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rozwoju kazdego kraju w duzej mierze decyduja przedsiebiorstwa,
Oktére traktowane sa jako samofinansujace sie organizacje. Bardzo
wazna role w tym wzgledzie spetnia otoczenie przedsiebiorstwa, roz-
wiazania prawne, stan finanséw publicznych, struktura wydatkéw
oraz system podatkowy.

W warunkach zmiennosci otoczenia konieczna jest kompleksowa
restrukturyzacja przedsiebiorstw traktowana jako ztozony i wielo-
aspektowy proces. Niezbedna jest troska o umocnienie pozycji na
rynku, wzrost jakosci, wzrost eksportu, zysku, optymalizacje kosztow,
spetnienie oczekiwan klientéw, rozwoj technologii, ktéry musi sprostac¢
konkurencji, uwzglednic¢ zmiany w technice oraz organizacji produkcji.

Czas wzrastajacej konkurencji wymusza stosowanie coraz bardziej
wyszukanych taktyk ekonomicznych. Naczelng idea przyswiecajaca
dzisiejszej produkcji jest bowiem dazenie do uzyskania celu przy jak
najmniejszych kosztach.

Obok aktywnej polityki przemystowej, wyrazajacej sie w obniza-
niu kosztow pracy, rozwigzaniem jest wdrazanie zautomatyzowanych
$rodkéw produkcii.

Urzadzenia takie zapewniaja mozliwosé funkcjonowania maszyn
technologicznych w czasie wolnym dla obstugi - w nocy, w soboty,
w niedziele, $wieta - i znacznie obnizaja koszty produkcji.

Na znaczacy wzrost automatyzacji produkcji w polskiej gospodarce
w wielkim stopniu wptywa na pewno upowszechnianie innowacyj-
nego podej$cia w dziataniach podejmowanych przez firmy, ktére beda
inwestowac tylko wtedy, gdy wzrosnie popyt na nowosci techniczne,
adziatania ku tworzeniu nowych racjonalizatorskich produktéw beda
wspierane przez panstwo.

Na tamach tego wydania publikujemy kolejna porcje nowosci tech-
nicznych, przypominamy o najwazniejszych wydarzeniach, jakie roze-
graja sie w najblizszym czasie.

W biezacym numerze polecam szczegdlnie artykut Systemy bezpie-
czenstwa na stanowiskach zrobotyzowanych autorstwa ppik dr. inz.
Wojciecha Kaczmarka i dr. inz. Jarostawa Panasiuka.

W periodyku znajda takze Panistwo publikacje, ktéra tym razem
przyblizy temat robotyki na polskim rynku. W wydaniu publikujemy
wywiad z Wactawem Wasiakiem, Dyrektorem Polskiej Izby Opako-
wan, na temat rynku opakowan w Polsce

Natomiast na aspekt dofinansowania z Kredytu na innowacje tech-
nologiczne Banku Gospodarstwa Krajowego zwraca uwage Anna
Szymczak z firmy MS-CONSULTING.

Zachecam do lektury!

Monika Gométka
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Wyeliminuj srodki smarne!

tozyska stojakowe od igus wyko-
nane z tworzywa sztucznego zaste-
pujg rozwigzania metalowe. Nowe,
bezsmarowne tozyska stojakowe
Xiros zapewniajg sterylne warunki
w przemysle spozywczym oraz
opakowaniowym.

Ze wzgledu na wysokie wyma-
gania w zakresie higieny stawiane

przez organy udzielajgce homolo-
gacji czesciom maszyn stosowanych w przemysle spozywczym
i opakowaniowym, firma igus opracowata nowe fozyska stojakowe
z wysoko wydajnego tworzywa sztucznego xirodur B180, ktory jest
zgodny z wymogami FDA. Nowe rozwigzanie jest nawet 83 pro-
cent |zejsze w poréwnaniu z rozwigzaniami metalowymi. Dzigki za$
takim samym wymiarom otworéw montazowych wymiana 1:1 jest
prosta oraz szybka.

tozyska stojakowe xiros sg odporne na zachlapania oraz moga
pracowac w srodowisku do +80 stopni Celsjusza. Majgc zdolnos¢
radzenia sobie z duzymi obcigzeniami, tozysko wytrzymuje obcig-
zenie do 50 kilograméw z maksymalng iloscig obrotow do 850 na
minute. Nowe tozysko stojakowe wykonane z xirodur B180 jest ofe-
rowane przez firme igus na watki o $rednicy 25 milimetréw. Inne roz-
miary dostepne sg na indywidualne zamowienie.

igus Sp. z o.0.
www.igus.pl

Zintegrowany sterownik ruchu

Optymalizacja wydajno-
S$ci wymaga zastosowania
w urzadzeniach pracujgcych
we wszystkich sektorach prze-
mystu precyzyjnego pozycjo-
nowania oraz synchronizaciji.

Do tej pory operacje pozy-
cjonowania i synchronizacji
odbywaty sie z wykorzysta-
niem serwomechanizmow. Jednakze taki sprzet jest drogi; jego
oddanie do eksploatacji jest trudne i wymaga zastosowania dodat-
kowego okablowania. Ponadto serwomechanizmy nie wspétpra-
cujg z otwartymi uktadami sterowania, dlatego wspétczynnik awa-
rii jest wysoki.

Danfoss Drives opracowat innowacyjng alternatywe dla stero-
wania serwo. Zintegrowany sterownik ruchu (IMC) to funkcja, ktéra
umozliwia przetwornicy AC wykonywanie bardzo precyzyjnego
pozycjonowania oraz synchronizacji, bez koniecznosci stosowa-
nia dodatkowych modutéw lub sprzetu. Istnieje mozliwo$¢ skon-
figurowania IMC za pomocg oprogramowania VLT® Automation-
Drive FC 302.

6 eNr1e2018r.

IMC posiada wiele zalet. Wspétpracuje ze wszystkimi technolo-
giami silnikdw konwencjonalnych, sterowaniem w uktadzie zamknie-
tym i otwartym, a takze oferuje bezczujnikowe ustawianie dzieki
wykrywaniu momentu obrotowego. Przetwornice dostosowywane
sg do urzgdzen poprzez proste ustawienie parametréw. Oznacza
to, ze nie jest wymagana wiedza z zakresu technologii serwome-
chanizmow ani znajomosc¢ jezykdw programowania. Poniewaz nie
ma potrzeby stosowania enkodera ani dodatkowych kabli, inzy-
nieria, instalacja oraz uruchomienie przebiegajg krocej i sg mniej
kosztowne.

Danfoss Poland Sp. z o0.0.
drives.danfoss.pl

___________________________________________________________________________|
Noz bezpieczny RiteKnife AS100 — nowy wymiar
bezpieczenstwa

N6z z podwdjnym sys- —
temem bezpieczenstwa,

z ruchomg ostong ostrza

i dzwignig umiejscowiong

w dolnej czesci rekojesci.

Bardzo wytrzymata konstrukcja noza moze by¢ wykorzystana przy
intensywnych pracach w przemysle. Ergonomiczna, aluminiowa
i mita w dotyku rekojes¢ o jaskrawym zielonym kolorze.

W odrdznieniu od innych podobnych nozy, ostrze nie ucieka
z powrotem do rekojesci w wyniku utraty kontaktu z cietym
materiatem.

Wystarczy odblokowaé mechanizm zabezpieczajgcy poprzez
nacisniecie dzwigni i cigé. Ostona ostrza automatycznie powrdci
do pozycji bezpiecznej po utracie kontaktu z cietym materiatem
i zablokuje sie w punkcie wyjscia, chronigc uzytkownika przed
skaleczeniem.

Ksztalt noza zostat zaprojektowany zgodnie z zasadami ergonomii:
mity w dotyku, komfortowy uchwyt dostosowany do ksztattu dtoni;
fatwy w uzyciu;

bezpieczny w uzytkowaniu;

wygodny podczas ciecia grubych materiatow;

wysokiej jakosci ostrze Mozart made in Solingen;

stalowa ostona ostrza;

szybka wymiana ostrza bez dodatkowych narzedzi;
przeznaczony do najtrudniejszych prac w przemysle;
ekspozycja ostrza na dtugos¢ 26 mm;

ergonomiczna rekojes¢ dla oséb prawo- i leworecznych;
system blokowania ostrza przed przypadkowym skaleczeniem;
ostrze z zaokraglonymi dwiema koncéwkami przeciw uktuciom;
tnie tasmy, folie, kartony i inne materiaty dostepne dla noza

recznego.

JUSKY
www.jusky.pl
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Wyswietlacze wielkogabarytowe

Od poczatku biezgcego roku
wszystkie wyswietlacze przemy-
stowe firmy SEM, z wysokoscig
cyfr 100, 150 i 227 mm, sg pro-
dukowane z uzyciem diod RGB,
uzytkownik moze dzieki temu
wybiera¢ sposréd 15 koloréw
(od fioletu do biatego), ustawic
kolor na state lub zmienia¢ go dynamicznie. Producent gwarantuje
wysokg jasnosc¢, odpowiednig do pracy przy Swietle stonecznym.
Stosownie do natezenia o$wietlenia zewnetrznego poziom jasnosci
automatycznie ulega zmianom, lecz mozna tez ustawi¢ jg na state.
Wszystkie wielkosci wyswietlaczy sg dostepne w uktadzie jednorze-
dowym od 1 do 8 cyfr lub w postaci tablic wielokrotnych. Oferowane
sg obudowy z aluminium lub stali kwasoodpornej o stopniu ochrony
IP40, 54 i 65. Wyswietlacze moga pracowac jako liczniki, mierniki
wielkosci analogowych, a takze wspoétpracowac z dowolnymi syste-
mami przez interfejsy cyfrowe. Producent zapewnia wsparcie inzy-
nierskie. Ponadto wykonuje na zamdwienie specjalne wersje obu-
dow i oprogramowania.

SEM
www.sem.pl

____________________________________________________________________________|
PRO02 Firmy LinMot

Firma LinMot, producent systeméw silnikéw
liniowych, rozszerza swojg oferte urza-
dzen wykonujacych ruch liniowo-
-obrotowy o zupetnie nowg
serie. Z serii PR0O2
charakteryzujg sie .2
zupetnie nowg kon-
strukcjg, w ktoérej sil-

niki — liniowy i obrotowy — zintegrowane sg obok siebie w waskiej
obudowie. W poréwnaniu z tradycyjng konstrukcjg zmniejsza to
znaczgco catkowitg dlugosé urzadzenia. Oprécz silnikow w obu-
dowie mogg znalez¢ sie akcesoria takie, jak sprezyna MagSpring
oraz czujnik momentu.

MagSpring zapewnia pasywng kompensacje obcigzenia i sku-
tecznie zapobiega opadaniu osi, gdy silnik nie jest pod napie-
ciem. Sensor momentu obrotowego utatwia integracje precyzyj-
nych i powtarzalnych proceséw zamykania, czesto wymaganych
np. w przemysle farmaceutycznym. Zmieniona obudowa z gtadkimi
powierzchniami i prostym ksztattem jest tez tatwa do utrzymania
w czystosci. Parametry nowego PR02-52 odpowiadajg juz dostep-
nej serii PR01-52 o skoku 100 mm. Sita liniowa to maksymalnie
255 N, a maksymalny moment wynosi 2,2 Nm.

Jeszcze wiekszg innowacja, zaprezentowang w listopadzie 2017
na Targach SPS w Norymberdze, jest mozliwos¢ rozbudowy tego
silnika o0 wbudowany serwonaped. Rozwigzanie to, dedykowanie

szczegolnie do zamykarek karuzelowych z wieloma silnikami,
pomaga rozwigzac¢ problemy z ograniczonym miejscem i umozliwia
bardziej kompaktowg konstrukcje. Zintegrowany naped do dwéch
silnikéw: liniowego i obrotowego redukuje ilo$¢ potrzebnego oka-
blowania, do napedu doprowadzone jest tylko zasilanie i magistrala
sterujgca. Gama obstugiwanych protokotéw jest szeroka i obejmuje
ProfiNet, EthernetIP, EtherCAT, Sercos IIl i Ethernet Powerlink.

Firma Multiprojekt jest oficjalnym dystrybutorem produktéw Lin-
Mot na terenie Polski.

Multiprojekt
www.multiprojekt.pl

_____________________________________________________________________________|
Nowa maszyna, nowe perspektywy!

Firma Apack Sp. z o.o.
dysponuje nowa, unikatowg
maszyng — wielofunkcyj-
nym automatem pakujgcym.
Dzigki zakupowi maszyny
firma Apack moze produko-
wacé opakowania z tworzyw
sztucznych, pakowaé pro-
dukty sypkie i ptynne, pako-
wac w opakowania stojgce typu stand up pouch (doypacki), z zip-
perem, z euro otworem, w saszetki oraz wykrawa¢ opakowania
wg oczekiwanego ksztattu. Spakowany w ten sposdb produkt nie
wymaga juz dodatkowego opakowania/zabezpieczenia, funkcjonuje
samodzielnie. Maszyna przyczynia sie¢ do zautomatyzowania prac
oraz zoptymalizowania proceséw produkcyjnych.

Apack Sp. zo.o.
www.apack.pl

reklama

RONOX

EXCLUSIVE PARTNER

| A

martor ||

WIECEJ INFORMACJI
7178156 30
www.ronox.pl

martor

NOZ BEZPIECZNY SECUPRO 625
Ergonomiczna rekojesc.

Duza gtebokos¢ ciecia.
Automatycznie chowane ostrze.

ENJOY SAFETY
MADE IN SOLINGEN
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NOWOSCI TECHNICZNE

Nowe opcje dla dwutiokowego napedu
wahadtowego DRRD
Niezaleznie od tego,

czy wymagana jest
szybkos$¢, czy zdolnosé
do poruszania duzych
obcigzen, dwuttokowy
naped wahadtowy
DRRD stanowi dosko-
nate rozwigzanie. Ela-
styczna badz hydrau-
liczna amortyzacja wewnetrzna, a takze mozliwos¢ dotgczenia

amortyzacji zewnetrznej, pozwalajg na jego wykorzystanie przy
réznych obcigzeniach i sekwencjach ruchu.

Nowos¢: opcjonalny dodatkowy watek napedu. Jeszcze wiek-
sza wszechstronno$¢ przy montazu. Nowy amortyzator pozwala
na dodatkowe skrocenie czasu cyklu obrotu.

e Wielkos¢: 8, 10, 12, 16, 20, 25, 32, 35, 40, 50, 63 mm.
e Moment obr.: 0.2—-112 Nm.

e Kat obrotu: 0-180°.

e Sygnalizacja potozenia.

Festo Sp. z o.0.
www.festo.com

Detektor nieszczelnosci — ISHIDA AIRSCAN

Ishida Europe wprowadza
na rynek rewolucyjny, nowy
detektor wycieku, ktory zapew-
nia zachowanie petnej, 100%
szczelnosci opakowania jakie-
gokolwiek produktu, pakowa-
nego w technologii MAP (Modi-
fied Atmosphere Packaging),
z zastosowaniem CO, jako

czynnika w procesie pakowania w atmosferze modyfikowanej.

System zaprojektowany zostat dla duzego i zréznicowanego asor-
tymentu produktéw, takich jak swieze mieso, dréb, owoce morza,
dania gotowe, owoce, satatki, warzywa i produkty mleczne. Ishida
AirScan wykorzystuje zaawansowang technologie laserowa, ktéra
pozwala na identyfikacje wyciekéw CO, w zamknietych opakowa-
niach typu MAP. Wykrywa wyciek z przebi¢, poczgwszy od otworéw
0 0,5 mm $rednicy, z predkosciami do 180 opakowan na minute.

reklama
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Ishida AirScan oferuje nieniszczgca i niezawodng w 100% metode
identyfikacji przeciekdw z opakowan MAP. Rozwigzanie to decyduje
0 zachowaniu $wiezos$ci wktadu oraz wydtuzeniu czasu przydatno-
$ci produktu do spozycia. Nie powoduje przy tym strat w wydajnosci
i pozwala na utrzymanie minimalnych czaséw pakowania.

Detektor Ishida, poprzez zapewnienie utrzymania optymalnej por-
cji gazu w kazdym opakowaniu, wptywa na utrzymanie ciggtosci
jakosci produktu, a takze umozliwia wykrycie problemoéw produkcyj-
nych oraz pozwala na ich korekte juz na wczesnym etapie.

System Ishida AirScan to wazne i innowacyjne rozwigzanie dla
przetworstwa spozywczego i sektora pakowania produktow, kto-
rego celem jest poprawa kontroli jako$ci oraz jakosci pakowanych
produktow.

Ishida Europe Limited
www.ishidaeurope.com

Zawory ASCO serii 290 ze stali nierdzewnej
dostepne teraz z certyfikacjg do kontaktu
z mediami pomocniczymi w przetworstwie
zywnosci lub cieczy spozywczych

Emerson prezentuje nowe
zawory ASCO serii 290, ktore
dostarczane sg teraz z certyfika-
cja do kontaktu z mediami pomoc-
niczymi w przetworstwie zywnosci
lub cieczy spozywczych. Zawory te
cechujg sie wysokg jakoscig oraz
obowigzujgcymi certyfikacjami na
terenie Europy oraz USA. Zawory
serii 290 spetniajg normy zawarte
w: rozporzgdzeniu (WE) nr 1935/2004 w odniesieniu do ,wymo-
gow dotyczacych kontaktu z zywnoscig”, rozporzadzeniu (WE) nr
2023/2006 w odniesieniu do ,dobrej praktyki produkcyjnej” oraz roz-
porzadzeniu (UE) nr 10/2011 w odniesieniu do ,materiatéw z two-
rzyw sztucznych przeznaczonych do kontaktu z zywnoscig”. Zasto-
sowane materiaty sg réwniez zgodne z amerykanska specyfikacja
FDA CFR21. Podobnie jak w przypadku innych produktéw ASCO,
zawory te sg rowniez zgodne z normg zawartg w rozporzgdzeniu
(UE) nr 2011/65 (RoHS 2), w ktdrej ograniczono wykorzystywanie
materiatéw niebezpiecznych. ASCO oferuje ten produkt z odpo-
wiednimi etykietami potwierdzajgcymi te certyfikacje. Produkt ten
dostarczany jest wraz z deklaracjg zgodnosci, w tym z listg wszyst-
kich majgcych kontakt z produktem czesci. Zawory te cechuje duza
liczba dostepnych opcji oraz trwata konstrukcja, dajgca mozliwos¢
pracy z duzymi wspoétczynnikami przeptywu dzieki zastosowaniu
gniazda zaworu pod optymalnym katem.

Emerson Automation Solutions
www.asconumatics.pl



NOWOSCI TECHNICZNE

Lepsze sterowanie procesem, kontrola

mikrobiologiczna w czasie rzeczywistym
Mozliwos$¢ natychmiastowego reago-

wania na odchylenia wynikéw kontroli

mikrobiologicznej w instalacji wodnej
pozwala szybciej podejmowac decy-
zje, wykrywac i rozwigzywac problemy
oraz spuszczaé zanieczyszczong wode
w czasie rzeczywistym. Przetwornik
7000RMS™ zapewnia precyzyjny i cig-
gty pomiar zanieczyszczenia mikrobio-
logicznego, zapewniajgc lepszg kontrole operaciji.

System 7000RMS eliminuje potrzebe standardowego liczenia pty-
tek i nie wymaga przygotowania prébek. Natychmiastowe powiada-

mianie o zanieczyszczeniach mikrobiologicznych umozliwia szyb-
kie podjecie srodkéw zaradczych, aby nie dopusci¢ do uszkodzenia
produktu. Dzigki mniejszej liczbie pomiaréw laboratoryjnych i mniej-
szemu zuzyciu energii spowodowanym optymalizacjg cykléw sani-
tyzacji koszty eksploatacyjne sg znacznie nizsze.

Fluorescencja wzbudzana $wiattem, rozwigzania Mie i skompli-
kowane algorytmy stuzg do wykrywania i kwantyfikacji mikroorga-
nizmow i czastek obojetnych. 7000RMS potrafi mierzy¢ takie orga-
nizmy, ktére metody wzrostowe mogtyby przeoczyc.

Zaréwno w uktadzie odwréconej osmozy, w zbiorniku wody czy-
stej, jak i w petli dystrybucyjnej, systemu 7000RMS mozna uzy-
wacé do pomiaréw online lub atline. Przydaje sie takze w laborato-
rium do szybkiego badania probek jednorazowych. Dotykowy ekran
wys$wietla wszystkie najwazniejsze dane i parametry w sposéb zro-
zumiaty dla uzytkownika.

METTLER TOLEDO
www.mt.com/7000RMS

EasyFill® — ekonomiczne rozwigzanie dla prostych
proceséw dozowania i napetniania

Aplikacja EasyfFill firmy - -
Minebea Intec to inno-
wacyjne rozwigzanie dla 1
prostego dozowania jed- 22 - q
nosktadnikowego. Opro- N i .
gramowanie gwarantuje
fatwe i zautomatyzowane
napetnianie surowcéw,
takich jak ciecze, proszki
i granulaty. Pozwala na zredukowanie recznej pracy, przyspiesza
proces produkcji i gwarantuje statg jako$¢ produktow.

Funkcja oprogramowania EasyFill zostata stworzona w odpo-
wiedzi na rosngce zapotrzebowanie na prostg elektronike wazgcg
i dozujgca. Szczegdlnie firmy konstrukcyjne, na przyktad do syste-
mow modutowych, poszukuja inteligentnych, nieduzych rozwigzan.
Elektronika wagowa Minebea Intec w potgczeniu z EasyFill moze
od teraz sterowac¢ procesami dozowania jako rozwigzanie jedno-
stanowiskowe i tatwo, bez dodatkowych naktadéw, moze by¢ zin-
tegrowane z istniejacymi systemami kontroli procesu.

Panel elektroniczny z EasyFill, dzigki efektywnym opcjom i inter-
fejsom, mozna tatwo wigczy¢ w system istniejgcy juz w zaktadzie
produkcyjnym. Sterowanie procesem nastepuje bezposrednio
poprzez zintegrowane porty wejsc i wyjs¢. Dostep do strony inter-
netowej zapewnia przyjazne dla uzytkownika mozliwosci konfigura-
cji procesu dozowania, pozwalajgce zaoszczedzi¢ czas i pienigdze.
Pierwsi uzytkownicy juz przetestowali EasyFill — wigcej informaciji
o tej nowej aplikacji mozna znalez¢ na naszej stronie internetowe;.

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
www.minebea-intec.com

reklama

Redakcja kwartalnika ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie”
zaprasza do odwiedzenia:

stoiska 103 na Targach INDUSTRYmeeting w Sosnowcu,
w dniach 20-21 lutego br.,

atakze

stoiska E8 podczas Targéw AUTOMATICON w Warszawie,
ktoére odbeda sie w dniach 20-23 marca br.

oraz

stoiska I6 w hali niebieskiej na Targach PACKAGING INNOVATIONS
w Krakowie w dniach 17-18 kwietnia br.

L JUSKY

Innowacyjne
\\ narzedzia tnace
_ dla przemystu
Q

AS100

Nowy wymiar bezpieczenstwa

15090012008
Zarzgdzanie

tel. 71 793 40 70
e-mail: info@jusky.pl
www.jusky.pl

Jakoscig
1SO 9001:2008

Systematycznie monitorowany
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Higieniczne wykonanie i duze predkosci

Nowa waga kontrolna
firmy Minebea Intec

Od wprowadzenia dynamicznej wagi kontrolnej Flexus w poprzednim roku zasady dotyczace
budowy higienicznej w przemysle spozywczym sa konsekwentnie dalej rozwijane. Oferujgc nowa
wage kontrolng Flexus Highspeed, firma Minebea Intec prezentuje wiec wykonanie higieniczne
w kazdym detalu, a to w potgczeniu z duzymi predkosciami pracy. Ta dynamiczna waga kontrolna
do wazenia w linii niezawodnie, z duza predkoscia, kontroluje mase produktéw spozywczych

w matych opakowaniach, takich jak konserwy rybne, jogurty czy przekaski.

Nierzadko w liniach produkcyjnych znajduja sie wagi kon-
trolne, ktdre ,,podkrecajy” predkos¢ i tym samym wydaj-
nosé¢ produkeji. Dzieki wadze Flexus Highspeed i predkosciom
az do 2,6 m/s w przemysle spozywczym otwierajg si¢ teraz nowe
mozliwosci, jesli chodzi o oszczednosci.

— Sukces naszej wagi kontrolnej Flexus do wazenia w linii
potwierdzil, ze wykonanie higieniczne to silny trend. Dlatego
optymalizacja budowy higienicznej serii Flexus bylta oczywista
nie tylko ze wzgledu na innowacyjnoé¢, ale takze dywersyfika-
cje produktu - wyjasnia Stefanie Dahmen, Menedzer Produktu,
odpowiadajaca za urzadzenia kontrolne w firmie Minebea
Intec. - Nowa waga Flexus Highspeed jest nasza odpowiedzia

10 e Nr1 02018

na zapotrzebowanie na wage kontrolng przeznaczong do szyb-
kiego wazenia matych produktéw. Liczymy na duzy popyt na
wagi z obcigzeniem do 1 kg. Ale duze predkosci w zakresie do
7 kg sa oczywidcie rowniez mozliwe.

Duze predkosci pracy, krétkie czasy czyszczenia

Wszystkie wagi kontrolne serii Flexus zostaly zaprojekto-
wane w oparciu o wytyczne EHEDG dotyczace budowy higie-
nicznej, w celu spelnienia wymagan przemystu spozywczego.
Miejsca styczne, jak i powierzchnie poziome zostaly przy tym
zminimalizowane. Otwarta konstrukcja jest pozbawiona zagte-
bien. Oddalenie od podloza, podstawa oraz skrzynka sterujaca
w wykonaniu higienicznym zapewniajg fatwe przeglady wagi
oraz jej szybkie czyszczenie. Zwigzany z tym krétki czas mycia
to dodatkowy atut.

Mozliwos¢ konfiguracji dla réznych zastosowan

Flexus to nie tylko wykonanie higieniczne. Waga jest uni-
wersalna i oferuje wiele mozliwosci konfiguracji. Dodat-
kowe moduly mozna na przyklad bez problemu domontowa¢
do stabilnej konstrukcji. Do maksymalnej kontroli na malej
powierzchni przeznaczona jest Flexus Combi ze zintegrowa-
nym detektorem metali Vistus. Do tego dochodzi jeszcze sze-
roki asortyment separatoréw i duza réznorodnos¢ interfejséw
do fatwej integracji w kazda strukture IT.

Wiecej o Flexus: https://www.minebea-intec.com/pl/pro-
ducts/checkweighers/in-line-checkweighers/checkweigher-
-flexus/ |

Minebea
intec

The true measure

Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.

ul. Wrzesinska 70

62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98

e-mail: biuro.pl@minebea-intec.com

www.minebea-intec.com



Wagi i systemy kontroli

Nasza oferta dla przemystu

Minebea
intec

OE0 Minebea

www.minebea-intec.com



Internet Rzeczy w nowoczesnym
przemysle i dystrybucja danych
procesowych w panelach HMI

W ostatnich miesigcach ubieglego roku dotarto do nas wiele nowych informacji na temat
urzadzen oraz oprogramowania powstajacych pod marka Weintek. Postep jest zauwazalny
szczegolnie w kierunku pracy zdalnej cztowieka z maszyna i coraz wiekszej integracji catych

systemow za posrednictwem globalnej sieci.

ednym stowem Internet Rzeczy juz jest rzeczywisto$cig

w fabrykach. W te strone zmierza wiasnie cala seria urza-
dzen cMT. Te produkty sg chetnie wybierane wiasnie dzigki
ich cechom pozwalajacym na elastyczne dostosowanie sie do
istniejacej sieci w zakladzie oraz przedstawienie danych uzyt-
kownikowi lub innemu systemowi nadrzednemu. Bez wzgledu
na rodzaj sieci przemystowej, w znakomitej wiekszosci przy-
padkéw bedziemy w stanie podtaczy¢ HMI Weintek z urzadze-
niami juz pracujacymi w obiekcie. Pojawily si¢ modele z wbudo-
wang komunikacja bezprzewodowa, idealnie sprawdzajace si¢
w obiekcie, gdzie maszyny czesto zmieniaja lokalizacje, oraz np.
w mobilnych robotach transportowych. Wspomniany wcze$niej
Internet Rzeczy - szczegdlnie przemystowy (IIoT) — stosowany
jest szeroko w miejscach, gdzie przesylane sa ogromne ilo$ci
informacji z wielu réznych punktéw w sieci. Protokét MQTT
(Message Queuing Telemetry Transport) jest coraz popularniejszy
i wystarczy wyswietli¢ to hasto w Google Trends, aby zobaczy¢,
ze najwiecej zapytan pochodzi z Azji. Wszak znakomita wiek-
szo$§¢ przez nas uzywanych produktéw (takze w automatyce)
ma to samo pochodzenie. Protokét MQTT sie rozpowszechnia
gltéwnie dlatego, ze jest lekki i prosty. Mamy tutaj Broker (czyli
swojego rodzaju serwer), Subscriber (subskrybent wiadomo-
$ci z brokera) oraz Publisher (urzadzenie wpisujace dane do
brokera). Co ciekawe - jedno urzadzenie Weinteka moze by¢
jednoczesnie trzema. Dodatkowo pozwalaloby na zdalny zapis
i odczyt przez inne urzadzenia w sieci. Adresacja jest do tego
intuicyjna i bardzo czytelna. Uzytkownik moze przyja¢ swo-
bodne nazewnictwo w stylu \\BrokerFabrykal\LiniaProd23\
Maszyna35\Temperatura i uzyska dostep do konkretnej wartosci.
Uzyskanie wynikéw temperatur we wszystkich maszynach tego
zakladu wygladaloby tak: \\BrokerFabrykal\+\+\Temperatura.
Nasz broker moze by¢ uruchomiony lokalnie na panelu Wein-
teka lub na dowolnym innym urzadzeniu. Od niedawna
dostepna jest mozliwo$¢ skorzystania z platnego brokera na
serwerach AWS (Amazon Web Services), ktory daje mozliwo$¢é
sortowania i filtrowania danych online oraz przedstawienia
ich na wykresach w przegladarce. Koszt oscyluje wokdt 5-8
USD za milion wiadomosci miesigcznie. Z jednej strony duzo,
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2 sterownikami PLC i innymi urzag

a z drugiej niewiele za bezpieczenstwo danych i brak kosztow
ich magazynowania. Ciekawostka dla milo$nikéw automa-
tyki budynkowej jest integracja z Amazon Echo. Wzbogacamy
nasz dom o umiejetno$¢ stuchania komend. Wystarczy powie-
dzie¢ ,, Alexa, wlacz $wiatto” (cho¢ na te chwile jeszcze tylko
w jezyku angielskim). Komenda bedzie przestana do brokera,
ktéry zwrdci odpowiedz korespondujacg z rozpoznanym tek-
stem i wybrana akcja zostanie zrealizowana za posrednictwem
panela HMI. Konfiguracja jest niestety ciagle do$¢ skompliko-
wana, ale jak najbardziej mozliwa.

OPC UA - protokét komunikacyjny dla lioT
Serwer / Klient OPC UA =t I
Klient .




