad mozna stwierdzi¢, ze konstrukcja i tech-
nologia wykonania opakowania wplywa na powstajacy odpad.
Wytyczne do projektowania na opakowaniach elementéw infor-
macyno-marketingowych (np. etykiety ze sktadem i kod kres-
kowy GS-1 13), wykonywane s z materialéw (w tym klejow)
takich, ktére w toku prowadzenia recyklingu opakowan bez
wiekszych zabiegéw technologicznych oddzielaja si¢ od opa-
kowania, rozpuszczaja si¢ w wodzie (np. farby, klej) - tak, by
w kolejnych etapach produkeji regranulatu nie zanieczyszczaé
go. Elementy informacyjno-marketingowe moga by¢ wykony-
wane bezposérednio na opakowaniu (o czym pisali$émy: S. Kwas-
niowski, P. Zajac [5]) - w takich przypadkach powinny by¢
stosowane farby rozpuszczalne w wodzie, niezawierajace szkod-
liwych dla ekosystemu substancji).

Odpady segregowane — poprawnie wydzielone w miejscu ich
powstania zgodnie z ustawg [4] — nie s3 wbrew pozorom tatwym
pod wzgledem technologicznym, tanim zrédlem pozyskiwania
surowcow do produkcji regranulatu. Opisywanym juz w arty-
kutach klasycznym przyktadem moze by¢ butelka PET, w ktorej
wielkim problemem jest nie tylko nieodkrecona nakretka, ale
pozostaly na szyjce butelki fragment zabezpieczajacy nakretke,
ktory bardzo skutecznie przeszkadza w wysokosprawnym recy-
klingu tworzywa. Podobnie rzecz si¢ ma z woreczkami, w ktdre
pakowane sg produkty, poniewaz nie oddziela sie w gospodarce
odpadami woreczkéw wykonanych z MDPE, LDPE, HDPE.
Ponadto najnowsze rozwigzania w UE, polegajace na produk-
cji folii trojwarstwowej, niosa z sobg wiele problemoéw recyklin-
gowych. Opakowania kierowane do odzysku nie sg - i prawdo-
podobnie nie bedg — sortowane pod wzgledem jako$ci surowca,
z ktérego je wyprodukowano: oddzielnie bardzo stabej jako-
$ci, od tych, ktére wykonano z najlepszej jakosci regranulatu
(virgin) etc.

Zgodnie z ustawg z dnia 14 grudnia 2012 r. Ustawa o odpa-
dach (Dz.U. 2013 poz. 21) przez gospodarowanie odpadami
nalezy rozumie¢: zbieranie, transport, przetwarzanie odpa-
dow, facznie z nadzorem nad tego rodzaju dzialaniami, jak
réwniez pozniejsze postegpowanie z miejscami unieszkodli-
wiania odpadéw oraz dzialania wykonywane w charakterze
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Streszczenie: w artykule omoéwiono gospodarke odpadami
opakowaniowymi, w ktérej pozyskuje sie materiat do powtor-
nej produkcji opakowan z odzysku. Okreslono podstawowe za-
gadnienia zwigzane z produkcjg z regranulatu. Oméwiono ba-
danie DSC oraz wyniki badan jako pogladowe.

Stowa kluczowe: DSC, MFR, MVR, regranulat, gospodarka
odpadami opakowaniowymi

sprzedawcy odpadéw lub posrednika w obrocie odpadami [4].
Wedlug wyzej wymienionej ustawy podmiot, ktéry wytwarza
odpady, powinien tak rozplanowa¢ swoje dzialania, aby catko-
wicie zapobiec ich generowaniu lub by powstawaly w jak naj-
mniejszych ilo$ciach. Dodatkowo niezbedne jest ograniczenie
ich szkodliwego oddziatywania na $rodowisko przy wytwarza-
niu produktéw, podczas produkeji oraz w czasie ich uzytkowa-
nia i po skonczonym czasie zycia wyrobu. Jezeli jednak nie jest
mozliwe powstrzymanie ich powstawania, wtedy niezbedne jest,
aby dolozono wszelkich staran do odzysku surowcéw wtérnych
zgodnego ze standardami ochrony $rodowiska. Pozostalosci,
ktérych nie da sie poddac recyklingowi, nalezy unieszkodliwi¢
zgodnie z zasadami ochrony $rodowiska.

Dzial I1, rozdzial 6, art. 23, ustep 1 brzmi nastepujaco: Odpady
sg zbierane w sposéb selektywny [2, 4]. Powyzsze zdanie suge-
ruje, iz segregacja jest w tym przypadku priorytetem, do ktérego
powinna dazy¢ kazda osoba fizyczna oraz wszelkie inne pod-
mioty generujace odpady. Wazna kwestig poruszong w ustawie
o odpadach jest plan gospodarki odpadami, ktéry opracowuje
sie, aby osiagna¢ cele zalozone w polityce ekologicznej panstwa,
stworzy¢ wystarczajacg ilo$¢ instalacji 1 urzadzen do przetwa-
rzania oraz unieszkodliwiania odpaddéw.

Realizujac przepisy tworzywa sztuczne odbiera sie¢ z miej-
sca powstania odpadu, transportuje i sktaduje na placach skta-
dowych najczeéciej na utwardzonym (niekiedy wyposazonym
w system kontrolowanych odciekéw) placu skladowym, uto-
zone przez kompaktor w pryzmie. Najczesciej pryzma nie jest
zabezpieczana przed ingerencja zwierzat i ptactwa czy tez opa-
dow atmosferycznych, ktére dodatkowo moga zabrudzaé odpad.

Odpady poliolefinowe pouzytkowe, po wstepnej segregaciji,
trafiaja do maszyn integrujacych procesy granulacji i compoun-
dingu, tworzacych swego rodzaju linie produkcyjne regranulatu



zbudowane z kilku potaczonych ze sobg maszyn, budujac swego

rodzaju znane z ESP (elastyczny system produkeji) gniazdo pro-

dukeyjne obstugiwane/nadzorowane przez jednego pracownika.

Kluczowe elementy linii to: miyn, do ktérego z wykorzystaniem

transportu bliskiego trafiaja odpady, po czym transferowane sa

do jedno- lub dwuslimakowej wytlaczarki. Produktem konco-
wym tego procesu jest regranulat, ktéry moze by¢ powtdrnie
wykorzystany w produkcji. Nowoczesne systemy recyklingu

W Wyzej opisanym procesie umozliwiaja kontrole jakoci regra-

nulatu poprzez redukcje:

e substancji poprawiajacych przetworstwo;

e pozostalo$ci po napisach na opakowaniach produktéw
(w branzy nazywanych resztkami farb);

e dodatkéw poprawiajacych wspdtczynnik tarcia - dodawanych
w procesach transportowo-spedycyjnych lub/i sktadowania;

e pozostatosci celulozy;

e pozostalo$ci klejow;

e innych tworzyw sztucznych (o innej temperaturze topnienia),
ktére w wyniku bledu w sortowaniu znalazty si¢ z polietyle-
nem, jak: poliamid, poliestry i inne;

e drobin ziemi, piasku (kwarcu);

e pozostalosci drewna;

e metali (kolorowych i stali);

e wilgoci (wody) i gazéw.

W wyniku tego procesu otrzymuje si¢ regranulat niezalezny
od pochodzenia odpadu. Oczyszczenie go jest konieczne,
poniewaz zanieczyszczenia nie tylko utrudniajg proces tech-
nologiczny (np. zablokowanie rozdmuchu fragmentem metalu),
ale tez zakl6caja stabilnos¢ produkeji (np. wadliwe/gorszej jako-
$ci produkty).

Powstawanie odpadu nie tylko w przetworstwie tworzyw
sztucznych nie musi si¢ kojarzy¢ z niewtasciwym dzialaniem
linii produkeyjnej lub btedéw technologicznych w procesach
produkcyjnych. Powstawanie odpadu jest normalne, ponie-
waz kazdorazowe uruchomienie nowego zlecenia produk-
cyjnego wymaga ustawienia/dobrania parametréw technolo-
gicznych procesu, a odpady pozostajg tez po kontroli jako$ci
wyrobow prowadzonej metodami niszczacymi lub po bada-
niach uzytkowych.

Powstajacy odpad firma moze wariantowo:

e umiesci¢ w wyzej opisanym systemie gospodarowania odpa-
dami opartym na [4];

o uzy¢ go we wlasnej produkcji poprzez linie recyklingowa — co
firma POLIPAK realizuje.

Firma ,,zna swéj odpad’, poniewaz on przeszed! przez jej linie
produkeyjng. Zwykle wie wiecej niz w momencie zakupu regra-
nulatu na rynku, wyprodukowanym na bazie bardzo zrézni-
cowanych, przypadkowych odpadéw pouzytkowych tworzyw
sztucznych. Mieszanie tak powstalego regranulatu z ,wlasnego
odpadu” z regranulatem kupionym staje si¢ bardziej efektywne
przy zachowaniu wysokich rygoréw jakosciowych produke;ji.

1. Badania regranulatu

Cho¢ kazdy regranulat posiada karte produktu, to prak-
tyka pokazuje, ze nie zawsze ona precyzyjnie odzwierciedla
rzeczywisty sktad/jakos¢ — parametry technologiczne. Jakos¢
produkowanych wyrobéw wymaga w procesie produkcyjnym

przestrzegania pewnych rygoréw, w ramach ktérych konieczne
jest poznanie wlasciwosci konkretnego regranulatu, z konkret-
nego bigbaga. Czytelnicy z branzy opakowaniowej moga rozwa-
zaé, czy np. wspolpraca z konkretnym dostawcg lub ich grupa
nie zatatwia sprawy. Praktyka udowadnia, ze nie.

Wskaznik szybkosci ptyniecia nalezy do grupy uzytkowych
wskaznikow przetwarzalno$ci i jest podstawowym parametrem
przetwarzalnosci termoplastycznych tworzyw polimerowych.
Stosuje si¢ go do oceny przydatnosci tworzywa do przetwor-
stwa metodami wtryskiwania i wyttaczania. Im wyzsza warto$§¢
liczbowa wskaznika szybkos$ci plyniecia, tym tworzywo latwiej
przepltywa przez kanaly w formie wtryskowej lub w gtowicy
wytlaczarskiej, majac nizsze opory przeptywu i mniejsze spadki
ci$nienia. Ogélnie mozna przyjaé, ze tworzywa majace wyzszy
wskaznik szybko$ci plyniecia sg lepiej przetwarzalne i generuja
mniej problemdéw podczas realizacji procesu przetworczego.

Przyrzadem stuzacym do oznaczania wskaznika szybkosci
plyniecia jest plastomer obcigznikowy. Plastometr sklada sie ze
stalowego tloka umieszczonego w stalowym cylindrze, ktdry jest
ogrzewany za pomoca grzaltek elektrycznych. Na koncu cylindra
znajduje si¢ dysza o znormalizowanych wymiarach z otworem,
przez ktdry przeplywa wyciskane przez tlok stopione tworzywo.
Na koncu tloka znajduje si¢ wymienny obcigznik. Utrzyma-
nie nastawionej temperatury oraz pobieranie probek zapewnia
automatyczny uklad sterowania.

Pomiar wskaznika szybkosci plyniecia polega na wyciska-
niu stopionego tworzywa przez dysze i okresleniu jego masy
lub objetosci w okreslonych warunkach pomiaru. Wyrdznia
sie masowy wskaznik szybkosci ptyniecia (MFR - Melt Flow
Rate) oraz objetos$ciowy wskaznik szybkosci ptynigcia (MVR -
Melt Volume Rate). Masowy wskaznik szybko$ci plyniecia jest to
liczba wyrazajaca w gramach mase stopionego tworzywa wytfo-
czonego przez dysze o znormalizowanej §rednicy i dlugosci,
w znormalizowanych warunkach temperatury i czasu wyko-
nywania pomiaru oraz stosowanego obcigzenia. Z kolei obje-
tosciowy wskaznik szybkos$ci ptyniecia jest definiowany ana-
logicznie i jest to liczba wyrazajaca w cm? objeto$é tworzywa
stopionego, wytloczonego przez dysz¢ o okreslonym ksztalcie
i rozmiarach, pod okreslonym obcigzeniem, w zdefiniowanej,
temperaturze i w danym czasie odniesienia.

Typowe temperatury wykonywania pomiaru to 190°Ci230°C.
Stosowane znormalizowane obcigzenie podczas pomiaru
zawiera sie w zakresie od 0,325 kg do 21,6 kg, najczesciej sto-
sowane sg wartosci obcigzenia wynoszace 2,16 kg lub 5 kg. Za
czas odniesienia przyjmuje si¢ 10 minut, w zwigzku z czym jed-
nostka masowego wskaznika szybkosci ptyniecia jest g/ 10 min,
natomiast jednostka objetosciowego wskaznika szybkosci pty-
niecia jest cm®/ 10 min. Wymiary otworu w dyszy oraz ttoka
wyciskajacego tworzywo zaleza od konstrukeji plastometru.
Przyjmuje si¢, ze dysza powinna mie¢ dlugos¢ 8 mm, otwor
w dyszy $rednice 2 mm, a tlok $rednice 9,5 mm.

2. Stanowisko badawcze

Pomiary wskaznika szybkosci ptyniecia wykonano za pomoca
plastometru obcigznikowego firmy Instron, model CEAST
MF20, znajdujacego si¢ w laboratorium zakladowym firmy
POLIPAK. Wyglad ogélny plastometru przedstawiono narys. 1.
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Rys. 1. Wyglad ogdélny
plastometru CEAST
MF20

Plastometr jest podtaczony do komputera PC. Za pomoca
oprogramowania VisualMELT C-0710-650 prowadzi sie stero-
wanie pomiarem wskaznika szybko$ci plyniecia oraz akwizycje
i obrobke danych pomiarowych.

W celu wyznaczenia wskaznika szybkos$ci plyniecia pla-
stometr wraz z dysza nagrzewa sie do Zadanej temperatury,
a nastepnie wprowadza si¢ do cylindra okolo 3 graméw bada-
nego tworzywa w postaci granulatu. Wprowadzone do cylindra
tworzywo nalezy wstepnie ugnie$¢ ugniatakiem bedacym na
wyposazeniu plastometru, a nastepnie zatozy¢ ttok bez obciaze-
nia. W tym stanie tworzywo jest ogrzewane i stapia si¢ w czasie
nagrzewania wstepnego, ktdre powinno trwaé okoto 5 minut.
Nastepnie na ttok zaklada si¢ obcigznik i ustawia w polozeniu
poczatkowym dzwignie enkodera. Po osiagnieciu przez ttok
uprzednio zdefiniowanego polozenia poczatkowego urzadzenie
automatycznie rozpoczyna pomiar wskaznika szybkosci ptynie-
cia, odcinajac cyklicznie kawalki wyttoczyny wyciskanej przez
dysze plastometru na ustalonym odcinku pomiarowym prze-
suwania si¢ ttoka plastometru pod obcigzeniem.