Jezeli juz méwimy o uporzadkowaniu wielkiej ilo$ci réz-
norodnych danych, to nie sposéb nie wspomnie¢ o mechani-
zmie OPC UA. Weintek w ubieglym roku dotaczyt do grona
firm nalezacych do konsorcjum wspierajacego i rozwijajacego
te architekture. Czlonkowie zobowiazujg sie do zapewnienia
zgodnosci swoich urzadzen ze standardem. OPC to niejako
norma przyjeta w automatyce przemystowej, a skrét UA ozna-
cza Unified Architecture. Jest to skupienie kilkunastu najwaz-
niejszych grup informacji o procesie w jednym $cisle okreglo-
nym standardzie, definiujgcym takie zagadnienia, jak dostep do
danych, alarmy, ustugi, mapowanie adreséw, dane historyczne
etc. Poprzednio byto to opisane w réznych standardach definiu-
jacych kazdy typ osobno. Wybrane modele HMI Weintek moga
stuzy¢ jako serwer OPC UA dla gromadzonych danych. Wystar-
czy pomysleé, ze Weintek wspiera ponad 300 réznych urzadzen
automatyki i protokoléw, aby uswiadomic sobie, ze mozliwo-
$ci s3 ograniczone jedynie pojemnoscig pamieci i szybkoscig
sieci. Szczegdlnie ciekawe sg tutaj tzw: ,,bramki protokotéw”,
czyli dwa miniaturowe serwery danych o nazwach cMT-GO01
oraz cMT-G02 (WiFi). Nie majg funkeji wizualizacji. W nie-
wielkiej obudowie kryje sie serwer ttumaczacy dane zapisane
w »jezykach” specyficznych dla réznych producentéw na jeden
zrozumiaty OPC UA.

Urzadzenie bez ekranu
Wiasciwosci
o Opcjonalnie wspiera EasyAccess 2.0
(VPN)
e Bramka Modus TCP/IP
o Serwer/Klient OPC UA
e MQTT Pub/Sub
Sprzet
o Wi-Fi
e 3 porty szeregowe
o 1 Port Ethernet

EasyBuilder Pro min. V6.00.01t

Dane sg posegregowane i uporzadkowane w opisang struk-
ture, aby dostep do nich byt blyskawiczny z réznych urzadzen
i systeméw. Nadrzedne systemy zarzadzania przedsiebiorstwem
odczytaja te strukture i z pomoga podja¢ wazne decyzje doty-
czace planowania produkcji. Obstuge tego standardu juz kilka
lat temu wprowadzily najwieksze koncerny, jak np. Microsoft ze
zwoja ustuga w chmurze: Azure, czy tez SAP jako jeden z przy-
jetych modeli Internetu Rzeczy. Weintek dostarcza urzadze-
nia taczgce funkcje bramki protokotéw oraz wizualizacje. Sa
to zaréwno urzadzenia do wizualizacji lokalnej z wbudowa-
nym ekranem, jak i zdalnej — wykorzystujacej np. urzadzenia
mobilne jako ekrany do wizualizacji. Coraz wigcej urzadzen
w naszej ofercie jest wyposazonych w dwa niezalezne porty
Ethernet, aby odseparowa¢ warstwe zarzadzania i wizualizacji
od czesci sterowania i pozyskiwania danych. Powoli odchodza

tez do lamusa panele HMI bez portu Ethernet, ktory staje si¢
najczedciej uzywanym medium w komunikacji.

Wart uwagi jest jeszcze jeden z nowych produktéw o nazwie
cMT-HDMLI. Symbol juz wiele o nim méwi, gdyz to model
bez ekranu, ale z wyjsciem HDMI. Dzigki temu mozemy uzy¢
do naszej wizualizacji dowolnie duzego monitora/telewizora.
Rozdzielczo$¢ FullHD jest wspaniala dla bardzo szczegélo-
wych wizualizacji, a wielko$¢ ekranu dobrze pasuje do syste-
méw typu ANDON w zakladach. To jest urzadzenie, ktérego
nie wida¢ z zewnatrz.

cMT-HDMI

Podiacz dowolnie duzy ekran do wizualizacji

> Wyjécie 1080p HDMI

» Detekcja rozdzielczosci
» Odtwarza Wideo

» Duze ekrany z dotykiem
> Obraz z kamer IP

> MySQLiPDF

Kabel HDMI

Klienci montuja je w szafie sterowniczej i widoczny jest tylko
ekran (takze dotykowy). cMT-HDMI ma réwniez mozliwo$§é
dostepu zdalnego z aplikacji cMT-Viewer dla systeméw Win-
dows, i0S oraz Android.

EasyBuilder Pro
6.00.01

Innowacja w oprogramowaniu narzedziowym EasyBuilder-
Pro 6 jest EasyDiagnoser w zmienionej formie dla serii ¢MT,
czyli funkcja utatwiajgca ,,debugowanie” projektu. Umozliwia
testy w symulacji dla projektu i podprograméw makro oraz
nadawanie warto$ci dla komoérek pamigci. Dzieki temu mamy
szanse na wychwycenie btedéw, zanim uruchomimy program
na urzadzeniu. Pakiet oprogramowania EasyBuilderPro w wer-
sji 6 mial niedawno premiere i na pewno wielu uzytkownikéw
nie moze si¢ w nim odnalez¢ przez zupetnie nowy wyglad menu
i przeorganizowanie elementéw. Nasze doswiadczenie jednak
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moéwi, ze te zmiany znacznie ulatwiaja poruszanie si¢ w gasz-
czu funkgji pogrupowanych teraz w wygodnych zakladkach
typu Ribbon, zamiast kilkunastu paskéw z malutkimi ikonkami.
Pojawit si¢ nowy mechanizm zapytan do relacyjnych baz danych
mySQL.

Serwer baz danych
Wykonuje zapytania MySQL odczytujac i zapisujac dane w pamieci komputeréw cMT-IPC10/15

CMT-iPC10/15

Odczyt/zapis Synchronizacja
Receptur danych

CMT-SVR

condnion.
condnion B. €MT2090
CMT3151

Wezedniej moglismy tylko zapisywaé kopie danych proceso-
wych lub zdarzen w zdalnych bazach. Teraz mozliwe jest two-
rzenie statystyk i wydobywanie z bazy szczegétowo przefil-
trowanych danych. Wazne jest to, ze nie obcigza to procesora
HMLI, tylko dziata na zdalnym serwerze. Baza danych bardzo
ulatwia aktualizacje receptur lub innych parametréw pracy dla
calych zespoléw maszyn czy linii produkcyjnych. Nie ma juz
potrzeby recznej zmiany parametréw w kazdym urzadzeniu
osobno. Dane produkcyjne moga by¢ z tatwoscig transporto-
wane do systemu ERP.

Zupelnie niespodziewang wiadomoscig zapewne jest zapo-
wiedz najnowszej linii produktéw. Sg to rozproszone wej-
$cia/wyjécia montowane na szynie DIN. Produkt wczeéniej
nie kojarzony z firma Weintek. Okazuje si¢, ze zapotrzebowa-
nie na rynku jest rosngce, gdyz coraz rzadziej w matych ukfa-
dach stosuje si¢ sterownik PLC. Wystarczy prosta logika zapi-
sana w panelu HMI, np. za pomocg makra, i komunikujac sie
z modulem we/wy, osiaggamy zadowalajace efekty. To nastepny
krok w strone pozyskiwania danych, ale tym razem bardziej
bezposérednio. Premiera zapowiedziana jest na marzec 2018
roku. W pierwszej kolejnosci pojawia sie moduty komunika-
cyjne z uniwersalnymi modutami dyskretnymi typu sink/source
oraz analogowymi typu prad/napiecie (uniwersalne) oraz
modutami temperaturowymi. W tej chwili zapowiedziane sg
dwa protokoly komunikacyjne: Modbus TCP/IP i CANopen
(1 SDO/8 Tx PDO/8 Rx PDO). Stopniowo beda rozszerzane

reklama

'y ‘ '
- adra R
— Qs — EasyAccasszo.
o
.o

Inteligentna bramka komunikacyjna ze zdolnoscia
przetwarzania danych idealnie nadaje sie
do obiektéw przemysiowago Internetu Rzeczy (lloT).

o nastepne. Beda je Panistwo mogli zobaczy¢ na tegorocznych
Targach Automaticon w Warszawie. W dalszej perspektywie jest
wprowadzenie paneli HMI z wbudowanym oprogramowaniem
CoDeSys, dzigki czemu program PLC bedzie mozna zapisaé
w panelu i adresowa¢ w nim zdalne we/wy. Uruchomione beda
na nim dwa niezalezne systemy operacyjne. Sterowanie w nie-
ktérych przypadkach bedzie mogto calkowicie wyeliminowaé
zadania do tej pory realizowane przez sterownik PLC.
Ponadto przypominamy o mozliwo$ci odbywania szkolen
z programowania urzadzen HMI Weintek w naszej firmie — s
to szkolenia podstawowe oraz zaawansowane, a ich ukoncze-
nie poswiadczane jest certyfikatem. Wiecej informacji na temat
naszych szkolen oraz dostepnych produktéw uzyskaja Panstwo
na naszej stronie: www.multiprojekt.pl oraz podczas kontaktu
z naszymi doradcami. Zapraszamy! ]

www.multiprojekt.pl

+ u;
MulliProjekt

Multiprojekt

ul. Fabryczna 20 A

31-553 Krakow

tel. 12-413 90 58

e-mail: info@multiprojekt.pl

www.multiprojekt.pl

Preferujesz internet?

Wypromuij sie na RYATAVA /s sKels]paNs]!
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Innowacyjne podejscie
do pakowania i OPAKOWANIA

Firma APACK kazdego dnia mierzy sie z nowymi wyzwaniami i udowadnia swoim klientom, Ze opakowanie

to cos$ wiecej niz zabezpieczenie produktu przed czynnikami zewnetrznymi. Jeszcze niedawno opakowanie
kojarzyto sie z pudetkiem czy tez folig ochronna. Dzisiaj OPAKOWANIE jest zupelnie innym nos$nikiem informacji.
Branza co-packing oferuje rozwigzania technologiczne, bedace same w sobie opakowaniem. Kazde opakowanie

to skrupulatnie zaplanowane dziatanie marketingowe przyczyniajace sie do sukcesu producenta.

irma APACK zajmuje si¢ od lat pakowaniem, przepakowy-

waniem, foliowaniem, etykietowaniem, banderolowaniem,
celofanowaniem, konfekcjonowaniem, projektowaniem i pro-
dukcja opakowan oraz etykiet, a takze obstuga sklepow inter-
netowych i transportem. Firma z dlugoletnim doswiadczeniem
nieustannie poszerza wachlarz swoich ofert i uzupetnia o te
dyktowane przez rynek i koniunkture gospodarcza. APACK
oferuje rowniez ustuge co-manufacturingu i pakowania pro-
duktéw otwartych. Firma dysponuje nowymi, unikatowymi

maszynami, wielofunkcyjnymi automatami pakujacymi, dzieki
ktérym moze produkowaé opakowania z tworzyw sztucznych,
pakowa¢ produkty sypkie i ptynne, pakowa¢ w opakowania
stojace typu stand up pouch (doypacki), w saszetki oraz wykra-
wac opakowania wg oczekiwanego ksztattu. Posiadane maszyny
przyczyniaja si¢ do zautomatyzowania linii produkcyjnej oraz
zoptymalizowania calego procesu produkcyjnego. Pakowanie
produktu otwartego stato sie bardzo atrakcyjnym rozwigzaniem
dla producenta. Jest ono jednak niesamowicie wymagajacym
zadaniem dla co-packera. Profesjonalny park maszynowy oraz
specjalne, wyznaczone strefy do pakowania produktu otwartego,
ktérymi dysponuje APACK, pozwalaja na szeroki zakres dzia-
tan w tym obszarze. Produkt otwarty (sypki, sypki pylisty czy
tez ptynny) moze by¢ dowolnie mieszany wg receptury poda-
nej przez klienta, a nastepnie maszynowo dozowany w saszetki,
doypacki, butelki oraz inne opakowania. W chwili obecnej sg to
najmodniejsze i najczedciej stosowane rozwigzania.
Producenci chetnie i w pelni $wiadomie korzystaja z outso-
urcingu oferowanego przez APACK Sp. z o.0. Zyskuja w ten
sposob znaczng przewage czasowa nad konkurencjg oraz
ogromne oszczgdnosci finansowe. Tym samym umozliwiaja

sobie wieloplaszczyznowos¢ dziatania oraz ptynnos¢ realiza-
cji zlecen.

APACK jest rzetelnym partnerem biznesowym, ktéremu

warto zaufad! [ ]

&S

APACK

CO-PACKING
CO-MANUFACTURING

Apack Sp. zo.0.
Kowanowo 22, 64-600 Oborniki k. Poznania

tel. 61-646 32 60, e-mail: biuro@apack.pl
www.apack.pl

reklama

PAKOWANIE TO NASZA PASJA
OD POMYStLU DO REALIZACJI

Swiadczone przez nas ustugi:

» pakowanie » mieszanie komponentéw
> przepakowywanie » dozowanie w opakowania
» foliowanie jednostkowe

> etykietowanie

» banderolowanie

» celofanowanie

» foliowanie flowpack

» produkcja opakowan

» obstuga sklepéw internetowych
> magazynowanie

» dystrybucja

NS

NS
N &’
Apack Sp.z o.0.
ég@ggg Kowanowo 22, 64-600 Oborniki/k. Poznania

tel. +48 61 646 3260, biuro@apack.pl www.apack.pl

JAKOSC | TERMINOWOSC
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Odzyskiwanie energii elektrycznej
w aplikacjach napedowych
z falownikami Danfoss Drives

Lech Ptaszynski

wielu ukladach napedowych sil-

nik elektryczny moze pracowa¢
przez czg$¢ cyklu maszyny w trybie
generatorowym, czyli wytwarzaé ener-
gie elektryczng. Dzieje sie tak na przy-
kiad w aplikacji o duzej inercji obcigze-
nia, przy zmianie obrotéw falownikiem
z wyzszych na nizsze, czy tez podczas
zatrzymywania napedu. Przykladem
takiego ukladu bedzie wentylator osiowy
lub wiréwka odsrodkowa.

W czasie hamowania ukladu nape-
dowego energia z silnika musi zostaé
odprowadzona na zewnetrz. Najprost-
szym sposobem jest rozproszenie tej
energii w postaci ciepta na rezystorze
hamowania. Nie jest to sposob ekono-
miczny, chyba ze energia cieplna zostanie
w pelni wykorzystana w towarzyszacym
procesie i w ten sposob zaoszczedzimy

energie potrzebng do procesu. W prak-
tyce pojawiajaca sie podczas hamowania
energie nalezy wykorzysta¢ w sposdb jak
najbardziej ekonomiczny.

Najbardziej wydajng metoda odzyska-
nia energii jest zastosowanie falownikow
z mozliwo$cig zwrotu energii bezposred-
nio do sieci zasilajacej, nazywanych AFE
(Active Front End) lub AIC (ang. Active
Infeed Converters) — rys. 1. Falowniki
AFE/AIC s3 wyposazone w sterowany
mostek prostownikowy, filtr LCL i ste-
rownik z odpowiednim oprogramowa-
niem obslugujacym przeplyw energii
zwracanej do sieci zasilajace;.

W ukfadzie z kilkoma falowni-
kami, gdzie wystepuje czeste hamowa-
nie, mozemy je polaczy¢ wspdlng szyna
napiecia DC i przekazywac energie
obwodu posredniego danej aplikacji do

W artykule przygotowanym przez firme Schulz Infoprod, ktéra od wielu lat jako Autoryzowany
Dystrybutor wspoétpracuje z Danfoss, przedstawiono rozwigzania kontroli energii oddawanej
przez naped w trakcie dynamicznego hamowania.

innych falownikéw i w ten sposéb ,,zasi-
li¢” je energig odzyskang z hamowania -
rys. 2. Istnieja jednak pewne dodatkowe
wymagania dla konfiguracji napedu ze
wspdlna szyng DC. Uzytkownik musi
zabezpieczy¢ pofaczenia DC pomiedzy
falownikami tak, aby awaria ktérego-
kolwiek z nich nie wykluczyta z pracy
pozostatych i aby w przypadku braku
energii hamowania wszystkie mogly
pracowal z pelna wydajnoscig. Dodat-
kowa zaleta wspolpracy falownikéw na
wspélng szyne DC jest odpornosé¢ na
krétkotrwale zaniki napigcia zasilajg-
cego (nawet 0 40% wartosci nominalnej).
Najwigkszym obszarem dla zastosowania
aplikacji ze wspolng szyng DC jest prze-
mysl metalurgiczny, papierniczy oraz
systemy transportu bliskiego, np. podaj-
niki nachylone - opadajace.

inverter
Motor
: ,| o U1
o V1
oW1

Rys. 1. Idea aplikacji zwrotu energii z falownikiem AFE
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System odzyskujacej wspolnej szyny DC

. AFE Falowniki

g | | | | | | |
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Rys. 2. Przykiad aplikacji zwrotu energii AFE z falownikami potaczonymi wspélng szyna DC

W praktyce nalezy wzia¢ pod uwage
trzy czynniki decydujace o optacalno-
$ci zastosowania falownika ze zwrotem
energii do sieci zasilajacej.

Ilos¢ odzyskiwanej energii
hamowania

Energia w uktadzie napedowym jest
generowana podczas zmniejszania pred-
kosci. Dynamika (czesto$¢) hamowania
decyduje o iloéci generowanej energii.
Teoretycznie energia generowana w ukfa-
dzie napedowym podczas hamowania
wynosi 50% roznicy energii poczat-
kowej i koncowej cyklu, w praktyce

w wiekszosci aplikacji ilo§¢ dostepnej
do odzyskania energii jest rzgdu 10-20%.
Wyjatkiem sg aplikacje windowe i dzwi-
gowe. Jednak i tu ze wzgledu na rézne
sprawnosci silnikéw (ukladu nape-
dowego) i ich czeste przewymiarowa-
nie uktadu, bilans energii rézni si¢ od
teoretycznego.

Straty energii

Silniki, kable, przekladnie, a takze
sam falownik aktywny AFE sg elemen-
tami, w ktorych jest tracona energia. Na
rys. 3 i rys. 4 przedstawiono odpowied-
nio strzatkami przekazywang moc i straty

13.16 KW 10.23 kW
'©
550 W 451W 1155 W 770 W
-— - - -—
Rys. 3. Straty podczas pracy silnikowej napedu 11 kW z falownikiem standardowym
10.23 kW
o -
476 W 312W 999 W 716 W
- - - -

Rys. 4. Straty podczas pracy generatorowej napedu 11 kW z falownikiem AFE

podczas pracy silnikowej i generatorowej
regulowanego ukfadu napedowego.
Straty generowane przez falownik
ze zwrotem energii do sieci sa wigk-
sze niz dla standardowego falownika
ze wzgledu na straty prostownika stero-
wanego, wystepujace podczas pracy, jak
i podczas trybu ,,czuwania”. Falowniki
bez odpowiednich filtroéw wejsciowych
moga generowa¢ harmoniczne, ktore sg
kolejnym zrddlem strat energii w ukla-
dzie. Falowniki AFE redukuja calkowita
zawarto$¢ harmonicznych pradu THDi
do poziomu mniej niz 5%, co pozwala
na oddawanie energii do sieci zasilajacej
zgodnie z wymogami normy IEEE-519.
Niska warto$¢ THDi pozwala na trak-
towanie napedu z falownikiem AFE
jako obciazenia rezystancyjnego. Falow-
nik wymienia z siecig tylko moc czynng
(cos¢ jest bliskie 1). W niektérych kon-
strukcjach falownikéw AFE mozliwa jest
dodatkowo w pewnym zakresie automa-
tyczna kompensacja wsp. mocy — prze-
twornica dziala jak sieciowy filtr aktywny.

Czestos¢ hamowania

Im silnik jest czgsciej hamowany, tym
cze$ciej nastepuje zwrot energii. Nalezy
zawsze rozwazy¢ czesto$¢ hamowania
i dynamike zmian obcigzenia silnika
w cyklu jego pracy.

Zastosowanie falownika ze zwrotem
energii do sieci jest zawsze rozwigza-
niem drozszym niz zastosowanie zwy-
klego falownika. Dopiero dokladna
analiza bilansu energii stanowi o opla-
calno$ci stosowania tego rozwigzania.
Nawet w przypadku wind poréwnanie
to moze niekiedy wypas¢ na niekorzy$§é
falownika AIC.

Przyktad 1: Winda w budynku
mieszkalnym

Obcigzenie: 1100 kg.

Cykl pracy: 1 godz./dzien.

Sprawnosci: hyyeq. = 90%,

hud. mech, = 80%, g, = 93% (IE2),

hae = 95% (IE2), hysp = 97%.

Straty postoju: AIC =40 W, VSD =40 W.

Wartos¢ zatozona dla cyklu pracy/
dzien w przykladzie jest zawyzona.
Mimo to bilans energetyczny jest nieko-
rzystny! Przyklad ten pokazuje, ze nawet
aplikacja pozornie korzystna do aplikacji
falownika ze zwrotem energii, powinna
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Tabela 1. Bilans energetyczny roczny dla windy osobowej

Falownik ze zwrotem energii Falownik standardowy
Straty mocy w silniku/rok 47 kWh 34 kWh
Straty postoju uktadu/rok 336 kWh 168 kWh
Energia zwrécona/rok 170 kWh -

Zuzyta energia/rok 213 kWh 202 kWh
by¢ szczegdtowo rozwazona pod katem el Wiréd wielu producentéw falownikéw
oplacalnosci. Pozytywnym przyktadem standardowych jest stosunkowo niewielu
oplacalnosci aplikacji ze zwrotem energii producentéw przetwornic AFE. Firma
do sieci sg duze napedy dzwigéw prze-  gdzie: Danfoss, wlasciciel marki VLT oraz
mystowych o duzej liczbie zalaczeni/dobe M — masa w Kg; marki VACON, od dawna oferuje wtasne

(przemyst wydobyweczy, stoczniowy).

Przyktad 2: Wiréwka odsrodkowa
W przypadku duzych wirujacych mas,

jak wirowki odsrodkowe, energia zgro-

madzona w obcigzeniu wynosi:

E Jw?

1
2

gdzie:
J - moment bezwtadno$ci w Kg;
w — predko$¢ w rad/s.

Energia hamowania wiréwki zalezy
wiec od kwadratu predkosci obrotowe;j.
Tak wigc zmniejszenie obrotéw o 1,
skutkuje wygenerowaniem % energii
kinetycznej uktadu. W trakcie hamowa-
nia z zatrzymaniem energia przekazy-
wana do sieci bedzie liniowo male¢ az
do zera.

Znajac cykl pracy konkretnej wiréwki -
tj. illo§¢ hamowan/godzing, czas hamo-
wania i sprawno$¢ elementéw ukladu -
mozna obliczy¢ koszty zaoszczedzonej
energii.

Przy wiréwkach o mocy przekraczaja-
cej kilkanascie kW i cyklu pracy z duzg
iloscig hamowan ilo$¢ energii odzyskanej
z hamowania moze by¢ znaczaca. Dodat-
kowo, dzieki dynamicznemu hamowa-
niu, mozna skrocié¢ czas trwania procesu
technologicznego.

Przyktad 3: Przenosnik tasmowy

Typowa dla tego typu obciazenia jest
do$¢ duza masa podajnika oraz sto-
sunkowo duza masa transportowana.
Jesli predko$¢ podajnika jest zmniej-
szana, zgromadzona energia kinetyczna
wyniesie:
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v - predko$¢ w m/s.

W trakcie hamowania energia prze-
kazywana do sieci bedzie takze liniowo
male¢ w kazdym cyklu hamowania.
Zastosowanie falownika AFE mozna
rozwaza¢ w zaleznoéci od sumarycznej
mocy napedéw podajnika oraz dynamiki
zmian obcigzenia.

Przyktad 4: Transporter ze spadem
nachylenia

W czasie transportu materialéw podaj-
nikiem ze spadem nachylenia ener-
gia kinetyczna obcigzenia moze by¢
w sposob ciagly przekazywana do ukladu
zewnetrznego.

W trakcie pracy podajnika energia
przekazywana do sieci bedzie prak-
tycznie stala. Jest to bardzo dobry przy-
kiad dla aplikacji z falownikiem AFE,
szczegOlnie przy duzych podajnikach
w przemys$le wydobywczym. Przy dtu-
gim podajniku stosowanych jest kilka
silnikéw gdzie sumaryczne moce nape-
déw podajnika siegaja kilkuset kW. Tak
wiec mozna tu zastosowa¢ kilka falowni-
kéw pracujacych na wspélng szyne DC
ijeden (lub wiecej) falownikéw AFE dla
catego systemu - tak jak na rys. 2, gdzie
pokazano dwa falowniki AFE.

Nalezy wspomnie¢, ze istniejg apli-
kacje, gdzie kwestia zwrotu energii jest
sprawa drugorzedng, a wazny jest np.
krotki czas i skuteczno$¢ hamowania.
Przykladem moze by¢ tutaj drukarska
maszyna offsetowa z jednym wspolnym
napedem gléwnym, gdzie zatrzymanie
wszystkich sekcji musi nastagpi¢ maksy-
malnie szybko i najskuteczniejsze jest
hamowanie na rezystor zewnetrzny.

dedykowane rozwigzania falownikéw ze
zwrotem energii do sieci. Falowniki AFE
posiadaja wbudowane wyrafinowane
oprogramowanie, pozwalajace spara-
metryzowaé prace danego ukiadu. Dla
konkretnej aplikacji ze zwrotem ener-
gii specjalisci grupy Danfoss dobie-
raja i przedstawiajg kompletne rozwia-
zanie dla danego systemu napedowego,
uwzgledniajac przy tym wiele czynnikéw
majacych wplyw na ostateczny dobér
element6w systemu oraz cene.
Modernizujagc uktad napedowy,
nalezy zawsze wzig¢ pod uwage spraw-
no$¢ istniejacego silnika elektrycz-
nego. Warto przypomnie¢, ze zgodnie
z normg IEC 60034-30-2 dla moderni-
zowanych i nowo budowanych uktadéw
napedowych z silnikami indukcyjnymi
od 01.01.2017 roku w zakresie mocy
0,75-375 kW silniki bez regulacji obro-
téw musza odpowiadaé klasie spraw-
nosci co najmniej IE3, a silniki o klasie
sprawnosci IE2 muszg by¢ wyposazone
w falownik. Tak wiec zastosowanie
falownika w wielu modernizowanych
aplikacjach z silnikami klasy IE2 stanie
sie obligatoryjne. ]

|E| Lech Ptaszynski

M VLT® Drives Partner

Schulz Infoprod Sp. z 0.0.

ul. Metalowa 3

60-118 Poznan

tel. 61-865 07 84

fax 61-865 07 86

e-mail: info@schulz-infoprod.pl

www.schulz-infoprod.pl



Inteligentna Fabryka - od kuchni

Marcin Herod

Pomiar
Szeroko wprowadzane systemy MES oraz automatyzacja pro-
dukeji w dalszym ciggu pozostawiaja szereg procesow, gdzie dla
zapewnienia jako$ci konieczne jest stosowanie dodatkowych
urzadzen i systeméw pomiarowych. Do tej grupy nalezy zaliczy¢
np. pomiar dlugosci, kata, geometrii, jako$ci powierzchni, masy.
Czy w zwigzku z tym nalezy godzi¢ sie na ,,dziury” w nowoczes-
nych systemach nadzoru i wielodniowe opdznienia zwigzane
z przetwarzaniem danych? Odpowiedz
jest oczywista — NIE. Taki stan
nieustannie wplywa na obni-
zanie jakosci i straty z tego
tytutu. W praktyce jednak
firmy produkcyjne majg tu
duzo do zrobienia..
Integracja wielu réznych
urzadzen i ich interfejsow
jest czasochlonna, kosztowna
i wymaga ciaglych aktualizacji.
Znacznie lepsze wyniki zapewnia wprowadzenie jednego inter-
fejsu pomiedzy aplikacjami nadzorujacymi jakos$¢ a urzadze-
niami pomiarowymi. Jednym z lepszych rozwigzan s3 interfejsy
firmy IBR-IT, ktdre pokrywaja praktycznie wszystkie typy urza-
dzen cyfrowych i czujnikéw analogowych.

Work - Station 2

Doskonalenie

Dalej, obok zbierania danych kontrolnych, wymaga sie pro-
wadzenia planéw kontroli i analiz jako$ciowych, np. wg wyma-
gan ISO-TS, VDA lub innych standardéw branzowych. Mozli-
wos$¢ zarzadzania planami kontroli oraz doskonalenia produkcji
z wykorzystaniem specjalnych metod statystycznych nie jest
zwykle zawarta w informatycznych systemach zarzadzania pro-
dukcjg. Typowym narzedziem jest tu zwykle Excel.
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Znakomitym rozwigzaniem jest wprowadzenie aplikacji,
ktora pozwala zarzadza¢ Planami Kontroli, obstuguje inter-
fejsy zewnetrzne, a przede wszystkim pozwala wykorzysta¢
dane online do doskonalenia procesu produkgji. Jako przy-
ktad mozemy poda¢ oprogramowanie QDA. Majac ,,zatatwiong”
strone kontroli i doskonalenia jakosci, w kolejnym kroku
mozna integrowa¢ taki system z systemami zarzadzajacymi

produkgja. [

K3 Marcin Herod - TQMsoft

TQMseft

TQMsoft Sp. z 0.0. Sp. k.

ul. Bociana 22 A

31-231 Krakéw

e-mail: wdrozenia@tgmsoft.eu
tel. 12-397 18 80
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Bazujqc na 15-letnim doswiadczeniu, wdrazamy kompletne systemy kontroli jakosci produkcji

Integracja systemow
pomiarowych

Zarzqdzanie planami
kontroli

Doskonalenie jakosci
produkt/proces
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TQMseoft

TQMsoft sp. z 0.0. sp. k.

ul. Bociana 22a
31-231 Krakéw
tel. +48 12 397 18 80

Program QDA - kontrola jakosci on-line

wdrozenia@tgmsoft.eu



Technologia ISHIDA zapewnia
wysoka jakosc lodow klasy premium

K 6nig Ludwig Glace Royale to nazwa
nowych lodéw dla tzw. sektora luk-
susowego, produkowanych przez nie-
mieckg firme Florida-Eis Manufaktur
z siedzibg w Berlinie. Krél Ludwik IT byt
znany nie tylko z zamilowania do zam-
kéw i palacow, ale takze jako smakosz,
ze skfonnoscig do lodowych specjatéw.
Dla niezawodnej detekgji ciat obcych
nie mogl by¢ wziety pod uwage detek-
tor metalu, z uwagi na zastosowana alu-
miniowg powloke papierowych kubkédw.
Ponadto nie wszystkie ciata obce, poten-
cjalnie mogace zakldci¢ proces produkeij,
sa z metalu — niektére z nich to kamie-
nie lub fragmenty tworzywa sztucznego.
Wiszystkie te zréznicowane typy poten-
cjalnych zanieczyszczen mogg by¢ nieza-
wodnie wykrywane przez zainstalowany
na koncu linii system inspekcji X-ray
model X IX-GA-4075 Ishida. Urzadze-
nie to jest w stanie wykrywa¢ juz bar-
dzo mate ciala obce z metali zelaznych
i niezelaznych w lodach o temperaturze
minus 7° Celsjusza. Inspekcyjne funk-
cje detekcyjne urzadzenia dzialajg nie-
zaleznie od temperatury i wody zawartej
w produkcie spozywczym.
Opatentowana i zastosowana w sys-
temie X-ray Ishida technologia opiera

20 eNr1e2018r.

si¢ na oprogramowaniu
stosujagcym tzw. inteli-
gentny algorytm gene-
tyczny, GA. Przez ana-
lize danych obrazowych,
generowanych przez sze-
reg pomiaréw, system
uzyskuje wybitnie wysoki
poziom doktadnosci
detekcyjnej. Uwzglednia-
jac podobienstwo typow
zanieczyszczen wystepu-
jacych w produkcji lodéw,
system w kazdej procedurze inspekcyj-
nej moze tworzy¢ bardziej precyzyjny
dziennik danych poréwnawczych (com-
parison log). W dzienniku danych (data
log) zbierane sa cenne dane obrazowe

i numeryczne, co pomaga na eliminacje
powtarzajacych sie Zrodel zanieczysz-
czen. Tym sposobem firma Florida-Eis
Manufaktur moze wykaza¢, ze jej pro-
cesy produkgji i pakowania sg wlasciwie
i prawidtowo realizowane.

Cechg charakterystyczng prostego
w obstudze systemu IX-GA-4075 jest
funkcja automatycznej konfiguracji. Sys-
tem osigga gotowos$¢ operacyjng w ciagu
90 sekund. Precyzyjne ustawianie moze
by¢ wykonywane w trakcie procesu pro-
dukcyjnego. Konstrukeje zaprojekto-
wano na ramie otwartej w klasie IP65, co
oznacza fatwos¢ utrzymania jej w czysto-
$ci (Hygiene friendly). System wyposa-
zono w 100 programowalnych ustawien

Systemy inspekcji X-ray oraz waga kontrolna z Ishida Europe wspomagaja utrzymanie najwyzszych
standardow jakosci dla nowej luksusowej odmiany lodéw. Kontrola X-ray stanowi zabezpieczenie
przed ciatami obcymi, a waga kontrolna zapewnia poprawna gramature produktu.

wstepnych (pre-set), ktore pozwalaja na
szybkie przezbrojenia.

Celem zapewnienia prawidlowej wagi
recznie napelniane kubki sg automatycz-
nie przykrywane i przesylane do systemu
wagi kontrolnej DACS-W Ishida. Kom-
paktowa konstrukeja urzadzenia pozwala
na latwg integracje z linig produkcyjna.

Wrysokiej predkosci uklad tensome-
tryczny (inaczej sensor wazacy) dziala
z dokfadnoscia do 0,2 grama. Dodatkowo
stosuje sie specjalistyczny system kom-
pensacji drgan z podloza. Desery lodowe
o wadze niezgodnej z waga ustalong sa
efektywnie separowane przy pomocy
pneumatycznego ramienia odrzutnika.
Dla monitorowania procesu produkcyj-
nego wykorzystywany jest caly zakres
uzytecznych diagraméw i histogramow.

System wagi kontrolnej Ishida w wiek-
szosci nie wymaga konserwacji oraz jest
sterowany z poziomu ekranu dotykowego.
Standardowo wgrywane parametry 100




Florida-Eis - ekran sterowniczy systemu
inspekcji X-ray, IX Ishida

produktéw pozwalajg na szybkie prze-
zbrojenia miedzy produktami. Przeno-
$niki tasmowe mozna fatwo demontowac
do czyszczenia bez potrzeby stosowania
specjalistycznych narzedzi.

Wtasciciel firmy Florida-Eis Manufak-
tur, Olaf H6hn, wyjasnia, dlaczego byt
chetny zainwestowaé w system kontroli
jakosci (QC, Quality Control):

Waga kontrolna DACS - widok z przodu

- Dzieki systemom Ishida moge spa¢
w nocy spokojnie. Jako producent wyso-
kiej klasy produktéw, jesteSmy pod-
dawani szczegolnej kontroli. Dla nas
zapewnienie jakosci to réwniez kwestia
etyczna. Przyszlo$¢ nalezy do technolo-
gii kontroli rentgenowskiej, ktdrej koszty
przy zakupie sg mniej wiecej takie same,
jak detektor6w metali.

Wiasciciel, Olaf Ho6hn, zadowolony z produktu
finalnego

Wzrost poziomu sprzedazy udowod-
nil, ze lody ,,Koénig Ludwig Glace Roy-
ale” okazaly si¢ wielkim hitem rynko-
wym. Z tego powodu firma Florida-Eis
Manufaktur przymierza si¢ do zwieksze-
nia swojej produkcji. Oprocz wprowa-
dzenia pracy w cyklu dwuzmianowym
planuje zakup nowych maszyn z syste-
mami QC od Ishida. ]

Elastyczny system ISHIDA efektywnym
wsparciem przetworstwa drobiu

J' est to druga instalacja Ishida w nowo-
czesnym zakladzie porcjowania dro-
biu Faccenda w Telford, w Wielkiej Bry-
tanii. System odwaza filety drobiowe na
tace, ktére nastepnie przechodza przez
system wizyjny i tester zgrzewow (Ishida
Vision System i Seal Tester) przed final-
nym procesem automatycznego pakowa-
nia w skrzynkach, realizowanym przez
system IPS Ishida [,podnie$ i umie$¢” -
pick and place].

Oba systemy wykorzystuja pionierska
technologie nawazarek wieloglowico-
wych z podajnikami spiralnymi Ishida
w znanym ukladzie promieniowym, ale
tradycyjnie uzywane podajniki promie-
niowe zastgpiono podobnymi do korko-
ciagu obracajacymi sie spiralami. Spirale
odpowiadaja za efektywny, kontrolowany
i w pelni automatyczny posuw wkladu
w kierunku zasobnikéw.

Nawazarki pracuja
w zespole z wszechstron-
nym ukladem dozujg-
cym (Rotobatcher Ishida),
gdzie precyzyjnie odwa-
zone porcje wkladu pro-
duktowego trafiaja do
serii punktéw pakowa-
nia na stole wsadowym.
Tam operator przeno-
si porcje na tacke i for-
muje ja przed procesem
hermetyzacji.

Kluczowa korzyscig

14-gtowicowa nawazarka z zasobnikami 2- i 5-litrowymi i podaj-
nikami spiralnymi

Ishida Europe wdrozyta elastyczne i efektywnie wykorzystujace przestrzen fabryczna rozwigzanie
przeznaczone dla wysoko wydajnych proceséw dokladnego wazenia i pakowania udek i podudzi
drobiowych w jednej z wiodacych brytyjskich firm spozywczych Faccenda Foods.

z zastosowania kombi-
nacji Nawazarki Spiral-
nej z dozownikiem kotowym (Rotobat-
cher) jest fakt usytuowania dozownika
kolowego bezposrednio ponizej nawa-
zarki. Taki uklad maksymalizuje wyko-
rzystanie przestrzeni i pozwolil firmie

Faccenda na stworzenie wysoce wydaj-
nego stanowiska dla drobiowych udek
i podudzi w czterech kombinacjach roz-
fozonych blisko siebie w konfiguracji
kwadratu.
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Zastosowanie Rotobatcher'a Ishida dla reczne-
go ukiadania swiezych porcji drobiu w tacach

To z kolei zapewnia najwigksza ela-
styczno$¢ w operacji pakowania, dostar-
czajac cztery rézne opcje w zalezno$ci
od tego, jak ptaki zostaly sklasyfiko-
wane. Dwie nawazarki spiralne wielo-
glowicowe z zasobnikami o pojemnosci
5 litréw zajmuja si¢ nawazaniem udek
w calo$ci, a dwie nawazarki z zasobni-
kami o pojemnosci 3 litréw stosuje si¢
dla mniejszych podudzi.

Target wagowy dla opakowan z udkami
i podudziami waha sie od 900 g do 2,1 kg.
W nowym systemie Ishida zmieniono
pas segregujacy i system pakowania, co
pozwolifo na redukcje strat nadwaze-
niowych o okoto 30%. Ogdlna przepu-
stowo$¢ zostala rowniez poprawiona,
wiec teraz kazdy operator jest w sta-
nie obstuzy¢ okoto 3,5 kg produktu na
minute w poréwnaniu do 2,8 kg warto$ci
z poprzedniego systemu.

Na linii pakowania filetéw drobiowych
nawazarka spiralna wielogtowicowa sto-
suje zasobniki 2-litrowe ze skrobakami
dla zapewnienia skutecznego przeptywu
wktadu produktowego wysokiej lepkosci,
jakim sg filety. Targety wagowe wynosza
0d 500 g do 765 g dla linii produkujacej
okolo 40 opakowan na minute, co swo-
bodnie mie$ci si¢ w zakresie mozliwosci
nawazarki.

Podudzia drobiowe na nawazarce 14-gtowico-
wej z podajnikami spiralnymi i zasobnikami
2-litrowymi
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W ramach rygorystycz-
nych procedur kontroli
jakosci, jakie sie stosuje
w Faccenda, system dozoru
wizyjnego Ishida (Ishida
Vision System) przeprowa-
dza szereg testdw spraw-
dzajacych, w tym na obec-
no$¢ i potozenie etykiety,
poprawnos$¢ danych ety-
kiety z datg oraz czytelnos¢
kodu kreskowego.

8-punktowy uktad dozujacy dla porcji cietych swiezego drobiu

Tester zgrzewu (Seal
Tester) stosuje delikatny
ucisk do kazdej zamknietej tacki z pro-
duktem. System Ishida IPS odpowiada
z kolei za szybki i efektywny proces pako-
wania zamknietych tacek w skrzynkach
standardu Euro (Eurocrate).

Zaklad w Telford, jako inwestycja
warta 35 milionéw funtéw, jest w stanie
przetwarza¢ do 1,5 mln calych ptakow
tygodniowo, z tempem procesu, liczac od
zawieszenia do szczelnego opakowania,
trwajacym jedynie dziewie¢ minut. Jest

Automatyczne upakowywanie gotowych tacek
w skrzynkach Euro

to wynik wysoce skutecznej operacji pla-
nowania, gdzie z co najmniej trzygodzin-
nym wyprzedzeniem zaklad, w polacze-
niu z najnowszym zautomatyzowanym
oprzyrzadowaniem, wie dokfadnie, jakie
produkty beda przetwarzane. Kluczowa
zaletg systemow Ishida w tak wydajnym
cyklu produkcyjnym jest mozliwo$¢
szybkiego przezbrajania, ktore realizo-
wane jest za pomoca przycisku przy-
wolujacego wczeéniej zaprogramowane
ustawienia uktadu zdalnego sterowania
(RCU - Remote Control Unit).

Wspotpraca Faccenda z Ishida trwa
okoto 15 lat i rozpoczela si¢ od instala-
¢ji dwdch nawazarek wielogtowicowych
przeznaczonych do obstugi drobiowych
produktéw mrozonych.

- Zawsze byli$my zadowoleni z wydaj-
nosci i niezawodnosci urzgdzen Ishida,

ale tak samo wazna dla tego projektu
byla umiejetnos¢ wstuchiwania si¢ Ishida
W nasze wymagania i praca z nami, aby
zapewni¢ najbardziej efektywne rozwig-
zanie - wyjasnia Colin Trotman, Szef ds
inzynierii w zakladzie Faccenda.

- Jako firma bardzo cenimy sobie part-
nerskie relacje z naszymi dostawcami.
Wspdlpracujac, osiagamy najlepsze
rezultaty. Jest to rodzaj relacji dwukie-
runkowej, jaka mamy przyjemno$¢ reali-
zowac z Ishida — dodaje Debbie McCon-
nell, kierownik operacyjny.

Mimo niezawodnosci i trwatosci
maszyn Ishida, bedacych niewatpliwg
ich zaletg, Faccenda wdraza dodatkowo
bardzo proaktywny program konserwa-
¢ji zapobiegawczej. Celem jest zapew-
nienie zawsze optymalnych wynikéw
eksploatacyjnych.

- Ishida zapewnia doskonale wspar-
cie serwisowe i pomoc — méwi Debbie -
i zawsze jest w stanie szybko reagowa¢
na nasze zapotrzebowania, czy to na
wezwania serwisowe, czy dostawe cze-
$ci zamiennych - dodaje.

Faccenda posiada w przemysle dro-
biarskim renome firmy innowacyjne;. m

A ISHIDA

Ishida Europe Ltd

tel. 44 121 607 7700

fax 44121 607 7740

e-mail: torsten.giese@ishidaeurope.com

www.ishidaeurope.com

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dtuga 40, Moczydiéw
05-530 Goéra Kalwaria
tel. 22-715 52 53

e-mail: biuro@fenixsystems.eu
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Doktadne sortowanie
w pieknym stylu

Tres¢ czy forma? Dzieki rozwigzaniom Ishida nie musisz
wybieraé. Nasze sortowniki zapewniajg maksymalnie
efektywng obstuge i skuteczne pakowanie towaréw, dzieki
czemu gotowe produkty doskonale sie prezentujg i waza
doktadnie tyle, ile powinny.

Ishida to petna harmonia pracy.

ishidaeurope.pl



Katalog przemystowych urzadzen
wagowych 2017/2018

StworzyliSmy wiec nasz nowy katalog przemystowych urzadzen wagowych 2017/2018

‘ Prawdopodobnie nie potrzebujesz 482 nowych rozwigzan - ale potrzebujesz odpowiedniego.

proszczone uklady stron pomoga szybko znalez¢ wydajny,

oplacalny system. Wsréd wyrdznionych nowych produk-
tow sa solidne wagi platformowe PBK9 i PFKO9, tatwe w obstu-
dze terminale IND570 i IND890 oraz innowacyjne rozwigzanie
do obstugi paczek XS100 DualScale.

Pelna oferta produktéw obejmuje:

e wagi stolowe, kompaktowe, podlogowe, platformowe, pale-
towe i samochodowe;

e terminale wagowe, oprogramowanie, moduly i czujniki
wagowe;

e rozwigzania do wazenia dynamicznego, wymiarowania
i skanowania;

e ustugi wzorcowania i konserwacji.

Wyréznione nowe produkty

Na pierwszych stronach opisane sag wyréznione nowe pro-
dukty. Numery stron odsytaja bezposrednio do zrodla ze szcze-
gotowymi informacjami. Wyrdznione wagi platformowe PBK9
i PFK9, ktore oferuja doskonalg czytelno$¢ wynikéw i eliminujg

potrzebe stosowania dodat-
kowych wag do malych ele-
mentéw, terminale IND570
i IND890, ktore tacza w sobie
doskonata wymiane danych
z innowacjami w zakresie wery-
fikacji skutecznosci dziatania,
co zapewnia wiekszg doklad-
nos¢, niezawodnos¢, wydajnosé
i identyfikowalno$¢, oraz roz-
wigzania do wazenia/wymiaro-
wania paczek i palet, takie jak
TLX Basic i XS100 DualScale,
ktére pomagaja znacznie skroci¢ czas przetwarzania, a jedno-
cze$nie zwiekszy¢ wydajno$¢ produkeyjng i przychody.
Niezaleznie od tego, czy potrzebujesz setek wag czy tylko
jednej odpowiedniej, mozemy pomoéc stworzy¢ idealny sys-
tem wazenia przemystowego. [ ]
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Tansze potaczenie PLC

Niezawodna technologia

N owy przetwornik masy do tacznosci PLC ma obecnie dwa
porty Industrial Ethernet, ktére mozna wykorzysta¢ do
polaczenia z redundantng topologia piercieniowa z zastosowa-

LR TOLED?

o0

@

niem magistrali PROFINET IO lub EtherNet/IP. Takie rozwia-
zanie zapewnia jeszcze wieksza niezawodno$¢ i bardziej efek-
tywne okablowanie, poniewaz nie wymaga przetacznika, gdy
polaczonych jest kilka urzadzen
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Cechy przetwornika masy ACT350

do bardzo szybkiego i dokladnego wazenia

e 600 filtrowanych warto$ci masy na sekunde do systemu PLC.

o Wyswietlacz i klawiatura do wyswietlania mas i konfiguracji.

e Zalegalizowana dokladnos$¢ wynoszaca 6000e OIML oraz
5000d NTEP.

e Podwdjny port tacznosci PLC eliminujgcy potrzebe stosowa-
nia przefacznika Ethernet.

o Standard Media Redundancy Protocol (MRP) do magistrali
PROFINET®.

e Standard Device Level Ring (DLR) do magistrali EtherNet/IP™.

|

www.mt.com/ind-video-PLC-integration




Oszczedzaj
surowece, gdy
zdarzy sie awaria

W pelni cyfrowy czujnik wagowy z funkcjami samo-
monitorowania zapewnia wyjatkowa doktadno$c¢ oraz
informacje na potrzeby konserwacji zapobiegawczej
wag zbiornikowych i silosowych. Funkcjonalnos¢

run flat umozliwia kontynuowanie produkciji mimo
awarii czujnika wagowego do czasu, az nastapi dogod-
na chwila do napraw lub zostanie ukoniczona partia.

zujniki wagowe PO-

WERCELL® PDX®
wewngtrz moduléw wa-
gowych PowerMount™ sg
catkowicie cyfrowe. Maja
wbudowany mikropro-
cesor do monitorowania
czynnikéw zewnetrznych
wplywajacych na doktadnos¢ wagi. Dzigki kompensacji zmian
temperatury, drgan, histerezy i nieliniowosci zapewniaja nad-
zwyczaj dokladne wyniki.

Prawdziwa konserwacja zapobiegawcza

Samomonitorowanie czujnikéw wagowych POWERCELL®
PDX® w polaczeniu z terminalem wagowym IND570 POWER-
CELL® utrzymuje dokladno$¢ wazenia, ostrzegajac operatoréw
o potencjalnych problemach, ktérych przyczyng moga by¢ na
przykiad zuzywajace si¢ czujniki wagowe. Ponadto wbudowany
system wykrywania naruszen wysyla alarm w razie uszkodze-
nia obudowy. Takie rozwigzanie pozwala na wymiang juz przy
pierwszych oznakach problemu i zanim wilgo¢ doprowadzi do
bledéw wazenia lub awarii wagi.

Utrzymywanie ciaglosci produkcji

Wprowadzono tryb run flat, aby umozliwi¢ uzywanie wagi
nawet wtedy, gdy czujnik wagowy zepsul sie, w aplikacjach,
w ktérych przestoje sg kosztowne lub utracona zostataby par-
tia produktu w razie zatrzymania maszyny. Catkowita przylo-
zona masa jest szacowana na podstawie wartosci kontynuowa-
nie pracy, zanim waga zostanie naprawiona.

Idealne do zbiornikéw i siloséw

Moduly wagowe PowerMount™ idealnie nadaja sie do waze-
nia zbiornikéw, siloséw, reaktoréw i koszy zasypowych. Umoz-
liwiaja uzytkowanie wag bez powaznych przestojéw, mimo ze
ze wzgledow oszczednosciowych zmniejszona zostata czestosé
inspekcji. |

www.mt.com/ind570

reklama

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
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Lean Sm@rt Factory SEW-EURODRIVE

Inteligentna kompilacja
cztowieka i technologii

Nasza wizja Lean Sm@rt Factory w SEW-EURODRIVE

Inteligentna fabryka SEW-EURODRIVE z przysziosci cha-
rakteryzuje si¢ modutowa budowa. Jest fabryka skladajaca sie
z segmentdw — zoptymalizowanych pod katem Lean elastycznie
potaczonych Small Factory Units (fabryki w fabryce). Poszcze-
golne stacje robocze stanowig moduly procesowe, ktére dzieki
asystentom (systemy CPS) sa inteligentnie polaczone ze soba,
tworzac sie¢. Ludzie, rzeczy, procesy, ustugi i dane — wszystko
jest osieciowane.

Celem jest osiagniecie wyzszego poziomu produktywnosci
w zakresie wspolpracy ludzi i techniki. Inteligentne produkty/
obiekty wyposazone w zintegrowane systemy, kody QR oraz
chipy RFID steruja sobg samodzielnie. Dzigki standardowym
interfejsom oraz nowoczesnej technologii informacyjnej moz-
liwa jest wysoce elastyczna i zautomatyzowana produkcja typu
Plug & Play.

W SEW-EURODRIVE sprzedajemy tylko sprawdzone roz-
wigzania - w tym celu powstata wzorcowa fabryka w Niemczech
w Graben-Neudorf. Testujemy w niej w realnych warunkach
nasze nowe rozwiazania.

Industry 4.0 oznacza ewolucje w zakresie proceséw produk-
cyjnych i logistycznych. SEW-EURODRIVE réwniez opraco-
wuje, rozwija i testuje technologie, systemy i procesy istotne
w sieciowaniu, ale w pierwszej kolejnosci wykonywane jest to
w ramach wlasnych proceséw. Podstawg skutecznego wdroze-
nia zalozen Industry 4.0 w firmie SEW-EURODRIVE jest filo-
zofia Lean.

Nowe mobilne koncepcje logistyczne. Testowanie oraz
zastosowanie w zakladzie SEW-EURODRIVE

Efektem optymalnego polaczenia poszczegélnych etapow
produkcji w wydajny proces calo$ciowy jest mierzalny poten-
cjat oszczednosciowy. Oznacza do oszczedzenie wartosciowego
czasu produkcyjnego. Wydatki na zasoby z obszaru techniki
produkeji ulegaja zmniejszeniu, a dzieki calo§ciowemu pro-
cesowi oraz technice mozliwe jest optymalne wspieranie ludzi
podczas wykonywanej przez nich pracy.

Drogi przejazdu (symulacja i rzeczywistos¢). Na tym eta-
pie istnieje mozliwo$¢ testowania i optymalizacji drég prze-
jazdu, a nastepnie przeniesienie ich ze §wiata wirtualnego do
rzeczywistego za pomocg jednego klikniecia myszki. W fabryce
SEW-EURODRIVE pofgczenie poszczegdlnych proceséw pracy
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w obszarze montazu przekladni przejmujg rézne mobilne sys-
temy asystenckie opracowane przez SEW.

Asystenci logistyki (transport komponentéw) — zaopatruja
w odpowiednim momencie wyspy montazowe we wilasciwe
komponenty.

Asystenci logistyki (tryb jazdy swobodnej) - transportuja
przedmioty o lacznej wadze siegajacej do 1,5 tony i potrafiag
swobodnie sie porusza¢ i nawigowaé w obiekcie.

Asystenci montazu (system cyberfizyczny) — wspieraja mon-
tazystow podczas pracy. Zgodnie z filozofig Industry 4.0 sa
one systemami cyberfizycznymi, ktére maja zapisane w sobie
wszystkie niezbedne dane dotyczace produktu oraz klienta.

Asystenci logistyki (transport gotowych produktéw) - trans-
portuja gotowe motoreduktory z dzialu montazu do stacji
napelniania olejem, kontroli, a nastepnie do lakierni.

Asystenci obslugi w dziale produkcji — mobilny asystent
obstugi przejmuje monotonne prace w zakresie wyposazenia
maszyny i usprawnia prace operatora.

Industry 4.0 w ramach catkowitego procesu zmienia role
cztowieka w funkcje nadrzedna w catym tancuchu wartosci.
Powstaja nowe obszary pracy, w ktérych do gtéwnych zadan
nalezg kwestie zwigzane ze sterowaniem, monitorowaniem oraz
optymalizacjg proceséw.

Pracownik przestaje by¢ asystentem i staje si¢ decydujacym
»dyrygentem’, ktory taczy ze soba rézne pojedyncze etapy zgod-
nie ze specyficznymi wymaganiami. Tego typu odciazenie pra-
cownika produkcyjnego oznacza, ze bedzie on mogt zrealizowac
sie w nowo zdefiniowanym obszarze.



Inteligentna kompilacja czlowieka i technologii.
Pracownik jako ,dyrygent” laiicucha wartosci

Lean Industry 4.0 stawia na wspdtdzialanie ludzi i maszyn -
czlowiek i robot pracuja razem ramie w rami¢. W przysztosci
$wiat realny i wirtualny zostang ze soba w takim stopniu pola-

zarzadzanie oraz wspieranie tych obszaréw inteligentnymi roz-
wigzaniami automatyzacji.

Szczegblowe informacje dotyczace produktéw i rozwigzan
tirmy SEW-EURODRIVE dostepne sg na stronie internetowej

czone, ze mozliwe bedzie ich calkowite osieciowanie. W ramach ~ www.sew-eurodrive.pl. ]
Industry 4.0 wszystkie systemy sa inteligentnie pofaczone w sie¢
i wymieniaja informacje z wytwarzanymi produktami w cza-
sie zblizonym do rzeczywistego (oczywiscie dotyczy to row-
niez ludzi!).

W ramach ,,Lean Industry 4.0” koncepcje Industry 4.0 faczone
sg ze znanymi zasadami Lean Management i umozliwiajg tym
samym nowe mozliwo$ci wspolpracy ludzi, maszyn oraz pro-
duktéw, w ktoérych czlowiek i tworzona przez niego wartos§é
dodana znajdujg sie w centrum.

Podobnie jak w przeszlosci, przedsiebiorstwa w przysztosci
beda potrzebowaly stabilnej podstawy. Realizacja zalozen Indu-
stry 4.0. mozliwa jest wtedy, gdy w zakresie wszystkich procesow
osiggniety zostanie bezbledny oraz bezawaryjny poziom auto-
matyzacji, a tym samym wysoka dostepno$¢ maszyn.

Ze wzgledu na wiele réznych zaleznosci, ktére zachodza
w inteligentnej fabryce, wazne jest wzmacnianie sprawdzonych
glownych filaréw, takich jak tworzenie warto$ci, optymalizacja
procesow, bezawaryjnos¢ i bezblednos¢, jak rowniez wydajne

Firma SEW-EURODRIVE zaprasza na Targi AUTOMATICON
HALA 1, stoisko A26/B23 oraz HALA 3, stoisko F15

EURODRIVE

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z o.0.
ul. Techniczna 5

92-518 £6dz

tel. 42-293 00 00

e-mail: ssw@sew-eurodrive.pl

www.sew-eurodrive.pl
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Emerson prezentuje pneumatyczne
wyspy wielozaworowe pozwalajace
na redukcje kosztéw zwiazanych

z montazem

Eukasz Kwiatkowski

Nowe funkcje umozliwiajg projektantom redukcje kosz-
townej przestrzeni przeznaczonej na szafy sterowni-
cze oraz ograniczenie liczby weztéw obstugujacych pneuma-
tyczne wyspy zaworowe — zauwaza Uwe Claus, Vice President
Global Machine Automation Marketing. — Projektanci beda
od teraz mogli umieszczaé wigcej zawordw w poszczegdlnych
szafach sterowniczych lub wykorzystywa¢ mniejsze obudowy
na te sama liczbe zawordéw. Co wigcej, monterzy beda mogli
skupi¢ sie na rozmieszczeniu oraz konfiguracji pojedynczego
wezta, co przyczyni si¢ do skrdécenia czasu oraz redukcji kosz-
tow robocizny.

Rozszerzone platformy zaworowe moga obstugiwaé nawet
do 128 cewek wielkosci 11 mm oraz do 80 elektrozaworow
18 mm i 26 mm. Aby zwigkszy¢ przepustowos¢ platform zawo-
rowych, instalacje uzupetniono o bloki po$redniczace, wypo-
sazone w sterowniki zawordw i dodatkowe ztgcza zasilania. To
elastyczne rozwigzanie pozwala zredukowa¢ koszty, by byly
adekwatne do faktycznie zuzywanej mocy i funkcjonalnosci
instalacji. Moga wystepowa¢ tu réznorodne protokoly komuni-
kacyjne, w tym Ethernet/IPTM DLR, Profibus® DP oraz magi-
strale zaworowe Sub-bus.

Wszechstronne oraz elastyczne narzedzie dedykowane do
dynamicznego modelowania produktéw (Dynamic Product
Modelling — DPM), wykorzystywane do projektowania insta-
lacji pneumatycznych wysp zaworowych, pozwala zaoszcze-
dzi¢ czas zwigzany z projektowaniem i doborem podzespotéw.
DPM umozliwia pelng konfiguracje wysp zaworowych. Pozwala
takze na opracowanie specjalistycznej specyfikacji wybranego
produktu oraz pobranie plikéw CAD.

- Nasza nowa seria platform elektronicznych serii G3 dedy-
kowana jest do aplikacji z branzy spozywczej, farmaceutycznej,
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Firma Emerson zaprezentowata nowe platformy elektroniczne wysp zaworowych ASCO Numatics

serii G3,umozliwiajacych redukcje kosztéw zwigzanych z montazem. Funkcjonalnosé wysp zaworowych
ASCO Numatics zostata rozszerzona o mozliwosci sterowania nawet do 128 cewek w ramach jednej wyspy
zaworowej. Umozliwia to sterowanie wieksza liczba elektrozaworéw w ramach poszczegélnych weztow,

a tym samym obnizenie kosztéw zwigzanych z liczbg wdrozonych weztéw, ich oprzyrzagdowaniem,
systemami wewnetrznych przewodow pneumatycznych oraz liczba zlgczy elektrycznych w szafach
sterowniczych. Korzysci rosng wraz z wykorzystywang liczbg zaworéw lub iloscig uzywanego sprzetu
pneumatycznego w kompaktowych instalacjach stacjonarnych lub na panelach sterowniczych.
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biotechnologicznej, chemicznej (chemikalia czyste) oraz moze
by¢ réwniez wykorzystywana w instalacjach wodno-kanaliza-
cyjnych - stwierdzit Claus.

O firmie Emerson

Firma Emerson (NYSE: EMR), z siedzibg w St. Louis, Mis-
souri (USA), to globalny lider faczacy technologie i inzynieri¢
zapewniajace innowacyjne rozwigzania dla klientéw na ryn-
kach przemystowym, komercyjnym i konsumenckim na calym
$wiecie. Firma Emerson dostarcza rozwigzania w ramach dwéch
segmentow biznesowych: Emerson Automation Solutions (ste-
rowanie procesami, automatyka przemystowa, technologie
montazowe, aparatura elektryczna i o§wietleniowa) oraz Emer-
son Commercial & Residential Solutions (rozwigzania dedyko-
wane do obiektéw komercyjnych oraz mieszkaniowych). Wiecej
informacji znalez¢ mozna na stronie www.Emerson.com. m

&
EMERSON

Emerson Automation Solutions
ASCO Numatics Sp. z 0.0.

ul. Szturmowa 2 A

02-678 Warszawa

tel. 22-458 92 80

e-mail: biuro@emerson.com
www.asconumatics.pl



Silowniki NUMATICS serii 454

irma Emerson prezentuje sitowniki

NUMATICS serii 454. Te wysokiej
jakosci (ISO 15552) sitowniki pneuma-
tyczne dedykowane sa do przemystu
spozywczego, w ktérym czesto panuje
$rodowisko sprzyjajace korodowaniu
elementow linii technologicznych oraz
maszyn. Gléwne branze, w ktérych sitow-
niki G454 moga by¢ wykorzystywane, to
m.in. przemyst masarski, przetworstwo
mleka, chemia spozywcza, przemyst pie-
karniczy oraz cukierniczy. Gtéwna zaletg
sitownikow serii 454, oprécz mozliwosci
pracy w wysoce korozyjnym $rodowisku,
jest rowniez ich korpus umozliwiajacy
fatwe czyszczenie. Specjalne pokrywy
sitownika nie posiadaja zaglebien, co
utrudnia osadzanie si¢ zanieczyszczen,
brak zagltebien umozliwia réwniez usu-
wanie osadu z powierzchni pokryw oraz
samego korpusu sitownika. Sitowniki
NUMATICS serii 454 posiadaja réwniez

reklama

otwory technologiczne, ktére sg zasle-
piane celem eliminacji naturalnych zagte-
bien w pokrywie sitownika. Sitowniki
serii 454 byly poddawane specjalnym
testom w stonej atmosferze o duzej wil-
gotnosci. Uszczelnienia tloczysk wyko-
nane sg z zywotnego materiatu, jakim jest
poliuretan (PUR), VITON lub VITON
z teflonem (PTFE). Korpusy sitowni-
kow serii 454 sa anodyzowane, co znacz-
nie poprawia ich odporno$¢ na koro-
zj¢. Znakowanie laserowe omawianych
sitownikéw pozwala na odczytanie ich
typu nawet po diugoletniej eksploatacji.
Sruby mocujace pokrywy do korpusu sg
ze stali nierdzewnej. Opcjonalna nasadka
na wyjsciu tloczyska zapewnia ochrone
sitownika podczas jego intensywnego
czyszczenia roztworami z chloru oraz
kwasu. Duzg zaletg sitownikéw NUMA-
TICS G454 jest ich ttoczysko wykonane
ze stali nierdzewnej standardowej lub

AISI 316L, ktére skutecznie uniemozli-
wia dostawanie si¢ drobnych, stalych ele-
mentéw do uszczelnienia ttoczyska.
Celem zapewnienia dlugoletniej bez-
awaryjnej pracy tych silownikow zale-
cane jest stosowanie uktadéw przygo-
towania powietrza ASCO NUMATICS.
Szczegblnej uwadze polecamy nowa
serie¢ FRL serii 652. Wiecej informacji
mozna uzyska¢ pod ponizszym linkiem:
www.asconumatics.eu/pl/frl [

Emerson Automation Solutions

EMERSON.