Zasada dzialania plastometru CEAST MF20 umozliwia
pomiar objeto$ciowego wskaznika szybkosci plyniecia, wyra-
zonego w cm’/ 10 min. Warto$¢ wskaznika MVR jest odczy-
tywana bezposrednio w programie VisualMELT C-0710-650,
a zostala wyznaczona ze wzoru:

Ap " trer L

MYR T, mnom) = + (1)

gdzie:

e MVR - objetosciowy wskaznik szybkosci plyniecia
w cm?®/10 min;

o T - temperatura wykonywania pomiaru w °C;

® m,,, — obciazenie tloka w kg;

e A,, - érednie pole przekroju poprzecznego ttoka i cylindra
wcm?;

e t.;— czas odniesienia réwny 600 s;

e L — dlugo$¢ kroku odcinania w cm;

e { — czas kroku odcinania w s.

Otrzymana warto$¢ objetosciowego wskaznika szybko-
$ci plyniecia jest podawana jako $rednia, ponadto jest obli-
czane odchylenie standardowe. Dane zarejestrowane podczas
pomiaru przez plastometr i przekazane do oprogramowania
VisualMELT C-0710-650 moga by¢ wyeksportowane w postaci
pliku *.csv. Przykladowe wyniki zapisane w pliku *.csv poka-
zano narys. 2.

Z uwagi na fakt, ze objetosciowy wskaznik szybkosci plynie-
cia MVR jest znacznie mniej popularny, a w kartach techno-
logicznych tworzyw w wigkszo$ci przypadkoéw jest podawany
masowy wskaznik szybkosci plynigcia MFR, obliczono dodat-
kowo wskaznik MVR. Wykorzystano do tego warto$¢ czasu
kroku odcinania zarejestrowang przez plastometr (przeliczona
jako warto$¢ srednia dla wykonywanego pomiaru) oraz postu-
zono sie faczng masa odcietych fragmentéw wytloczyny, ktéra
zmierzono za pomocg wagi laboratoryjnej (wagosuszarki). War-
to$¢ masowego wskaznika szybkosci ptyniecia wyznaczono ze
wzoru:

Colummi  Kdcolumnz B Column3 B columna 12 Columns B columnc B Cotumn B columns B columng
|[shared parameters]
;Pirarnelar Name Compiler Comment Date Melt Type Melt Type Unit Standard Name Temperature Temperatun
|Regranulat 7 04.03.2020 CEAST Lab. Melt Flow Modular TEMPLATE parameters set  04.03.202019:45:52 1 15011330 190.00 °c
.[Sﬁep parameters]
|Load Load Unit Pressure Pressure Unit MFR-MVR Expected Title TYPE MFR-MVR Expected MFR-MVR Expected Unit} Step lenght Step lenght
|12.160 kg 0.000 Pa MVR 1.000 cmi/10min 30.000 mm
|[Shared data]
|Test name Instrument Name Reference Specimen weight  Specimen weight Unit Density Density Unit Test date Operator na
|Regranulat 704.03.2020 MF20 o 1.5960 g 1.000 g/omt 04.03.2020 19:26:42 ™
'[Stepdala}
|Number Of Recelved Measures Number Of Valid Measures Total Time Total Time Unit MFR Mean MFR Mean Unit MFR Std. Deviation MFR Std. Deviation Unit MFR Sigma
|15 15 0.00 s 2.290 g/10min 0.189 g/10min 0.189
|[Data Step n.: 1]
IN. Time [5] Measure [mm] MFR [g/10min] MVR [emt/10min] ShearRate [1/s] Viscosity [Pa*s]
|2 37.07 2.000 2.300 2.300 4.247 4558.276
|z 28.79 2.004 2.968 2.968 5.480 3533.123
|3 36.96 1.985 2.230 2.2%0 4.228 4578.722

4 3794 2.011 2.260 2.260 4173 4639.731
| 5 37.87 1.9%0 2241 2241 4.138 4679.177
| & 38.39 2.015 2.238 2238 4.132 4685.317
|7 37.85 1.934 2.246 2.246 4147 4668.187
| 8 38.02 1.995 2.237 2237 4.131 4686.556

5 38.05 1.996 2237 2.237 4.130 4688.151
: 10: 38.38 2.019 2.243 2.243 4.141 4675.060

1 38.16 1.996 2.230 2230 4.118 4701.826

Rys. 2. Wyglad danych z plastometru zapisanych w postaci pliku *.csv
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Tabela 1. Wyniki pomiaréw objetosciowego i masowego wskaznika szybkosci ptyniecia tworzyw pierwotnych oraz regranulatéw z polietylenu

Badane tworzywo

Exceed Tipolen

Regranulat 1

Regranulat 2
Regranulat 3
Regranulat 4
Regranulat 5
Regranulat 6
Regranulat 7
Regranulat 8

Objetosciowy wskaznik szybkosci ptynie-

1,282
cia MVR (2,16 kg, 190°C) [cm3/10 min]

4,663

Masowy wskaznik szybkosci ptyniecia

0,976
MFR (2,16 kg, 190°C) [g/10 min]

3,543

1,864

1,428

1,770 1981 0,688 0,644 0914 0,666 1,898

1,345 1,527 0,541 0,500 0,742 0,524 1,446

Tabela 2. Wartos¢ gestosci tworzyw pierwotnych oraz regranulatéw polietylenowych w stanie stopionym

Badane tworzywo Exceed

Tipolen

Regranulat 1

Regranulat 2
Regranulat 3
Regranulat 4
Regranulat 5
Regranulat 6
Regranulat 7
Regranulat 8

Gestosé w stanie stopionym pr [g/cm?] 0,761 0,760

0,766

0,760 0,770 0,787 0,776 0,812 0,787 0,762

Mgy * by f

MFR(T' Mnpom) — t

)
gdzie:

e MFR - masowy wskaznik szybkosci ptyniecia w g/10 min;

o T - temperatura wykonywania pomiaru w °C;

® m,,, — obciazenie tloka w kg;

e my, — Srednia masa probek pomiarowych w g;

® f.r— Czas odniesienia réwny 600 s;

e { — czas kroku odcinania w s.

Na podstawie otrzymanych wynikéw objetosciowego i maso-
wego wskaznika szybkosci ptyniecia zostata wyznaczona gestosé
regranulatéw polietylenowych w stanie stopionym. Wyznacze-
nie gestosci regranulatow zostalo potraktowane jako informacje
uzupelniajgce, bowiem uznano, ze znajomos¢ rdznic gestosci
tworzywa moze stanowi¢ kryterium rozrdznienia polietylenu
malej gestosci od innych odmian polietylenu ($redniej gesto-
$ciiduzej gestosci). Gestos¢ w stanie stopionym mozna wyzna-
czy¢ z zaleznosci:

MFR

= UVR )

Pr
gdzie:
o pr— gesto$¢ tworzywa w stanie stopionym w g/cm?;
e T - temperatura wykonywania pomiaru w °C.

3. Wyniki badan tworzyw pierwotnych
i regranulatéw polietylenowych

Wryniki badan wskaznika szybkosci ptyniecia dwdch two-
rzyw pierwotnych oraz o$miu regranulatéw zostaly pokazane
w tabeli 1. Wyniki badan gestosci w stanie stopionym zostaty
zamieszczone w tabeli 2.

Wryniki znajdujace si¢ w tabelach 1 i 2 przedstawiono
w postaci graficznej na wykresach zamieszczonych na rys. 3,
rys. 4 oraz rys. 5.

W tabeli 3 poréwnano warto$ci zbadanego masowego wskaz-
nika szybkos$ci plyniecia z warto$ciami deklarowanymi przez
dostawcow 1 producentéw. W przypadku polietylenu pierwot-
nego Exxon oraz regranulatéw 1, 3 i 6 byly to wartosci zgodne,
w przypadku polietylenu pierwotnego Tipolen warto$¢ zba-
dana byta nizsza o ok. 10% od warto$ci deklarowanej, natomiast
w przypadku pozostalych regranulatéw nie byto mozliwosci
poréwnania wynikow.

W przypadku badan masowego wskaznika szybkosci plynie-
cia MFR(2,16 kg, 190°C) tworzyw pierwotnych potwierdzono
warto$§¢ MFR(2,16 kg, 190°C) podang przez producenta w przy-
padku polietylenu LD-PE Exceed. W przypadku polietylenu
LD-PE Tipolen wykazano, ze warto$¢ zmierzona MFR(2,16 kg,
190°C) byta o ok. 10% mniejsza od wartosci podanej w karcie
materiatowej TDS.

4. Podsumowanie

Zaprowadzenie kontroli regranulatu przez przedsigbior-
stwo za pomocg wskaznikéw MFR i MVR pozwala zmniejszy¢
wolumin powstajacych odpadéw na liniach produkeyjnych
oraz skroci¢ czasy rozruchéw technologicznych. Szczegol-
nie wazne jest to w przypadku duzych firm, ktére regranulat
do maszyn produkcyjnych dostarczajg poprzez centralny sys-
tem zasypu i system transportu pneumatycznego sterowany
numerycznie.

Ciagte prowadzenie badan regranulatu wigze si¢ z podjeciem
przez przedsiebiorstwo wspdlpracy z zewnetrznym laborato-
rium lub zakup aparatury badawczej i prowadzenie badan we
wlasnym zakresie. Firma POLIPAK posiada wlasne certyfiko-
wane laboratorium. Badania - na to Czytelnik od razu zwrdci
uwage — kosztuja, sa drogie etc. Mozliwa jest pewna reduk-
cja tych kosztéw w budzecie przedsi¢biorstwa poprzez reali-
zowanie ich z wykorzystaniem projektéw badawczych NCBR
lub podobnych $rodkéw UE czy tez $wiadczenie ustug badaw-
czych innym firmom. Autorzy artykulu, na podstawie wtasnego
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Tabela 3. Por6wnanie masowego wskaznika szybkosci ptyniecia

-
K
Badane E
tworzywo a
()
4
Deklarowany MFR (2,16 kg,
. 1 4 0,96-1,6
190°C) [g/10 min]
Zbadany MFR (2,16 kg, 190°C]
2 an?( ( € ) 0,976 3,543 1,428
[g/10 min]
réznica
d d
zgodny T zgodny

1,345

Regranulat 2
Regranulat 3
Regranulat 4
Regranulat 5
Regranulat 6
Regranulat 7
Regranulat 8

b/d 11-1,6 b/d b/d 0,61+0,95 b/d b/d

1,527 0,541 0,500 0,742 1,446

- zgodny - - zgodny - -

dos$wiadczenia stwierdzaja, ze prowadzenie badan staje si¢
konieczno$cig dla nowoczesnych, realizujacych strategie UE
zero waste firm.

Wykonywanie badan regranulatu dostarcza szereg informa-
cji: jakosciowych, technologicznych, chemicznych, wytrzy-
matlosciowych etc., ktére majg nieoceniong warto$¢ z punktu
widzenia przedsiebiorstwa, poniewaz moga by¢ wykorzysty-
wane do tworzenia przewagi konkurencyjnej w branzy produ-
centdéw opakowan.
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WAZENIE

DOZOWANIE

PAKOWANIE
kwartainik techniczno-informacyjny

e automatyzacja proceséw technologicznych;

e robotyzacja w przemysle;

e aparatura kontrolno-pomiarowa i systemy
automatyki w przemysle;

e systemy sterowania i zarzadzania produkcja;

e oprogramowanie dla przemystu;

systemy wazace, pakujace, znakujace
w przemysle;

materialy opakowaniowe;
przemystowe systemy wizyjne;
techniki pomiarowe w przemysle;

systemy znakujace, RFID, systemy kontroli
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Biopolimerowe folie barwne jako
kolorymetryczne wskazniki swiezosci

Sabina Galus, Anna Dolega

Wstep

Obecnie prowadzone s3 dzialania
majace na celu zminimalizowanie mar-
notrawstwa zywnosci, dlatego tez tak
wazne jest, by skonsumowa¢ produkt
przed koncem terminu przydatnosci
do spozycia. Takie postepowanie jest
korzystne dla zdrowia ludzi, jak i dobre
pod wzgledem ekonomicznym. Aktual-
nie najwiekszym wyzwaniem dla produ-
centéw zywnosci jest zmniejszenie skali
jej strat i ograniczenie produkeji odpa-
déw po procesie przetwarzania. Konsu-
menci czesto majg problem z rozpozna-
waniem $wiezosci niektérych produktéow
spozywczych. Dlatego tez prowadzone
sa badania nad opakowaniami inteli-
gentnymi, ktore pelnig gtéwnie funkeje
informacyjng, w celu zastosowania inno-
wacyjnych metod monitorowania zyw-
nosci. Wéréd nich mozna wyrézni¢ kilka.
Jedna z takich metod sg kolorymetryczne
wskazniki pH, informujace o zmianach
jakosci zywnosci. Zawierajg one barw-
niki reagujace na wytworzone metabolity
drobnoustrojéw wewnatrz opakowania
lub inne substancje powstajace podczas
psucia sie zywnosci. Kolejna metoda to
folie biopolimerowe, ktére zyskuja na
znaczeniu, gléwnie w kierunku zasto-
sowan w inteligentnych systemach opa-
kowan do zywno$ci jako wskazniki
$wiezosci zmieniajgce barwe pod wply-
wem zmiany pH. Dotychczas stoso-
wane sg niewielkich wymiaréw paski po
wewnetrznej stronie opakowania, ktére
zmiang barwy wskazuja na zmiany jako-
$ciowe produktu. W handlowych wskaz-
nikach stosuje si¢ aktualnie syntetyczne
barwniki, jednak poszukuje si¢ natural-
nych odpowiednikéw, ktére moga zostaé
pozyskane z owocow lub warzyw.