Jestem pod presjg, aby poprawi¢ wydajnosc¢
mojego zakfadu, ale nie mam wyraznego obrazu
usterek w moich systemach pneumatycznych.

Na konkurencyjnych rynkach, bardzo

wazne jest, aby Twoj sprzet byt jak
najbardziej efektywny. Pneumatyczne wyspy zaworowe
ASCO Numatics posiadajg innowacyjny wyswietlacz graficzny,
ktory utatwi Ci konfiguracje oraz zapewni wyrazny komunikat
dotyczgcy ewentualnych usterek. Umozliwia to szybszg
diagnostyke i prowadzi do poprawy ogdlnej efektywnosci

wyposazenia (OEE).

Wiecej informacji na stronie www.asconumatics.pl.

Kontakt z Biurem Handlowym:
ASCO Numatics Sp. z o.0.
ul. Szturmowa 2A

02-678 Warszawa

Tel: +48 22 458 92 80

E-mail: biuro@emerson.com
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Procesy mieszania i napelniania
w trybie Przemystu 4.0

Efektywnos$¢ energetyczna z diagnostyka w czasie rzeczywistym, monitorowanie stanu, zdecentralizowana
inteligencja i niezalezne mechanizmy podejmowania decyzji to kluczowe elementy koncepcji Przemystu

4.0, typowe dla higienicznych proceséw napelniania w przemysle spozywczym. Festo wykorzystuje
odpowiednie technologie, aby sprosta¢ najwazniejszym wyzwaniom stawianym przez Przemyst 4.0,

jak niezawodnos¢ procesu i technika bezpieczenistwa.

D zieki higienicznym produktom i rozwigzaniom - poczaw-
szy od wysp zaworowych, ktére spelniaja wymagania
higienicznej konstrukcji, a skoniczywszy na napedach elek-
trycznych lub pneumatycznych - firma Festo pomaga swoim
klientom produkowa¢ zywno$¢ spelniajacg wysokie standardy
jako$ci. Program produkcyjny obejmuje réwniez wytrzymate
przewody i ztaczki Clean Design. To idealny wybér do zastoso-
wan typu form-fill-seal, czyli formowania, napetniania i uszczel-
niania, a takze wielu innych.

Sprezone powietrze najwyzszej jakosci

Czyste sprezone powietrze jest niezbedne w procesach zwia-
zanych z produkeja zywnosci. Zespoly przygotowania powietrza
serii MS gwarantuja jako$¢ sprezonego powietrza odpowiednia
do kontaktu z zywnoécig suchg i inng — klasy 1.4.1 oraz 1.2.1
zgodnie z wymaganiami normy DIN ISO 8573-1:2010.

Zespoly wyposazone sg w filtry doktadne, mikrofiltry i fil-
try z weglem aktywnym, dzieki czemu spelnione sg najwyzsze
wymagania dotyczace jakosci sprezonego powietrza.

Co wigcej, uzytkownicy maja réwniez do dyspozycji modut
efektywnosci energetycznej MSE6-E2M oraz zawor bezpie-
czenstwa MS6-SV, ktore gwarantuja bezpieczne odpowietrza-
nie i zapewniaja poziom bezpieczenstwa PL e. Calo$¢, wraz
ze wstepnie skonfigurowanymi zespotami przygotowania

!-';;L
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Wyspa zaworowa MPA-C w wersji Clean Design - IPK69 bez szafy
sterujacej

30enNr1e2018r.

Zespotly przygotowania sprezonego powietrza z serii MS

powietrza serii MS, mozna zaméwié, postugujac sie tylko jed-
nym numerem cze$ci. Wyposazenie systemu w modut efek-
tywnoéci energetycznej MSE6-E2M umozliwia wykorzysta-
nie w pelni zalet Przemystu 4.0 i Big Data. Rozwigzanie, jako
jedyne, faczy ze soba trzy funkcje: monitorowanie przeptywu,
ci$nienia i nieszczelno$ci w czasie rzeczywistym. Przeklada si¢
to na automatyczng kontrole i wspotdziatanie z cyklem pracy
maszyn. Wszystkie protokoty — Profibus, Profinet, EtherNet/IP,
Modbus/TCP, jak réwniez OPC UA - sg dostepne jako opcje
komunikacji.

Konstrukcja Clean Design

Wyspa zaworowa MPA-C o stopniu ochrony IP69K, z serii
Clean Design, jest tatwa do czyszczenia i odporna na
korozje oraz srodki czyszczace. Zastosowane

materialy s3 zgodne z wymaganiami FDA, L
a smar - z wymaganiami NSF-H1, ”
dzigki czemu modulowa wyspa ‘

: C RS - P
zaworowa zapewnia bezpie- ¥ _ >
CZenstwo procesow. g, & Sitownik

Rozszerzeniem oferty )s znormalizo-
produktowej jest sitownik wany DSBF w wer-
sji Clean Design

ISO DSBF w wersji Clean



Design o podwyzszonej odpornosci na korozje. Zastosowano
w nim smary i uszczelnienia zgodne z wymaganiami FDA
(nawet w wersji standardowej), wraz z opcja uszczelnienia do
pracy na sucho i samonastawnej amortyzacji w pofozeniach
konicowych.

Szkolenie 4.0

Generowanie dodatkowych danych to jedno, ale ich interpre-
tacja i wlasciwe wnioskowanie to co$ zupetnie innego. Z tego
wzgledu pracownicy, a takze uczniowie szkdét zawodowych
i uczelni technicznych, musza zdoby¢ wiedze z zakresu kon-
cepcji Przemystu 4.0. Kluczowa role odgrywaja zrozumienie
w pelni zautomatyzowanych technologii produkgji oraz wiedza
o budowie i programowaniu cyfrowych sieci systemu. Bez tego
przyszli pracownicy nie beda potrafili obstugiwac i optymalizo-
wad systemow w celu opracowania elastycznych, inteligentnych
elementdw, a tym samym nie zapewnig niezbednej uniwersal-
noéci i adaptacyjnosci systeméw. Festo Didactic oferuje cyber-
netyczno-fizyczne metody nauczania oraz platforme badaw-
czg CP Factory. Platforma symuluje stacje robocze w realnym
zaktadzie produkcyjnym, a szkolenie dotyczy m.in. programo-
wania systemow, architektury sieci, efektywnosci energetycznej
i zarzadzania danymi. Platforma CP Factory umozliwia rozwi-

——enen B B* B )

Festo Didactic oferuje szkolenia z wykorzystaniem platformy CP Factory

FESTO

FESTO Sp. z o0.0.

ul. Mszczonowska 7
05-090 Raszyn

tel. 22-711 4100

fax 22-71141 02
janie i testowanie elastycznych rozwigzan programistycznych, e-mail: festo_poland@festo.com
ktére nastepnie mogg by¢ wykorzystane w produkeji. ] www.festo.pl
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Wyspa zaworowa MPA-C: Clean Design do perfekgji!

Duza tatwo5¢ czyszczenia i wysoka odpornosc na korozje oraz srodki czyszczace,

do stosowania w przemysle spozywczym — to wszystko czego potrzebujesz!

bez koniecznosci zabudowy w szafie sterujacej. Stopien ochrony IP69K z redundantnym

systemem uszczelnief, materiaty oraz smar NSF-H1 spetniajgce wymogi FDA

www.festo.pl




Sprawne przewody to klucz
do wydajnych serwonapedow

Przewody, ktére poruszajg sie
razem z napedem, to newral-
giczny element funkcjonowania
nowoczesnych maszyn. Dlatego
odpowiednia zywotnos¢ przewo-
déw do serwonapedéw to jeden
z najbardziej wymagajacych
obszaréw technologicznych. Jest
on jedna ze specjalnosci spotki
igus - Swiatowego lidera w dzie-
dzinie trybopolimeréw, czyli
dedykowanych przemystowi
wWyrobow z tworzyw sztucznych
w ruchu.

Nowoczesne maszyny przemy-
stowe wymagaja coraz sprawniej-
szych serwonapeddw — coraz szybszych
i coraz bardziej precyzyjnych. Méwiac
o ich niezawodnosci, nie powinno si¢
zapomina¢, ze silnik w urzadzeniu nie
dziala w oderwaniu od jego podzespo-
téw. Bezawaryjna praca przez diugi czas
w ogromnym stopniu zalezy od tego, jak
beda w trakcie ruchu dziata¢ doprowa-
dzajace do niego energie przewody, ktére
przy kazdym zgieciu i skrecie podlegaja
obciazeniom i w naturalny sposéb si¢

zuzywaja. Dlatego nie ma zadnej prze-
sady w stwierdzeniu, Ze s one newral-
gicznym elementem calego uktadu, bez
wzgledu na to, czy dzialajg w wycinarce
CNC, na robocie przemystowym, czy
w drukarce 3D.

Wspolczesne serwonapedy musza
sprosta¢ zaawansowanym wymaganiom,
zaré6wno w kontekscie przyspieszen,
jakie wystepuja podczas pracy maszyny,
jak i precyzji dziatania. Ich gléwnym
zadaniem jest doktadne pozycjonowa-
nie w wielu aplikacjach pracujacych na
duzych predkosciach i przyspieszeniach.

- Przykladowo, w przypadku lasero-
wego ciecia blach méwimy o doklad-
nosci rzedu utamkow milimetra. Nasze
rozwiazania sprawdzajg sie wlaénie tam,
gdzie technologia wymaga tak doktad-
nego pozycjonowania, a co za tym idzie,
wystepujg ogromne przyspieszenia i bar-
dzo duza ilo$¢ cykli ruchu. Réwnie waz-
nym wymogiem, jaki spelniaja nasze
przewody dedykowane aplikacjom
ruchomym, jest trwalo$¢ i odpornos¢
na trudne warunki pracy zwiazane np.
z temperaturg czy dziataniem czynnikéw
chemicznych - méwi Karol Lenkiewicz,

Ve sl
Karol Lenkiewicz, Product Manager
readychain & readycable

Product Manager redycable & ready-
chain igus Polska.

Dodaje, ze tajemnicg przewagi kon-
kurencyjnej i najcenniejszym know-how
firmy jest ogromny nacisk, jaki ktadzie
ona na rozwdj materialéw. Dotyczy to
pozostalych produktéw z oferty, zaréwno
prowadnikéw kablowych, jak i tozysk,
czyli dwéch gtéwnych grup produkto-
wych igus.

- Dzigki temu, ze rozwigzania te od
poczatku do konca opracowujemy samo-
dzielnie, jeste§my w stanie dostosowac sie
praktycznie do kazdego wymagania, jakie
postawia przed nami odbiorcy tych pro-
duktéw - dodaje Karol Lenkiewicz. m

Technologia bez ograniczen

Strategia igus polega na tworzeniu
bardzo otwartej technologii, ktéra
moze zaspokajac¢ potrzeby pracuja-
cych w ruchu aplikacji z catej gamy
branz przemystowych.

Przewody do ruchu okreslane sg
roznymi parametrami, takimi jak
zywotno$¢, minimalny promien giecia,
napiecie pracy itd. Optymalne dobra-
nie tych parametréw wymusza sama
aplikacja. Daje nam to bardzo szero-
kie pole manewru, bo kazdy rodzaj
produkowanych przez nas przewodow
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moze by¢ zastosowany w wielu réznych
typach napedéw i maszyn stosowa-
nych w bardzo réznych branzach. Uni-
wersalno$¢ naszych komponentéw to
ich ogromna zaleta — podkresla Karol
Lenkiewicz.

Dodajmy, ze same serwonapedy row-
niez ewoluujg. Jednym z przykladow
tego rozwoju moga by¢ coraz czgsciej
stosowane przez producentéw napedow
przewody i ztacza hybrydowe, w ktd-
rych zasilanie i komunikacja polaczone
sa w jednym przewodzie.

- To rozwiazanie, ktdre juz posiadamy
do niektérych typéw serwonapedow.

Z pewnoscig oferta bedzie sie w przyszto-
$ci rozwijaé — zapewnia Karol Lenkiewicz.

Dodaje, ze firma od kilku lat tworzy
technologie odpowiadajace koncep-
cjom Przemystu 4.0. Przykladem moga
by¢ inteligentne systemy, dzieki ktérym
e-prowadniki i kable igus same infor-
mujg np. o poziomie zuzycia i koniecz-
no$ci wymiany.

Zywotnosé i elastycznosé

Jednym z waznych wyréznikéw roz-
wigzan tworzonych przez igus jest ich
zywotno$¢. Nowoczesne laboratorium
badawcze pozwala firmie na testowanie



ibardzo precyzyjne okreslanie tego para-
metru. W przypadku przewodéw gwa-
rancja wynosi az 36 miesiecy lub mini-
mum 10 mln cykli giecia.

Co wazne, stowo ,elastyczno$¢” odnosi
sie zaréwno do samych przewodow, jak
do calej strategii dziatania firmy. Spotka
jest w stanie wykona¢ praktycznie kazde,
nawet najbardziej niestandardowe zamo-
wienie w zakresie wigzek kablowych czy
e-prowadnikowych systemow zasila-
nia. Mozna wigc powiedzie¢, ze prak-
tycznie wszystkie rozwigzania techno-
logiczne tworzone przez igus powstaly
w odpowiedzi na bezposrednie potrzeby
rynku. Poniewaz taka strategia sprawdza
sie i przynosi rozwoj, zbieranie infor-
macji o zapotrzebowaniu bezposrednio
od klientéw stalo sie praktyka regular-
nie stosowang przez inzynieréw firmy.
Co roku igus rozsyla do firm, z kto-
rymi wspolpracuje, nie tylko §wigteczne
zyczenia, ale tez zapytania, jakie pro-
dukty powinny si¢ ich zdaniem znalez¢
w ofercie w najblizszej przyszlosci.
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- Kazda taka informacja jest dla nas
bardzo cenna. Dzigki nim zyskujemy
wiedzg¢ nie tylko o najnowszych rynko-
wych trendach, ale takze o bardzo kon-
kretnych modyfikacjach jakie mozemy
wprowadzi¢. Na przyklad o jakiego
rodzaju konfiguracje przewoddéw czy
o jakie zlacza powinni$my poszerzy¢
naszg oferte, w jakiej rodzinie produktow
powinni$my rozszerzy¢ zakres przewo-
dow itd. Za kazdym razem rozpatrujemy,
czy nasze mozliwosci technologiczne
pozwalajg na stworzenie nowego rozwia-
zania. Jezeli tak, to zaczynamy nad nim
prace. Gdy tego typu produkty sprawdza
sie¢ w konkretnych aplikacjach, trafiaja
do naszej standardowej oferty - opo-
wiada Karol Lenkiewicz.

W efekcie co roku w trakcie kwietnio-
wych Targéw HMI w Hanowerze, igus
prezentuje ponad 100 nowych propozy-
¢ji produktowych, a oferta katalogowa
spotki zawiera dzi§ m.in. ponad tysigc
rodzajéow przewodoéw, dostosowanych
do potrzeb praktycznie kazdego klienta.

W przypadku niestandardowych zapy-
tan inzynierowie firmy sa w stanie stwo-
rzy¢ nowe rozwigzanie, ktére w pelni
wpisze sie w specyficzne zapotrzebowa-
nie ze strony najbardziej wymagajacego
odbiorcy.

W ten sposob firma systematycznie
rozszerza swojg oferte i doskonale opa-
nowata sztuke btyskawicznego reagowa-
nia na potrzeby rynku, a systemy opraco-
wywane przez igus majg ogromny wklad
w rozwdj zaawansowanych technologii
w Europie i na catym $wiecie. ]
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Zmiana na stanowisku prezesa igus Polska

Marek Wzorek - dotychczasowy Prezes Zarzadu spotki igus Polska - opuscit firme z koricem roku
2017, zeby poswieci¢ sie wilasnej dziatalnosci w obszarze doradztwa biznesowego. Jego miejsce zajeli
dwaj dyrektorzy: Daniel Marzec i Radomir Ochocki, ktérzy beda zarzadzaé polskim oddziatem igus na
zasadach prokury wraz z Jolanta Zugaj, Gléwna Ksiegowa.

Rozstajemy si¢ w bardzo dobrej
atmosferze. Praca w igus byla dla
mnie bezcennym dos$wiadczeniem -
méwi Marek Wzorek, Prezes igus Pol-
ska, ktdry zapewnia, ze zmiana nie wply-
nie w zaden spos6b na realizacje planéw
rozwoju firmy.

Nowi dyrektorzy zamierzaja konty-
nuowac rozwoj zapoczatkowany przez
odchodzacego z koncem roku prezesa.

- Utrzymanie tego tempa i podolanie
wyzwaniom z tym zwigzanym jest dla
nas z pewnos$cia ambitnym zadaniem.
Poniewaz jednak jeste$my juz od dawna
zwigzani z firmg i doskonale j3 znamy,
wiemy, jak temu podofa¢ - méwi Rado-
mir Ochocki.

- Planujemy dalszy wzrost firmy i sys-
tematyczne zwiekszanie obrotéw rok
do roku. Pierwszym krokiem w tym
kierunku jest — zwigzana z rozwojem
produkcji — rozbudowa do konca 2018
roku hali produkcyjnej i magazynowej
o sto procent i dwukrotne zwigksze-
nie zalogi pracujacej w tej hali w dziale
konfekcjonowania przewodoéw readyca-
ble oraz w dziale jakosci - méwi Daniel
Marzec.

Radomir Ochocki, zwigzany z igus
Polska od 2009 roku, awansuje ze stano-
wiska Managera Dzialu Lozysk. Ma za
sobg bogatg kariere zawodowa — w igus
zaczynal od stanowiska Inzyniera Sprze-
dazy, nastepnie byl odpowiedzialny za
produkty z zakresu techniki liniowej
drylin, za$ przez ostatnie 3 lata zarza-
dzat 25-osobowym zespolem.

Daniel Marzec w igus pracuje od ponad
5 lat. Juz od samego poczatku zaczynat
prace w bezposrednim kontakcie z klien-
tami igus. Nastepnie objal funkcje Mana-
gera Produktu e-prowadniki. Ostanie 3
lata zarzadzal dzialem e-systeméw pro-
wadzenia energii, rozwijajac zesp6l z 7
do 26 oséb. Wraz z zespolem rozwijat
nowe specjalizacje igus Polska, tj. dzial
projektow, instalacji, dziaty branzowe,
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dzial systeméw ReadyChain®, obstugi
klienta oraz opieki nad dystrybutorami.

Marek Wzorek z firmg igus, ktorej
siedziba znajduje si¢ w Kolonii w Niem-
czech, zwiazany byl od 2008 roku.
Poczatkowo jako Dyrektor Zarzadzajacy,
a nastepnie Prezes Zarzadu rozwinal ja
z malej siedmioosobowej firmy handlo-
wej do 100-osobowej spotki handlowo-
-produkcyjno-technologicznej. Pomogt
takze zrestrukturyzowa¢ oddzial firmy
w Singapurze, pracujac przez szes¢ mie-
siecy jako Interim Executive Manager
w HUB’ie firmy na region ASEAN (m.in.
Tajlandia, Indonezja, Malezja, Wietnam,
Filipiny) oraz zakltadal i zarzadzal dwa
lata firma igus w Rosji.

- Od roku 2008, kiedy rozpocza-
fem prace w igus, dokonalem zaréwno
w sobie, ale tez w firmie swoistej trans-
formacji. Postawilem przede wszystkim
na ludzi: klientéw, ktérzy s w centrum
naszej struktury organizacyjnej, oraz
pracownikéw. Dzieki temu poprawili-
$my znacznie obstuge klienta, atmos-
fere w zespole oraz stworzylismy zespot
silnych lideréw. Nie udaloby sie to bez
wzrostow obrotéw oraz zyskéw firmy,
ktére mieliémy dzieki naszym wspa-
nialym, oddanym i czesto cierpliwym
klientom.

Punktem wyjscia do tej transformacji
bylo zarzadzanie oparte na ,,Systemie
Solarnym” - innowacyjnej strukturze
organizacyjnej, jaka od dawna stoso-
wala niemiecka spotka. W roku 2014
do kompetencji menedzerskich i lider-
skich Marek Wzorek dodal kompetencje
coacha, dzigki podyplomowym studiom
na Uniwersytecie Warszawskim.

- Wiele polskich firm ciagle jeszcze
kopiuje rozwigzania firm z Zachodu
i nie wykorzystuje najnowoczesniej-
szych metod zarzadzania, rozwoju
innowacyjnoéci oraz pracownikow.
Wierze, ze dodajac do pomystowosci,
elastycznoéci i pracowitosci Polakow

Radomir Ochocki, Dyrektor Zarzadzajacy igus

Polska (od 1 stycznia 2018 r.)

szczypte nowoczesnych metod zarza-
dzania oraz coaching, ktory jest najbar-
dziej skuteczng metoda dokonywania
zmian w organizacji oraz w postawach
ludzi, Polska stanie sie globalnym lide-
rem pozytywnych przemian w $wiecie,
a polskie firmy oraz Polacy przyktadem
do nasladowania dla wielu. Ciesze sie,
ze bede mogt wspierad firmy w rozwoju
innowacyjnosci oraz w globalnym roz-
woju — méwi Marek Wzorek. ]



Monitor produkcji MP-240

F unkcje zbierania i rejestracji danych,
obliczania wskaznikéow OEE,

sygnalizacji typu ANDON. Nad-
zorowanie procesow i wyswietla-
nie informacji o ich przebiegu.

Gotowa arytmetyka OEE.
Praca w czasie rzeczywistym,
wyliczane i rejestrowane para-
metry (wyniki i efektywnos¢
procesow). Wspotczynniki sktadowe i ogolna efektywnosé
OEE. Dane przydatne do pdzniejszych analiz. Mozna wybie-
ra¢ wyswietlane informacje.

Ekran do dyspozycji uzytkownika. Ekran MP-240 pozwala
projektowaé okna z danymi: dla czasu pracy, przerw, awarii
i przezbrojen. Aby je utworzy¢, nalezy okresli¢ rozmiary komo-
rek, wpisaé stale teksty i wskaza¢ dane liczbowe z listy zmien-
nych wyliczanych przez monitor. Kolory i wielko$¢ czcionek
wedle uznania; mozliwo$¢ sygnalizacji ostrzegawczej.

Indywidualny system ANDON. Na zyczenie: tabela zdarzen,
ich priorytety i przewidywane komunikaty oraz zewnetrzne
sygnalizatory, dotaczone do wyj$¢ alarmowych monitora.

Wirtualna i realna obstuga. Funkcje monitora MP-240 uru-
chamia sie, korzystajac z przegladarki internetowej. Mozna
korzysta¢ z komputera lub sterowa¢ monitorem przy pomocy
przyciskow i skanera kodéw kreskowych.

Sieciowe korzysci. Interfejs Ethernet i webserwer umozli-
wiajg prostg obsluge zlozonego urzadzenia. Konfiguracja, dane
biezace i zapisy archiwalne sg dostepne w postaci tabel na stro-
nach www. Dodatkowe oprogramowanie nie jest wymagane.
Przegladarka pozwala uruchomi¢ monitor, importowa¢ pliki,
zmienia¢ konfiguracje, wlacza¢ ustuge ftp do automatycz-
nego zapisu danych na serwerze, aktualizowaé oprogramowa-
nie. Wystarczy wlaczy¢ MP-240 do sieci. Bez obaw — moni-
tor ma dedykowany system operacyjny, odporny na sieciowe
zagrozenia. [
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Trendy w opakowaniach na rok 2018

pakowanie to bardzo istotny ele-

ment produktu, ktéry pozwala
wykreowaé wizerunek marki. To bar-
dzo wazne, zwlaszcza w branzy farma-
ceutycznej i kosmetycznej. Jednym z ele-
mentdéw budujacych wizerunek firmy sa
opakowania, w ktérych sprzedaje sie pro-
dukty. Pantone ogtosit niedawno swoje
przewidywania odnosnie do trendéw
kolorystycznych na 2018 rok. Sa to co
prawda kolory wybrane z my$la o branzy
modowej, jednak warto mie¢ je na uwa-
dze, chocby ze wzgledu na to, ze branza
ta wplywa takze na inne dziedziny zycia,
w tym projektowanie. Ta wiedza przyda
sie zwlaszcza w przypadku nowych linii
kosmetykow, ktore adresowane s do
kobiet bedacych na biezaco z trendami.
Jest tu sporo odcieni rézu, zaréwno
w cieplych, jak i chlodniejszych odmia-
nach. Odpowiednie zonglowanie tymi
kolorami (oczywiscie tylko przy okazji
wiasciwych produktéw) bedzie kluczem

do sukcesu wielu opakowan (a co za tym
idzie — zawartych w nich produktéw)
w 2018 roku.

Trend ,,badz eko” jest nieustannie na
czasie od lat, ale jego rola bedzie tylko
rosng¢. Jednym z odgalezien tego trendu
s3 opakowania z surowcéw odnawial-
nych, biodegradowalne, szeroko pojete
ekologiczne formy. Nie mogg to by¢ tylko
opakowania stylizowane na ekologiczne.
W konsumentach zachodzi bowiem
obawa, ze stosowane w nieekologicz-
nych opakowaniach sktadniki bedg prze-
nika¢ do preparatow i mie¢ wptyw na ich
zdrowie. Surowcem najmocniej kojarzo-
nym z ekologicznym opakowaniem jest
oczywiscie szklo, jednak bez problemu
mozna znalez¢ coraz szerszg game opa-
kowan z ekologicznego plastiku.

Do tego warto doda¢ fakt, ze coraz
wigkszg popularnoscia beda cieszy¢ sie
produkty tworzone w sposéb przyja-
zny dla $rodowiska naturalnego. W ten

sposdéb pokazuje sie swoja troske o kon-
dycje srodowiska naturalnego. Jest to
trend, ktory wkrotce urosnie rownie sil-
nie, jak swego czasu deklaracja, Ze pro-
dukt nie jest testowany na zwierzetach.
Poczatkowo wydawato sie to dziwac-
twem i wybrykiem politycznie przewraz-
liwionej mniejszo$ci, ale wraz ze wzro-
stem $wiadomosci spotecznej stal sie
naturalnym trendem, na ktéry odbiorcy
coraz czeéciej zwracali uwage.

Teraz konsumenci nie tylko chcg segre-
gowac $mieci, ale tez wytwarza¢ mniej-
szg ilo§¢ odpadow. Dlatego cze$ciej beda
szuka¢ opakowan, w ktére mogg tchnaé
drugie zycie. Takie warunki na pewno
spelnia wiele spozywczych szklanych
opakowan. Od dawnych butelek po
mleku i oranzadzie, az po niesmiertelne
szklane stoiki, ktore po skonsumowaniu
ich zawartoéci umozliwialy dalsze uzy-
wanie opakowania. [ ]

Zrédio: www.kierunekfarmacja.pl
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WARSAW INDUSTRY WEEK
- podsumowanie II edycji

Od 14 do 16 listopada 2017 roku w Ptak Warsaw Expo w Nadarzynie odbywaty sie
Targi Warsaw Industry Week. Nadszedt czas podsumowania.

D oskonata lokalizacja, ogromna prze-
strzen wystawiennicza, czotowi gra-
cze na rynku, 12 stref tematycznych - to
wszystko przyciagnelo na Warsaw Indu-
stry Week 10500 zwiedzajacych. Sukces
drugiej edycji Warsaw Industry Week
pokazal, ze organizatorzy obrali dobry
kierunek rozwoju wydarzenia.

Wiréd gosci zwiedzajacych byto pra-
wie 10 tys. 0sob reprezentujacych kadre
kierowniczg, wtlascicieli mniejszych
i wigkszych firm produkcyjnych, projek-
tantow urzadzen i kompletnych linii pro-
dukcyjnych, specjalistéw ds. proceséw

[IPEPPERL+FUCHS

::‘r.--mﬂm

36 eNr1e2018r.

technologicznych, gléwnych mechani-
kéw, automatykow.

Warsaw Industry Week zajeto nie-
mal dwa razy wigcej powierzchni, niz
w zeszlym roku, czyli 40 tys. m? Na
dwoch halach podwarszawskiego cen-
trum wystawienniczego Ptak War-
saw Expo zaprezentowalo si¢ 380 firm
i ponad 500 marek. Dzieki temu wyda-
rzenie stalo si¢ platforma dla biznesu,
okazjg do wymiany cennych doswiad-
czen, a takze odbycia spotkan z partne-
rami handlowymi.

Ogromna przestrzen targéw pozwolila
na polaczenie wielu réznych elementow:
konferencji, warsztatow, prezentacji firm,
promocji producentéw i dystrybutoréw.

Najwazniejsza czg$cig programu byla
Konferencja Instrumenty Przemystu 4.0.
Nad poziomem merytorycznym Konfe-
rencji czuwala Rada Programowa skta-
dajaca sie z lideréw roznych galezi prze-
mystu. Tematyka skupiona byta wokot
Przemystowego Internetu Rzeczy oraz
szeroko rozumianej koncepcji Przemy-
stu 4.0 w srodowisku polskich przedsie-
biorstw i nie tylko. Dyskusje panelistow
reprezentujacych firmy z kapitatem pol-
skim oraz zagranicznych pozwolily na
poznanie kilku perspektyw i ocen zacho-
dzacych zmian.

Podczas dyskusji panelowych wypo-
wiadali sie m.in. przedstawiciele z Mini-
sterstwa Rozwoju, EY oraz Politechniki
Warszawskiej. Prezes Firmy ASTOR, Ste-
fan Zyczkowski, oméwil zmiany w tan-
cuchach tworzenia wartoéci i koniecz-
noséci dostosowywania do nich modeli
biznesowych - szczegdlnie przez firmy
przemystowe.

Trzy dni byly pelne owocnych rozméw
biznesowych i nawiazanych nowych
kontaktéw. Wystawcy oraz zwiedzajacy

dostrzegli ogromny postep w rozwoju
oraz potencjal na budowe najwiek-
szego wydarzenia o takim charakterze
w Polsce. [ ]

www.industryweek.pl
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Innowacje na kredyt

Anna Szymczak

pierwszy przyjeto taka formute w programie.

D ofinansowanie moga uzyska¢ przedsi¢biorstwa, ktére
w wyniku wdrozenia innowacyjnej technologii wprowadza
na rynek nowe lub znaczgco ulepszone (w stosunku do dotych-
czas wytwarzanych na terytorium RP) produkty, ustugi lub pro-
cesy. W ramach naboru bedzie mozliwo$¢ ztozenia wniosku
o dofinansowanie inwestycji technologicznej wylacznie w jed-
nej z rund konkursu:

e od 15lutego 2018 r. do 1 marca 2018 r., godz. 16:00 (runda 1);
e od 8 marca 2018 r. do 5 kwietnia 2018 r., godz. 16:00 (runda 2);
e od 12 kwietnia 2018 r. do 24 maja 2018 r., godz. 16:00

(runda 3).

Uzyskanie dofinansowania — ktére jest umorzeniem splaty
kredytu — mozliwe jest wytacznie w przypadku posiadania pro-
mesy kredytu technologicznego, wystawionej na podstawie
weryfikacji pozytywnej zdolnosci kredytowej przez jeden z 18
bankéw komercyjnych wspdtpracujacych z BGK. Lista wspot-
pracujacych bankéw komercyjnych dostepna jest pod adresem
(https://www.bgk.pl/). Dopiero po uzyskaniu promesy firma
moze ztozy¢ wniosek o dotacje.

Wsparcie przeznaczone jest na realizacj¢ inwestycji technolo-
gicznych majacych na celu zakup i wdrozenie nowej technologii
lub wdrozenie wlasnej nowej technologii oraz uruchomienie na
jej podstawie wytwarzania nowych lub znaczaco ulepszonych,
w stosunku do dotychczas wytwarzanych na terytorium Rzeczy-
pospolitej Polskiej, towaréw, proceséw lub ustug. Technologia
bedaca przedmiotem wdrozenia musi mie¢ postac:

e prawa wlasnosci przemystowej (np. patentu) lub
e wynikow prac rozwojowych, lub

e wynikéw badan przemystowych, lub

e nieopatentowanej wiedzy techniczne;j.

Najwiekszym wyréznikiem tego programu — w stosunku do
programoéw regionalnych - jest zapis, ze kredyt technologiczny
nie moze by¢ udzielany na zakup $rodka trwalego, w ktérym
zostala wdrozona nowa technologia, bedaca przedmiotem inwe-
stycji technologicznej. Innymi stowy, jesli cala moja innowa-
cyjnos¢ w projekcie kryje sie w fakcie, ze kupuje innowacyjna
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Mate, mikro i érednie przedsiebiorstwa, ktére wprowadzaja na rynek innowacyjne produkty lub ustugi,
moga liczy¢ na uzyskanie kredytu technologicznego. Przewaga tego narzedzia jest mozliwosc

umorzenia w kwocie azdo 6 mln ztotych. To ostatni z wnioskéw o dofinansowanie z ,Kredytu na
innowacje technologiczne” Banku Gospodarstwa Krajowego, ktéry rozpocznie sie 15 lutego. W sumie
dorozdysponowania jest 550 mln ztotych. Nabér potrwa do 24 maja br. Aby usprawni¢ ocene wnioskéw,
konkurs podzielono na 3 rundy. Po zakorniczeniu kazdej z nich rozpoczyna sie ocena wnioskéw. Po raz

maszyne — to nie dostane dotacji w tym programie, bo inno-

wacj¢ wdrozyl producent maszyny, a nie ja.

Wydatkami, ktére moga by¢ dotowane, sa:

1. Zakup nieruchomosci niezabudowanej lub zabudowanej,
w tym zakup prawa uzytkowania wieczystego.

2. Zakup, wytworzenie, a takze koszty montazu i uruchomie-
nia $rodkéw trwalych.

3. Zakup rob6t i materiatéw budowlanych w celu budowy lub
rozbudowy budynkdw, budowli lub ich czesci.

4. Zakup warto$ci niematerialnych i prawnych w formie
patentdw, licencji, know-how oraz nieopatentowanej wie-
dzy techniczne;j.

5. Inne.

Do wydatkéw na realizacje inwestycji technologicznej zali-
cza si¢ takze wydatki ponoszone na wykonane przez dorad-
cow zewnetrznych studia, ekspertyzy, koncepcje i projekty tech-
niczne, niezbedne do wdrozenia nowej technologii w ramach
inwestycji technologicznej. Wydatki te, aby kwalifikowaly sie
do objecia wsparciem, moga by¢ poniesione dopiero po dniu
wplywu wniosku o dofinansowanie. Poziom dotacji - jak zwykle



Tabela 1. Poziomy dotacji wg wojewddztw

Wojewoédztwo mazowieckie

Region Mikro/Mate Srednie
Powiat warszawski zachodni 40% 30%
Miasto Warszawa (do 31.12.2017) 35% 25%
Miasto Warszawa (od 01.01.2018) 30% 20%
Pozostate regiony Mazowsza 55% 45%
Nazwa wojewddztwa Mikro/Mate Srednie
Dolnoslaskie 45% 35%
Kujawsko-Pomorskie 55% 45%
Lubelskie 70% 60%
Lubuskie 55% 45%
Eodzkie 55% 45%
Matopolskie 55% 45%
Opolskie 55% 45%
Podkarpackie 70% 60%
Podlaskie 70% 60%
Pomorskie 55% 45%
Slaskie 45% 35%
Swietokrzyskie 55% 45%
Warminsko-Mazurskie 70% 60%
Wielkopolskie 45% 35%
Zachodniopomorskie 55% 45%

Tabela 2. Lista bankéw komercyjnych uczestniczacych w programie
,redyt na innowacje technologiczne”

Alior Bank SA

Bank BGZ BNP Paribas SA

Bank Handlowy w Warszawie SA
Bank Millennium SA

Bank Ochrony Srodowiska SA
Bank Polska Kasa Opieki SA

Bank Polskiej Spotdzielczosci SA oraz zrzeszone banki
spotdzielcze

Bank Zachodni WBK SA

Deutsche Bank Polska SA

Idea Bank SA

ING - Bank Slaski SA

Krakowski Bank Spétdzielczy

mBank SA

PKO Bank Polski SA

Raiffeisen Bank Polska SA

SGB Bank SA oraz zrzeszone banki spotdzielcze

Bank Spétdzielczy w Brodnicy

Bank Spotdzielczy Rzemiosta w Krakowie

w programach inwestycyjnych - uzalezniony jest od wielkosci
przedsiebiorstwa i lokalizacji inwestycji, maksymalnie do 70%
(Tabela 1. Poziomy dotacji wg wojewddztw).

W przypadku wydatkéw ponoszonych na wykonane przez
doradcow zewnetrznych studia, ekspertyzy, koncepcje i projekty
techniczne poziom dotacji nie przekracza 50% kosztéw (bez
wzgledu na status przedsiebiorstwa oraz lokalizacje inwestyciji).

Premia technologiczna, czyli dotacja, jest wyplacana w tran-
szach (platnosci posrednie) w trakcie realizacji inwestycji oraz
po zakonczeniu realizacji projektu (platno$é¢ koncowa). Mak-
symalna wysoko$¢ premii technologicznej (dotacji) to 6 mln z}.
Proces ubiegania si¢ o dotacje przebiega w kilku krokach:

e KROK 1. BANK KOMERCY]JNY. Przedsiebiorca sktada do
banku komercyjnego wniosek o udzielenie kredytu tech-
nologicznego. Lista bankéw uczestniczacych w programie —
tabela 2.

e KROK 2. WNIOSEK O DOTACJE. Po uzyskaniu promesy
lub zawarciu warunkowej umowy kredytowej przedsiebiorca
skfada do BGK wniosek o dofinansowanie projektu (tj. do 24
maja 2018 r.).

e KROK 3. POZYTYWNA OCENA I UDZIELENIE PREMII
TECHNOLOGICZNE] PRZEZ BGK. Na podstawie pozytyw-
nej oceny wniosku o dotacje przyznaje si¢ promese premii
technologicznej, nastepnie przedsigbiorca zawiera ze swoim
bankiem komercyjnym umowe kredytowa.

e KROK 4. UMOWA O DOTACIJE. BGK podpisuje z przedsie-
biorcg umowe o dofinansowanie projektu.

e KROK 5. WYPLATA PREMII TECHNOLOGICZNE]. BGK
wyplaca premie technologiczng w ramach platnosci posred-
nich oraz w ramach ptatnosci koficowe;.

Procedura ubiegania si¢ o kredyt na innowacje techno-
logiczne troche sie rézni od typowych dotacji udzielanych
w ramach regionéw. W regionach kryteria oceny czesto sg wie-
loaspektowe, tutaj liczy sie w przede wszystkim innowacyjnosé
projektu, a nie inne drugorzedne aspekty, jak np. wczeéniejsze
doswiadczenie w dotacjach, posiadane certyfikaty, co moze by¢
zaletg tego programu. Jest to najprawdopodobniej ostatnia wer-
sja tego popularnego wérdd przedsiebiorcéw programu w per-
spektywie do 2020 roku. |

|E| Anna Szymczak - e-mail: a.szymczak@ms-consulting.pl

(D cosuine

MS-CONSULTING
ul. Warszawska 43
61-028 Poznan
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Wiodace Targi Inteligentnej
Automatyki i Robotyki -
automatica, Monachium,
19-22 czerwca 2018 r.

Zapraszamy do udziatu jako wystawca w Miedzynarodowych Wiodacych Targach Inteligentnej Automatyki
i Robotyki - automatica 2018, ktére odbeda sie w Monachium w dniach 19-22 czerwca 2018 r. Co dwa lata na
tej najwazniejszej platformie innowacji dla zautomatyzowanych proceséw produkcji spotykaja sie kluczowi
gracze i decydenci. To wlasnie Monachium przyciaga uczestnikéw ze wszystkich gatezi gospodarki, ktorzy
chca zainwestowac w efektywna technologie przysztosci.

argi automatica sg wiodgcym rynkiem dla zautomatyzo-
wanej produkeji. Targi facza najwigksza na $wiecie oferte
dla robotyki przemystowej i serwisowej, systeméw montazo-
wych, przemystowych systeméw przetwarzania obrazu i kom-
ponentéw. Podczas Targéw przedsiebiorstwa ze wszystkich
branz przemystu majg dostep do innowacji, wiedzy i trendéw
o duzym znaczeniu dla biznesu. Targi automatica zapewniaja
orientacje, aby méc wyprodukowac jako$ciowo lepsze produkty
jeszcze bardziej wydajnie. Hasto Targéw brzmi: Zoptymalizuj
wlasna produkcje — na Targach automatica kreci sie wszystko
wokot optymalizacji proceséw produkeyjnych. Nasze targi tacza
innowacyjne rozwigzania inteligentnej automatyki i robotyki
z pionierskimi kluczowymi technologiami dla kazdego sektora
przemystu.
Ponownie w 2018 roku, w szesciu halach na powierzchni
wystawienniczej 66 000 m?, zaprezentowane zostanie cate spek-

trum automatyki przemyslowej. Oferta Targéw zawiera kom- e przemyslowe przetwarzanie obrazu;
ponenty i systemy, kompleksowe rozwigzania i serwis w naste- e systemy pozycjonowania;
pujacych obszarach: e technologia napedowa;
e technologia montazu i obstugi; e sensoryka;
e robotyka przemystowa i profesjonalna robotyka serwisowa; e technologia sterowania i komunikacja przemystowa;
e technologia bezpieczenstwa;
o technologia zaopatrzenia;
e oprogramowanie i Cloud Computing;
o ustugi i ustugodawcy;
e badania i technologia.

Ostatnia edycja Targéw automatica to:

o 833 wystawcow z 47 krajow (wzrost liczby wystawcow o 15%);

e 43052 odwiedzajacych z blisko 100 krajéw (wzrost liczby
odwiedzajacych o 25%), a 82% sposrdd odwiedzajacych sta-
nowili decydenci;

e bogaty i interesujacy program konferencji jako platforma
wymiany informacji i wiedzy branzowej z udzialem blisko
300 ekspertow.
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Skorzystajcie Panstwo z okazji i prezentujac swoje techno- ] R
logie, dolaczcie d liderow Targéw automatica 2018. T ““automatica
ogie, dolaczcie do grona lideréw Targdéw automatica . To S timize your Produstion
najodpowiedniejsze miejsce dla innowacji stosowanych w auto-
matyce i robotyce. Uczestnictwo w Targach automatica stano-
wi¢ bedzie doskonalg okazje do zdobycia aktualnych informacji
o branzy, jak réwniez do nawiazania nowych kontaktéw oraz
do poszerzenia grona obecnych klientow. u

Biuro Targéw Monachijskich

ul. Biata 4, 00-895 Warszawa

tel. 22-620 44 15, fax 22-624 94 78
e-mail: info@targiwmonachium.pl
www.targiwmonachium.pl

Foto: Messe Miinchen www.automatica-munich.com
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Robotyzacja w branzy spozywczej

Rynek robotyki w Polsce

Monika Gomoétka

lokomocyijne, stacjonarna lub mobilna.

Zrobotyzowana jednostka w wigkszoéci zbudowana jest
z mechanicznego ramienia o okreslonej liczbie stopni swo-
body oraz jednostki sterowania, ktéra zarzadza pracg catego
manipulatora. Konstrukcja robota w zakresie mechanicznym
moze by¢ ukierunkowana juz na etapie projektowania, doktad-
nie okreslajac np.: ksztalt, rozmiar, sile, ilo§¢ stopni swobody,
a takze precyzje urzadzenia. Pod katem automatyki urzadzenie
wyposazane jest nawet w uklady operacji wykorzystywanych
w danym czasie i programy rozpoznawania otoczenia i warun-
kéw pracy. Cechami charakterystycznymi danej maszyny sg
udzwig uzyteczny, przestrzen robocza, liczba stopni swobody,
predkos¢ i czas cyklu, sterowanie ruchem, powtarzalnos¢,
dokladno$¢, niezawodnoéé. Poréwnujac przytoczone parame-
try, mozemy dopasowa¢ odpowiednia konstrukcje robota do
naszych konkretnych potrzeb.

Na rynku istnieje wiele zastosowan robotéw w zaleznosci od
rodzaju wykonywanej pracy, poniewaz mozna rozréznic roboty:
spawalnicze, transportujace, paletyzujace, depaletyzujace, mon-
tazowe czy do obrobki materialéw. Roboty przemystowe sto-
sowane s3 obecnie coraz czgsciej, a ich zastosowanie ma m.in.
na celu zastgpienie pracy ludzkiej w warunkach ucigzliwych
i niebezpiecznych dla zdrowia i Zycia (zwykle s3 one programo-
wane do wykonywania wcigz tych samych, powtarzajacych sie
czynnosci, ktére wykonywane sg bezblednie przez calg dobe).
Najczesciej spotykane roboty pracujace w przemysle produko-
wane s3 przez takie firmy, jak: ABB, FANUC Robotics, KUKA,
Kawasaki, Mitsubishi, Stéubli, Yaskawa. Stosowane sa w miej-
scach wymagajacych pokladu duzej sity fizycznej — zaladunek
czy roztadunek np. palet z produktami; monotonnych - obstuga
tasmy produkcyjnej; ryzykownych - obstuga pras; badz precy-
zyjnych - obrdobka skrawaniem, spawanie, wycinanie i zaawan-
sowana obrdbka materialowa. Stosowane sg z wielkim sukcesem
w roznych galeziach przemystu. Obecnie tworzone roboty sa
zwykle bardzo skomplikowanymi ztozonymi ukfadami kinema-
tycznymi, urzadzeniami sensorycznymi z systemami wizyjnymi,
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Robotyka jest obecnie jedna z najszybciej rozwijajacych sie dziedzin wspoéiczesnej techniki. Stanowi
ona nierozigczng kombinacje z zakresu wielu obszaréw wiedzy dla potrzeb projektowania samych
wyrobow, jak i usprawniania proceséw produkcyjnych. W srodowisku automatyki i robotyki
pojawia sie wiele definicji robota, kazda z nich jest mniej lub bardziej szczegétowa w opisie. Jednak
bez watpienia nalezy odwotywac sie do definicji wg normy ISO ITR 83 73, ktéra brzmi nastepujaco:
manipulacyjny robot przemystowy jest automatycznie sterowang, programowana, wielozadaniowg
maszyna manipulacyjng o wielu stopniach swobody, posiadajaca wtasnosci manipulacyjne lub

Zautomatyzowana linia pakujaca do kartonéw butelki z jogurtem

(Zrédto Yaskawa)

a takze adaptacyjnymi algorytmami sterowania, co umozliwia
realizowanie najbardziej skomplikowanych zadan. Rozwéj
robotéw przemystowych zwigzany jest z réznymi czynnikami:
ekonomicznymi, technicznymi i organizacyjnymi.

Zaklady produkcyjne, ktore decyduja sie na modernizacje
linii produkcyjnych, czyli wlaczenie robotyzacji do ciagu tech-
nologicznego, majg przede wszystkim $wiadomos¢, ze rozwoj
mechaniki precyzyjnej i ukladéw sterowania zapewni wysoki
poziom wyrobdw wynikajacy ze zwigkszajacej sie konkurencji
na rynkach zbytu, a przede wszystkim kieruja sie wzrastaja-
cym zapotrzebowaniem wykonywania niebezpiecznych opera-
¢ji produkeyjnych (praca w wysokiej temperaturze, duza masa
produktéw, rézne ksztalty, promieniotworczo$¢ oraz obecnosé
szkodliwych czynnikéw, np. chemicznych).

Poprzez instalowanie kapitatochtonnych maszyn obstuga pro-
cesu produkcyjnego mozliwa jest praktycznie w cyklu 24-godzin-
nym, a roboty - dzieki mozliwoséci programowania operacji
potrzebnych do obstugi maszyn na linii produkcyjnej - moga
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by¢ szybko dostosowane do zmieniajacego sie typu produkeji.
Zastosowanie robotdéw pozwala na organizacje elastycznego
systemu transportu programowanego w zaleznosci od profilu
produkgji.

Przez dtugi czas w Polsce byla tania sifa robocza i nie inwe-
stowano w roboty, poniewaz czas zwrotu z inwestycji byt dos¢
dlugi. Z uptywem lat zwigksza sie liczba 0s6b wyksztalconych,
przez co wzrastaja wymagania co do wyboru wykonywanej
pracy. Kazdy wyksztatcony mlody czlowiek pragnie dostac¢
prace na stanowisku kierowniczym badz wykonywaé prace
umystowa, nie za$ fizyczna, ktéra czasem jest niebezpieczna,
przez co zmniejsza sie rezerwa pracownikéw, ktorzy mogliby
wykonywa¢ proste, nieskomplikowane czynnoséci produkcyjne.
W Polsce z roku na rok zwigksza sig¢ liczba instalowanych robo-
tow. Firmy produkcyjne zaczynaja dostrzega¢ korzysci prze-
kladajace si¢ na poprawe wydajnosci, jakosci, a takze redukeje
kosztéw. Zastosowanie zrobotyzowanych stanowisk pozwala
czesto na optymalne wykorzystanie matej powierzchni w zakta-
dzie. Coraz wigksze wymagania i potrzeby rynku, a takze wzra-
stajaca konkurencja sprawiajg, ze przedsiebiorstwa coraz cze-
$ciej za sprawe nadrzedng uwazajg elastyczno$¢ dziatania, czyli
maksymalng gotowo$¢ do wszelkich zmian w produkowanym
asortymencie, a poniewaz roboty przemystowe mozna szybko
dostosowa¢ do nowego profilu produkeji, s3 one coraz bardziej
pozadane.

Robotyzacja w polskim zakladzie produkcyjnym

W Polsce roboty najczesciej stosuje sie w aplikacjach palety-
zacji, pakowania, przenoszenia, zgrzewania, spawania i obstugi
maszyn. Rozwdj branzy robotyki stwarza coraz wigksze moz-
liwosci wykorzystania robotéw w przemysle spozywczym. Jest
wiele zalet przemawiajacych za tym, aby akurat w branzy spo-
zywczej robotyzacja znalazta swoje zastosowanie:
e wielozadaniowa obstuga stanowiska;
e latwos¢ przeprogramowania wykonywanych zadan;

Stanowisko paletyzacji torebek 1 kg z cukrem w pakietach

(Zrédo Wikpol(

e mozliwo$¢ pracy robota w niskich badz bardzo wysokich
temperaturach;

o duza predkos¢ dziatania, ktéra umozliwia ciagty wspotprace
z liniami produkcyjnymi.

W przemysle spozywczym istnieje specyficzne srodowisko —
higieniczne warunki pracy, sterylnos¢, wytwarzane produkty
majg rozne ksztalty, rozmiary, nie kazdy ma taka samga struk-
ture i wage. Dostepne na rynku urzadzenia sg takze specjalnie
przygotowywane pod katem przemystu spozywczego. Moéwimy
o szczelnych, czystych jednostkach, ktére nadajg sie do mycia
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i posiadaja specjalnie zabezpieczong powierzchnie, odporng na
dziatanie §rodkéw chemicznych.

Podstawowym zastosowaniem robotéw w przemysle jest
pakowanie - zaréwno produkowanego produktu bezposred-
nio do opakowan (plastikowe pojemniki, tacki), jak i juz opa-
kowanych produktéw w duze kartony, a nastepnie ukladanie
zaladowanych kartonéw na palety. Paletyzacja ma za zadanie
grupowa¢ finalny produkt wedlug wagi, wymiaréw w wigksze
iloéci i uktadanie ich np. w kartonach, a nastepnie sktadowanie
tych paczek na paletach warstwami. Dzigki robotyzacji pako-
wania latwiejsze jest skladowanie, fadowanie, transportowanie,
a nastepnie roztadowanie. Na rynku dostepne sg roboty przysto-
sowane do paletyzacji i depaletyzacji, bowiem wyposazone sa
np. w skanery kodéw kreskowych identyfikujace produkty oraz
w systemy wizyjne, ktdre moga rozpoznaé zapakowany produkt
na palecie. Paletyzacja to tylko jedno z wielu zastosowan robo-
tow w przemysle spozywczym. Urzadzen tych mozna uzy¢ np.
w zakladach miesnych, gdzie przemieszczajace si¢ tusze mozna
$ledzi¢ systemem pomiarowym i w zalezno$ci od rozmiardw,

Pakowanie produktéw - Staubli
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wagi przesylane s sygnaly do uktadu sterowania robotow, ktore
odpowiednio tng migso, usuwajg wnetrznosci, rozdzielajg kosci
od migsa i porcjuja migso na odpowiedniej wielkoséci kawatki.
Duzo robotéw uzywa sie takze w browarach, rozlewniach wod
i napoi, a zadania robotéw przekladajg si¢ m.in. na wyjmo-
wanie pustych butelek z pojemnikéw, zaladowanie pojemni-
kéw z pelnymi butelkami, paletyzowanie skrzynek. Taki robot
wyposazony jest przewaznie w chwytak pneumatyczny i ma na
celu uchwycenie okreslonej liczby butelek, ktérymi ma zapel-
ni¢ pojemnik. Dzigki takiemu rozwigzaniu mozna wykorzy-
sta¢ male powierzchnie na hali zakladu produkcyjnego, a takze
zaoszczedzi¢ czas potrzebny na zatadunek/roztadunek butelek
piwa, wody, napoi do kontenerdw.

Istotnym warunkiem stosowania robotéw w przemysle spo-
zywczym jest zachowanie wysokiej higieny, sterylnosci, maksy-
malna eliminacja wszelkich zanieczyszczen. Producenci robo-
tyki maja w swojej ofercie takie maszyny, ktore musza spetniaé
wszystkie te wymogi i dlatego dostarczajg roboty, ktére maja
naped elektryczny i elementy konstrukcyjne pokryte specjal-
nymi powierzchniami. Maszyny przystosowane sg do pracy



Paletyzacja r6znorodnych opakowan - Yaskawa

w bardzo niskich temperaturach, np. przy produkeji mrozo-
nek. Robotyzacja w przemysle spozywczym ma wiele zastoso-
wan, a robotéw mozna uzywac na réznych etapach produkeji
artykulow spozyweczych, poczawszy od ukladania produktéow
na linii produkcyjnej, dekorowania, smarowania, malowania,
kontroli, wktadania do pudelek nastepnie w kartony az po ich
paletyzacje. Producenci artykutéw spozywczych coraz czgsciej
maja na uwadze to, ze roboty sg dokladne, systematyczne, moga
pracowa¢ calodobowo i wykonywacé cz¢sto monotonne czynno-
$ci, nie nudzac sie i nie meczac si¢ wykonywang praca.

Decyzja o zastapieniu pracy ludzkiej stanowiskami zrobo-
tyzowanymi musi wigza¢ si¢ z racjonalnym wyttumaczeniem,
ktérym moze by¢ np. spadek cen robotéw spowodowany popu-
larno$cia, duzym rozpowszechnieniem rozwigzan robotyki
w roznych branzach, a takze szybki zwrot kapitalu, ktory zostat
zaangazowany w przeprowadzong modernizacje.

Wykorzystanie robotéw w procesach pakowania, paletyza-
¢ji, depaletyzacji to aplikacje bardzo potrzebne w przemysle
i potwierdzeniem tego jest wzrost popytu na takie rozwigzania,
podczas gdy sprzedaz niemal na wszystkie inne rozwigzania
spadfa na calym $wiecie.

Roboty przemystowe sg kluczowymi elementami automatyki,
dlatego firmy produkcyjne, ktére daza do dalszego doskonale-
nia proceséw produkcji, sa zobowigzane do pelnej automaty-
zacji. Argumenty, ktére przemawiaja za wdrazaniem automa-
tyzacji produkeji, to m.in.:

e redukcja kosztow operacyjnych;

e zmniejszenie kosztow kapitatu;

e poprawa jakosci produktow;

e poprawa jako$ci pracy dla pracownikéw, przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa i higieny pracy;

e podniesienie poziomu wielkosci produkgji;

e zwiekszenie elastycznosci w produkcji réznorodnych
produktéw;

e obnizenie strat materiatu i zwigkszenie wydajnosci;

e oszczedno$¢ miejsca w obszarach produkeji wysokiej jakosci.
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Systemy bezpieczenstwa na
stanowiskach zrobotyzowanych

ezpieczenstwo jest jedna z podstawowych potrzeb czlo-
wieka, jest stanem dajacym poczucie pewnosci istnie-
nia i gwarancje jego zachowania oraz szanse na doskonalenie.
Bezpieczenstwo odznacza si¢ brakiem ryzyka utraty czego$
dla podmiotu szczegolnie cennego, m.in. zycia, zdrowia i dobr
(materialnych i niematerialnych). W odniesieniu do stanowisk
zrobotyzowanych stanowi ono bardzo szeroki zakres wiedzy
oraz kompetencji i odgrywa wazng role na etapach projekto-
wania, wytwarzania i eksploatacji zaréwno maszyn, jak i calych
stanowisk produkcyjnych. Wszystkie koncepcje bezpieczen-
stwa maja wspdlna ceche w postaci sposobu postepowania, na
ktory sie sktadaja:
e wyznaczenie chronionego obiektu oraz celéw ochrony;
e analiza scenariuszy uszkodzen;
e ocena prawdopodobienstwa nastgpienia i potencjalnego stop-
nia szkod;
e zaprojektowanie dzialan majacych na celu zredukowanie
prawdopodobienistwa nastgpienia/wysokosci szkod;
e planowanie dzialan oraz udostepnienia $rodkéw do zwal-
czania i ograniczania szkod, jesli ryzyko jest przekonujace;
e analiza wlasnego ryzyka tolerowanego oraz akceptacji ryzyka
resztkowego.

Personel obstugujacy zrobotyzowane stanowiska produkcyjne
ma ciaggly kontakt z urzadzeniami niebezpiecznymi, dlatego
tak wazne jest prawidlowe stosowanie norm i dyrektyw bez-
pieczenstwa. Na zautomatyzowanych liniach produkcyjnych
sytuacje krytyczne czesto powstaja pod presja czasu, na przy-
kiad w celu usuniecia usterki w jednym urzadzeniu konieczne
jest zatrzymanie calego procesu. Badania naukowe dowodza,
ze przyczyna potowy wypadkdéw przy pracy jest zachowanie
pracownikéw (rys. 1).

m powody psychologiczne
® miejsce pracy

W przyczyny organizacyjne
zachowania ludzi

przyczyny techniczne

Rys. 1. Przyczyny wypadkow w przemysle

1. Bezpieczenstwo maszyn w aspekcie wymagan
zawartych w normach

Gléwnymi aktami prawnymi dotyczacymi wymagan dla
maszyn sa:

e Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE lub rozporzadzenie
Ministra Gospodarki z dnia 21 pazdziernika 2008 r. w spra-
wie zasadniczych wymagan dla maszyn (Dz.U. Nr 199, poz.
1228) - dotyczy projektantéw i producentow;

e Dyrektywa 2009/104/WE lub rozporzadzenie Ministra
Gospodarki z dnia 30 pazdziernika 2002 r. w sprawie mini-
malnych wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i higieny
pracy w zakresie uzytkowania maszyn przez pracownikéw
podczas pracy (Dz.U. Nr 191, poz. 1596) - dotyczy praco-
dawcow (instalowanie i uzytkowanie).

Ogolna strategia stosowania srodkéw ochronnych w maszy-
nach jest okreslona w normie PN-EN 12100:2012. Wedlug niej
zmniejszenie ryzyka mogacego wystapi¢ w urzadzeniu odbywa
sie w dwoch etapach: projektowania i wytworzenia urzadzenia
(1 etap) oraz jego instalacji i uzytkowania (2 etap) - (rys. 2).

Fyzyko Srodki ochronne stosowane
przez projektanta
Rozwigzania konstrukcyjne
bezpieczne same w sobie
Ryzyko szczatkowe Techniczne i uzupetniajace

po zastosowaniu srodki ochronne

Srodkéw ochronnych
projektanta

Informacje dla uzytkownika
- sygnaly, instrukcje

Srodki ochronne stosowane
przez uzytkownika

Organizacja pracy
- procedury, nadzér

Dodatkowe techniczne
Srodki ochrony

Ryzyko szczatkowe
po zastosowaniu
wszystkich srodkéw
ochronnych

Dodatkowe $rodki ochrony
indywidualnej

Szkolenia

Rys. 2. Ogodlna strategia stosowania srodkéw ochronnych w odniesieniu

do maszyn (Zrédto: norma PN-EN 12100)
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Srodki potagczeniowe

Srodki potaczeniowe

Urzadzenie wejsciowe,
np. czujnik

Uktad logiczny

Urzgdzenie wyjsciowe,
np. stycznik gtéwny

Rys. 3. Architektura uktadu bezpieczenstwa dla kategorii 0i1

(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)

Odpowiednie projektowanie maszyn zaréwno pod wzgledem
konstrukcyjnym, jak i programowym pozwala na skuteczne
wdrozenie dzialan, ktére beda odgrywaly znaczacy role pod-
czas ich eksploatacji. Juz na tym etapie nalezy zwrdcié szcze-
golng uwage na:

e dobdr materiatéw i rozwigzan konstrukcyjnych, ktére beda
stwarzaly jak najmniej zagrozen - rozwiazania konstrukcyjne
bezpieczne same w sobie;

e eliminacje zagrozen niedajacych sie wyeliminowaé poprzez
dobér materialéw i rozwigzan technicznych, lecz przez zasto-
sowanie technicznych $rodkéw ochronnych;

e wyeliminowanie poziomu ryzyka resztkowego, ktére moze
zosta¢ zredukowane jedynie przez uzytkownika maszyny
przez stosowanie znakéw informacyjnych i ostrzegawczych
na maszynach, sygnaldéw i urzadzen ostrzegawczych (np.:
$wietlnych i dZzwiekowych) oraz informacji o zagrozeniach
w instrukcji obstugi — informacje o ryzyku resztkowym.

Na zwigkszenie bezpieczenstwa maszyny znaczacy wplyw ma
uzytkownik maszyny, ktéry powinien korzysta¢ z informacji
przekazanych mu przez producenta maszyny (znaki i ostrze-
zenia zamieszczone na maszynie oraz informacje w instruk-
¢ji obstugi — § 41 rozporzadzenia w sprawie ogélnych wyma-
gan bhp MPiPS (Dz.U. z 2003 r. Nr 169, poz. 1650) i pamieta¢
o zagrozeniach, na jakie moze by¢ narazony podczas uzytko-
wania urzadzenia zgodnie z przeznaczeniem. Kolejnym waz-
nym elementem zmniejszajagcym poziom ryzyka, ktory zalezy
od uzytkownika, jest odpowiednia organizacja pracy. Pozwala
ona uporzadkowa¢ dzialania osdb uzytkujacych maszyne w taki
sposob, aby w mozliwie najmniejszym stopniu narazaty ich na
niebezpieczenstwo. Pracodawca lub uzytkownik urzadzenia
moze réwniez stosowac §rodki ochrony indywidualnej oraz
dodatkowe techniczne rodki ochronne, ktdre nie zostaly wpro-
wadzone przez producenta, a mogg poprawi¢ komfort i bez-
pieczenstwo pracy uzytkownika. Nalezy tez pamieta¢ o szkole-
niach, poniewaz nawet najlepsze systemy zabezpieczen i $rodki
ochrony nie ochronig pracownika, ktéry nie bedzie miat dosta-
tecznej wiedzy o urzadzeniu i zagrozeniach, jakie niesie niewla-
$ciwe jego uzytkowanie.

Niezmiernie waznym problemem jest odpowiednie skonfi-
gurowanie ukfadu sterowania, w ktérym mozna wyrdzni¢ dwie
funkgje: bezpieczenstwa i sterowania technologicznego, co cze-
sto prowadzi do wyposazenia stanowisk/maszyny w dwa nieza-
lezne uklady $cisle ze soba wspoétpracujace. Nalezy zaznaczyé,
ze wszystkie funkcje zwigzane z bezpieczenstwem sg nad-
rzedne w stosunku do funkgji sterowania technologicznego.
Warunkiem koniecznym spetnienia wymagan bezpieczen-
stwa jest korzystanie z certyfikowanego sprzetu, a warunkiem

wystarczajacym — uzyskanie za pomoca elementéw sterowania
wlasciwych funkcji sterowania bezpieczenstwem (m.in.: funk-
cja zatrzymania awaryjnego, funkcja zapobiegania niespodzie-
wanemu uruchomieniu).