Charakterystyka folii jadalnych
Folie jadalne sg to cienkie warstwy

materialu wytworzone z substancji

o wlasciwosciach powtokotworczych
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(polisacharydy, bialka, ttuszcze), glow-
nie z ich wodnych roztwordw, a nastep-
nie s3 suszone [Mohamed i wsp. 2020].
W odréznieniu od folii mozna wyroéz-
ni¢ powloki jadalne, ktdre stosowane sa
bezposrednio na produkcie jako war-
stwy ochronne w zachowaniu jako-
$ci produktéow spozywczych [Falguera
i wsp. 2011]. Gléwnymi funkcjami tego
rodzaju materialéw s3: ochrona pro-
duktu przed uszkodzeniami mechanicz-
nymi, zapobieganie przed utratg warto-
$ciowych substancji lotnych, utrzymanie
atrakcyjnego wygladu. Cenione sg row-
niez jako ochrona mikrobiologiczna oraz
jako no$niki dodatkéw przeciwdrobno-
ustrojowych [Arnon - Rips i Poverenov
2018]. Zaletg stosowania tego typu folii
jest takze ochrona przed czynnikami
fizycznymi, fizjologicznymi, biologicz-
nymi i chemicznymi. Dzigki zastoso-
waniu folii jadalnych termin przydat-
nosci do spozycia danego produktu
moze zosta¢ wydluzony [Panahirad
i wsp. 2021]. Materialy powlokotwor-
cze pochodzenia roslinnego przyjazne
sg dla srodowiska i wkomponowuja si¢
w idee zréwnowazonego rozwoju [Has-
san i wsp. 2018]. W ostatnich latach
prowadzone sa intensywne badania nad
jadalnymi foliami w celu zastosowania
ich jako biotworzyw, zeby ograniczy¢
odpady opakowaniowe na wysypi-
skach $mieci, jak réwniez zastosowania
ich jako kolorymetrycznych wskazni-
kéw $wiezosci w opakowaniach inteli-
gentnych. Taki wskaznik moze znajdo-
wac sie po wewnetrznej lub zewnetrznej
stronie opakowania. W przypadku kon-
taktu z produktem celowe jest stosowa-
nie materiatéw bezpiecznych, w tym folii
jadalnych, ktére wzbogacone w barw-
niki, m.in. antocyjanéw, moga zmienia¢
barwe pod wplywem zmiany pH pro-
duktu wskazujacej na pogorszenie jego
jakosci. Zmiana barwy wskaznika pod

Streszczenie: W pracy przedstawiono
mozliwosci zastosowania biopolime-
rowych folii barwnych jako koloryme-
trycznych wskaznikéw $wiezosci, kto-
re mogg przyczynic¢ sie do ogranicze-
nia strat zywnos$ci. Omoéwiono czynniki
psucia sie zywnosci i ich monitorowa-
nie, zrédta substancji barwnych, me-
chanizm reakcji barwnych oraz przy-
ktady badan w kierunku zastosowan
folii barwnych jako kolorymetrycznych
wskaznikéw swiezosci w inteligent-
nych opakowaniach do zywnosci.

wplywem warunkéw w opakowaniu
umozliwia kontrole i monitorowanie
warunkoéw panujacych w wewnetrznym
lub zewnetrznym $rodowisku produktu.
Ocena $wiezo$ci produktu w czasie prze-
chowywania przyczynia si¢ do wskazania
odpowiedniego terminu spozycia a przy
tym do ograniczenia marnotrawienia
zywnosci. Obecnie na rynku produktow
spozywczych dazy sie do produkcji opa-
kowan pelniacych funkcje ochronno-
-informacyjng oraz ekologicznj.

Czynniki psucia sie zywnosci i ich
monitorowanie

Bezpieczenstwo zywnosci to jeden
z najwazniejszych priorytetéw, za kto-
rym powinien podazaé kazdy produ-
cent zywnosci. Ze stale wzrastajagcym
uprzemystowieniem produkeji zywno-
§ci i rolnictwa ros$nie réwniez ryzyko
zanieczyszczenia mikrobiologicznego,
chemicznego czy fizycznego produk-
téw spozywczych na réznych etapach
ich wytwarzania. Niestety kazdego roku
coraz wigcej osOb staje sie ofiarami
popsutej zywnosci, dlatego tez naukowcy
opracowujg nowatorskie metody monito-
rowania jako$ci zywnosci [Mohammadi



i wsp. 2020]. Marnotrawstwo Zywnosci
to problem na globalng skale. W duzym
stopniu przyczynia sie do tego psucie
si¢ zywnoéci, ktére moze nastegpowac
w dowolnej czgsci taicucha dostaw. Ten
problem wplywa na straty gospodarcze,
zanieczyszczenie $rodowiska, ale takze
na pogorszenie sie jakosci i bezpieczen-
stwa zywnosci. Jedna z najpopularniej-
szych strategii na eliminowania tego pro-
blemu jest wylonienie stabego ogniwa
droga badania zywnosci i jego procesow
starzenia si¢ poprzez ,indeks zepsucia”
Takimi indeksami sg wskazniki $wiezo-
$ciiwykorzystuje si¢ je w opakowaniach
inteligentnych [Ahmad i wsp. 2020].
Wyglad produktu znacznie wplywa na
decyzje zakupowe konsumentéw, dla-
tego tak wazne jest, aby odpowiednio
zabezpieczy¢ zywno$¢ podczas produk-
¢ji, transportu, przetwarzania, przecho-
wywania i marketingu. Do gléwnych
czynnikéw, ktére powoduja psucie si¢
zywnoéci, zaliczamy utlenianie zwigz-
kéw chemicznych oraz wplyw mikroor-
ganizméw [Han i wsp. 2018]. Utlenianie
sie zywnosci ma negatywny wplyw na
wlasciwosci odzywcze oraz organolep-
tyczne produktu. W produktach spozyw-
czych wolne rodniki tworza si¢ w wyniku
takich obrébek termicznych, jak smaze-
nie i wedzenie, a takze podczas przecho-
wywania [Szajdek i Borowska, 2004].
Zmniejsza si¢ warto$¢ odzywcza, zostajg
zniszczone niezbedne kwasy tlusz-
czowe, biatka i witaminy (A, D, E i K).
Produkt jetczeje i zachodzi zmiana jego
barwy, poprzez ciemnienie tluszczow
czy degradacje pigmentow. Natomiast
obecno$¢ mikroorganizméw choro-
botwdrczych w Zywnosci moze zwigk-
szy¢ ryzyko wystgpienia chordb, ktére
zostang przeniesione wraz z Zywnoscia
do uktadu pokarmowego czlowieka. Sg
one grozne dla zdrowia i zycia ludzi.
Mikroorganizmy, ktére nie sa chorobo-
tworcze, jezeli rozwing si¢ w duzej ilosci
w produkcie, spowoduja zalamanie cech
smakowych i zapachowych, co doprowa-
dzi w rezultacie do catkowitego popsucia.
W produkcie moga rozwija¢ si¢ bakterie,
grzyby, plesnie i drozdze. Zboza i maka
psuja sie gléwnie przez plesnie i bakterie.
Zepsute zboze jest stechle, ma zmieniong
barwe, polysk i zdolnosci wypiekowe.
Maka przy podwyzszonej wilgotnosci

moze takze splesnie¢. Mieso narazone
jest na dzialanie paciorkowcéw zielenie-
jacych, mikroorganizméw wytwarzaja-
cych siarkowodor i pateczki fermentacji
mlekowej. Swiecenie sie migsa spowodo-
wane jest rozwojem bakterii np. Achro-
mobacter luminescens, ple$ni oraz droz-
dzy. Popsute mleko charakteryzuje sie
zmiang barwy (z6lte), konsystencji (ciag-
liwo$¢), smaku (np. mydlany) i zapa-
chu (paszy). Te zmiany spowodowane
sa rozwojem drobnoustrojéw proteoli-
tycznych, nastepnie bakterii fermentacji
pseudomlekowej i paciorkowcow mlecz-

nych [Kotozyn-Krajewska 1995].

Aby opézni¢ utlenianie Zywnosci oraz
kontrolowa¢ patogeny, ktére moga sie do
niej przedosta¢, nalezy spetnia¢ wszyst-
kie wymagania stawiane przez konsu-
mentéw, czyli bezpieczenstwo i najwyz-
sza jako$¢ [Han i wsp. 2018]. Stabilnos¢
jakosci produktow spozywczych jest bar-
dzo wazna podczas dlugiego czasu jej
transportu. Konieczne jest ciagte moni-
torowanie produktéw, poniewaz jako$¢é
i bezpieczenstwo zywnosci ma kluczowe
znaczenie podczas kontroli granicznych
oraz przy eksporcie produktow. Uwage
konsumentéw, kontroleréw i producen-
tow zywnosci coraz czesciej przyciagaja
takie rozwigzania, jak opakowania inte-
ligentne [Alpaslan 2019].

W celu monitorowania psucia si¢
zywnoéci, w zaleznoséci od produktéw,
wyrdzniamy nastepujace warianty:

e Mleko - mleko poddawane jest $cis-
tej kontroli. Tylko i wylacznie mleko,
ktére pochodzi od krowy ze stada
wolnego od choréb zakaznych, nadaje
sie do spozycia. Nalezy takze odcze-
ka¢ okres karencji w przypadku kréw
leczonych antybiotykami. Na jako$¢
mleka wplywaja m.in. czyste i suche
legowiska dla tych zwierzat oraz
czas przebywania kréw na $wiezym
powietrzu. Wazna jest takze dobra
higiena i czysto$¢ uzywanych apara-
tur udojowych oraz higiena pracow-
nika. Aby monitorowa¢ jako$¢ mleka,
powinny by¢ spisane procedury pozy-
skiwania mleka, postegpowania z nim
po udoju oraz z mlekiem pozyski-
wanym od zwierzat przed i po poro-
dzie. Mleko, ktére nie spelnia wszyst-
kich kryteriéw mikrobiologicznych,
nie zostaje dopuszczone do obiegu

i jest utylizowane, powodujac niestety
straty zywnosci. Zapewnienie szyb-
kiego schodzenia mleka, ciggu chlod-
niczego oraz prawidlowych warun-
kéw sanitarnych podczas transportu
mleka to réwniez bardzo kluczowe
etapy w celu minimalizacji jego mar-
notrawstwa [Ognik i wsp. 2020].

Ryby - $wieze ryby traca swoje pier-
wotne wlasciwosci, gdy ich pH jest
neutralne oraz obecne sg drobno-
ustroje chorobotworcze. Wszystkie te
czynniki musza by¢ poddawane kon-
troli, aby zapobiec rozkladowi tkanki
mie$niowej ryby. Do najczestszych
przyczyn, ktére powoduja marnotraw-
stwo ryb, nalezg straty, ktore powstaly
w wyniku ztego przechowywania
produktu, nieodpowiednich warun-
kéw jego transportu oraz nieprzyje-
cia towaru przez odbiorce. W przy-
padku ryb nalezy monitorowac takie
czynniki, jak temperatura, odpowied-
nia iloé¢ wody, obecnos¢ drapieznikéw,
zmniejszona masa ryb oraz uszkodze-
nia mechaniczne ich powierzchni.
Ryby, ktére zostaly zdane na straty,
utylizuje sie lub sg pozywieniem dla
drapieznikéw lub innych zwierzat
[Niedek i wsp. 2019].

Mieso - straty w tej kategorii zyw-
noséci wigza si¢ gtéwnie z procesem
przetwarzania produktu. W przy-
padku drobiu takimi przyczynami
marnotrawstwa s3 przygniecenia
i zaduszenia, stres, a takze warunki
transportu. Straty trzody chlewnej
spowodowane sa stresem zwierze-
cia, przygnieceniami oraz wystepuja-
cymi chorobami i uszkodzeniami ciata.
Biorac pod uwage wymienione przy-
czyny, najwazniejsze jest zapobieganie
i minimalizowanie strat na etapie pro-
dukcji podstawowej [Niedek i wsp.
2019].

Zboza - uprawy polne oraz pozyski-
wanie zbioru ziarna to dwa gltéwne
etapy, w ktérych dochodzi do strat
zboza. Kolejne etapy, jakimi sg trans-
port, magazynowanie oraz przeréb,
réwniez przyczyniaja si¢ do marno-
trawstwa. Straty jako$ciowe, do kto-
rych nalezg uszkodzenia mechaniczne,
moga prowadzi¢ do strat iloscio-
wych zboza podczas magazynowania.
W celu zminimalizowania start ziarna
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nalezy monitorowa¢ m.in. odpowied-
nig wilgotno$¢ podczas przechowy-
wania, uszkodzenia mechaniczne
ziarna, obecno$¢ szkodnikow w stosie
oraz rozsypywanie i zanieczyszczenie
ziarna podczas transportu [Laba i wsp.
2020].

e Przemyst piekarsko-cukierniczy - do
gléwnych przyczyn wystepowania strat
przy produktach cukierniczych i pie-
karskich nalezg m.in. wystepowanie
szkodnikéw podczas magazynowania,
uszkodzenia mechaniczne produktow,
oznaki gnicia oraz zaple$nienia, awarie
techniczne sprzetu do produkeji wyro-
béw oraz uszkodzenia opakowan do
przechowywania. W tym przemysle
zywno$¢ marnuje si¢ gléwnie podczas
dystrybucji oraz konsumpcji. W celu
zminimalizowania strat produktéw
piekarniczo-cukierniczych nalezy
monitorowa¢ warunki techniczne
(zastosowane technologie i jako$¢
surowcow), organizacyjne oraz higie-
niczno-sanitarne w zakladzie produk-
cyjnym [Laba i Laba 2020].

Zrédia substanciji barwnych
Substancje barwne naturalnego pocho-
dzenia majg wiele zrédel, ktérych przy-
kiady przedstawiono na rys. 1. W roéli-
nach odgrywaja bardzo wazna role wich
funkcjonowaniu, jak np. w procesie foto-
syntezy czy oksydoredukcyjnym. Ze
wzgledu na swojg aktywnos¢ biologiczna
barwniki roslinne znalazty zastosowanie
w przemysle farmaceutycznym, spozyw-
czym czy w lecznictwie [Bolonkowska
i wsp. 2011]. W owocach i warzywach
substancje barwne moga ulega¢ prze-
mianom lub rozpadowi pod wplywem
np. zmian zawartosci wody, tempera-
tury, pH, tlenu czy skladnikéw chemicz-
nych zywnosci [Pastawska i wsp. 2010].
Struktura chemiczna determinuje barwe
danego zwiazku i ze wzgledu na jej roz-
norodno$¢ barwniki stanowig niejedno-
rodna grupe. Wérdd nich wyrdzniamy
[Botonkowska i wsp. 2011]:
e antocyjany - barwniki czerwone, fio-
letowe lub niebieskie;
e chlorofile — barwniki zielone;
e karotenoidy — barwniki zétte, poma-
ranczowe, czerwone lub fioletowe;
e ryboflawiny — barwniki z6tte;
e betalainy — barwniki w zakresie od
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czerwonego do fioletowego oraz
z6ltopomaranczowe;

o flawonoidy - barwniki z6lte;

e chinony - barwniki zétte, pomaran-
czowe, czerwone i brunatne;

e indygo - barwnik ciemnoniebieski;

e kurkumina - barwnik zéttopomaran-

CZOWY.