2. Kategorie bezpieczenstwa

Zrozumienie podstaw realizacji uktadéw sterowania bezpie-
czenstwem maszyny jest mozliwe dzieki uktadowi odniesie-
nia, ktory okresla konieczny w danym przypadku poziom bez-
pieczny (kategorie bezpieczenstwa) dla maszyny lub jej czesci/
sekcji. Zdefiniowane w normie PN-EN ISO 13849-1 kategorie
bezpieczenistwa maszyny zostaly podzielone na:
e kategorie bezpieczenstwa B;
e pierwszg kategorie bezpieczenstwa;
e drugg kategorie bezpieczenistwa;
e trzecig kategori¢ bezpieczenstwa;
e czwartg kategorie bezpieczenstwa.

Kategoria bezpieczeristwa B

Kategoria bezpieczenstwa B jest podstawa do pozostalych
kategorii, tzn. ze w kazdym przypadku wraz z wymaganiami
kategorii B muszg zosta¢ spelnione wymagania specyficzne dla
danej kategorii (rys. 3).

Kategoria bezpieczenstwa B wymaga, aby elementy systemu
sterowania zwigzane z bezpieczenstwem byly zaprojektowane,
dobrane, zbudowane i zestawione oraz zmontowane w sposob
zgodny z odpowiednimi normami, zaleceniami producentéw
oraz z zachowaniem podstawowych zasad bezpieczenstwa dla
okre$lonego zastosowania, tak aby mogly sprosta¢ spodziewa-
nym narazeniom zwigzanym z pracg, takim jak uzywanie mate-
rialéw technologicznych (np. smary, srodki myjace), a takze
wplywowi znaczacych czynnikéw zewnetrznych (np. drgania,
pole elektromagnetyczne). Kategoria ta dopuszcza wystapienie
awarii, ktéra moze spowodowac utrate funkeji bezpieczenstwa.

W uktadach kategorii B nie ma pokrycia diagnostycznego
(DC,yg = bez diagnostyki), a MTTF, ($redni czas do uszko-
dzenia niebezpiecznego) kazdego kanalu moze by¢ niski do
$redniego. Takich struktur (zwykle systemy jednokanatowe) nie
dotyczy rozwazanie CCF (uszkodzenie o wspoélnej przyczynie).
Maksymalny PL (poziom zapewnienia bezpieczenstwa) osia-
galny w kategorii B wynosi PL = b (patrz rys. 6).

Pierwsza kategoria bezpieczeristwa

Spetnienie wymagan pierwszej kategorii bezpieczenstwa
(rys. 3) zaktada konieczno$¢ spetnienia wymagan kategorii B
oraz dodatkowo wymaga stosowania wyprébowanych elemen-
tow skltadowych (powszechnie uzywanych w przeszlosci lub
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Srodki potaczeniowe
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Urzadzenie wejsciowe,

Urzadzenie wyjsciowe,

np. czujnik el ey - np. stycznik gtowny
A | | A
b o ——————— '— ______________ +_ ——————————— -

Mor?itorowanie

I Srodki pofaczeniowe

Urzadzenie testujace -

Ukfad wyjsciowy
urzadzenia testujacego

Liniami przerywanymi przedstawiono uzasadnione praktycznie wykrywanie defektow.

Rys. 4. Architektura uktadu bezpieczenstwa dla kategorii 2

(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)
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Liniami przerywanymi przedstawiono uzasadnione praktycznie wykrywanie defektow.

Rys. 5. Architektura uktadu bezpieczenstwa dla kategorii 3i 4

(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)

wytworzonych i zweryfikowanych wedlug stosownych zasad)

oraz sprawdzonych zasad bezpieczenistwa zgodnych z zasadami

sztuki inzynierskiej (ISO 13849-2).

Sprawdzone zasady bezpieczenstwa to:

e zapobieganie okreslonym defektom (np. zwarciom);

e minimalizacja prawdopodobienstwa wystapienia okre-
$lonych defektéw (np. nieobcigzanie obwoddéw w sposob
maksymalny);

e ukierunkowanie na okreslony rodzaj defektu (np. funkcja
otwarcia obwodu w wypadku koniecznosci odcigcia dostawy
energii po wykryciu defektu);

e bardzo wczesne wykrywanie defektu;

e ograniczanie skutku defektu (np. wylaczanie w przypadku
przebicia izolacji).

Kategoria ta dopuszcza wystapienie defektu, ktory moze spo-
wodowa¢ utrate funkcji bezpieczenstwa, ale prawdopodobien-
stwo defektu jest mniejsze niz w przypadku kategorii B.

W ukladach kategorii 1 nie ma pokrycia diagnostycznego
(DC,yg = bez diagnostyki), a MTTFp, kazdego kanatu powi-
nien by¢ wysoki. Takich struktur (zwykle systemy jednokana-
fowe) nie dotyczy rozwazanie CCF (uszkodzenie o wspdlnej
przyczynie). Maksymalny osiggalny PL dla kategorii 1 wynosi
PL = c (rys. 6).
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Druga kategoria bezpieczeristwa

Spelnienie wymagan drugiej kategorii bezpieczenstwa (rys. 4)
zaktada koniecznos$¢ spelnienia wymagan kategorii B i zasto-
sowanie sprawdzonych zasad bezpieczenstwa oraz dodatkowo
okresowego (we wlasciwych odstepach czasu) sprawdzania
funkcji bezpieczenstwa przez system sterowania maszyny (okre-
sowa autokontrola).

Urzadzenia wchodzace w sklad ukladu bezpieczenstwa musza
wiec by¢ wyposazone w opcje testowania poprawnosci funkcjo-
nowania zaréwno ukladu, jak i samych siebie, m.in.:

e podczas uruchamiania maszyny;

e przed wystapieniem sytuacji zagrozenia (np.: rozpoczecie
nowego cyklu);

e okresowo w czasie pracy (ze wzgledu na rodzaj pracy lub
wyniki oceny ryzyka).

Kategoria ta dopuszcza wystapienie defektu, ktdry moze spo-
wodowac utrate funkeji bezpieczenstwa miedzy sprawdzeniami
(wykrycie utraty funkeji nastepuje podczas sprawdzenia).

Pokrycie diagnostyczne (DC,,,) kanalu funkcjonalnego
powinno by¢ co najmniej niskie. MTTFp kazdego kanatu powi-
nien by¢ od niskiego do wysokiego, zaleznie od wymaganego
poziomu zapewnienia bezpieczenstwa (PL,). Nalezy zastoso-
wac $rodki zapobiegania CCF (norma PN-EN ISO 13849-1,
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Rys. 6. Schemat analizy ryzyka: S - stopien grozby uszkodzenia ciata;

S1 - uszkodzenie ciata z mozliwoscia leczenia; S2 - uszkodzenie ciata bez
mozliwosci leczenia lub $mier¢; F - czestosc i czas istnienia zagrozenia;
F1 - rzadko, krotki czas narazenia; F2 - czesto, dtugi czas narazenia;

P - mozliwos¢ unikniecia zagrozenia; P1 - mozliwe w specjalnych wa-

runkach; P2 - raczej niemozliwe (Zrédio: norma PN-EN ISO 13849-1)

Zalgcznik F). Maksymalny osiggalny PL dla kategorii 2 wynosi
PL =d (rys. 6).

Trzecia kategoria bezpieczeristwa

Spelnienie wymagan trzeciej kategorii bezpieczenstwa (rys. 5)
zakltada koniecznos$¢ spelnienia wymagan kategorii B i zasto-
sowanie sprawdzonych zasad bezpieczenstwa. Elementy zwig-
zane z bezpieczefistwem powinny by¢ tak zaprojektowane, aby
pojedynczy defekt w ukladzie bezpieczenstwa nie powodowat
utraty funkcji bezpieczenstwa danego elementu oraz w uzasad-
nionych przypadkach powinien on by¢ wykrywany natychmiast
lub przed nastepnym przywolaniem funkeji bezpieczenstwa.

Kluczowa jest tu analiza efektow znaczacych defektow, dla kto-
rych istnieje wysokie prawdopodobienstwo utraty funkcji bez-
pieczenstwa. Obszary te musza by¢ monitorowane w celu wykry-
cia defektu co najmniej przed najblizszym w czasie wywotaniem
funkeji bezpieczenstwa. Wobec powyzszego nalezy si¢ jednak
spodziewac, ze w szczegdlnym przypadku moze nastgpi¢ utrata
funkeji bezpieczenstwa w wyniku nagromadzenia si¢ defektow,
jednak prawdopodobienstwo takiego zdarzenia jest oczywi-
$cie wielokrotnie nizsze niz defektu pojedynczego. W projek-
towaniu uktadéw bezpieczenstwa nalezy zatem przeprowadzi¢
analize w kierunku nastepstw ewentualnych uszkodzen oraz
prawdopodobienstwa ich wystapienia. Typowymi przyktadami
praktycznych dziatan zmierzajacych do wykrycia defektow jest
wykorzystanie zwrotnej informacji z polaczonych mechanicznie
stykow przekaznika lub monitorowanie redundancyjnych wyjsé
elektrycznych.

Pokrycie diagnostyczne (DC,,,) calego SRP/CS (element sys-
temu sterowania zwigzany z bezpieczenstwem) powinno by¢
co najmniej niskie. MTTFp kazdego z redundantnych kanatéw
powinny by¢ niskie do wysokich, zaleznie od PL,. Nalezy zasto-
sowa¢ $rodki zapobiegania CCF (norma PN-EN ISO 13849-1,
Zalacznik F).

Czwarta kategoria bezpieczeristwa

Spelnienie wymagan czwartej kategorii bezpieczenstwa
zakltada koniecznos¢ spelnienia wymagan kategorii B i zasto-
sowanie sprawdzonych zasad bezpieczenstwa.

Elementy zwiazane z bezpieczenstwem powinny by¢ tak
zaprojektowane, aby:

e pojedynczy defekt w dowolnym elemencie nie powodowat
utraty funkcji bezpieczenstwa;

e pojedynczy defekt byl wykrywany natychmiast lub przed
nastepnym przywolaniem funkeji bezpieczenstwa;

e ewentualne nagromadzenie sie defektéw nie powinno powo-
dowac¢ utraty funkcji bezpieczenstwa.

Po wystapieniu pojedynczego defektu funkcja bezpieczen-
stwa jest zawsze spelniona. W przypadku wielu bledéw s3 one
wykrywane w odpowiednim czasie, aby zapobiec utracie funk-
cji bezpieczenstwa (nagromadzenie niewykrytych defektow jest
brane pod uwage).

Pokrycie diagnostyczne (DC,,,) calego SRP/CS powinno by¢
wysokie, tacznie z nagromadzeniem defektéw. MTTFy, kazdego
z redundantnych kanaléw powinien by¢ wysoki. Nalezy zasto-
sowac $rodki zapobiegania CCF (norma PN-EN ISO 13849-1,
Zalacznik F). Réznica pomiedzy kategoriami 3 i 4 sprowadza
sie do tego, ze w kategorii 4 jest wyzsze pokrycie diagno-
styczne (DC,y,), a $redni czas do uszkodzenia niebezpiecz-
nego (MTTFyp) kazdego kanatu jest ,wysoki” (norma PN-EN
ISO 13849-1). Stad architektura dedykowana do kategorii 4 jest
zgodna z rysunkiem 5 (przedstawione na rys. 5 liniami prze-
rywanymi pokrycie diagnostyczne jest wyzsze niz w architek-
turze kategorii 3).

Kategorie zatrzymania awaryjnego jako mechanizm
kategorii bezpieczeristwa

Wymaganie danej kategorii bezpieczenstwa dla maszyny
(norma PN-EN ISO 13849-1) wynika z analizy ryzyka (rys. 6),
w ktorej danymi wejsciowymi sg rodzaje zagrozen, na jakie jest
narazony operator obstugujacy maszyne. Podczas przeprowa-
dzania analizy ustala sie potencjalng ciezko$¢ urazéw, czgstosé
i czas narazenia oraz mozliwos¢ przeciwdzialania powstawaniu
tych urazéw. Wynikiem analizy jest poziom zapewnienia bez-
pieczenstwa (np. ukladem zatrzymania awaryjnego).

Implementacje kategorii zatrzymania awaryjnego w maszy-
nach szczegélnie tatwo mozna zaobserwowaé w kontrolerach
robotéw przemystowych, gdzie operator moze programowo
wplywa¢ na sposdb zatrzymania (kontrolowanego/niekontro-
lowanego) urzadzenia dzieki odpowiedniemu skonfigurowaniu
parametréw systemowych. Manipulatory robotéw z uwagi na
posiadane czlony z osiami aktywnymi (wyposazone w uklady
napedowe) stanowig szczego6lne zagrozenie, gdyz w pewnych
przypadkach napedy nawet po wyltaczeniu zasilania moga
nie zatrzymac sie natychmiast, co stwarza dodatkowe zagro-
zenie. Aby to zagrozenie wyeliminowa¢ lub zminimalizowac,
konieczne jest stosowanie uktadow awaryjnego zatrzymania
(np. zatrzymanie awaryjne, nadrzedne, trybu automatycznego).
W celu rozwigzania tego waznego problemu w normie PN-EN
60204-1 zdefiniowano trzy typy stopu awaryjnego (kategorie
zatrzymania). Parametrami bezpiecznego zatrzymania napedu
w maszynie sg: kategoria bezpieczenstwa i typ ,,stop”. Kategoria
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bezpieczenstwa okresla niezawodnos$¢ wykonania polecenia

zatrzymania, natomiast typ ,,stop” sposob jego przeprowadze-

nia. Norma PN-EN 60204-1 wyrdznia trzy kategorie zatrzyma-
nia dla uktadéw napedowych:

e zerowa kategoria zatrzymania awaryjnego (stop typu 0) -
zatrzymanie niekontrolowane, przez bezzwloczne odlacze-
nie zasilania od napedéw;

e pierwsza kategoria zatrzymania (stop typu 1) - zatrzyma-
nie kontrolowane, przez odlaczenie zasilania od napedéw po
uprzednim ich zatrzymaniu;

e druga kategoria zatrzymania (stop typu 2) - zatrzymanie
kontrolowane z pozostawieniem zasilania napedéw (w prak-
tyce: zatrzymanie napedu lub przejscie do zadanej predko-
$ci bezpiecznej).

Zerowa kategoria zatrzymania awaryjnego

Zatrzymanie zgodne z zerowg kategoria zatrzymania awaryj-
nego nastepuje wtedy, gdy natychmiastowe wylaczenie zasilania
nie powoduje dodatkowego zagrozenia, na przyktad, gdy naped
jest ssmohamowny. Oznacza to, Ze obcigzenie ma nature samo-
hamownosci (ma duzy moment czynny oraz maly moment bez-
wladnosci). Charakter obcigzenia mozna zmodyfikowa¢ za
pomoca dodatkowych urzadzen, takich jak hamulce, luzow-
niki, sprzegta czy ostony state, ktére wprowadzone w sklad
ukltadu napedowego pozwalaja na jego bezpieczne zatrzyma-
nie. Urzadzenia te muszg jednak spelnia¢ wymagania dotyczace
bezpieczenstwa maszyn. Uzywajac zatem hamulca bezpieczen-
stwa, mozliwe jest awaryjne skokowe zwigkszenie momentu
oporowego, ktore moze kompensowaé dzialanie momentu
bezwladnosci.

Pierwsza kategoria zatrzymania awaryjnego

Pierwszg kategorie zatrzymania awaryjnego nalezy stosowac
w przypadku, gdy awaryjne wylaczenie maszyny stwarza zagro-
zenie spowodowane niechamowanym wybiegiem. Konieczne
jest wtedy wykonanie procedury hamowania dynamicznego
(aktywnego) i dopiero pdzniej odlaczenie zasilania.

Druga kategoria zatrzymania awaryjnego

Druga kategoria zatrzymania awaryjnego jest przeznaczona
do stosowania w ukladach, w ktérych pozbawienie zasilania
stwarzatoby dodatkowe zagrozenie. W takim przypadku nalezy
réwniez zapewni¢ zatrzymanie osi napedowych lub przejscie
do predkosci bezpiecznego ,pelzania’. Niemniej jednak, gdy
maszyna faktycznie sie nie zatrzymuje, a dany naped porusza
sie z predkoscia, ktorej warto$¢ jest w danym przypadku uznana
za bezpieczna, przede wszystkim nalezy wyeliminowaé mozli-
wos¢ niekontrolowanego przyspieszenia.

3. Bezpieczenstwo w zrobotyzowanej komorze
produkcyijnej

Bezposredni kontakt personelu z robotem przemystowym
oraz urzadzeniami wchodzacymi w sktad zrobotyzowanej
komory produkcyjnej moze mie¢ miejsce w czasie programowa-
nia robota, podczas pracy robota (gdy w jego zasiegu znajdzie sie
czlowiek) oraz podczas napraw i konserwacji. Dlatego konieczne
jest przestrzeganie obowigzujacych zasad, do ktérych zalicza sie:
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e zmniejszenie predkosci ruchu robota do 250 mm/s;

e uczenie robota w obecnoséci dwdch oséb (jedna z nich
powinna mie¢ ciagly, bezposredni dostep do przycisku bez-
pieczenstwa umozliwiajacego zatrzymanie robota);

e widoczne odlaczenie zasilania w czasie konserwacji i napraw;

e zakaz pominiecia elementéw bezpieczenstwa, na przykltad
przez blokowanie wylacznikéw kranicowych;

e unikanie poépiechu i niedbalosci [1.14].

Ponadto zrobotyzowana komora produkcyjna powinna by¢
odpowiednio przygotowana, aby zabezpieczy¢ ludzi obstuguja-
cych urzadzenia wchodzace w jej sktad, m.in. przez:

e bezpieczne rozmieszczenie wspolpracujacych urzadzen
(zapobieganie kolizji wspotpracujacych urzadzen);

e wykluczenie przypadkowego wkroczenia obstugi w strefe
zagrozenia;

e instalacje przyciskow stopu bezpieczenstwa w odpowiednich
miejscach;

e oznakowanie stref niebezpiecznych;

e dobdr pracownikéw pod wzgledem kwalifikacji.
Pracownicy majacy bezposredni dostep do robota powinni

by¢ sklasyfikowani (réwniez przy uzyciu systemu autoryzacji

robota). Zazwyczaj stosuje si¢ podzial na:

e operatoréw, ktérzy maja dostep do wiaczania/wylaczania
robota oraz uruchamiania programoéw robota, bez dostepu
do wngtrza strefy ochronnej;

e programistow, ktorzy obstuguja i programuja robota, z doste-
pem do wnetrza strefy ochronnej;

e inzynieréw utrzymania ruchu, ktérzy obstuguja, programuja
i konserwujg robota, z dostepem do wnetrza strefy ochronne;j.
Strefy ochronne dzieli si¢ na poziomy:

e poziom 1: wykrywanie obecno$ci czlowieka na granicy sta-
nowiska zrobotyzowanego;

e poziom 2: wykrywanie obecnosci czlowieka w obszarze
stanowiska;

e poziom 3: wykrywanie obecnosci czlowieka podczas bezpo-
$redniego kontaktu z robotem lub w niewielkiej odleglosci
od ramienia robota.

Konfiguracja systemu bezpieczenstwa zrobotyzowanej
komory produkcyjnej powinna by¢ dostosowana do konkretnej
aplikacji i najcze$ciej polega na podlaczeniu réznego typu kom-
ponentéw bezpieczenstwa (barier i kurtyn $wietlnych, wytacz-
nikéw, moduldéw, mat, skanerdw, kamer, czujnikéw itp.) przez
przekaznik bezpieczefistwa (np. uniwersalny przekaznik bez-
pieczenstwa z rodziny G9SX firmy OMRON) do wej$¢ bezpie-
czenstwa w kontrolerze robota (rys. 7). W przypadku bardzo
rozbudowanych systemoéw do ich obstugi sa stosowane sterow-
niki bezpieczenstwa (np. Flexi Soft firmy SICK).

Projekt systemu zrobotyzowanego (np. rys. 7) musi uwzgled-
nia¢ wymagania zawarte w normie EN ISO 10218 i w zalacz-
niku I do dyrektywy dotyczacej maszyn, a jego wyposazenie
elektryczne musi by¢ zgodne z normg EN60204-1. Oznacza
to m.in., Ze jezeli dojdzie do uszkodzenia systemu, pozosta-
nie on bezpieczny (defekt kontrolowany). Ponadto konieczne
jest zdefiniowanie strefy chronionej, sktadajacej sie ze strefy
ograniczonego dostepu oraz dodatkowej, wynikajacej z analizy
oceny ryzyka. Dostep do panelu operatora (zamieszczonego
przed bariera bezpieczenstwa) nie moze by¢ w zaden sposéb



Rys. 8. Stanowisko z robotem Kawasaki ZD250 do paletyzacji wiader

z farba w Fabryce Farb i Lakieréw Sniezka SA w Lubzinie (Zrédio: ASTOR)

Rys. 7. Przyklad zrobotyzowanej celi spawalni-
czej z elementami systemu bezpieczenstwa:

1 - ogrodzenie; 2 - kurtyna swietlna;

3 - kolumna sygnalizacyjna; 4 - pulpit
operatora z przyciskiem bezpieczenstwa;

5 - panel nauczania; 6 - mata bezpieczenstwa;
7 - bramka; 8 - wylacznik pozycyjny; 9 - prze-
kaznik bezpieczenistwa zamontowany w szafie

sterowniczej robota

Rys. 9. Montaz instrumentu pomiarowego gazomierza

w Apator Metrix SA (Zrédto: FANUC)

ograniczony, a jego usytuowanie powinno zapewnia¢ wykona-
nie wszystkich operacji bez ograniczenia widoczno$ci stanowi-
ska. Wszystkie elementy stanowiska muszg by¢ zamocowane
na stabilnym podfozu (zwtaszcza robot) w takiej konfiguraciji,
aby istniata mozliwo$¢ przeprowadzania przegladéw i konser-
wacji. W przypadku uruchamiania zrobotyzowanych stano-
wisk na ograniczonej przestrzeni, gdzie wymuszone jest zmniej-
szenie strefy ograniczonego dostepu, w robotach dopuszczone
jest stosowanie — spelniajacych wszystkie normy bezpieczen-
stwa — mechanicznych i programowych ogranicznikéw ruchu.
Odstepstwa od zachowania pelnych wymagan bezpieczenstwa
(czas produkgcji) s3 mozliwe tylko w szczegdlnych przypadkach
(np. uruchamianie, konserwacja, obstuga systemu), ale nalezy
woéwczas pamietaé o zachowaniu bezpiecznych procedur pracy.
W przypadku stanowisk w pelni zautomatyzowanych (czego
przykiadem sg stanowiska do paletyzacji produktéw) podstawo-
wym elementem systemu bezpieczenstwa sg najczeéciej ogro-
dzenia z uwagi na mozliwoé¢ bezpiecznego i jednoznacznego
wydzielenia przestrzeni roboczej, do ktdrej wstep jest zwykle

mozliwy przez bramke mechaniczng (z blokada bezpieczen-
stwa), lub przejscie z kurtyng bezpieczenstwa. Na rysunku 8
przedstawiono jedno z dwoéch zrobotyzowanych stanowisk
do paletyzacji wiader o pojemnosciach 3, 5, 101 151z dwoch
linii rozlewniczych uruchomionych w Fabryce Farb i Lakieréw
Sniezka S.A. w Lubzinie. Wybér aktualnie produkowanego asor-
tymentu, sposob ulozenia wiader i przekladek zostat zrealizo-
wany przez zastosowanie panelu operatorskiego z oprogramo-
waniem Wonderware InTouch.

Inng grupe stanowia stanowiska montazowe, gdzie czlo-
wiek bezposrednio wspolpracuje z robotem przemystowym.
Na rysunku 9 przedstawiono element linii produkcyjnej, na
ktorej robot precyzyjnie montuje membrane z 20 otworami
o $rednicy 3 mm na 20 trzpieni znajdujacych si¢ w korpusie
baterii gazomierza. W celu zapewnienia bezpieczenstwa per-
sonelu stanowisko zostalo obudowane ogrodzeniem z pleksi.
Na rysunku wida¢ réwniez dodatkowe elementy systemu bez-
pieczenstwa (m.in. przyciski STOPU, kurtyna bezpieczenstwa,
kolumny sygnalizacyjne).
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4. Systemy bezpieczenistwa a systemy sterowania
robotow przemystowych

W ostatnim czasie mozna zaobserwowac integracje systemow
bezpieczenstwa z systemami sterowania robotéw przemysto-
wych. Jej celem jest zastapienie tradycyjnych systemoéw zabez-
pieczen (m.in. oston i ogrodzen) w przysztosci, co pozwoli na
pelna wspoétprace ludzi z maszynami, tatwiejsze projektowa-
nie i programowanie zrobotyzowanych komor produkeyjnych
oraz zwiekszy elastyczno$¢ i wydajnos¢ produkeyjng. Odpo-
wiedzialny za standaryzacje norm bezpieczenstwa Komitet
RIA (ang. Robot Safety Standard Committee) modyfikuje obec-
nie obowigzujace standardy w celu obnizenia kosztoéw i zwigk-
szenia liczby funkcji bezpieczenstwa wbudowanych w roboty.
Na rynku pojawily si¢ juz tego typu systemy (np. Safe Move
firmy ABB, Safe Motion firmy COMAU, Dual Check Safety
firmy FANUC - rys. 10, Cubic-S firmy Kawasaki, Safe Opera-
tion firmy KUKA), a jedna z ich dodatkowych cech jest inte-
gracja ze srodowiskami do programowania robotéw w trybie
offline. Przyktadem jest SafeMove (zintegrowany z kontrolerem
IRC5 i skladajacy si¢ z kontrolera bezpieczenstwa DSQC 647
oraz dwoch 12- i dwdch 10-pionowych ztaczy), ktéry daje sig
w pelni konfigurowa¢ w §rodowisku Robot Studio [I.14, II.3].
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Rys. 10. Wizualizacja monitorowania osi robota w systemie DCS

Systemy bezpieczenstwa nowego typu (w zaleznosci od pro-
ducenta) pozwalaja m.in. na:
e monitorowanie obszaru pracy - funkcja pozwala ograni-
czy¢ obszar pracy robota w przestrzeni 3D (rys. 11); jesli

Rys. 11. Monitorowanie obszaru pracy systemem Cubic-S firmy
Kawasaki (praca robota dozwolona w strefie zielonej, zabroniona

w strefie czerwonej) (Zrédio: ASTOR)
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robot osiggnie zdefiniowana granice, zostaje automatycznie
zatrzymany; funkcja moze zosta¢ indywidualnie wlaczona lub
wylaczona, lub przypisana do wej$¢ bezpieczenstwa, dzieki
czemu mozliwe jest zezwolenie lub zabronienie pracy robota
w danym obszarze;

e monitorowanie pozycji osi - indywidualne monitorowanie
kazdej osi robota (rys. 12); mozliwe jest okreslenie zakresow
ruchu robota; jesli robot opusci zdefiniowany zakres, zosta-
nie automatycznie zatrzymany;
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Rys. 12. Okno konfiguracji zakresu osi robota w systemie SafeMove

e monitorowanie predkosci — zatrzymanie robota, jesli pred-
kos$¢, z jaka si¢ porusza, przekroczy warto$¢ zadang; pozwala
na definiowanie predkosci poszczegélnych osi robota (rys. 13)
oraz punktu centralnego narzedzia (rys. 14);
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Rys. 13. Okno konfiguracji predkosci osi robota w systemie SafeMove

e monitorowanie orientacji narzedzia — automatycznie zatrzy-
muje robota, jedli orientacja narzedzia nie zgadza si¢ z zada-
nymi warunkami (rys. 15);
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Rys. 14. Okno konfiguracji maksymalnej predkosci narzedzia w systemie
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Rys. 15. Okno konfiguracji orientacji narzedzia w systemie SafeMove

e wyjscia statusu bezpieczenstwa — pozwala ustawié wyjécia
bezpieczenstwa w zaleznosci od stanu poszczegoélnych funkeji
systemu bezpieczenstwa oraz wej$¢ bezpieczenstwa (rys. 16);

e zatrzymanie warunkowe — funkcja jest sprzezona z elemen-
tami zewnetrznego systemu bezpieczenstwa (np. barierami
bezpieczenstwa); moze by¢ wlaczana i wylaczana za posred-
nictwem wej$¢ bezpieczenstwa; pozwala uzyskaé zatrzyma-
nie w kategoriach 0, 11 2;
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Rys. 16. Okno aktywacji wejs¢/wyjs¢ w systemie SafeMove

e monitorowanie stopu — pozwala monitorowa¢ zadany status
osi robota; jesli 0§, ktéra powinna by¢ zatrzymana ze wzgledu
na bezpieczenstwo, ruszy (rys. 17), robot zostanie zatrzymany

i wytaczony;
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Rys. 17. Okno aktywacji monitorowania stopu w systemie SafeMove

e zatrzymanie awaryjne — funkcja jest polaczona z obwodem
zatrzymania awaryjnego; zatrzymuje robota natychmiast po
wcisnieciu przycisku awaryjnego zatrzymania.

11.5. Podsumowanie

Rozwdj technologiczny oraz zmiany wizji fabryk przyszto-
$ci, gléwnie pod katem bezpieczenstwa bezposredniej wspot-
pracy cztowieka z wysoko zaawansowanymi technologicznie
maszynami, wymuszaja wprowadzanie modyfikacji w istnieja-
cych dyrektywach lub zastepowanie ich nowymi. Najlepszym
przykiadem jest norma PN-EN 954-1 i jej nowy odpowied-
nik PN-EN ISO 13849-1 (Maszyny. Bezpieczenstwo. Elementy
systemdOw sterowania zwigzane z bezpieczenstwem. Czes$¢ 1:
Ogolne zasady projektowania).

Zrobotyzowane stanowiska produkcyjne stanowia potacze-
nie wielu wspolpracujacych ze sobg urzadzen, dlatego zaréwno
producenci maszyn, jak i integratorzy zrobotyzowanych komoér
produkcyjnych powinni $ledzi¢ obowigzujace zmiany i na bie-
z3co przystosowywac oferowane rozwigzania. Pelna zgodno$é¢
oferowanych produktéw z nowymi normami (nawet w przy-
padku jednoczesnego funkcjonowania norm wczesniejszych)
podnosi stopien bezpieczenstwa i zapewnia postrzeganie takich
urzadzen/systeméw przez odbiorcéw jako bardziej atrakcyjne
i perspektywiczne. [

Bibliografia dostepna pod linkiem: wdp.com.pl/bibliografia.html

Fragment pochodzi z ksigzki: Robotyzacja proceséw produkcyijnych.
ppik dr inZz. Wojciech Kaczmarek, dr inz. Panasiuk Jarostaw
‘Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Rynek opakowan w Polsce

O przysztosci opakowan...

O aktualnym stanie rynku opakowan w Polsce, strukturze oraz rozwoju w najblizszych
3-4 latach, w rozmowie z Wactawem Wasiakiem dyrektorem Polskiej Izby Opakowan.

Redakcja: - Wg prognoz Pana dyrektora w latach 2017-
2020 rynek opakowan w Polsce bedzie sie rozwijal w tem-
pie 5,0-6,0 proc. w skali rocznej, osiagajac w 2020 wartosc¢
11,0-11,5 mld euro. Na jakich przestankach opiera Pan te
prognoze?