Antocyjany naleza do flawonoidéw,
a ich struktura jest ztozona i zrdznico-
wana. Rodzaje barwnikéw antocyjano-
wych mozna rozréznia¢ dzigki rodzajom
i umiejscowieniu podstawnikéw. Anto-
cyjany w produktach naturalnych zazwy-
czaj wystepuja w postaci mono-, di- lub
triglikozydéw. Barwniki antocyjanowe
znajduja si¢ w kwiatach, lisciach, owo-
cach, korzeniach, w drewnie i w fodygach.
Ich barwa uwarunkowana jest budowsg
barwnika. Zakres barwy siega od poma-
ranczowej, przez czerwien i fiolet az do
niebieskiej. Antocyjany w $rodowisku
wodnym ulegaja przemianom, a za tym
idzie zmiana barwy produktu. W zalezno-
$ci od pH barwa antocyjandw ksztaltuje
sie nastepujaco: pH<3 - barwa czerwona,
pH=7 - barwa fioletowa, pH>11 - barwa
niebieska. Na rys. 2 przedstawiono przy-
kladowa zmiane barwy folii alginiano-
wej z dodatkiem soku z czarnej porzeczki
jako zrédla barwnika antocyjanowego.
Antocyjany zlokalizowane sg w komor-
kach wakuoli warzyw i odpowiadajg za
barwe czerwong i purpurows. Ich wyra-
zisto$¢ 1 intensywnos¢ zalezna jest od pH,
a na nie wplywa réwniez sklad struktu-
ralny antocyjanéw. Charakteryzujg sie
silng barwg i sg w stanie zamaskowac¢ eks-
presje chlorofilu i karotenoidéw. Obje-
to§¢ oraz szybko$¢ wytwarzania kataboli-
tow zalezna jest od produktu oraz od pH
[Sharma i wsp. 2021]. Barwniki antocy-
janowe mozemy otrzymac z aronii, czar-
nej porzeczki, czarnej marchwi, boréwki
czerwicy, kwiatéw blawatka, kwiatow
malwy czarnej, owocéw bzu czarnego,
aronii, kapusty czerwonej [Piatkow-
ska i wsp. 2011]. Dzigki temu, ze anto-
cyjany nadaja atrakcyjng barwe, znala-
zly zastosowanie w produkeji zywnosci
ijako barwniki naturalne [Czapski i Wal-
kowiak-Tomczak 2008], prowadzone sa
réwniez badania nad zastosowaniem
ich w kolorymetrycznych wskaznikach
jakosci.

Chlorofil jest to najpowszechniej-
szy pigment wystepujacy w przyrodzie.
Jego zrédiem sg szeroko rozpowszech-
nione roéliny oraz eubakterie. Najwaz-
niejszymi funkcjami chlorofilu jest prze-
miana energii $wietlnej w chemiczna
w procesie fotosyntezy, przeksztalcenie
dwutlenku wegla (CO,) w weglowo-
dany, wytworzenie energii i dostarcze-
nie jej do ekosystemu. Chlorofil, gdy
zostanie oddzielony od roéliny lub bak-
terii, przechodzi sztuczng transformacje
i zdolny jest do syntezy. Ze wzgledu na
wlasciwosci fotofizyczne, czyli zdolno$é
do zbierania $wiatla, znalazl wykorzy-
stani w biomedycynie [Cai i wsp. 2021].
Chlorofil jest takze zrédlem przeciwu-
tleniaczy, takich jak witaminy A, C i E,
ktére pomagaja neutralizowaé wolne
rodniki w organizmie. Wada chlo-
rofilu jest to, ze tatwo ulega utlenie-
niu do zwigzkéw fenolowych, co skut-
kuje utratg tego zwigzku [Sharifi i Pirsa
2021]. Chlorofile to naturalne barwniki,
ktdre nadaja zielong barwe. Chlorofil ,,a”
i chlorofil ,,b” s to gtéwne formy tego
zwigzku. W owocach i warzywach wyste-
puja w stosunku 3:1. Chlorofil ,,a” wyka-
zuje barwe niebiesko-zielona, a chlorofil
»D” barwe zo6lto-zielong. Chlorofile ule-
gaja degradacji w wyniku réznych prze-
mian chemicznych, takich jak ewolucja
etylenu, zmiana pH, aktywacja ukfa-
déw enzymatycznych i oksydacyjnych.
Dodatkowo rozklad jest wspomagany
przez enzymy autokatalityczne. Dzieki
tym przemianom powstaja rézne barwy.
Chlorofil sklada sie z gtéwki porfiryny,
a w niej do centralnie umieszczonego
jonu magnezu przymocowane sg cztery
pierécienie pirolowe, za pomocg azotu
i dilugiego ogona weglowodorowego.
Konwersja chlorofilu ,,b” do chlorofilu
»& jest katalizowana przez dwa enzymy:
reduktaze chlorofilowg ,b” i reduk-
taze 7-hydroksymetylochlorofilows ,,a”.
Oba te enzymy spowodujg wzrost chlo-
rofilu ,a” oraz zostanie od zhydroli-
zowany do chlorofiliny i fitolu. Dzieje
sie tak, poniewaz enzym chlorofilaza
powoduje zastgpienie atomu magnezu
jonami wodoru i w $rodowisku kwa-
$nym powstanie feoforbid. W pierscieniu
tetrapirolu chlorofilu przez atom wodoru,
w warunkach kwasnych lub przy udziale
jonu magnezu, powstanie feofityna ,,a”.
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Zrédto: Opracowanie wtasne na podstawie [Bhargava i wsp. 2020]

-

. pH 4

pH 6 h

pHB

Rys. 2. Fotografie przedstawiajace reakcje na zmiane barwy folii alginianowej wytworzonej

z zastosowaniem soku z czarnej porzeczki jako naturalnego zrédia substancji barwnych

Zrodto: opracowanie wiasne

W dalszym etapie z feofityny ,,a” powsta-
nie feoforbid ,,a”, fenoforybid oraz acy-
Kkliczny fitol diterpenowy. W kolejnym
etapie feoforbid ,,a” przemieni si¢ oksy-
dacyjnie do czerwonego fluorescencyj-
nego katabolitu chlorofilu, a nastepnie
zostanie zredukowany przez reduktaze
do katabolitéw czerwonego chlorofilu.
Rézne systemy enzymatyczne katalizujg
konwersje feoforbidu do chlorkéw i pur-
puryny, ktére powodujg przechodzenie
kolorowych zwiazkéw w produkty bez-
barwne. Degradacja chlorofiléw lub
utrata zielonego koloru jest najczesciej
zwigzana z synteza pigmentdw, takich
jak zotty, pomarafnczowy czy czerwony
[Sharma i wsp. 2021].

Karotenoidy sa to zwiazki, ktére
zdolne sg do wychwytywania tlenu oraz
biorg udzial w tworzeniu si¢ rodni-
kow. S to substancje, ktore nadajg z6ttg

lub czerwong barwe, w zaleznosci od
pH $rodowiska. Mozna wyrdzni¢ m.in.
-karoten, likopen, torulen. Ze wzgledu
na obecnos$¢ 11 wigzan podwdjnych
w czasteczce karotenoidy zalicza sie do
substancji mato polarnych. Zwigzki te
wykazuja zdolno$¢ do rozpuszczania
sie¢ w tluszczach, dzigki czemu wply-
waja na proces fotosyntezy u roélin, a w
przypadku zwierzat i ludzi na ich zdol-
noé¢ widzenia. Karotenoidy sg stabil-
nymi barwnikami i mozna je znalez¢ np.
w czerwonej papryce, marchwi, bruk-
selce czy pomidorze [Igielska-Kalwat
i wsp. 2015]. Produkcja karotenoidéw
zaczyna si¢ juz w poczatkowym etapie
rozwoju tkanki roélinnej, jednakze ich
dzialanie jest maskowane przez obecno$¢
chlorofiléw, wiec karotenoidy uaktyw-
niaja sie, dopiero gdy chlorofil ulegnie
degradacji [Sharma i wsp. 2021].

Ryboflawiny s3 to egzogenne zwigzki,
ktére s niezbednymi elementami dla
ludzkiego organizmu i musza by¢ pobie-
rane wraz z zywnoscig lub suplementami
diety [Zhang i wsp. 2021]. S3 to rozpusz-
czalne w wodzie witaminy, poczatkowo
wyizolowane z serwatki mlecznej. Mozna
je takze spotka¢ w formie krystalicznej
o barwie pomaranczowo-zottej. Rybofla-
winy i ich pochodne gléwnie mozna zna-
lez¢ w mleku oraz przetworach mlecz-
nych. Niedobér tego zwigzku moze
spowodowaé wzrost stezenia homocy-
steiny w osoczu, co poskutkuje zwigk-
szeniem ryzyka wystapienia chordb ser-
cowo-naczyniowych [Powers 2003].

Betalainy sg to zwiazki pochodzace
z tyrozyny, nalezace do klasy azotowych
barwnikéw roélinnych. Podstawowym
skladnikiem ich struktury jest kwas beta-
laminowy [Bolonkowska i wsp. 2011].
Betalainy mozna podzieli¢ na betacyja-
niny i betaksantyny [Yang i wsp. 2021].
Kwas betalaminowy jest substratem
niezbednym w wytworzeniu betalain
[Botonkowska i wsp. 2011]. Betalainy
wywodzg sie gléwnie z korzenia buraka
¢wiklowego oraz z pewnego gatunku
kaktuséw i maja zabarwienie z6tte lub
czerwono-fioletowe. Barwniki te zloka-
lizowane s3 w wakuolach roélin, a ich
gléwna funkcja jest pomoc w zapylaniu
roélin przez owady. Betalainy podtrzy-
muja potencjal antyoksydacyjny, a takze
chronia przed promieniowaniem UV
[Szot 2014]. Dzigki antyoksydacyjnemu
dziataniu znalazty zastosowanie jako
barwniki srodkéw spozywezych, lekow
i kosmetykéw. Barwniki te charakte-
ryzujg si¢ rozpuszczalnoécig w wodzie
i sa trwate w zakresie pH od 3,5 do
7,0 [Botonkowska i wsp. 2011]. Sta-
bilne sa w niskim $rodowisku kwasnym.
Betaksantyny charakteryzuja sie barwa
od pomaranczowej do zdéttej, wiec ich
mieszanka znajduje szerokie zastoso-
wanie kolorystyczne [Yang i wsp. 2021].
Tego rodzaju barwniki powinno si¢ sto-
sowac tylko dla $wiezej zywnosci oraz
w produktach pakowanych w atmosfe-
rze modyfikowanej lub niepoddawanych
obrobce termicznej, poniewaz wykazuja
wysoka wrazliwos$¢ na $wiatto oraz wyz-
szg temperature [Botonkowska i wsp.
2011]. Produkty, do ktérych najczesciej
dodawane sg barwniki betalainowe, to
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jogurty, zimne napoje oraz galaretki
[Szot 2014].

Flawonoidy s3 to metabolity wtdrne.
Mozna je znalez¢ w roslinach naczynio-
wych, zarodnikowych, u glonéw, a takze
mszakow. Zwiazki te maja barwe z6lta
i najczesciej wystepuja w takich elemen-
tach roéliny, jak li$¢, kwiat, owoce, kora,
nasiona. Na budowe flawonoidéw skta-
dajg sie dwa pier§cienie aromatyczne,
ktdre polaczone sg trojweglowym most-
kiem. Charakteryzuja si¢ dobra rozpusz-
czalnoécig w roztworach zasadowych, co
wigze si¢ z wytworzeniem barwy zottej.
Aby zidentyfikowa¢ flawonoidy, wyko-
rzystuje sie ich dwie cechy - zdolnos¢ do
hydrolizy w kwasnym $rodowisku oraz
zdolno$¢ do fluorescencji pod wpty-
wem $wiatta ultrafioletowego. W $wie-
cie roélin flawonoidy réwniez pelnig
wazng funkcje - sa repelentami, czyli
maja zdolno$¢ do odstraszania roélino-
zercow oraz szkodnikéw, patogennych
bakterii czy grzybow. W odniesieniu do
organizmu cztowieka flawonoidy petnia
funkcje m.in. antyoksydacyjne, prze-
ciwzapalne, przeciwboélowe, naczynio-
ochronne, moczopedne lub zapobiegaja
powiktaniom pocukrzycowym [Jasinski
i wsp. 2009].

Chinony s to zwiazki, ktdre stanowia
jedng z najwazniejszych klas organicz-
nych zwiazkéw redoks. Znalazly zasto-
sowanie w lekach, w barwnikach, a ze
wzgledu na ich wilasciwosci elektroche-
miczne takze w materiatach niezbednych
do elektrod zwigzanych z magazynowa-
niem energii elektrycznej [Huang i wsp.
2021]. Chinony moga wykazywac sie nie-
stabilno$cig czy niska rozpuszczalnoscia.
Rozpuszczalno$é tych zwigzkow zalezna
jest od pH - neutralne pH ogranicza ten
proces, a kwasne lub zasadowe $rodowi-
sko zwigksza go [Symons 2021].

Indygo to naturalny barwnik, ktéry
mozna pozyska¢ z roéliny, jaka jest urzet
barwierski. Ten zwigzek ma postaé bez-
barwnego glikozydu indykanu lub iza-
tanu i z fatwoscig hydrolizuje do glikopi-
ranozy i indoksylu. Naturalne indygo jest
nierozpuszczalne w wodzie. Do barw-
nikéw, ktére nadaja niebieska barwe,
nalezg takze gardenia blue, fikocyjanina
oraz antocyjany. Najbardziej rozpo-
wszechnionym niebieskim barwnikiem
jest fikocyjanina pochodzaca ze spiruliny
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i od 2014 roku jest dopuszczona do uzy-
wania w produkeji stodyczy, np. gum do
zucia, lodow, jogurtow, lukréow [Krepska
iwsp. 2016].

Kurkumina jest to polifenol o z61-
tej barwie oraz sktadnik ziota Curcuma
longa, znanego na $wiecie jako kurkuma.
W jej sktad wchodzi 80% kompleksu
kurkuminoidowego, 17% dimetyksy-
kurkuminy i 3% bisdemetoksy-kurku-
miny. Kurkumina zyskala na popular-
nosci gléwnie ze wzgledu na swoje silne
wladciwosci przeciwnowotworowe, jako
ze poprzez wywolanie apoptozy powoli
hamuje proliferacje komodrek nowotwo-
rowych. Zwigzek ten jest dobrg substan-
Cja terapeutyczna, poniewaz ma zdolno$¢
do kontrolowania wielu szlakéw sygna-
lizacji molekularnej. Kurkumina dobrze
jest tez znana z harmonizacji zaburzen
neuropoznawczych, cukrzycy czy zabu-
rzen nerek oraz z wlasciwosci przeciwza-
palnych [Hassan i wsp. 2019].