Waclaw Wasiak: — To czeste pytanie, z jakim sie spotykam.
Réwniez po mojej prezentacji na Targach ExpoOpakowania
w Sosnowcu na temat ,,Rynek opakowan w Polsce - gdzie jeste-
$my i dokad zmierzamy” w kuluarach proszono mnie o sto-
sowny komentarz. Otdz jest kilka przestanek, scislej — czyn-
nikoéw sprzyjajacych rozwojowi rynku opakowan w Polsce
w najblizszych 3-4 latach. Najwazniejszym czynnikiem (prze-
stanka) jest i bedzie - mam takg nadzieje — staly wzrost popytu
na opakowania. Za$ zrédlem (motorem) tego wzrostu bedzie
rozwdj gospodarczy kraju, skutkujacy wzrostem zamoznosci
spoleczenistwa w tempie adekwatnym do rocznego przyrostu
PKB w granicach co najmniej 4-5 proc. w skali roku. Dodat-
kowo nalezy uwzgledni¢ uruchomienie programéw w zakre-
sie socjalnego wsparcia znaczacej liczby obywateli. Pierw-
szym i niezwykle skutecznym jest program ,Rodzina 500+
To dzigki temu programowi w roku 2016 odnotowano zna-
czacy (ok. 8-9 proc.) wzrost konsumpcji. To efekt ,,rzucenia
na rynek” ok. 23-24 mld ztotych. Dzigki temu wzrést znaczaco
popyt zaréwno na produkty spozywcze, wczesniej czesto nie-
dostepne ze wzgledu na ceng, jak i na artykuly powszechnego
uzytku. Rynek zwigkszyl sie o nowych ,,klientéw” (uczestnikow).
Wzrosta sprzedaz wyrobéw, w tym AGD, RTV i innych. Wzro-
sta takze sprzedaz kosmetykow i artykuléw higieny osobiste;j.
A trzeba wiedzie¢, ze w 85-90 proc. opakowanie stanowi inte-
gralna cze$¢ rynkowego wyrobu, a w ok. 10 proc. wystepuje na
rynku jako przedmiot sprzedazy. Stad zauwazalny juz w 2016
roku wzrost rynku opakowan w stosunku do roku 2015 o ok. 5
proc., osiagajac warto$¢ 9,1 mld zt.

Ten czynnik (program 500+) réwnie silnie oddzialywat
na wzrost rynku w ogdle, a tym samym na rynek opakowan,
réwniez w 2017 roku. Ponadto mamy w miare dobrg sytuacje
w dziedzinie eksportu, co jest wynikiem dobrej koniunktury na
$wiecie, w tym w naszym regionie.

Spektakularnym przykladem jest rosnaca ekspansja polskiego
przemystu kosmetycznego na rynki zagraniczne. Polskie firmy
kosmetyczne eksportuja swoje wyroby do ok. 160 krajow. Np.
firma Ziaja Ltd. eksportuje ok. 15 proc. swojej produkeji. Logo
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firmy Inglot widnieje juz w ponad 740 firmowych sklepach w 80
krajach. Firma Dr Irena Eris SA eksportuje swoje kosmetyki do
ok. 50 krajow (ok. 20% to eksport). A trzeba przyznad, iz szcze-
golnie w branzy kosmetycznej opakowania maja duzy udziat
w budowie marki. A ich jako$¢ i atrakcyjno$¢ odpowiadaja pro-
duktowi. To bardzo wazne. Wreszcie opakowania te nie naleza
do najtanszych, a udzial opakowan premium jest najwyzszy
w pordéwnaniu z innymi segmentami opakowan (ok. 30-45%).

Dzieki programowi ,,Leki dla seniora” zwigkszyla si¢ dostep-
nos$¢ do rynku farmaceutycznego. A to spory rynek, o warto-
$ci ok. 23-24 mld zt.

Dzieki dobrej koniunkturze gospodarczej w Europie, w USA,
a takze w Azji i krajach Bliskiego Wschodu (Chiny, Indie)
utrzymuje si¢ na dobrym poziomie eksport zywnosci i pro-
dukcji przemystowej. StaliSmy sie wiodacym w naszym regio-
nie producentem sprzetu AGD, zaspokajajac potrzeby wielu



europejskich krajow. A zaréwno zywno$¢, jak i lodéwki, i kuch-
nie potrzebujg opakowan. Jestesmy liderem w eksporcie mebli
i okien. To tez wyroby wymagajace opakowania.

Przytaczam tylko wybrane przyklady. Nalezy zatem przewidy-
wad, iz w roku 2017 rynek opakowan w Polsce wzro$nie o min.
5,2 proc, w stosunku do roku 2016, osiagajac warto$¢ ok. 9,6
mld euro, wobec 9,1 mld w 2016 roku.

Zapewne lata 2018-2020 nie beda gorszymi w gospodarce i na
rynku. Trzeba bowiem przewidzie¢, iz na rynek zacznie proro-
zwojowo oddziatywa¢ kolejny program ,,Mieszkanie+”. A to
oznacza wzrost popytu na artykuly i wyroby zwiazane z wypo-
sazeniem i wykonczeniem mieszkania (meble, sprzet gospo-
darstwa domowego, farby itp.). One réwniez do klienta dotra
w opakowaniach. Nie bez znaczenia jest rozwoj rynku materia-
téw budowlanych. W zanadrzu mamy jeszcze zapowiedzi pro-
gramu ,,Emerytura Senior+”.

To sg przestanki pozwalajace na w miare optymistyczne pro-
gnozy rozwoju rynku opakowan w Polsce do 2020 roku. Dalej
batbym sie przewidywa¢, bowiem wiele moze sie¢ w miedzycza-
sie zdarzy¢. A tempo wzrostu rynku w granicach 5-6 proc. to
dobry wynik wobec $wiatowego wskaznika 3,5%.

Jedynie w krajach Azji, Bliskiego Wschodu, Afryki Péinocnej,
a takze niewielkich krajow Ameryki Poludniowej tempo roz-
woju rynku opakowan bedzie oscylowaé w granicach 5-8 proc.
w skali rocznej. Wskaznik ten dla wysoko rozwinietych gospo-
darczo krajéw o ,nasyconych” rynkach opakowan oscylowal
bedzie pomigdzy 0,5-1,5 proc. Przemysly opakowan tych kra-
jow pracowaé beda nad zaspokojeniem rynkéw opakowan
w wymienionych wyzej krajach. To takze wyzwanie dla prze-
mystu opakowan w Polsce.

R.:- W jakim stopniu wymienione przez Pana czynniki (prze-
stanki) wptyna na strukture rynku opakowan. Sciélej ,na co”
powinni orientowac sie projektanci i producenci opakowan?

Jakie materialy beda preferowane w produkcji opakowan

W najblizszych latach?

W.W.: - W tym wzgledzie nie nalezy spodziewa¢ si¢ radykal-
nych zmian. Utrzymany zostanie prymat opakowan z tworzyw
sztucznych. Udzial w rynku opakowan z tworzyw sztucznych
wzrosnie z 37,4 proc. w 2016 roku do 38,8 proc. w 2020 roku
(wzrost 0 1,4%).

W znacznie wigkszym stopniu wzrosnie udzial w rynku opa-
kowan z papieru i tektury, z 33,6 proc. w 2016 roku do 36,4 proc.
w 2020 roku (o 2,8%). Nieznacznie zmaleje udzial opakowan
z metalu (stal, aluminium) z 12,2 proc. w 2016 r. do 11,6 proc.
w roku 2020. Prawie o 1% zmaleje w tym okresie udzial opa-
kowan szklanych. Prognozowane zmiany zaprezentowano
w tabeli 1.

R.: - Czym mozemy uzasadni¢ te zmiany?

W.W.: - Za utrzymaniem prymatu opakowan z tworzyw
sztucznych przemawiaja ich wlasnoéci. Sg to materialy o duzej
wytrzymato$ci mechanicznej przy niskim cigzarze. O duzej
stosunkowo barierowosci (cho¢ znacznie mniejszej od szkla
czy metalu). Transparentne. Latwo dajace sie przetwarzal

Tabela 1
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Struktura rynku opakowan w Polsce

Tw. sztuczne 37,4 38,8
Papier, tektura 33,6 36,4
Metal 12,2 11,6
Szklo 10,7 9,8
Inne 6,1 3,4

i formowa¢. Szczegdlnie szeroko stosowanym tworzywem jest
PET, z powodzeniem zastepujacy w wielu zastosowaniach
metal i szkto. Dlatego tez prawie 30% dostepnych na polskim
rynku tworzyw sztucznych wykorzystywanych jest w przemysle
opakowan. W wysoko rozwinietych krajach Europy Zachod-
niej (Niemcy) wykorzystanie tworzyw sztucznych w przemy-
§le opakowan wynosi 39%. Tak wigc w najblizszych latach nie
nalezy spodziewac¢ sie spadku popularnosci tworzyw sztucz-
nych jako materialu do wytwarzania opakowan. Wielu eksper-
tow prognozuje wzrost — do 2020 roku - udziatu opakowan
z tworzyw sztucznych do 47 proc. Trzeba pamieta¢, ze ilekroé¢
moéwimy o tworzywach sztucznych, mamy na uwadze nie tylko
tworzywa pochodzenia nieorganicznego (weglowodory), ale
takze pochodzenia naturalnego (biotworzywa). Bowiem ciagle
beda to tworzywa sztuczne (polimery), aczkolwiek pochodze-
nia organicznego. Jednak to sprawa przyszto$ci. Znaczacego
udzialu biotworzyw do produkcji opakowan mozemy oczeki-
wac za lat kilka (2020-2022).

Musimy zatem ,,zy¢” z tworzywami sztucznymi, starajac si¢
o bardziej racjonalne i efektywne zagospodarowanie wykorzy-
stanych opakowan z tworzyw sztucznych.

W miare tatwo mozemy uzasadni¢ w naszych warunkach,
wbrew prognozom wielu o$rodkéw i ekspertow, wzrost udziatu
w rynku opakowan z papieru i tektury. To m.in. wigksze wyko-
rzystanie tych opakowan w zwigzku z rozwojem handlu inter-
netowego. Ponadto papier i tektura traktowane sg jako materialy
przyjazne srodowisku, cho¢ trzeba wiedzie¢, ze proces produk-
cji papieru jest ,,ucigzliwy” dla $rodowiska. Wazna cecha: jest
produkowany z surowca odnawialnego (drewno), cho¢ tez nie
mamy tego surowca w nadmiarze.

W opakowaniach z metalu duzy udzial, poza produkcja
puszek do napojéw i opakowan zywnoséci, majg opakowania
aerozoli. Stad tez obecno$¢ na rynku opakowan z metalu, cho¢
malejaca, bedzie jeszcze nam towarzyszy¢ w najblizszych latach.

Udzial opakowan ze szkla zgodnie z ogdélno$wiatowy tenden-
cja, réwniez w Polsce bedzie systematycznie male¢. Jednak nie
sadze, aby udzial w rynku zaré6wno opakowan z metalu, jak
i ze szkla spadt ponizej 6 proc. Cho¢ osiagniecia nauki w dzie-
dzinie inzynierii materialowej moga sprawi¢ nam ciekawe
niespodzianki.

Ijeszcze jedna uwaga. O ile w przypadku pozyskiwania wtor-
nego surowca w wyniku recyklingu opakowan ze szkla i metalu

Nr1e2018r.¢ 55



mozemy moéwi¢ o prawie nieograniczonej liczbie przetwarza-
nia (recyklingowania), to w przypadku tworzyw sztucznych
i papieru mozliwosci liczby ,,przetwarzania” opakowan z tych
materialéw bez szkody dla jako$ci pozyskiwanego w ten spo-
séb surowca wtérnego, s3 mocno ograniczone.

Stad tez gotow jestem zaryzykowac opinie, iz zuzycie metalu
i szkta do produkcji opakowan nie powinno male¢. Cho¢ dzi-
siaj trudno wyrokowa¢ co do mozliwego postepu i osiggnieé
w dziedzinie inzynierii materiatowej. Ale méwimy o stosun-
kowo ,,krétkim” okresie (4-5 lat), w ktérym nie nalezy spodzie-
wac si¢ rewolucyjnych zmian.

Na zakonczenie tego tematu chce dodad, iz wigkszo$¢ anality-
kow wskazuje na zwiekszenie udziatu materiatéw elastycznych
do produkeji opakowan i ich zastosowan w opakowalnictwie.

Mamy tutaj na uwadze papier w roézny sposob uszlachetniany
(barierowo$¢, odporno$¢ na wilgo¢ itp.) oraz réznego rodzaju
wielowarstwowe, wielomateriatowe materialy elastyczne.

R.: - A jak prognozowana przez Pana struktura rynku opa-
kowan z punktu widzenia rodzaju materialu opakowanio-
wego ma sie do prognoz innych osrodkéw analitycznych
i ekspertow?

W.W.: - W ramach Targéw ALL 4 PACK, a wcze$niej EMBAL-
LAGE dzialajg zespoly ekspertéw (medrcoéw), ktérzy opraco-
wujg podobne prognozy.

Otéz w poréwnywalnym z mojg prognoza ujeciu wartoscio-
wym struktury §wiatowego rynku opakowan w 2020 roku opa-
kowania z tworzyw sztucznych stanowi¢ bedg 47,13 proc. w tym
materialy elastyczne (flexible) 24,85 proc., materialy twarde
(rigid plastic) 22,28 proc. Zadziwiajaco maly — wg mojej opi-
nii - prezentuje si¢ udziat opakowan z papieru i tektury na 31,06
proc., co stanowi spadek w stosunku do 2015 roku o 0,05 proc.
Na pewno nie jest to zjawisko charakteryzujace rynek opako-
wan w Polsce.

Prognoze, o ktérej wspomnialem, przedstawiam w tabeli 2.

Oceng obu tych wizji pozostawiam Czytelnikom.

R.: - A jak Pan ocenia stan polskiego przemystu opakowan,
jego potencjal i zdolnosé do zaspokojenia potrzeb prognozo-
wanego przez Pana rynku opakowan?

Tabela 2
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Struktura rynku $wiatowego opakowan

46,60

Tw. sztuczne 47,10
Papier, tektura 31,11 31,06
Metal 12,20 12,04
Szkto 7,20 6,81
Inne 2,80 2,35
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W.W.: - Przyznam, ze chetniej uzywam okreslenia ,,krajowy
przemyst opakowan” w miejsce ,,polski przemyst opakowar,
bowiem w erze globalizacji, licznych i réZnorodnych co do cha-
rakteru powigzan biznesowych i inwestycyjnych jest to bardziej
wiasciwe.

Tak rozumiany przemyst opakowan w Polsce zatrudnia — wraz
z ustugami pakowania, produkecjg materialéw opakowaniowych,
maszyn i urzadzen do pakowania i produkcji opakowan, sferg
R&D oraz dystrybucja — ok. 250 tys. oséb. To réwno 1 proc.
zatrudnienia w ,§wiatowym” przemysle opakowan. Jest to prze-
myst nowoczesny, dobrze zarzadzany i dysponujacy dobra kadra
na wszystkich szczeblach organizacji i zarzadzania procesami
wytworczymi. Stad w miare dobra pozycja polskiej oferty opa-
kowaniowej na rynkach mi¢dzynarodowych. Produkowane
w Polsce opakowania sg dobrej jako$ci, za$ racjonalna relacja
pomiedzy jakoscig a ceng powoduje, iz z powodzeniem kon-
kurujg z oferta opakowaniowa producentéw z innych krajow.
Przemyst opakowan w Polsce jest w stanie zaspokoi¢ potrzeby
rynku opakowan, a dysponujac nadwyzka zdolno$ci produk-
cyjnych w granicach 15-20%, jest w stanie zasila¢ rynki zagra-
niczne (eksport) przy calej specyfice opakowania jako wyrobu
bardzo silnie zwigzanego z produktem i eksportowanego wraz
z zapakowanym produktem.

Wysoko oceniany przez rynki zagraniczne jest takze dizajn
polskich opakowan. To zastuga utalentowanych dizajneréw,
projektantéw ksztaltu i wizerunku opakowania. Swiatowg
renoma cieszy si¢ firma DEKORGLASS z Dziatdowa za ory-
ginalne projekty i technologie zdobienia opakowan szklanych
alkoholi i kosmetykow.

Trudno przecenié role projektowanych i wytwarzanych w Pol-
sce opakowan jako czynnika wzmacniajacego zainteresowa-
nie polskimi produktami na rynkach zagranicznych. Urzed-
nicy ministerstwa rozwoju — w odpowiedzi na propozycje
Polskiej Izby Opakowan o zaliczenie branzy opakowan do
branz korzystajacych ze wsparcia na promocje — wyjasniajg, iz
wg statystyk GUS, branza opakowan ma nikly wskaznik eks-
portu w odrdznieniu od oferty meblowej, przemystu okiennego,
zywnosci i innych, nie uwzgledniajg natomiast udziatu i roli
opakowan w powodzeniu produktéw tych branz na rynkach
miedzynarodowych.

O skali wykorzystania potencjatu przemystu opakowanio-
wego w Polsce decyduje wiele czynnikéw. W pierwszej kolejno-
$ci to doskonalenie warunkéw funkcjonowania przedsiebiorstw
jako podstawowego ogniwa gospodarki. Liczymy tutaj na prak-
tyczne zastosowanie zasad funkcjonowania firm przewidzia-
nych w ciagle jeszcze formulowanej ,,konstytucji biznesu”

Warto takze pamieta¢ o duzym udziale importu surowcéw do
produkeji opakowan i materialéw opakowaniowych. O duzych
wahaniach cen tych surowcéw, co znacznie utrudnia planowa-
nie produkgji i jej zbyt. Chodzi takze o uproszczenie procedur
dostepu do réznorodnych form wsparcia rozwoju firm. Przed-
siebiorcy obawiajg si¢ nowych obcigzen z tytulu podwyzki cen
wody, dodatkowych oplat w kosztach energii, obcigzen zwia-
zanych z obowiazkami zagospodarowania odpadéw opakowa-
niowych, optat ,,emisyjnych” i innych.

Na razie zwigkszony popyt na opakowania, powodu-
jacy wzrost rynku opakowan, jest zastuga realizacji duzego



Tabela 3
i e
~ Wartos$¢ rynku opakowan w Polsce -
2016 2020
9,1 mid euro 11,0 mid euro
Zuzycie opakowan na mieszkanca
2016 2020
240 euro 289 euro
Tabela 4 _
| . Swiatowy rynek opakowan
2016 2020

698,0 mid euro 860,0 mid euro

Zuzycie opakowan per capita na
mieszkanca Ziemi

2016 2020
91,8 euro 107,5 euro

programu socjalnego. Niepokoi natomiast, ze podobnie jak
w calej gospodarce, réwniez w branzy opakowan obserwujemy
»Zastdj” w inwestycjach.

Przedsiebiorcy wigza duze nadzieje z osoba nowego premiera.

R.: - W trakcie rozmowy zarysowat Pan wizje rynku opa-
kowan w Polsce i na §wiecie. Czy jest granica tego rozwoju?

W.W.: - Granice t¢ wyznacza stan zaspokojenia potrzeb na opa-
kowania zaréwno ze strony gospodarki, jak i spofeczenstwa.
Myséle, ze taka granice moze stanowi¢ wskaznik zuzycia opako-
wan per capita w wysokosci ok. 350-400 euro. Cho¢ wplyw na

te granice ma i mie¢ bedzie wiele czynnikéw, jak poziom cywi-
lizacyjnego rozwoju determinujacy styl i model zycia, poziom

zamoznos$ci uczestnikow rynku, zmiany demograficzne, wyréw-
nanie pozioméw (warunkéw) zycia pomig¢dzy geograficznymi

i politycznymi regionami ziemskiego globu, a takze trudny dzi-
siaj do przewidzenia model ,,opakowalnictwa”. Wiekszo$¢ ana-
litykéw rynku opakowan przewiduje — z czym sie zgadzam -
iz wartos$¢ rynku opakowan w 2020 roku wyniesie ok. jednego

biliona USD (ok. 860 mld euro), co przy przewidywanej liczbie

ludno$ci - wynoszacej w 2020 roku ok. 8 miliardéw — oznacza,
iz zuzycie opakowan (a $cidlej ich wykorzystanie) przez jednego

mieszkanca globu wyniesie ok. 107 euro. W roku 2016 wskaznik
ten wynosit ok. 91,8 euro. Dla mieszkanca Polski w 2020 roku

bedzie to ok. 300 euro, co uwazam za w miare satysfakcjonu-
jacy rezultat. Za$ dla mieszkancéw krajow wysoko gospodar-
czo i cywilizacyjnie rozwinietych ok. 350 euro. Mieszkancy tych

krajow osiagna w zasadzie granice swoich ,,opakowaniowych

potrzeb” w ujeciu ilosciowym (patrz tabele 3 i 4).

Tak wigc mozemy sobie wyobrazi¢ granice ilosciowego roz-
woju rynku opakowan i zaspokajajacego ten rynek przemystu
opakowan.

Zatem caly potencjal przemystu opakowan bedzie zaanga-
zowany do wprowadzania zmian jako$ciowych, jakim podle-
ga¢ beda opakowania. W tym zakresie nietatwo okresli¢ gra-
nice rozwoju.

Juz dzisiaj wiemy i mozemy przewidzie¢, ze opakowania
I1. potowy XXI wieku bedg si¢ r6zni¢ od opakowan lat 2015,
a nawet 2025. Opakowan tych potrzebowa¢ bedzie, a takze je
tworzy¢ nowe milenijne pokolenie (tzw. millenialsi). To pokole-
nie cyfrowe, urodzone pomiedzy 1980 a 2000 rokiem. Pokolenie
to juz w ubieglym roku stanowilo 25% populacji. Zas w roku
2020 stanowi¢ bedzie potowe ludnosci. Jest zatem zapotrze-
bowanie na budowanie wizji opakowalnictwa za lat 20 i 30.
To warunek rozpoznania wyzwan i przygotowania si¢ do ich
podjecia. Zatem zaprezentowana w trakcie tej rozmowy moja
wizja rynku opakowan do 2020 roku to tylko zasygnalizowa-
nie problemu.

Polska Izba Opakowan proponuje zatem swoisty kon-
kurs na wizje opakowan lat trzydziestych i czterdziestych
naszego stulecia. Bedziemy te wizje chetnie upowszechniaé
i w rézny sposob patronowaé swoistemu klubowi wizjoneréw
opakowalnictwa. [ ]

Zrédio: www.pakowanie.info
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Komisja Europejska przedstawita
strategie dotyczaca tworzyw

sztucznych

Jacek Leszczynski

racowaliémy nad tym od miesigcy.

To bardzo wazna czg$¢ procesu
przechodzenia na gospodarke o obiegu
zamknietym. To cze$¢ czwartej rewolu-
cji przemystowej. Nie mozemy zy¢ bez
plastikow, ale mozemy by¢ przez nie
zabici, jesli nie zmienimy naszej poli-
tyki — powiedzial na konferencji pra-
sowej w Strasburgu wiceszef KE Frans
Timmermans, odpowiedzialny za zréw-
nowazony rozwoj.

Timmermans dodal, Ze jesli nie zmie-
nimy metod produkcji i sposobdw wyko-
rzystywania tworzyw sztucznych, do
2050 roku w oceanach bedzie wigcej
plastiku niz ryb, musimy tez zapobiec
przedostawaniu si¢ tworzyw sztucznych
do wody, zywnosci, a takze do ludzkiego
organizmu.

Wiceprzewodniczacy KE zaznaczyl,
iz jedynym dlugoterminowym rozwia-
zaniem tego problemu jest ograniczenie
iloéci odpadéw z tworzyw sztucznych za
pomocy szerszego stosowania technolo-
gii recyklingu i ponownego uzycia.

- Dzieki naszej strategii w zakresie two-
rzyw sztucznych ktadziemy podwaliny
pod nowa gospodarke tworzyw sztucz-
nych i kierujemy do niej inwestycje.
Przyczyni si¢ to do zmniejszenia ilo$ci
plastikowych $§mieci na ladzie, w powie-
trzu i morzu, a jednoczes$nie stworzy
nowe mozliwosci dla innowacji, kon-
kurencyjnosci i wysokiej jakosci miejsc
pracy. Jest to wielka szansa dla przemy-
stu europejskiego, aby rozwinaé pozycje
$wiatowego lidera w dziedzinie nowych
technologii i materialéw. Konsumenci
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sa uprawnieni do dokonywania $wiado-
mych wyboréw na korzys$¢ srodowiska
naturalnego. To jest prawdziwe zwycie-
stwo — powiedzial wiceprzewodniczacy
KE Jyrki Katainen, odpowiedzialny za
wzrost gospodarczy.

Przyjeta we wtorek 16 grudnia strate-
gia nie jest propozycja legislacyjna. Ta
zostanie przedstawiona jeszcze w tym
roku. Wtorkowy dokument ma w zamy-
$le Komisji doprowadzi¢ do reorientacji
w projektowaniu, wytwarzaniu i stoso-
waniu produktéw z tworzyw sztucznych
oraz ich recyklingu w UE. Na konkretne
propozycje musimy zatem poczekac.
Frans Timmermans zapowiedzial, ze
pojawig sie one jeszcze w tym roku.

W mys$l nowej strategii Unia Euro-
pejska chce sprawié, by recykling stal
sie oplacalny dla biznesu. Zostang opra-
cowane nowe przepisy dotyczace opa-
kowan, majace na celu zwiekszenie
mozliwosci recyklingu tworzyw sztucz-
nych oraz wzrost popytu na tworzywa
sztuczne pochodzace z recyklingu.

W $lad za zwigkszonym poziomem
zbiérki odpadéw z TS powinny powstaé
udoskonalone i wigksze zaklady recy-
klingu, jak réwniez znormalizowany
i sprawniejszy system selektywnej
zbidrki i sortowania odpadéw w calej
UE. Przyniesie to oszczedno$ci na pozio-
mie 100 euro na kazda tone zebranych
odpadéw. Dzialania te przyniosg takze
wieksza warto$¢ dodang branzy two-
rzyw sztucznych, ktora zyska na konku-
rencyjnosci i bedzie bardziej odporna na
zmiany.

Komisja Europejska przedstawita strategie dotyczaca tworzyw sztucznych. Chce, by do
2030 roku wszystkie plastikowe opakowania na rynku unijnym podlegaty recyklingowi.
Strategia jest jednym z elementéw procesu przejscia do Gospodarki o Obiegu Zamknietym.

Jednym z priorytetowych probleméw
wskazanych w strategii jest za$miecanie
morz tworzywami sztucznymi.

W mysl nowej propozycji legislacyjnej,
odpadéw wytwarzanych na statkach lub
zebranych na morzu nie bedzie mozna
wyrzucaé za burte. Zdaniem KE nalezy
je przywozi¢ na lad, gdzie powinny by¢
odpowiednio zagospodarowane. Zapro-
ponowana dyrektywa w sprawie porto-
wych urzadzen do odbioru odpadéw
trafi do Parlamentu Europejskiego. W tej
sprawie, do 12 lutego 2018 r., zaintereso-
wane strony moga wzig¢ udziat w trwaja-
cych konsultacjach publicznych.

Komisja zapewni odpowiednim orga-
nom krajowym oraz przedsigbiorcom
europejskim wytyczne, jak zminima-
lizowa¢ odpady z tworzyw sztucznych
u zrédta. W oparciu o aktualng wiedze
naukowsa Komisja zbada mozliwosci
wsparcia rozwoju alternatywnych surow-
céw do produkcji tworzyw sztucznych.

Dotychczas w ramach programu

»Horyzont 2020” przeznaczono ponad
250 mln EUR na finansowanie badan
i rozwoju w obszarach bezposrednio
zwigzanych ze strategia. Polowa tych
$rodkéw zostala przeznaczona na opra-
cowanie alternatywnych surowcéw. Uzu-
pelnieniem tych dziatan bylo wsparcie,
w ramach polityki spojnosci UE, stra-
tegii inteligentnych specjalizacji. Wiele
z nich obejmowato innowacje z zakresu
tworzyw sztucznych. KE planuje kon-
tynuowal te dzialania, przy czym do
2020 r. dodatkowe 100 mln EUR zosta-
nie przeznaczone na finansowanie



opracowywania materiatow bardziej
inteligentnych i nadajacych sie w wiek-
szym stopniu do recyklingu (dzigki
czemu proces recyklingu bedzie sku-
teczniejszy) oraz $ledzenie i usuwanie
substancji niebezpiecznych i zanieczysz-
czen z tworzyw sztucznych poddawanych
recyklingowi. Komisja opracuje réwniez
strategiczny program badan i innowa-
cji w zakresie tworzyw sztucznych, aby
zapewni¢ wytyczne dla przyszlego finan-
sowania badan i innowacji po 2020 r.

Oproécz dziatan na wlasnym polu Unia
Europejska bedzie wspotpracowad row-
niez z partnerami na calym $wiecie, aby
znalez¢ rozwiazania globalne i opraco-
wa¢é normy mi¢dzynarodowe.

Mimo wczesniejszych zapowiedzi unij-
nego komisarza ds. budzetu Giinthera
Oettingera strategia nic nie méwi o opo-
datkowaniu tworzyw sztucznych.

- Jeste$my gotowi przyjrzec sie fiskal-
nym sposobom, aby zacheci¢ do recy-
klingu lub zmniejszenia wykorzystywa-
nia plastiku, ale jest zbyt wcze$nie, by

reklama

cokolwiek obieca¢ — powiedziat Jyrki
Katainen.

Strategia zostata opracowana w duchu
pakietu dotyczacego GOZ z 2015 r. przez
zespot ds. kluczowych projektéw, w sklad
ktérego weszli: wiceprzewodniczacy
Frans Timmermans, wiceprzewodni-
czacy Jyrki Katainen oraz komisarze Kar-
menu Vella i Elzbieta Biekkowska.

Réwnoczeénie ze strategia opubliko-
wano rowniez komunikat w sprawie rela-
cji pomiedzy przepisami dotyczacymi
substancji chemicznych, produktéow
i odpaddw, ramy monitorowania Gospo-
darki o Obiegu Zamknietym, nowga
dyrektywe w sprawie portowych urza-
dzen odbiorczych oraz sprawozdania na
temat surowcow krytycznych i oksybio-
degradowalnych tworzyw sztucznych.

Czy nowy kierunek polityki
w zakresie tworzyw sztucznych
zaszkodzi gospodarce?

Komisja Europejska twierdzi, ze wrecz
przeciwnie.

W UE potencjal recyklingu odpa-
doéw plastikowych pozostaje nadal nie-
wykorzystany. Kazdego roku w Europie
powstaje okolo 26 milionéw ton odpa-
dow tworzyw sztucznych. 70% z nich
trafia na sktadowiska lub jest spalane,
a tylko ok. 30% udaje si¢ zebra¢ do
ponownego przetworzenia. Jednakze
znaczna cz¢$¢ zebranych odpadoéw jest
transferowana do krajow trzecich, w kté-
rych moga obowigzywa¢é rézne normy
$rodowiskowe. Szacuje si¢ wigc, ze tylko
5% tworzyw sztucznych, po pierwotnym
uzyciu, pozostaje w gospodarce. Kosztuje
to od 70 do 105 mld EUR. Europa nie
moze sobie na to pozwolié.

Ponadto rozktad tworzyw sztucznych
niepoddanych recyklingowi trwa setki
lat. Milion ton plastikowych $mieci,
ktére co roku trafiaja do oceandw, jest
jednym z najbardziej widocznych i alar-
mujacych oznak narastajacego problemu
tworzyw sztucznych, wywolujac coraz
wieksze zaniepokojenie opinii publicz-
nej. A w przypadku jednolitego rynku
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towardw jest to kwestia, ktdra z koniecz-
no$ci wymaga wspolnej europejskiej
reakcji.

Sektor tworzyw sztucznych w Euro-
pie zatrudnia 1,5 mln oséb i w 2015 r.
osiggnat obroty rzedu 340 mld EUR.
Przemyst tworzyw sztucznych jest zatem
bardzo wazny dla gospodarki europej-
skiej, a zwiekszenie jego trwalosci moze
przynie$¢ nowe mozliwosci dla innowa-
¢ji, konkurencyjnosci i tworzenia miejsc
pracy.