Mechanizm reakcji barwnych
Barwniki uatrakcyjniaja estetyke pro-

duktu, wplywajg na postrzeganie jego

smaku oraz symuluja bardziej natu-
ralny kolor [Motta i wsp. 2019]. Barwa
rosliny zalezna jest od aktualnego stanu
barwnikéw roslinnych, gtéwnie chloro-
filowych, ktéry mozna rozpatrywac jako
wskaznik kondycji roélin lub odpornosci
rosliny na warunki srodowiska [Koztow-
ski i wsp. 2001]. Barwa produktéw spo-
zywczych ulega zmianom w czasie pro-
dukcji i przetwarzania. W zaleznosci od
zastosowanej metody, np. suszenie, rehy-
dratacja, odwodnienie, przechowywa-
nie czy ponowne uwodnienie produktu,
barwa zdecydowanie zmienia swoje war-
tosci [Pastawska i wsp. 2010]. Przeksztat-
cenie sie barwy moze sygnalizowa¢ takze
zmiany wskaznikéw zywieniowych czy
teksturalnych, np. modyfikacja jasnos$ci
barwy informuje o zmianach zachodzg-
cych w budowie wewnetrznej czasteczki
produktu [Mieszkalska i Piotrowski

2014]. Warzywa mozemy podzieli¢ ze

wzgledu na dominujace kolory:

e czerwone — pomidor, burak, arbuz,
czerwona papryka, marchewka;

o fioletowo-niebieskie — czarna mar-
chewka, czerwona kapusta, purpurowy
batat, cebula;

e pomaranczowo-zoite - pomidor,

kabaczki, dynia, pomaranczowa mar-
chewka, batat;

e 76ite - brokuly, kapusta, groszek,
papryka;

e bialo-brgzowe - czosnek, ziemniaki,
kalafior, rzodkiew, imbir, cebula.
Barwniki roslinne $cisle wspotpracuja

z reakcjami fizjologicznymi organizmu

cztowieka. Okre$lone barwniki zapobie-

gaja chorobom i zalecane sg do regular-
nego spozywania. Najbardziej korzystna
wlasciwos$cia bioaktywnych czasteczek
jest dzialanie przeciwutleniajace i ma to
gleboki wplyw na ogélny stan zdrowia.
Barwa warzyw i owocow wskazuje takze
na to, jakie sktadniki odzywcze znajduja
sie w danym produkcie, dlatego tez coraz
cze$ciej kladzie sie nacisk na podawa-
nie warzyw o glebokim kolorze, jak np.
burak czy czarna marchew. Przetwarza-
nie i przechowywanie §wiezych produk-
tow moga skutkowa¢ skumulowaniem
si¢ zwigzkdw posrednich, ktére spo-
wodujg zmiane barwy produktu. Szyb-
kos¢ zmiany barwy zalezna jest gtéwnie
od pH. Kazdy kolor zawiera w swojej
budowie pigmenty, ktére majg zdolno$é
do zapobiegania chorobom lub kontro-
lowania ich przy regularnym spozywaniu
produktu [Sharma i wsp. 2021].

Opakowania do zywnosci

W obecnych czasach opakowania
odgrywaja bardzo wazna role w zapew-
nieniu bezpieczenstwa zywnosci. Zapew-
niaja one ochrone¢ przed takimi czyn-
nikami, jak $rodowiskowe, przed
chemikaliami czy czynnikami fizycz-
nymi. Gléwnym zadaniem opakowan
jest zapewnienie bariery dla wilgotno$ci,
ograniczenie dostepnosci tlenu, dwu-
tlenku wegla i innych gazéw. Odpowied-
nio dopasowane opakowanie zapewnia
takze utrzymanie temperatury, pozada-
nego smaku i aromatu produktu, a takze
chronienie przed wstrzasami, kurzem
czy dzialaniem mikroorganizméw. Ogra-
niczenie dostepnosci $wiatla jest rownie
istotng cecha w celu ochrony sktadnikow
odzywczych i barwnikéw przed zepsu-
ciem. Dla materialéw opakowaniowych
wyrdzniamy trzy podstawowe funk-
cje: zapewnienie ochrony, uzytecznosci,
ale takze komunikacji ze $srodowiskiem
fizycznym, atmosferycznym i ludzkim
[Risch 2009]. Powyzsze cechy to klucz do



zapewnienia bezpieczenstwa i najwyzszej
jakosci zywnosci. Odpowiednio dostoso-
wanym opakowaniem mozemy wydtuzy¢
termin przydatnosci do spozycia czy date
minimalnej trwalosci produktu, jedno-
cze$nie minimalizujgc straty zywnosci.
W obecnych czasach uzywanie two-
rzyw sztucznych jako materialu opako-
waniowego jest globalnym problemem
ekologicznym. Do tej pory producenci
wykorzystywali sztuczne materiaty, jak
politereftalan etylenu (PET), polietylen
(PE), polichlorek winylu (PVC), polipro-
pylen (PP), poliamid (PA) oraz polistyren
(PS). Wymaga sie, aby stosowac alterna-
tywne surowce i rozwigzania. Wykorzy-
stywane s3 one gléwnie ze wzgledu na
niski koszt, dobre wlasciwosci mecha-
niczne, wytrzymalos¢ na rozdarcia, sg
one dobrg barierg dla tlenu i dwutlenku
wegla [Asgher i wsp. 2020]. Obecnie
postep technologii w opakowalnictwie
pozwala nam na wyrdznienie dwdch
gtéwnych grup opakowan funkcjonal-
nych: aktywne oraz inteligentne. Do
opakowan inteligentnych zaliczamy m.in.
IOSP (system monitorujacy kondycje
zapakowanej Zywnosci lub jej srodowi-
ska za pomocg wskaznikéw, np. wyzwa-
laczy elektronicznych, chemicznych czy
mechanicznych), TTI (wskaznik czasu
i temperatury), RFID. Do opakowan
aktywnych zaliczamy m.in. pochtania-
cze tlenu czy wilgoci [Han i wsp. 2018].

reklama

Z roku na rok rosnie zapotrzebowa-
nie na produkcje¢ materialéw opakowa-
niowych i funkcjonalnych do zywnosci.
Obecnie najczesciej wykorzystywane sa
opakowania z polimeréw, poniewaz sg
one najbardziej wszechstronne oraz maja
korzystny stosunek wydajno$ci do ponie-
sionych kosztow. Najczesciej wykorzy-
stywane polimery to te, ktére pozyski-
wane sg z nieodnawialnych zasobdéw i nie
ulegaja biodegradacji lub nie sa kompo-
stowane. Wykorzystanie takich opako-
wan powoduje globalny problem dla
$rodowiska. Zaletg tych opakowan jest
stabilno$¢ materiatu w stosunku do zyw-
nosci, wydtuzanie jej okresu przydatno-
$ci do spozycia. Problem zaczyna si¢ po
zuzyciu produktu, poniewaz opakowanie
stanie si¢ opadem.

Innowacyjne tworzywa
opakowaniowe

Ropopochodne tworzywa sztuczne
zawieraja szkodliwe chemikalia, takie
jak bisfenol A (BPA) i ftalany. Ich reakcja
z organizmem moze powodowac zabu-
rzenia hormonalne, rozwojowe i neuro-
logiczne, a takze mie¢ dziatanie rako-
tworcze i mutagenne [Alizadeh-Sani
i wsp. 2020]. Niestety plastikowe opa-
kowania sg czesto zanieczyszczone oraz
pelne substancji biologicznych, dlatego
ich recykling jest bardzo trudny, wrecz
niewykonalny, a na wigksza skale staje

sie niewygodny ekonomicznie. W kon-
sekwencji kilka tysiecy ton produk-
tow, ktdre s3 wykonane z plastikowych
materialéw, z roku na rok stanowi coraz
wiekszy problem przy usuwaniu odpa-
dow komunalnych. Dlatego tez coraz
bardziej wymaga si¢ od producentéow
opakowan oraz producentéw zywnosci,
aby opakowania byly ekologiczne, przy-
jazne dla uzytkownika oraz $rodowi-
ska, w jakim zyjemy. Biodegradowalne
opakowania staly si¢ bardzo istotnym
aspektem rozwoju w dziedzinie nauki
[Siracusa i wsp, 2008]. Zastosowanie
biopolimeréw, takich jak biatka, poli-
sacharydy i ich pochodne, zminimali-
zuje negatywny wplyw tworzyw sztucz-
nych na srodowisko. Biopolimery ulegaja
degradacji dzigki naturalnym procesom
[Alizadeh-Sani i wsp. 2020]. Do biopo-
limeréw mozna zaliczy¢ folie kompo-
stowalne, ktére odgrywajg innowacyjna
role w przemysle produkcji opakowan do
zywnosci. Charakteryzuja sie prostota
i funkcjonalnoscig. Wystepuja w postaci
etykiet i s integralng cze$cig opakowa-
nia produktu [Nowak i Podsiadto 2018].
W technologii Zywnoéci wyrdzniamy
biopolimery [Alizadeh-Sani i wsp. 2020]:
e polisacharydy - chitozan, skrobia,
celuloza, alginiany, agar, karageny,
pektyna i rézne gumy roélinne;
e bialka - zeina kukurydziana, biatka
sojowe, gluten pszenny, zelatyna,

.
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kolagen, biatka serwatkowe, kazeina,

bialka grochu.

Prowadzone badania naukowe przy-
czyniajg si¢ do pojawiania si¢ na rynku
innowacyjnych opakowan przyjaznych
$rodowisku, zwanych biotworzywami.
Wisréd nich mozemy wyréznié [Jariy-
asakoolroj i wsp. 2020]:

e polimery biodegradowalne lub kom-
postowalne, ktdre moga pochodzié
z pochodnych ropy naftowej lub pro-
duktow syntezy biotechnologicznej;

e polimery na bazie biologicznej (tj.
wykonane z odnawialnych Zrédet),
ktdre niekoniecznie ulegaja biodegra-
dagji (np. konwencjonalne polimery,
takie jak biopolietylen i poliamid-11,
ktére sa wykonane z biopaliw);

e tworzywa sztuczne i polimery zawie-
rajace ropopochodne i biopochodne
sktadniki (mogg by¢ biodegradowalne
lub niebiodegradowalne);

e tworzywa sztuczne i polimery uzy-
wane do zastosowan biomedycznych
(np. protetyka, bioabsorpcja lub kon-
trolowane uwalnianie).

Inteligentne opakowania do
ZywWnosci

Zgodnie z Rozporzadzeniem (WE) nr
450/2009 w sprawie aktywnych i inteli-
gentnych materialéw przeznaczonych do
kontaktéw z Zywnoscig ogdlna definicja
przyjeta dla opakowan inteligentnych
(z ang. Inteligent Packaging) wskazuje,
ze s3 to materialy, ktére dzieki swoim
wlasciwo$ciom kontrolujg stan otocze-
nia zapakowanego produktu, jak réwniez
sam produkt spozywczy. Dodatkowo
takie opakowania okredla si¢ réwniez
jako opakowania sprytne (smart packa-
ging) i/lub indykatory. W ostatnim cza-
sie zyskuje na znaczeniu funkcja kon-
trolujaca oraz informujaca o zmianach
zachodzacych wewnatrz opakowania
poprzez umozliwienie wiekszej kon-
troli nad zapakowanym produktem, co
wplywa na polepszenie jakosci zywno-
$ci. W inteligentnych opakowaniach
stosowane sg wskazniki, ktére w pro-
sty i szybki sposob daja informacje kon-
sumentom o jego jakosci. Opakowania
inteligentne sg pewnego rodzaju wskaz-
nikiem informujgcym o zmianie w skla-
dzie chemicznym produktu oraz jego
otoczeniu. Generalnie takie wyroby
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mozna rozumie¢ jako tradycyjne opa-
kowania wzbogacone we wskazniki
monitorujace jako§¢ zapakowanego
produktu oraz jego otoczenie, przekazu-
jac informacj¢ konsumentom o bezpie-
czenstwie stosowania danego produktu.
Rola opakowania modyfikuje si¢ wraz
z uplywem czasu oraz zmieniajacymi sie
oczekiwaniami i preferencjami konsu-
mentéw. Te zmiany przyczyniajg sie do
stosowania wskaznikéw informujacych
o jakosci zapakowanych produktéw spo-
zywczych. Producenci opakowan oraz
zywnosci klada nacisk na rozwdj inte-
raktywnych systeméw opakowania — sg
nimi opakowania aktywne i inteligentne
[Bhargava i wsp. 2020].

Termin ,inteligentne opakowanie” jest
uwazany za szerokie pojecie, ktore opi-
suje opakowania inteligentne, jak i te
aktywne. Opakowanie inteligentne moze
monitorowa¢ wewnetrzne i zewnetrzne
zmiany, jakie zachodzg w produkcie,
a opakowanie aktywne moze dalej na te
zmiany reagowa¢ i komunikowac je za
pomocg interfejsu zewnetrznego — elek-
trycznego lub optycznego [Chen i wsp.
2020].

Zadaniem inteligentnych opakowan
jest monitorowanie oraz poprawa jako-
$ci zywnoéci, a takze zapewnienie bez-
pieczenstwa danego produktu [Wu
i wsp. 2021]. Kolejnymi waznymi funk-
cjami tego typu opakowan sa: wydtu-
zenie okresu przydatnosci do spozycia,
wykrywanie i rejestrowanie istotnych
zmian w produkcie, udzielanie infor-
magcji o historii transportu i przechowy-
wania produktu. W skrdcie, warto zapa-
mieta¢ sze$¢ najwazniejszych funkeji
opakowan inteligentnych: wykrywanie,
wyczuwanie, monitorowanie, nagrywa-
nie, $§ledzenie, komunikacja [Kalpana
iwsp. 2019].

Opakowania inteligentne mozna zde-
finiowa¢ wedtug dwoch kategorii: opa-
kowania proste oraz interaktywne (lub
responsywne). Opakowania interak-
tywne zawieraja czujniki, ktore majg za
zadanie komunikowa¢ konsumentowi
o wadach produktu lub szkodliwych
zmianach, jakie w nim zaszly. Systemy
te mogg takze zawiera¢ zewnetrzne lub
wewnetrzne wskazniki niezbedne do
okreslenia jakosci aktywnego produktu
[Han i wsp. 2005].

Systemy zawarte w opakowaniach
inteligentnych mozna podzieli¢ na trzy
grupy:

1. Wskazniki zewnetrzne — umieszczone
sa od zewnetrznej strony opakowa-
nia i odbierajg takie informacje, jak
czas przechowywania, temperatura
i wstrzasy fizyczne.

2. Wskazniki wewnetrzne - umiesz-
czone sg od wewnetrznej strony opa-
kowania. Przymocowane sa do gor-
nej czesci opakowania lub wieczka.
Dostarczaja informacji na temat
bariery na tlen lub dwutlenek wegla,
na temat drobnoustrojéw i patogenow.

3. Wskazniki zwiekszajace efektywno$é
przeptywu informacji - dzieki nim
konsument jest powiadamiany o jako-
$ci produktu. Do tego typu wskazni-
kow zaliczamy specjalne kody kre-
skowe, ktore dostarczaja informacji
o minimalnej lub koncowej dacie
przydatnosci produktu do spozycia.
Dzieki kodom kreskowym ulatwiona
jest identyfikowalno$¢ produktu spo-
zywczego i ochrona przed kradzieza,
podrabianiem i manipulacja.

Wskazniki niezbedne do monitoro-
wania zywnosci przeznaczone sg do
pomiaru temperatury, $wiezosci, wycie-
kéw z produktu oraz jego pH. Bardzo
szerokie zastosowanie znalazty czujniki
gazow oraz biosensory [Kalpana i wsp.
2019].

Kolorymetryczne wskazniki
Swiezosci

Wskazniki §wiezoéci sg integralng
cze$cig opakowan inteligentnych. Ich
zadaniem jest sygnalizowanie zmiany
jako$ci produktu spozywczego zaraz
po tym, gdy pojawi sie bodziec infor-
mujacy o psuciu sie zywnosci [Podol-
ska i Galus 2021]. Wskaznik powinien
sygnalizowa¢ o nieprawidtowosciach
powstatych poczawszy od etapu produk-
cji, przez dystrybucje, az do uzytkowa-
nia przez konsumenta w domu [Cierpi-
szewski 2015]. Zapotrzebowanie na tego
typu opakowania wzrasta wraz z rosnaca
$wiadomoscig konsumentéw na temat
jakosci i bezpieczenstwa zywnosci. Kon-
sumentowi trudno stwierdzié, czy pro-
dukt spozywczy, np. owoce, osiagnat
sugerowany stan dojrzatoéci, co wprowa-
dzalo klienta w zaklopotanie, czy dany



produkt powinien zakupi¢. Dlatego tez
producenci zywnosci rozwijaja w swo-
ich opakowaniach tego typu wskazniki
[Kuswandi i wsp. 2013]. W opakowa-
niach inteligentnych opartych na kolo-
rymetrii wykorzystywane wskazniki
dostarczajg takich informacji o jakosci
pakowanej zywno$ci w czasie rzeczywi-
stym. Gléwnym czujnikiem jest wskaz-
nik pH i to wlasnie on jest szeroko rozwi-
jany [Alizadeh-Sani i wsp. 2020].

Z punktu widzenia funkcjonalno$ci
wskazniki kolorymetryczne pelnig bar-
dzo wazng funkcje informacyjna. Jej
zadaniem jest przekazanie konsumen-
towi konkretnych informacji, takich jak
charakterystyka produktu, instrukcja
uzytkowania, jakos¢ i znak bezpieczen-
stwa danego produktu. Funkcja ta ufa-
twia wybranie danego produktu przez
klienta, a takze jego poprawne konsu-
mowanie [Kazmierczak 2017].

Cechy idealnego wskaznika $wiezo-
$ci to: mozliwo$¢ uzyskania informacji
bez obstugi dodatkowej aparatury, niska
cena, konsument z tatwoscig odczyta
z niego potrzebne informacje, nie moze
by¢ toksyczny, jest trwaly i umozliwia ta-
twa aplikacje do opakowania. Wskazni-
ki, ktore ze wzgledu na swéj mechanizm
reakcji reaguja na tlen, mozna podzie-
li¢ na: wskazniki oparte na zmiennych
wlasciwosciach atmosfery opakowania,
wskazniki luminescencyjne, wskazniki

reklama

oparte na reakcjach kompleksowania
oraz wskazniki redoks [Dobrucka i wsp.
2015].

Coraz wigkszg popularnoscig cieszg sie
wizualne wskazniki monitorowania jako-
$ci produktu dzieki zastosowaniu natu-
ralnych barwnikéw chemicznych, jak np.
antocyjanow. Takie zwiazki sg wykorzy-
stywane, poniewaz sa nietoksyczne, bez-
pieczne i tatwo dostepne. Pod wplywem
zasadowego lub kwasnego s$rodowi-
ska antocyjany zmieniajg swoja struk-
ture chemiczna i reaguja na to zmiang
swojego koloru. Przy pH <4 wyste-
puje przede wszystkim kolor czerwony
i odcienie rézowego ze wzgledu na prze-
wage kationu flawylowego. Przy pH 4-5
wskaznik bedzie przezroczysty, poniewaz
wystepuje przewaga zasadowego karbi-
nolu. Przy pH 6-7 pojawi sie kolor pur-
purowy ze wzgledu na strukture chino-
idowa. Przy pH 7-8 kolor niebieski, gdy
wystapi posta¢ anionowa. Przy pH 8-9
nastgpi otworzenie si¢ centralne pierscie-
nia i zmiana barwy na z6tta [Bhargava
i wsp. 2020].

Swieze ryby oraz dréb s3 produk-
tami bardzo wrazliwymi na psucie sie.
Poprzez wystepujace wewnatrz produktu
reakcje biochemiczne oraz mikrobiolo-
giczne przemiany zwiazkow i wydzie-
lany gaz prowadza do zmiany pH wskaz-
nika [Ahmad i wsp. 2020]. W takim
przypadku zmiana koloru wskaznika

$wiezoéci powinna by¢ widoczna gotym

okiem.

Wskazniki kolorymetryczne sg bardzo
wszechstronne. W poréwnaniu z trady-
cyjna metoda laboratoryjng, a takze pro-
cedurami analitycznymi, s3 mniej inwa-
zyjne, tansze oraz nie sa czasochtonne.
Dzieki sktadnikom zastosowanym do ich
wytworzenia nie wymagaja one dodatko-
wego oprzyrzagdowania do obstugi [Saliu
i Pergola, 2017].

Ponizej zostang opisane przyklady
zastosowania i wykorzystania wskaz-
nikéw kolorymetrycznych w przetwor-
stwie Zywnosci:

o Ryby - ich §wiezos¢ jest monitorowana
dzigki wykorzystaniu zieleni bromo-
krezolowej. W rezultacie, po uwolnie-
niu amin lotnych z produktu, wskaz-
nik zmieni barwe z z6Mtej na niebieska.
Drugim sposobem jest zastosowanie
czerwieni metylowej, a w obecnosci
zasadowego $rodowiska lotne aminy
zmienig barwe wskaznika z czerwo-
nego na zo6lty [Cierpiszewski i wsp.
2017].

e Mieso - zastosowanie kurkuminy jako

wskaznika barwnikéw kwasowych. Po
wykryciu amin lotnych z produktu
barwa wskaznika zmieni si¢ z z6t-
tego na pomaranczowy, a nastepnie
na czerwony. Wskazniki na bazie
antocyjandéw réwniez daja nam jasne
wizualne informacje na temat zmiany
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$wiezoéci produktu poprzez zmiane

barwy [Cierpiszewski i wsp. 2017].

e Nabial — mleko psuje si¢ w pH<4,5,
poniewaz przy tym punkcie krytycz-
nym wytraca si¢ kazeina i gtéwne
biatko ulega rozwigzaniu. Polidiace-
tyleny (PDA) sg polimerami, ktdre
wykorzystuje sie w tych wskaznikach
kolorymetrycznych do monitorowa-
nia, a barwa czujnika zmieni si¢ z nie-
bieskiej na czerwong [Weston i wsp.
2020].

Kolejnym istotnym wskaznikiem jako-
$ci i bezpieczenstwa zywnosci jest dwu-
tlenek wegla (CO,). Jest on wykorzysty-
wany w technice MAP, czyli pakowania
produktu spozywczego w warunkach
zmodyfikowanej atmosfery [Puligun-
dla i wsp. 2012]. W tej technice, biorac
pod uwage rézne rodzaje produktu, two-
rzy si¢ atmosfere wewnatrz opakowania,
a jej skladowymi sa rézne mieszaniny
gazéw. Zazwyczaj ogranicza si¢ obec-
noé¢ tlenu, ktéry powoduje przyspiesze-
nie przebiegu procesu psucia sie zyw-
nosci. Tlen wptywa na rozwdj bakterii
tlenowych oraz powoduje utlenianie i jel-
czenie ttuszczéw [Dobrucka i wsp. 2015].
Mozna podawac stuprocentowy CO, lub
w kombinacjach dwutlenek wegla + azot
+ tlen. W ten sposdb okres przydatnosci
do spozycia mozna wydluzy¢ poprzez
powstrzymanie drobnoustrojow, ktére
rozwijaja sie przy dostepnosci tlenu i w
efekcie zywno$¢ si¢ psuje [Puligundla
iwsp. 2012].

Produkt zaczyna si¢ psué juz
w momencie zamkniecia jego opako-
wania, poniewaz rozwijaja si¢ drobno-
ustroje, plesnie, a razem z metabolizmem
tych mikroorganizméw, wytwarzany jest
CO,. W celu zahamowania metabolizmu
drobnoustrojéow CO, stosuje sie jako
aktywny gaz atmosfery ochronnej. Na
atmosfere, jaka panuje wewnatrz opa-
kowania, wptywa takze rodzaj zywnosci,
czas i warunki przechowywania oraz
material, z jakiego jest wykonane opa-
kowanie. Podczas monitorowania uzywa
sie roznych zakresow stezen [Saliu i Per-
gola 2017].

Do wykrywania CO, stosuje sie czuj-
niki optyczne, takie jak czujniki oparte
na barwnikach luminescencyjnych -
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zmieniaja fluorescencje pod wpltywem
CO,. Uzywa sie ich do generowania wia-
snej energii promieniowania o diugosci
fali odmiennej niz dtugo$¢ fali wzbu-
dzenia, ktérej widmo zalezy od stezenia
gazu w probcee [Puligundla i wsp. 2012].
Barwniki luminescencyjne charaktery-
zujg si¢ dobrymi wlasciwosciami ana-
litycznymi, natomiast wymagaja one
pomocy w postaci urzadzenia, ktére je
wzbudzi i wykryje. Takie oprzyrzadowa-
nie oparte jest na diodach LED i foto-
diodach. Aby taki wskaznik mogt znalez¢
zastosowanie, musi spetnia¢ wszystkie
kryteria zwigzane z regulacjami dotycza-
cymi bezpieczefistwa materiatéw prze-
znaczonych do kontaktu z zywnoscia,
poniewaz taki czujnik jest umieszczany
od wewnetrznej strony opakowania
[Saliu i Pergola 2017].

Zastosowanie folii
biopolimerowych w produkcji
kolorymetrycznych wskaznikow
$wiezosci

Do opakowan inteligentnych, od
wewnetrznej strony, wbudowane sg ety-
kiety monitorujace zywnoé¢. Dzigki ich
zastosowaniu mozemy kontrolowaé zyw-
nos¢, jej jakosé, sledzi¢ punkty krytyczne,
a takze otrzymywa¢ informacje o pro-
dukcie niezbedne do dokumentowania
jego historii. Obecnie najszerzej wyko-
rzystywane s3 dwa rodzaje wskaznikow
wizualnych [Puligundla i wsp. 2012]:

e Wskazniki po$rednie - wskazniki
czasu, temperatury lub wyciekéw. Ich
dzialanie oparte jest na szybkosci poli-
mervyzacji, dyfuzji, reakcji chemicz-
nych czy enzymatycznych.

e Wskazniki bezposrednie — dostarczaja
precyzyjnych i kierunkowych informa-
cji na temat jako$ci i bezpieczenstwa
produktu.

W celu kontroli zmiany pH produktu
w opakowaniu znalazly zastosowanie
folie biopolimerowe. Tego rodzaju folie
zrobione s np. z polisacharydéw w pola-
czeniju z surowcem roélinnym [Bhargava
iwsp. 2020].

Folie biopolimerowe petnig funkcje
wskaznikéw kolorymetrycznych w opa-
kowaniach inteligentnych do Zywnosci,
a gtéwnym wskaznikiem jest zmienna pH.

Zmiana warto$ci pH nastepuje po popsu-
ciu si¢ produktu. W owocach i warzy-
wach, a takze w produktach mlecznych,
zmiana pH spowodowana jest mody-
fikacja stezenia kwasoéw organicznych
podczas przechowywania. W zyw-
nosci wysokobiatkowej, np. w migsie
i owocach morza, rozwdj lotnych zwiaz-
kéw azotu, takich jak dimetyloamina,
trimetyloamina, histamina, tyramina,
metabolizm i rozwéj drobnoustrojéw
réwniez powoduje zmiang pH.

Podsumowanie

W celu monitorowania jakosci i bez-
pieczenstwa zywnoS$ci coraz wiegksza
popularnosé¢ zyskuja folie biopolime-
rowe. Sa to folie stworzone z roztworu
powlokotworczego, jakim moze by¢
polisacharyd lub biatko, w potaczeniu
z surowcem roélinnym, np. ekstraktem
soku odzyskanego z wytlokéw owoco-
wych. Pelnig one funkcje wskaznikéw
monitorujacych stan $wiezosci produk-
tow. Tego rodzaju folie biopolimerowe
mozna zaimplementowa¢ od wewnetrz-
nej strony opakowania inteligentnego.
Gdy produkt sie psuje, wydziela réznego
rodzaju zwigzki lotne lub rozwijajg si¢ na
jego powierzchni szkodliwe mikroorga-
nizmy. Dzieki takim zmianom $rodowi-
ska dochodzi do zmiany barwy folii, pod
wplywem zmiany pH produktu. Jest to
oznaka nie$wiezo$ci produktu i sygnat
dla konsumenta, ze produkt nie nadaje
sie juz do spozycia. Wazne jest, aby tego
typu folie znalazty coraz szersze zastoso-
wanie, poniewaz s one przysztoécig dla
ograniczenia marnotrawstwa zywnosci
na swiecie. L]

Spis literatury w dostepny redakcji
kwartalnika.

IEI Sabina Galus, Anna Dolega
Instytut Nauk o Zywnosci, Szkota Gléwna

Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie
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efabrykacji

BIM w prefabrykacji. Nowoczesne metody
wspomagania i automatyzacji

= | Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN
— Wydanie: 2021

W okresie intensywnego rozwoju prefabrykacji wdrozenie nowej tech-
nologii BIM w wytwérniach jest bardzo istotnym narzedziem stuzacym
do optymalizacji proceséw produkcyjnych. Dlatego narzedzia wspoma-
gania inzynierskiego powinny umozliwia¢ i utatwia¢ projektowanie tech-
nologiczne i organizacyjne proceséw produkcji prefabrykatéw, a takze
usprawniac¢ proces kompletaciji i ekspedycji prefabrykatéw do montazu
na budowie.

W publikacji BIM w prefabrykacji. Nowoczesne metody wspomaga-
nia i automatyzacji autorzy nie tylko opisujg cze$¢ technologiczng, ale
przede wszystkim prezentujg nowy kierunek podejscia do inwestycji.
Opisujg nowe oblicze prefabrykacji przez pryzmat BIM, dostosowujac ja
do nowego poziomu cyfrowego zarzgdzania procesem produkcji, wery-
fikacji jakosci wykonania, logistyki dostaw az do zatwierdzania elemen-
téw wbudowanych w przestrzennym, zwizualizowanym harmonogramie.

Elzbieta Jarzgbowska
Dynamika i sterowanie ukladami mechanicznymi.

DYNAMIKA
STEROWANIE

Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN
Wydanie: 2021

Wydawnictwo PWN przedstawia wyjgtkowg na polskim rynku pozy-
cje akademickg dotyczaca technik podstawowych i zaawansowanych
modelowania i sterowania obiektami mechanicznymi.

Dynamika i sterowanie uktadami mechanicznymi obejmuje zagad-
nienia sterowania i modelowania ruchem m.in.:
® pojazdéw kotowych i podwodnych;
® bezzatogowych obiektéw latajgcych;
® satelitdbw i manipulatoréw kosmicznych.

Podrecznik wychodzi poza tradycyjnie rozumiane modelowanie i ste-
rowanie zwigzane z metodami liniowymi (automatyka), ktére jest naj-
czesciej wykladanym zakresem metod sterowania w wyzszych uczel-
niach technicznych.

Podrecznik Dynamika i sterowanie uktadami mechanicznymi oma-
wia wspotczesnie stosowane metody modelowania, zakresy ich zasto-
sowan oraz dobo6r metod sterowania dla réznych obiektéw zaleznie od
celu sterowania.

Podrecznik powstat na bazie zaje¢ — wyktaddéw, ¢wiczen, zadan pro-
jektowych — prowadzonych przez Autorke na PW w Instytucie Techniki
Lotniczej i Mechaniki Stosowanej. Powstat tez z potrzeby wsparcia stu-
dentéw i doktorantéw jedna pozycjg, w ktorej sg wspotczesne metody
modelowania i sterowania — obecnie w rozproszonych publ. naukowych.

Podrecznik Dynamika i sterowanie uktadami mechanicznymi zostat
tak skonstruowany, aby dostarczy¢ zbioru narzedzi do wyksztatce-
nia umiejetnosci zbudowania dynamiki ztozonego uktadu, np. satelity,
i zaprojektowania dla niego algorytmu reorientacji na orbicie.

Publikacja jest kierowana:

e do studentéw studiéw inzynierskich réznych kierunkéw, np. mecha-
nika, mechatronika, automatyka i robotyka oraz pokrewnych;

e do inzynieréw mechanikéw, automatykéw czy projektantéw uktadéw
mechanicznych.

] Edward Pajgk

sapzaozame | Zarzadzanie produkci
~LRODUKCIA | a P 1

Wydawca: Wydawnictwo Naukowe PWN
= Wydanie: 2021

Podstawowy podrecznik akademicki do zarzgdzania produkcja, wykia-
danego na kierunkach zarzadzanie i inzynieria produkcji na poli-
technikach oraz uczelniach technicznych i ekonomicznych. Zawiera
kompleksowe ujecie problematyki wchodzacej w zakres przedmiotu,
z uwzglednieniem najnowszych osiggnie¢ naukowych i tendencji roz-
wojowych. Najwigkszg zaletg, wyr6zniajgca go na tle innych publika-
cji z tej dziedziny, jest interdyscyplinarne przedstawienie problematyki
zarzadzania produkcja, umiejetnie tgczgce zagadnienia natury organi-
zacyjnej, technicznej (technologicznej i konstrukcyjnej) i ekonomicz-
nej (koszty). Tylko bowiem harmonijny rozwéj wszystkich obszaréw,
bedgcych w sferze zainteresowania zarzgdzania produkcjg, moze daé
zadowalajacy efekt.

Ksigzka przeznaczona dla studentéw, doktorantéw i pracownikéw
naukowych uczelni wyzszych na kierunkach zarzgdzania i inzynierii pro-
dukcji oraz praktykéw zajmujgcych sie problemami zwigzanymi z zarza-
dzaniem i organizacjg produkcji w zaktadach produkcyjnych.
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Zestawienie wybranych
firm dzialajacych w branzy
opakowaniowej 1 wagarskiej

Dane firmy Profil dziatalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp. z 0.0.
ul. Kartuska 375 B
80-125 Gdarnsk

Flowserve SIHI
Poland Sp. z o.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

ul. Wrzesiriska 70
62-025 Kostrzyn

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

RHL-SERVICE
ul. Budziszynska 74
60-179 Poznan

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk
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Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.

tel. 58 320 63 01
fax 58 320 63 00
e-mail: axis@axis.pl
www.axis.pl

tel. 22335 2480

tel. 22335 3352
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 61868 91 36

fax 61863 01 22

e-mail: sekretariat@rhl.pl
www.rhl.pl

tel. 58 762 07 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

Oferujemy szeroki asortyment wag wiasnej produkcji, przezna-
czonych do laboratoriéw i przemystu, gdzie stawiane sa najwyzsze
wymagania co do niezawodnosci i odpornosci na narazenia srodo-
wiskowe. Ponadto oferujemy systemy dozujace, wielostanowiskowy
system zbierania danych, system drukowania etykiet oraz system
kontroli masy netto towaréw paczkowanych. Produkujemy takze
sitomierze.

Flowserve SIHI Poland (wcze$niej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroéj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i petnej opieki posprzedazowej.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej, a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typoéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometrow, wiskozymetréw,
wyttaczarek laboratoryjnych, termostatéow i tazni wodnych oraz
olejowych Thermo Scientific, a takze sprzedaza spektrometréw

i minispektrometréw NMR i EPR oraz systemow obrazowania
przedklinicznego MRI firmy BRUKER Biospin. Prowadzimy semina-
ria, warsztaty reologiczne oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.
Posiadamy certyfikat ISO 9001: 2015.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykony-
wanie pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw zaprojek-
towanych w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay Precision
Group (VPG).




Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

SKAMER-ACM Sp. z 0.0.
ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

Zinner

Wagi i Systemy Wagowe
ul. Kopanina 2

60-105 Poznan

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Maszyny do produkcji opakowa;

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Maszyny etykietujace, znakujace

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

tel. 14 632 34 00
e-mail: skamer@skamer.pl
www.skamer.pl

tel. kom. 601 772 441
e-mail: info@zinner.pl
www.zinner.pl

Aplikacje oprogramowan dla przemyshu

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

|

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 18 444 00 20
fax 18 444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

SKAMER-ACM to sprawdzony partner w pomiarach i automatyce

przemystowej. Zakres dziatalnosci obejmuje:

o projektowanie, programowanie, montaz, rozruch i serwis;

o sprzedaz elementéw automatyki, osprzetu elektrycznego i armatu-
ry przemystowej;

e pomiary punktu rosy, wilgotnosci wzglednej i zawartosci tlenu;

o poprawe efektywnosci energetycznej;

e systemy monitoringu energii oraz zarzadzania produkcja;

¢ odnawialne Zrédia energii;

o kompleksowa realizacje systeméw detekcji pozaru w szafach
sterowniczych;

e audyty, opracowania i ekspertyzy specjalistyczne.

Oferujemy wagi, dozujace systemy wagowe, wagi przemystowe

i zbiornikowe.

Czesci do wag - tensometry (czujniki) wagowe, zestawy montazowe,
elektronike wagowa.

Sitomierze i maszyny wytrzymatosciowe do pomiaréw sity nacisku
iciagu, do testowania produktow.

Indywidualne rozwiazania i spawanie konstrukeji.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwiazan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikow procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych, dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub
zamkniecia strunowego zipper;

automaty pionowe;

kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

Case Packery;

pakowanie w worki;

dozowniki.

Zapraszamy do wspotpracy!

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu oparte

na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny
reczne lub automatyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atu-
tem sa takze, wykorzystywane do sortowania produktéw, dyskrymi-
natory i klasyfikatory produktéw weditug masy.
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Maszyny etykietujace, znakujace (cd.)

SKK S.A.
ul. Gromadzka 54 A
30-719 Krakow

BEHN + BATES

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

CAMPAK POLAND Sp. z o0.0.
ul. Skibicka 7
02-269 Warszawa

Fenix Systems Sp. z o.o0.
ul. Dtuga 40
Moczydiow

05-530 Goéra Kalwaria

Flowserve SIHI
Poland Sp. z o.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. z 0.0.

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

MOSCA DIRECT
POLAND Sp. z 0.0.

ul. Plowiecka 105/107
04-501 Warszawa
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tel. 12 293 27 00
zapytanie@skkglobal.com
http://skkglobal.com

Maszyny i urzadzenia pakujace

tel. 71796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

tel. 22 577 10 20
campak@campak.com.pl
www.campak.com.pl

tel. 2271552 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 22335 2480

tel. 22335 3352
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 71 796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

tel. 22 870 00 33
fax.2220118 41
mdpinfo@mosca.com
WWW.mosca.com

Nasza firma specjalizuje sie w dostarczaniu kompleksowych rozwia-
zan usprawniajacych gospodarke magazynows i rejestracje produkcji
oraz specjalistyczne systemy znakowania. Oferujemy etykieciarki,
drukarki etykiet, czytniki kodéw oraz oprogramowania do projek-
towania etykiet i zarzadzania magazynem. JesteSmy producentem

i dostawca materiatéw eksploatacyjnych, tasm i przywieszek.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

CAMPAK POLAND jest przedstawicielem CAM, powstatej w 1949
roku, pierwszego wioskiego projektanta automatycznej kartoniarki.
Od tego czasu dzialamy na rynku nieprzerwanie, poszerzajac game
oferowanych maszyn o urzadzenia dozujace, blistrownice, owijarki

i kompletne linie workujace i paletyzujace. Czescia naszej firmy jest
dzial serwisowy i postsprzedazy, ktory dzieki odpowiednio przeszko-
lonej kadrze zapewnia serwisowanie, przeglady i remonty maszyn,
dostawe czesci zamiennych bezposrednio do klientéw.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy
podawania, nawazarki wieloglowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wézki widtowe
LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe, montaz, serwis.

Flowserve SIHI Poland (wcze$niej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekrdéj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom peilne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i petnej opieki posprzedazowej.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

MOSCA - niemiecki producent wysokiej klasy wigzarek do zabezpie-
czania towaru za pomoca tasm PP i PET.

OFERTA: wiazarki pétautomatyczne; wigzarki automatyczne; prasy
do palet i foliarki - mozliwosc integracji z linig produkcyjna; tasmy
wiazace PP i PET; czesci zamienne do wigzarek Mosca; autoryzowany
serwis.

OBSEUGIWANE BRANZE: producenci tektury falistej i opakowarn;
logistyka i handel wysytkowy, poligrafia i kolportaz, przemyst spo-
zywczy - wigzarki ze stali nierdzewnej; przemyst farmaceutyczny;
materialty budowlane i ceramika.




Maszyny i urzadzenia pakujace (cd.)

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Teccon Sp. z o0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

ULMA PACKAGING
POLSKA Sp. z 0.0.

ul. Sikorskiego 6 B
05-119 Eajski

ul. Skibicka 7
02-269 Warszawa

FEIGE FILLING GmbH
ul. Kolejowa 3

Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

CAMPAK POLAND Sp. z 0.0.

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 22 614 49 48

fax 22 814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 691 511 261
krzysztof.franek@teccon.pl
www.teccon.pl

tel. 22 766 22 50
biuro@ulmapackaging.pl
www.ulmapackaging.pl

Maszyny napelniajace i zamykajace

tel. 22 577 10 20
campak@campak.com.pl
www.campak.com.pl

tel. 71796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.feige.com

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typoéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych, dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub
zamkniecia strunowego zipper;

automaty pionowe;

kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

Case Packery;

e pakowanie w worki;

e dozowniki.

Zapraszamy do wspotpracy!

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
‘W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnos$¢ procesow produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

Ulma Packaging Polska sprzedaje i serwisuje w Polsce caty asor-
tyment maszyn produkowanych przez Ulma Packaging. Ponadto
oferuje urzadzenia peryferyjne, tworzac kompletne linie pakujace.
Rozwiazania Ulma Packaging przeznaczone s3 do pakowania pro-
duktéw spozywczych i niespozywczych.
Ulma Packaging produkuje:

e maszyny typu FLOW PACK;

e maszyny typu TRAYSEALER;

e maszyny rolowe THERMOFORMING;

® Maszyny pionowe;

e maszyny do pakowania w folie stretch i folie termokurczliwa.

CAMPAK POLAND jest przedstawicielem CAM, powstatej w 1949
roku, pierwszego wtoskiego projektanta automatycznej kartoniarki.
Od tego czasu dzialamy na rynku nieprzerwanie, poszerzajac game
oferowanych maszyn o urzadzenia dozujace, blistrownice, owijarki

i kompletne linie workujace i paletyzujace. Czescia naszej firmy jest
dziat serwisowy i postsprzedazy, ktéry dzieki odpowiednio przeszko-
lonej kadrze zapewnia serwisowanie, przeglady i remonty maszyn,
dostawe czesci zamiennych bezposrednio do klientow.

Produkcja automatycznych stacji napeiniajacych.
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Maszyny napelniajace i zamykajace (cd.)

Flowserve SIHI
Poland Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Opakowania i materialy opakow

Polpak Sp. z 0.0.

(oddziat Polpak Packaging)
ul. Czarodzieja 16

03-116 Warszawa

tel. 22 335 2480

tel. 22 335 3352
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

aniowe

tel. 22752 34 23

fax 2275234 77

e-mail: biuro@polpak.pl
www.packaging.polpak.pl

Systemy napedowe maszyn/komponenty

Fatek Polska Sp. z o.0.
ul. Siwka 11
31-588 Krakow

MULTIPROJEKT
ul. Cysterséw 20 A
31-553 Krakow

tel. kom 533 329 921
e-mail: info@fatekpolska.pl
www.fatek.pl

tel. 12 413 90 58

fax 12 376 48 94
krakow@multiprojekt.pl
www.multiprojekt.pl

Systemy transportu wewnetrznego

steute Polska
Al Wilanowska 321
02-665 Warszawa

84 ¢ Nrae2021r.

tel. 22 843 08 20
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

Flowserve SIHI Poland (wczeéniej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i peinej opieki posprzedazowe;j.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych, dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub

zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

e kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.
Zapraszamy do wspotpracy!

Polpak Packaging oferuje zamkniecia do opakowan: spryskiwacze,
spieniacze, minitriggery oraz nakretki typu disc top, flip top i push-pull,
atomizery, dozowniki spieniajace oraz opakowania kosmetyczne:
airless, aplikatory do pudru, opakowania silikonowe, spraying bottle,
stoje, a takze kroplomierze wraz ze szklanymi butelkami. Oferujemy
réwniez poliolefinowe folie termokurczliwe w réznych szeroko-
$ciach i grubosciach, w opcji potrekawa lub tasmy.

Oferujemy kompleksowa automatyzacje maszyn. Jestesmy oficjal-
nym dystrybutorem sterownikéw PLC, paneli operatorskich HMI
oraz serwonapedow firmy Fatek. Oferujemy kompleksowe ustugi
w zakresie doradztwa technicznego, doboru komponentéw oraz pet-
nego wsparcia dla naszych klientéw po uruchomieniu urzadzenia.

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli operatorskich
WEINTEK, serwonapedéw ESTUN, kontroleréw ruchu TRIO
MOTION, techniki liniowej HIWIN, silownikéw liniowych LinMot,
falownikow firmy MICNO, silnikéw krokowych, czesci do maszyn.
Zapewniamy doradztwo techniczne, podstawowe i zaawansowane
szkolenia oraz pomoc techniczna przy uruchomieniu.

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wytaczniki linkowe bezpie-
czenstwa, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw, wytaczniki nozne
oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa maszyn. Dostepne sa
réwniez wyltaczniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji przeciw-
wybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych warunkach
(wysoka/niska temperatura, Srodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnosc).




Systemy transportu wewnetrznego (cd.)

G6zdz Jan

Eureka Grupa.
Inzynieria Spozywcza.
Doradztwo

i projektowanie

ul. Rapackiego 19
20-150 Lublin

Teccon Sp. z 0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

CAMPAK POLAND Sp. z o.0.
ul. Skibicka 7
02-269 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Teccon Sp. z o0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

tel. 602 773 252
eurekainz@eurekainz.pl
www.eurekainz.pl

tel. 691 511 261
krzysztof.franek@teccon.pl
www.teccon.pl

tel. 22577 10 20
campak@campak.com.pl
www.campak.com.pl

tel./fax 61 4251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 22 614 49 48

fax 22 814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 691 511 261
krzysztof.franek@teccon.pl
www.teccon.pl

Oferujemy innowacyjne rozwigzania dla przemystu spozywczego

i ochrony srodowiska, w tym dozowniki celkowe w zakresie wy-
dajnosci od 0,027 do 158 dm?/1 obrét wirnika do zasilania trans-
portu wewnetrznego, dozowniki srubowe, depozytory w liniach
technologicznych, transport pneumatyczny, przenosniki ciegnowe,
suszarki fluidyzacyjne, linie do mikronizacji ziaren zbdz i ptatkéw,
prazak fluidyzacyjny do nasion oleistych oraz inne na indywidualne
zamowienie.

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
‘W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnos$¢ proceséw produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonow i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

Systemy pakowania zbiorczego

CAMPAK POLAND jest przedstawicielem CAM, powstatej w 1949
roku, pierwszego wioskiego projektanta automatycznej kartoniarki.
Od tego czasu dzialamy na rynku nieprzerwanie, poszerzajac game
oferowanych maszyn o urzadzenia dozujace, blistrownice, owijarki

i kompletne linie workujace i paletyzujace. Czescia naszej firmy jest
dziat serwisowy i postsprzedazy, ktéry dzieki odpowiednio przeszko-
lonej kadrze zapewnia serwisowanie, przeglady i remonty maszyn,
dostawe czesci zamiennych bezposrednio do klientow.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-
cych, dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-
nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -
zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub

zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

o kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.
Zapraszamy do wspoipracy!

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja procesow produkcyjnych.
‘W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnosc proceséw produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.
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Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken
ul. Krolewska 35
05-502 Bogatki

CAMPAK POLAND Sp. z 0.0.
ul. Skibicka 7
02-269 Warszawa

COLMEX Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki1 C
44-100 Gliwice

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ELWAG Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki1 C
44-100 Gliwice

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dtuga 40
Moczydtow

05-530 Gora Kalwaria

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

86 ¢ Nr4e2021r.

tel. 22757 36 51

kom. 501 041 986

e-mail: brinpol@brinpol.com.pl
www.brinpol.com.pl

tel. 22 577 10 20
campak@campak.com.pl
www.campak.com.pl

tel. 32231 88 26
e-mail: colmex@colmex.pl
www.colmex.pl

tel. 18 444 00 20
fax 18 444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

tel./fax 32 33137 11
tel. kom. 601 894 376
e-mail: biuro@elwag.pl
www.elwag.pl

tel. 2271552 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

Dozowniki materiatéw sypkich firmy HETHON. Precyzyjne poda-
wanie proszkéw, granulatéw, barwnikoéw, ziaren.

Dozowanie materialéw zbrylajacych sie i zawieszajacych sie.
Wydajnos¢ 0,015-20000 1/h.

System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

Latwa wymiana slimaka i dyszy.

Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spozywczym, che-
micznym, farmaceutycznym, szklarskim, gumowym, lakierniczym,
w oczyszczalniach $ciekow itd.

CAMPAK POLAND jest przedstawicielem CAM, powstatej w 1949
roku, pierwszego wioskiego projektanta automatycznej kartoniarki.
Od tego czasu dziatamy na rynku nieprzerwanie, poszerzajac game
oferowanych maszyn o urzadzenia dozujace, blistrownice, owijarki

i kompletne linie workujace i paletyzujace. Czescia naszej firmy jest
dziat serwisowy i postsprzedazy, ktéry dzieki odpowiednio przeszko-
lonej kadrze zapewnia serwisowanie, przeglady i remonty maszyn,
dostawe czesci zamiennych bezposrednio do klientow.

Grawimetryczne systemy dozujaco-wazace firmy FLSmidth Pfister
dla paliw statych (wegiel, pyt weglowy, biomasa, RDF)iinnych
materiatéw sypkich. Wydajnosé od 0,02 t/h do 200 t/h. Doktadnos¢
dozowania 1%. Stosowanie takze w strefach zagrozonych wybuchem.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu oparte

na wagach dynamicznych. S to usprawniajace proces produkcyjny
reczne lub automatyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atu-
tem s3 takze, wykorzystywane do sortowania produktéw, dyskrymi-
natory i klasyfikatory produktéw wediug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec - sprzedaz, serwis.
Przemystowe wagi zbiornikowe, platformowe - technologiczne
ilegalizowane. Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo,
uruchomienie. Sterowanie procesami przemystowymi.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy
podawania, nawazarki wieloglowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe
LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe, montaz, serwis.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.




Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.
ul. Zamoyskiego 45 A/9
03-801 Warszawa
www.nbc-el.pl

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PPU ,PROTON elektronik”
Edward Flisak

ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Géra

SIMEX Sp. z o.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

UTILCELL, s.r.o.

Nam. V. Mrstika 40

CZ-664 81 Ostrovacice (Brno)
Czech Republic

tel. 2285518 30

fax. 2285518 32
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 68 320 43 63

fax 68 320 43 63
protonelektronik@protonelektronik.pl
www.protonelektronik.pl

tel. 58 762 07 77
e-mail: info@simex.pl
WwWw.simex.pl

tel. kom +48 511 421 118
e-mail: p.dustet@utilcell.com
www.utilcell.pl

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wioskich czujnikéow ten-
sometrycznych, standardowych i projektowanych na zaméwienie,
akcesoria do czujnikéw, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma
typami interfejséw, moduty dozujace, ograniczniki do dzwigéw

i suwnic z rejestratorem danych, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Producent Maszyn Pakujacych

Firma Polpak od 30 lat zajmuje sie produkcja maszyn i linii pakuja-

cych, dopasowanych do indywidualnych potrzeb Klienta. Niezalez-

nie od tego, czy pakujesz ptynne, sypkie czy kawatkowe produkty -

zawsze znajdziemy rozwigzanie.

Oferujemy:

e automaty poziome typu doypack z systemem wklejania korka lub
zamkniecia strunowego zipper;

e automaty pionowe;

o kompletne linie pakujace (pakowanie w tacki, stoje, wiadra);

o Case Packery;

e pakowanie w worki;

o dozowniki.

Zapraszamy do wspotpracy!

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania przed-
mieszek, wagi przemystowe, wagi automatyczne: automatyzacja linii
granulacji, systemy sterowania i wizualizacji, automatyka przemy-
stowa. Budowa, wyposazenie i automatyzacja przetworni pasz.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykony-
wanie petnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojek-
towanych w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay Precision
Group (VPG).

UTILCELL - hiszpanski producent przetwornikéw tensometrycz-
nych, akcesoriow montazowych oraz nowoczesnych miernikéw
wagowych. Ponad 40 lat doswiadczenia. JesteSmy w pierwszej trojce
najwiekszych producentéw w Europie. Gwarantujemy wysoka
jakos¢, powtarzalnosé oraz krétkie terminy realizacji. Posiadamy
przedstawicielstwo w Polsce.
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Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

Zinner

Wagi i Systemy Wagowe
ul. Kopanina 2

60-105 Poznan

Veriori S.A.
Aleje Jerozolimskie 142 B
02-305 Warszawa

Inne maszyny i urzadzenia

CAMPAK POLAND Sp. z 0.0.
ul. Skibicka 7
02-269 Warszawa

FANUC Polska Sp. z o.0.
ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Flowserve SIHI
Poland Sp. z o.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

88 ¢ Nrae2021r.

tel. kom. 601 772 441
e-mail: info@zinner.pl
www.zinner.pl

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

tel. 221 885 291
e-mail: info@veriori.com
vas.veriori.com

tel. 22 577 10 20
campak@campak.com.pl
www.campak.com.pl

tel. 71 776 61 60

fax 71776 61 69
e-mail: sales@fanuc.pl
www.fanuc.pl

tel. 22335 2480

tel. 22335 3352
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

Oferujemy wagi, dozujace systemy wagowe, wagi przemystowe

i zbiornikowe.

Czesci do wag - tensometry (czujniki) wagowe, zestawy montazowe,
elektronike wagowa.

Sitomierze i maszyny wytrzymatosciowe do pomiaréw sity nacisku
iciagu, do testowania produktéw.

Indywidualne rozwigzania i spawanie konstrukcji.

Produkty Veriori wykorzystuja najnowoczesniejsze technologie oraz
zaawansowane mechanizmy kryptograficzne.

Rozwiazania stuza do zabezpieczenia oraz weryfikacji autentyczno-
$ci produktéw, ochrony marki oraz kontroli tancucha dostaw. Moga
tez wspiera¢ marketing oraz proces obstugi klienta.

CAMPAK POLAND jest przedstawicielem CAM, powstatej w 1949
roku, pierwszego wioskiego projektanta automatycznej kartoniarki.
Od tego czasu dziatamy na rynku nieprzerwanie, poszerzajac game
oferowanych maszyn o urzadzenia dozujace, blistrownice, owijarki

i kompletne linie workujace i paletyzujace. Czescia naszej firmy jest
dziat serwisowy i postsprzedazy, ktéry dzieki odpowiednio przeszko-
lonej kadrze zapewnia serwisowanie, przeglady i remonty maszyn,
dostawe czesci zamiennych bezposrednio do klientow.

FANUC to $wiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktory od
1956 r. oferuje producentom niezawodne sterowania CNC, roboty
przemystowe oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut
oraz Roboshot. Maszyny FANUC charakteryzuja niedoscignione
szybkos¢, precyzja i efektywnosc.

Flowserve SIHI Poland (wczesniej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i peinej opieki posprzedazowej.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.




Inne maszyny i urzadzenia (cd.)

P.PH.U. Techmont
Radostaw Wietrzyk
ul. 3Maja 39 b
47-303 Krapkowice

steute Polska
Al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

Teccon Sp. z o.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

tel./fax 77 407 93 00

e-mail: biuro@techmont.com.pl

www.techmont.com.pl

tel. 22 843 08 20
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel. 691 511 261

krzysztof.franek@teccon.pl

www.teccon.pl

PP.H.U. TECHMONT oferuje ostony przenosnikéw tasmowych, zgar-
niacze, systemy centrujace, armatki/pulsatory powietrzne i azotowe

do udrazniania zbiornikéw z materiatami sypkimi, system dtawienia
pyléw przemystowych, tworzywa slizgowe, trudno scieralne.

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wytaczniki linkowe bezpie-
czenstwa, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw, wytaczniki nozne
oraz podzespoty systemow bezpieczenstwa maszyn. Dostepne sa
réwniez wyltaczniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji przeciw-
wybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych warunkach
(wysoka/niska temperatura, Srodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnosc).

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja procesow produkcyjnych.
‘W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnos$¢ proceséw produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

reklama
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TECHNOLOGIE

ZROBOTYZOWANY TV

KALENDARIUM
BRANZOWE

KOOPERATOR

Przemyst ZROBOTYZOWANY
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Tematyka wydania 1/2022:

automatyzacja proceséw technologicznych;
robotyzacja w przemysle;

aparatura kontrolno-pomiarowa i systemy automatyki
w przemysle;

systemy sterowania i zarzadzania produkcja;
oprogramowanie dla przemystu;

systemy wazace, pakujace, znakujace w przemysle;
materiaty opakowaniowe;

przemystowe systemy wizyjne;

techniki pomiarowe w przemysle;

systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

Skontaktuj sie z nami, a udzielimy Ci wszelkich potrzebnych informaciji!
tel. 32 755 18 47; e-mail: redakcja.wdp@drukart.pl

Wiecej dowiesz sie tez na stronie www.wdp.com.pl w zaktadce reklama.

PRENUMERATA

Prenumerate kwartalnika ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie” mozna
rozpoczg¢ w dowolnym momencie. Cena prenumeraty pozostaje bez
zmian, niezaleznie od zmiany stawki VAT na czasopismo. Faktura
za prenumerate zostanie przestana wraz z pierwszym zaméwionym
egzemplarzem. Koszty przesytki pokrywa wydawnictwo. Studenci oraz
uczniowie mogg skorzysta¢ z 50% znizki, przesytajac kserokopie waz-
nej legitymaciji szkolnej. Znizka obejmuje réwniez szkoty i wyzsze
uczelnie.

Osoby, ktére dokonajg przedptaty za prenumerate roczng do kon-
ca grudnia 2021 roku majg zapewniong cene 38,88 zt brutto (w tym

8% VAT).

Od stycznia 2022 roku cena prenumeraty rocznej wynosi 77,76 zt
brutto (w tym 8% VAT).

90 o Nr4e2021r.

Informacje na temat prenumeraty oraz numerdéw archiwalnych mozna
uzyska¢ pod numerem tel. 502 132 515.

Kwartalnik ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie” mozna zaprenumero-

wac, wykorzystujgc:

— druk zamowienia pobrany z naszej witryny internetowe;j
www.wdp.com.pl/wdp/prenumerata;

— poczte elektroniczng, e-mail: prenumerata@drukart.pl.

lub za posrednictwem:

— RUCH SA, tel. 801 800 803 lub 22 693 70 00 (godz. 7°0-17°0)
www.prenumerata.ruch.com.pl, prenumerata@ruch.com.pl;

— GARMOND PRESS SA, tel./fax 12 412 75 60;

— Kolporter spé6tka z ograniczong odpowiedzialnoscia sp.k.,
www.kolporter.com.pl, tel. 41 367 88 88.
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Dwutorowa waga sortujgca

WIELOETAPOWY :/l ﬁﬁ

SYSTEM SORTOWANIA
Dwutorowos$¢ zwieksza  Praca w ciezkich warunkach

Urzadzenie dokonuje pomiaru masy, po czym wydajno$¢ urzadzenia przemystowych
kieruje produkty na przenos$nik sortujacy, gdzie te

zbyt lekkie i zbyt ciezkie sg odrzucane. Nastepnie
produkty trafiaja do odpowiednich sortéw, kidre s < 12 > @
zapetniane zadang liczbg sztuk przy jednoczesnej obel Voslinocé selne
. stuga ozliwos¢ petnej
kontroli masy Camgo kartonu. do 12 sortéw/ tor personalizacji do wymagan
klienta

Wagi rotacyjne Wagi etykietujace Wagi dynamiczne
DWR/H DWM HPE DWT/RC/HYF

RADWAG Wagi Elektroniczne
26-600 Radom, ul. Toruriska 5

. www.radwag.com
tel. +48 48 386 60 00 e-mail: radom@radwag.pl
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Inteligentne czujniki
i technologie tgcznosci

Juz dzi$§ projektuj przysztos¢ dzieki
najnowszym produktom i narzedziom

Symbol Rozwoju

EL Wiecej na pl.rs-online.com Biznesu 2020