Zintegrowanie tak zlozonego lafcu-
cha wartosci, od producentéw tworzyw
sztucznych po sprzedawcow detalicz-
nych, konsumentéw i firmy zajmujace sie
recyklingiem, moze wigc jedynie przy-
nies¢ wszystkim korzysci.

Projektujesz? Mysl o recyklingu

Obecnie producenci wyrobéw i opa-
kowan z tworzyw sztucznych nie maja
zadnej motywacji lub w niewielkim stop-
niu s3 zachecani do tego, by przy pro-
jektowaniu swoich produktow uwzgled-
nia¢ potrzeby recyklingu lub ponownego
uzycia.

Wyroby z tworzyw w maksymalnym
stopniu dostosowywane s3 do indywi-
dualnych potrzeb i wymagan klienta,
poprzez zastosowanie roznych polime-
réw, specjalnych dodatkéw.

Réznorodnos¢ ta ma wplyw na skom-
plikowanie procesu recyklingu, zwieksza
jego koszty oraz wplywa na jako$¢ i war-
to$¢ tworzyw sztucznych pochodzacych
z recyklingu. Na warto§¢ produktdw
pochodzacych z recyklingu negatywny
wplyw moga mie¢ réwniez specyficzne
wybory projektowe, z ktérych czes¢
uwarunkowana jest tylko wzgledami
marketingowymi.

Opakowania z tworzyw sztucznych sa
priorytetem w projektowaniu pod katem
recyklingu. Obecnie opakowania stano-
wig okoto 60% odpadéw tworzyw sztucz-
nych pochodzacych od konsumentéw
w UE, a projektowanie produktéw moze
sta¢ si¢ jednym z kluczowych elementéw
poprawy poziomu recyklingu. Obliczono,
ze ulepszenia konstrukcyjne moglyby
obnizy¢ o polowe koszty recyklingu pla-
stikowych odpadéw opakowaniowych.

Juz w 2015 r. Komisja zaproponowala,
aby do 2025 r. co najmniej 55% wszyst-
kich opakowan z tworzyw sztucznych
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w UE bylo poddawanych recyklingowi.
Aby jednak osiagna¢ wyzszy poziom
recyklingu, nalezy bardziej systema-
tycznie rozwiagzywac problemy zwiazane
z projektowaniem opakowan.

W mysl zapiséw strategii Komisja
Europejska dokona zasadniczego prze-
gladu obowiazujacych wymogéw doty-
czacych wprowadzania opakowan do
obrotu. W efekcie tych dziatan do roku
2030 wszystkie opakowania z tworzyw
sztucznych wprowadzane na rynek UE
maja nadawac si¢ do recyklingu.

W tym kontekscie Komisja zbada row-
niez sposoby maksymalizacji wplywu
nowych przepiséw na rozszerzong odpo-
wiedzialno$¢ producentéw (EPR) oraz
wesprze rozwoj zachet ekonomicznych
w celu nagradzania najbardziej zrow-
nowazonych wyboréw projektowych.
Ocenione zostang réwniez mozliwo-
$ci ustalenia nowych celéw w zakresie
recyklingu opakowan z tworzyw sztucz-
nych, podobnych do tych przedstawio-
nych w 2015 r. dla innych materiatéw
opakowaniowych.

Rosnacy problem mikrotworzyw

Mikrotworzywa sg stosowane w takich
wyrobach, jak kosmetyki, detergenty czy
farby. Te - celowo dodawane do produk-
téw - stanowig stosunkowo niewielki
odsetek wszystkich tworzyw sztucznych
w morzu, budza jednak powazne obawy
spoleczne.

Poniewaz stosunkowo tatwo zapobie-
ga¢ ich stosowaniu, niektére z panstw
cztonkowskich podjely juz dziala-
nia w celu ograniczenia ich stosowa-
nia, a w innych rozwaza sie lub planuje
wprowadzenie podobnych zakazdw, co
moze mie¢ wplyw na spdjnosé¢ jednoli-
tego rynku.

Zgodnie zatem z procedurami REACH,
dotyczacymi ograniczenia stosowania
substancji stanowigcych zagrozenie dla
$rodowiska lub zdrowia, Komisja zwro-
cita si¢ do Europejskiej Agencji Chemi-
kaliow (ECHA) o dokonanie przegladu
podstaw naukowych do podjecia dzia-
fan regulacyjnych na poziomie unijnym.

Rozszerzona odpowiedzialnosé
producenta

Dobrze zaprojektowane programy roz-
szerzonej odpowiedzialno$ci producenta

(Extended Producer Responsibility - EPR)
moga odegra¢ kluczowa role w zapew-
nieniu niezbednych $rodkéw finanso-
wych. W niektérych krajach o bardzo
wysokich wskaznikach recyklingu wigk-
sz0$¢ kosztow selektywnej zbiorki i prze-
twarzania odpaddéw jest finansowana ze
skladek ptaconych przez producentow.

Oprécz tego, ze EPR jest Zrodlem
finansowania, moze stanowi¢ row-
niez zachete ekonomiczna dla przed-
siebiorstw do opracowywania bardziej
zrownowazonych produktéw z tworzyw
sztucznych. Dobrze zaprojektowane
i wdrozone w calej Europie systemy EPR
moga przyczyni¢ si¢ do poprawy efek-
tywnosci procesu recyklingu, zacheci¢
do recyklingu, ograniczy¢ ilo$¢ odpa-
déw i $mieci oraz promowal szerszy
dialog miedzy producentami, wtadzami
lokalnymi i podmiotami zajmujgcymi si¢
recyklingiem.

W swoim proponowanym przegla-
dzie prawodawstwa dotyczacego odpa-
déw Komisja zamierza promowaé ten
model i zwiekszy¢ jego skutecznosé
poprzez wprowadzenie wspdlnych
wymogow, opartych na istniejacych
najlepszych praktykach. Aby zapew-
ni¢ sprawne funkcjonowanie systeméw
EPR i wspieraé inwestycje w recykling,
Komisja przedstawi wytyczne dotyczace
sposobu zapewnienia skutecznej modu-
lacji oplat wnoszonych przez producen-
tow, w szczegdlnosci w odniesieniu do
opakowan. Na przyklad ,,eko-modula-
cja” takich optat moze przynies¢ rezul-
taty tylko wtedy, gdy zapewni znaczaca
nagrode finansowa w zamian za bar-
dziej zréwnowazony wybor projektu
produktu. ]

|E| Jacek Leszczynski
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Premierowa edycja Targow
Opakowan ExpoOPAKOWANIA

juz za nami!

owoscig Targéw ExpoOPAKOWANIA byta Strefa BIZ-

NESmeeting, gdzie w specjalnie zaaranzowane]j prze-
strzeni, sprzyjajacej spotkaniom biznesowym, mozna byto umoé-
wié si¢ na rozmowe, nawigza¢ nowe kontakty oraz wymieni¢
poglady.

Tej premierowej edycji Targéw Opakowan towarzyszyly nie-
zwykle interesujace seminaria. Pierwszego dnia odbyto sie semi-
narium organizowane przez Partneréw Targéw oraz Expo Sile-
sia pt. ,Opakowania w przemysle”, natomiast w drugim dniu
mialo miejsce seminarium pt. ,Wspolczesne opakowania — per-
spektywy rozwoju”, ktérego organizatorem bylo Centrum Mate-
riatéw Polimerowych i Weglowych Polskiej Akademii Nauk
z Zabrza oraz Expo Silesia. Grono wielu wybitnych specjali-
stow i autorytetéw z branzy dzielito si¢ swoja wiedzg i boga-
tym do$wiadczeniem.

Stuchacze mieli mozliwo$¢ m.in. dowiedzie¢ sig, jak zapro-
jektowaé opakowanie, aby przyciagalo wzrok, a takze jak opa-
kowanie moze pomoc firmie w utrzymaniu wysokiej pozycji
na rynku, szczegélnie w branzach o duzym nasileniu kon-
kurencji. Eksperci przedstawili, w jaki sposdb zorganizowaé
produkcje opakowan, by zminimalizowaé straty finansowe

Targi ExpoOPAKOWANIA to nowe unikatowe wydarzenie w kalendarzu Expo Silesia, ktére zgromadzito
ponad 100 Wystawcéw prezentujacych na swoich stoiskach maszyny i urzadzenia do produkc;ji
opakowan, technologie oraz gotowe produkty. Targi odwiedzito 1850 specjalistéw nie tylko z branzy
opakowan, ale réwniez z branz: spozywczej, farmaceutycznej, chemicznej, kosmetycznej czy automotive.
Wiéréd zwiedzajacych dominowata kadra zarzadzajaca i inzynierska z zakladéw przemystowych,
dyrektorzy oraz specjalisci ds. marketingu i sprzedazy, menedzerowie ds. marki i zakupéw, a takze
projektanci, dystrybutorzy i technolodzy opakowan oraz specjalisci z dziatéw badan i rozwoju.

i marnotrawstwo surowcow. Inspirowali réwniez do szukania
nowych rozwigzan, np. zwigzanych z wykorzystaniem w pro-
dukeji materiatéw hybrydowych czy do wspierania w firmach
dziatan proekologicznych poprzez stosowanie opakowan bio-
degradowalnych. Seminaria cieszyly si¢ ogromnym zaintereso-
waniem os6b odwiedzajacych Targi.

Podczas Targéw zorganizowany zostal konkurs o MEDAL
Expo Silesia, do ktérego wystawcy mogli zglaszaé prezento-
wane na stoiskach produkty i ustugi. Komisja Konkursowa Zto-
tym Medalem uhonorowata firme¢ 3D BOX Sp. z o.0. za kosz
wrzutowy , MAMBA”, natomiast wyréznienie przyznano fir-
mie PLUS DIGITAL Sp. z o.0. za drukarke Epson ColorWorks
C7500G. Firmie EMU Display wreczono wyréznienie za efek-
towny sposob prezentacji podczas Targow.

Nad wysokim standardem Targéw ExpoOPAKOWANIA czu-
waly liczne instytucje branzowe, uczelnie wyzsze, media oraz
partnerzy, ktorzy zadbali o aspekt merytoryczny i medialny
wydarzenia.

Tegorocznym Targom Opakowan ExpoOPAKOWANIA
towarzyszyty Targi Technologii Klejenia ExpoBONDING oraz
Forum Silesia 3DPrint. |
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Dotrzymac¢ tempa liniom pakujacym
systemem flow-pack

D o0 nanoszenia nadrukéw bezposred-
nio na produkty stosuje si¢ rézne
rozwigzania - od drukarek mechanicz-
nych po cyfrowe. Gléwnym zadaniem
oznakowan w tym przypadku jest infor-
mowanie, czy produkt jest §wiezy. Kon-
sument sprawdza, czy zjedzenie danego
artykutu bedzie bezpieczne, odczytu-
jac date opisang jako ,(najlepiej) spo-
zy¢ przed” lub ,data przydatnosci do
spozycia”

Sprzedawcy moga takze wykorzystaé
takie dane do usuwania z poétek pro-
duktéw, ktérych termin przydatnosci
niedtugo uplynie. Dane o producencie
bywaja tez uzywane do monitorowa-
nia drogi, ktéra pokonuje produkt: nie-
powtarzalny kod pozwala $ledzi¢ pro-
dukt na kazdym etapie tancucha dostaw
i w razie potrzeby wycofa¢ go z rynku.

Czes¢ piekarni wykorzystuje ponadto
drukarki do umieszczania na produk-
tach informacji, ktérych przepisy nie
wymagajg. Przykladowo niektdre firmy
nanosza bezposrednio na opakowa-
nie informacje o cenie, uwalniajac tym
samym sklepy od koniecznosci nakleja-
nia metek, a jednoczesnie zapewniajac

niezmienno$¢ ceny produktu. Inne pie-
karnie umieszczajg z kolei wewnatrz opa-
kowania informacje o udziale w kon-
kursach. Drukarki moga postuzy¢ do
tworzenia réznych oznaczen: logo, tabel
warto$ci odzywczej, kodéw kreskowych
czy list sktadnikow.

Pragnac sprosta¢ wymaganiom firm
z branzy piekarskiej, producenci maszyn
pakujacych stale przesuwaja granice
mozliwoéci swoich urzadzen i nieustan-
nie dostarczaja na rynek nowe, jeszcze
szybsze modele.

Réznorodnoséé oferty producentéw
pieczywa sprawia jednak, ze mimo obec-
noséci tych dwéch wymuszajacych naj-
wyzsze predkosci czynnikow w zakladzie
mozna znalez¢ linie o rdznej przepusto-
wosci. Pakowanie ciasteczek kawowych
moze na przyklad odbywac si¢ z pred-
koscig 65 produktéw na minute, pod-
czas gdy na linii pakujacej pojedyncze
krakersy bedzie to 300 produktéw/min.
Zdarzaja si¢ nawet, cho¢ niezbyt czesto,
linie o przepustowosci 500 produktow
na minute.

Producenci urzadzen znakujacych poj-
muja predko$¢ nieco inaczej niz firmy
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Na calym swiecie przepisy zmuszaja producentéw pieczywa, by umieszczali na produktach date waznosci
i informacje o wytworcy. Produkty pakowane na liniach typu flow-pack nie sa tu wyjatkiem.

z branzy piekarskiej, dla ktérych jest ona
jednoznaczna z przepustowoscig. Liczy
si¢ nie tylko przepustowos¢, ale takze
predkos¢ liniowa, czyli predkos¢ prze-
suwu folii. Zadaniem urzadzenia znaku-
jacego nie jest tylko wyrazne naniesienie
okreélonej wiadomosci bez wykraczania
poza wyznaczony obszar, ale takze prze-
prowadzenie wszystkich czynnosci przy-
gotowujacych je do wykonania nadruku
na kolejnym opakowaniu.

Aby zaspokoi¢ swoje potrzeby, produ-
cenci pieczywa moga wybiera¢ spo$rod
bogatej gamy rozwigzan do znakowania
mechanicznego, takich jak znakowarki
rolkowe czy urzadzenia do tloczenia
na goraco, lub siegnaé po technologie
cyfrowe — na przykiad drukarki termo-
transferowe (TTO).

W poréwnaniu z drukarkami mecha-
nicznymi urzadzenia cyfrowe moga
zapewni¢ wieksza niezawodno$¢ i szyb-
szg zmiane ustawien, a dodatkowo ich
calkowity koszt posiadania jest zazwy-
Czaj nizszy.

Co wiecej, drukarki cyfrowe potrafig
doskonale nadgza¢ za wymaganiami sta-
wianymi przez réznice w szybkosci linii
pakujacych systemem flow-pack. Spraw-
dzajg si¢ zaréwno przy stosunkowo wol-
nym owijaniu tac z ciastkami, jak i przy
wyjatkowo szybkim pakowaniu poje-
dynczych stodkich wypiekéw. Rozwigza-
niami, ktére szczegdlnie dobrze integruja
sie z osprzetem linii pakujacych syste-
mem flow-pack, sa drukarki cyfrowe -
termotransferowe (TTO), atramentowe
do druku ciggtego (CIJ) i laserowe. Arty-
kul zawiera opis tych rozwigzan oraz
omowienie istotnych cech i kryteriéw
doboru.

Podazajac za trendami, producenci
pieczywa zaczeli ponadto dostarczad
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wyroby o mniejszych rozmiarach i pako-
wane pojedynczo, ktore szybciej przesu-
waja sie po linii.

Druk termotransferowy (TTO).
Na czym polega drukowanie TTO?

Drukarki termotransferowe nanoszg
oznaczenia bezposrednio na elastyczny
material opakowania. Na liniach paku-
jacych systemem flow-pack drukowanie
odbywa sie, gdy folia jest w ruchu (patrz
powyzej).

Drukarka zamontowana jest w poblizu
miejsca pakowania i znajduje si¢ na
wsporniku przytwierdzonym bezposred-
nio do maszyny pakujacej typu flow-pack.

Folia (1) przesuwa si¢ miedzy glo-
wicg drukujaca (2) a tasma nasaczona
tuszem (3) i rolkg drukarki (4). Wszyst-
kie te elementy sa wspdlnie zamocowane
na wsporniku i tworzg modut drukarki
TTO. Glowica drukujaca jest ustawiona
prostopadle do kierunku przesuwania
sie folii. Gdy maszyna pakujaca przesle
odpowiedni sygnat (na przyklad zada-
nie nanijesienia oznaczenia), nastepuje
docis$niecie glowicy drukujacej, tasmy
z tuszem i folii opakowania do rolki i roz-
poczyna si¢ drukowanie.

Zaleznie od zawarto$ci kodu, ktdry
ma by¢ nadrukowany, nastepuje pod-
grzanie wybranych elementéw glowicy.
Zetkniecie z nimi powoduje, ze barwny
tusz, ktérym nasaczona jest tasma (5),
zostaje przeniesiony na material opa-
kowania. Gdy tylko drukowanie zostaje
ukonczone, gtowica wraca do potozenia
poczatkowego.

Druk termotransferowy (TTO) jest
technologia drukowania, ktéra poza

Podawanie materiatu

przyjaznoécia dla operatora i calego
srodowiska produkcyjnego gwarantuje
takze czysto$¢ i porzadek. Nie uzywa
sie tu rozpuszczalnikéw, a odpady tasm
nie zawieraja substancji niebezpiecz-
nych, wiec mozna je usuwaé jak zwy-
kte $mieci. Drukarki termotransferowe
s3 fatwe w programowaniu i pozwalaja
na zmiang danych dla kazdego wydruku.

Glowica drukujaca o wysokiej roz-
dzielczosci umozliwia drukowanie tek-
stu, grafiki, numerdw partii, biezacych
dat i kodéw kreskowych.

W celu zmaksymalizowania wyko-
rzystywanej powierzchni ta§my kody
drukowane przy uzyciu technologii
TTO powinny by¢ na ogél ustawione
w kierunku zamknieé opakowania
(w poprzek).

Za wyjatkiem nadrukowywania
kodéw o duzej wysokoéci oraz zastoso-
wania drukarek, ktére posiadajg funk-
cje oszczedzania taSmy radialnej, pro-
stopadle ustawienie gtowicy drukujacej
w stosunku do toru ruchu opakowan
powodowaloby, ze przy innym kie-
runku drukowania cze¢$¢ taSmy pozo-
stalaby niewykorzystana. Dzieki funk-
cji oszczedzania tasmy radialnej firmy
maja do dyspozycji calg szerokos¢ tasmy,
przy czym pozycja nanoszenia kodow
na poszczegolnych produktach zmienia
sie¢ w zakresie wyznaczonym przez te¢
szerokos¢.

Drukarki TTO zapewniajg wysoka
rozdzielczo$¢, co jest jedna z ich najwiek-
szych zalet: najbardziej zaawansowane
urzadzenia tego typu sa w stanie uzyskac
gesto$¢ 300 punktéw na cal (DPI) lub 12
punktéw na milimetr.

Cechy i ograniczenia technologii
TTO. Kwestie do uwzglednienia
przy zakupie drukarki
termotransferowej

Drukarki TTO musza by¢ zinte-
growane z urzgdzeniami pakujacymi.
Dlatego przy zakupie drukarek TTO
powinno si¢ starannie rozwazy¢ kwe-
stie zintegrowania ich z nowymi lub ist-
niejacymi maszynami pakujacymi typu
Sflow-pack.

Mimo takiej samej funkcjonalno-
$ci maszyny pakujace typu flow-pack
poszczegdlnych producentdéw réznia si¢
budows, co moze powodowal koniecz-
no$¢ stosowania specjalnych wsporni-
kéw montazowych i innych akcesoriow.

Dlatego tak wazne jest znalezienie
firmy, ktorej doswiadczenie i oferta
akcesoriow umozliwig bezproblemowa
integracje.
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duktéw osiagnigcie codziennych celéw
produkeyjnych ma kluczowe znaczenie.
Dlatego nalezy dazy¢ do ograniczenia
lub catkowitego wyeliminowania nie-
planowanych przestojow. Z tego powodu
uwaga producentéw pieczywa powinna
kierowac si¢ ku drukarkom TTO, ktorych
konstrukcja zapewnia maksymalny czas
sprawnosci i niski faczny koszt posia-
dania. W poréwnaniu z urzadzeniami
bazujacymi na innych technologiach
znakowania drukarki TTO zapewniaja
najwyzsza niezawodno$¢ i maja niewiel-
kie wymagania w zakresie konserwacji.
Jednak tylko cze$¢ z nich potrafi
dodatkowo zmaksymalizowa¢ wykorzy-
stanie tasmy, co poza oszczedno$ciami
pozwala unikna¢ czestych przerw na
jej wymiane. Czas miedzy wymianami
mozna takze wydtuzy¢, stosujac tasmy
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z tuszem o wigkszej dtugosci. Ze wzgledu
na to, ze ich wymiana jest koniecznoscia
w kazdej drukarce TTO, najlepiej szu-
ka¢ urzadzen, w ktorych czynnos¢ ta jest
prosta do wykonania.

Ograniczenia predkosci przy
korzystaniu z technologii TTO

Tylko nieliczne wypieki sa pakowane
systemem flow-pack z bardzo wysokimi
predkosciami. Czasami jednak zdarzaja
sie przypadki, w ktorych predkosé¢ dzia-
tania drukarek TTO przestaje wystarczac.
Dla wigkszosci drukarek tego typu gra-
nicg mozliwosci jest predkos¢ liniowa
1000 mm/s i szybko$¢ pakowania prze-
kraczajaca 350 produktéw na minute.

Ograniczenie predkosci wynika przede
wszystkim z dtugo$ci cyklu drukowania,
czyli czasu, jaki jest potrzebny do utwo-
rzenia pojedynczego kodu i przygotowa-
nia si¢ do nanoszenia kolejnego nadruku.

Zapewnienie kontroli calego procesu
drukowania wymaga od drukarki TTO
przeprowadzenia szeregu czynnosci.
Moze to sprawi¢, ze w przypadku nie-
wielkich produktéw pakowanych z uzy-
ciem maszyn pakujacych typu flow-pack
okaze si¢ ona zbyt wolna.

Na liniach pakujacych systemem flow-
-pack mozna jednak stosowaé tez inne
technologie druku oznakowan.

Ciagly druk atramentowy (CIJ).
Zasada dzialania i korzysci
stosowania drukarek CIJ

W przypadku druku CIJ znaki formo-
wane s3 z pojedynczych kropelek tuszu.
Ruch produktéw lub materiatu opako-
wania umozliwia rozlozenie znakéw
w osi wzdluznej, a glowica drukujaca
kieruje kropelki tuszu w rézne punkty
na osi poprzecznej, aplikujac do nich
odpowiednie fadunki. Ten sposéb zna-
kowania najczesciej znajduje zastosowa-
nie przy drukowaniu kodéw alfanume-
rycznych, na przyklad dat waznosci czy
informacji o produkeji. Przy zastosowa-
niu odpowiednich tuszy i rozpuszczal-
nikéw drukarki tego typu moga obstu-
zy¢ niemal wszystkie rodzaje opakowan
i predkosci linii.

Drukarki CIJ s zasadniczo najbardziej
uniwersalnymi z wszystkich opisanych
w tym artykule cyfrowych rozwigzan do
znakowania. Mozna je stosowal z wie-
loma rodzajami opakowan oraz pracu-
jacych w zakladzie urzadzen.

Kwestie do uwzglednienia przy
zakupie drukarki CIJ

Ostatnie 5 lat przyniosto znaczny
postep w dziedzinie technologii CIJ. Jest
ona teraz znacznie bardziej niezawodna
i zapewnia dluzszy czas sprawnosci.

Wybierajac odpowiedni produkt,
nalezy siega¢ po drukarki cechujace si¢
tatwoscig i przewidywalnym harmono-
gramem konserwacji, ktére dodatkowo
zapewnig diugie okresy bezobstugowej
pracy.

Wybér wlasciwej drukarki nie ozna-
cza jeszcze skompletowania calego roz-
wigzania. Réwnie istotne jest wskazanie
odpowiedniego tuszu. Istnieje szereg
rodzajow tuszu przeznaczonych do sto-
sowania z réznymi rodzajami opakowan
i srodowisk produkeyjnych. Czes¢ z nich
to przyjazne dla §rodowiska produkty
dostepne w réznych barwach.

Cze$¢ to tusze wodoodporne, a inne
z kolei posiadajg szczegdlne wlasciwosci,
na przykfad sg widoczne w $wietle UV.

Dlatego przy wyborze odpowiedniego
tuszu trzeba bra¢ pod uwage jego rdzne
cechy. W tej sytuacji ogromne znacze-
nie ma korzystanie z oferty dostawcy,
ktory poza niezbednym doswiadczeniem

odréznieniu od TTO drukarki
WCIJ i systemy znakowa- =
nia laserowego moga nanosic¢
wydruk na opakowanie takze
przed rozpoczeciem B

pakowania produktu
i po jego zakoncze-

niu. Optymalna sytu- e

acja ma miejsce, jesli oznako-

wanie mozna nadrukowag, zanim folia
zostanie owinieta wokot opakowania,
poniewaz wtedy mozliwosci jej kontrolo-
wania sa najwieksze.

Nagroda za wktad pracy przy instalacji
glowic drukujacych CIJ lub systemu znako-
wania laserowego na maszynie pakujacej
typu flow-pack jest najwyzsza jakos¢ druku
i doktadne umiejscowienie oznakowania.

Istnieja dwie technologie druku cyfrowego pozbawione wiasciwych dla TTO
ograniczen predkosci linii, ktére moga sprosta¢ wymaganiom znakowania pro-
duktow pakowanych systemem flow-pack: CIJ i lasery.

Wiele
CIJ jest wyposa-

drukarek

zonych w niestan-
dardowo zamonto-
wane glowice, ktére
mozna na przykiad odchy-
li¢ pod katem 90°, co przydaje
sie podczas instalacji w maszy-
nach o niewielkiej ilosci wolnego
miejsca. Podobnie jest w przypadku dru-
karek laserowych - wielu producentéw
oferuje do nich akcesoria w rodzaju zespo-
16w odwracania wiazki czy specjalnych
uchwytéw przeznaczonych do integracji
z maszynami pakujacymi typu flow-pack.
Po zapakowaniu produkty sa zazwy-
czaj transportowane na przenosnikach
pozbawionych precyzyjnych prowadnic.

Zmiany pozycji produktu, na przykiad
w zakresie odlegtosci od glowicy druku-
jacej lub lasera, a takze zmiany predko-
$ci moga wpltywac na jakosc i ustawienie
nadrukow. Cho¢ nanoszenie nadrukow
na zapakowane produkty, ktére znajduja
sie juz na przenosniku, nie jest metoda
pozbawiong wad, to drukarki CIJ i systemy
znakowania laserowego toleruja pewne
odchylenia odlegtosci i zmiany dotyczace
podioza. Co wiecej, zintegrowanie dru-
karki z maszyna jest zazwyczaj tatwiejsze
w przypadku drukowania na przenosniku -
mniej tam innych urzadzen i przeszkadza-
jacych elementow.

Trzeba takze wspomnie¢, ze drukarki CIJ
i laserowe urzadzenia kodujace drukuja
najczesciej zgodnie z kierunkiem ruchu
folii i s3 ustawione réwnolegle z zamknie-
ciami opakowania (wzdtuznie). Okienko na
wydruk jest wiec bardzo waskie, co powo-
duje stalg koniecznos¢ ustawiania produk-
tow zawsze w tym samym potozeniu.
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zaoferuje kompleksowq oferte tuszy
umozliwiajaca spelnienie wymagan kon-
kretnego zastosowania.

Systemy znakowania laserowego.
Zasada dzialania i korzysci
stosowania systeméw znakowania
laserowego

W systemach znakowania laserowego
spotyka sie trzy sposoby nanoszenia
oznaczen na produkty: poprzez ablacje,
lub inaczej usunigcie wierzchniej war-
stwy materialu i odstoniecie warstwy
nizszej, poprzez wymuszenie zmiany
koloru materialu oraz poprzez wzbu-
dzenie tuszu w materiale Datalase®, ktére
powoduje zmiane jego koloru.

Znaki nanoszone za pomocg stero-
wanej (,rysujacej”) wiazki laserowej
s3 dobrze wypelnione. Oznakowania
tworzone ta metodg réznig si¢ wizu-
alnie od nadrukéw tworzonych przez
drukarki CIJ, gdzie znaki sg zlozone
z punktow.

Takie oznakowania sg rdéwniez
trwate. Wykazuja odporno$é na wiek-
sz0$§¢ $rodkéw $ciernych i rozpuszczal-
nikéw, a jedynym sposobem ich znisz-
czenia jest fizyczne usuniecie materiatu
opakowania.

Na koniec nalezy wspomnie¢ takze
o bardzo niskich kosztach eksploata-
¢ji, ktére sprawiaja, ze catkowity koszt
posiadania urzadzen opartych o te tech-
nologie zbliza si¢ do kosztu rozwigzan
wykorzystujacych druk atramentowy.
Jest to mozliwe dzieki brakowi materia-
téw eksploatacyjnych oraz matej czesto-
tliwosci przegladéw konserwacyjnych,
ktéra oznacza mniejsze koszty roboci-
zny i rzadsze przestoje.

Kwestie do uwzglednienia przy
wyborze systemu znakowania
laserowego

Integracja systemu znakowania
z maszyng pakujaca typu flow-pack
pozwala uzyska¢ optymalng wydajno$¢,
ale moze wymagacé zastosowania dodat-
kowych akcesoriéw w rodzaju zespotéw
obracania wigzki, specjalnych wspor-
nikéw montazowych i wyciggéw dymu.
Wybér dostawcy, ktory poza bogatym
do$wiadczeniem praktycznym zaofe-
ruje takze wlasciwe akcesoria, umozliwi
sprawng integracje systemu laserowego

z maszyng pakujaca typu flow-pack.

rukarki termotransferowe (TTO)

doskonale speinia swoje zadanie na
liniach pakowania systemem flow-pack
i sprawdzg sie w przypadku wiekszosci
produktéw.

Nie wymagaja one stosowania roz-
puszczalnikdw, nie powoduja niepo-
rzadku przy znakowaniu na elastycznej
folii, a nadruki nanoszone przy ich uzy-
ciu odznaczaja sie wysoka rozdzielczoscia.
Z kolei tam, gdzie predkosc¢ linii wykracza
poza mozliwosci urzadzen TTO, wiekszosé
wymagan sa w stanie speini¢ drukarki CIJ
i systemy laserowe. Urzadzenia do ciag-
tego druku atramentowego (CIJ) to naj-
bardziej uniwersalne z drukarek. Radza
sobie z niemal kazdym rodzajem opako-
wania i srodowiskiem produkcyjnym,

Istnieja trzy cyfrowe rozwigzania w zakresie znakowania, ktére s3 w stanie
spenié potrzeby wiekszosci linii pakowania wyrobéw piekarskich systemem
flow-pack. Sprawdzaja sie one zaré6wno w przypadku pakowania duzych tac
z ciastkami w tempie 95 produktéw na minute, jak i pojedynczych stodkich
wypiekow, gdzie predkosc¢ dochodzi do 400 produktéw/min.

ale wymagaja tuszy i rozpuszczalnikéw,
a jako$¢ nanoszonych przez nie ozna-
czen jest nizsza niz w przypadku dru-
karek laserowych i TTO. Nadruki lase-
rowe sa wyrazne i trwate, a ich jakosé¢
jest stabilna. Zuzywaja niewiele mate-
rialéw eksploatacyjnych, ale nie kazdy
rodzaj opakowania pozwala na ich
wykorzystywanie.

Kazdy proces pakowania przebiega ina-
czej, a wigzace sie z tym szczegdlne wyma-
gania moga powodowaé przewage jed-
nego rozwigzania nad drugim.

Dlatego tak wazne jest, aby przed
wybraniem najlepszego urzadzenia do
nanoszenia oznakowan rozwazy¢ wyma-
gania danego zastosowania i korzysci,
jakie zapewniaja poszczegdlne technologie.

Niestety, cho¢ szybko$¢ tych systemow
znakowania pozwala na stosowanie ich
na szybkich liniach, to nie kazdy rodzaj
opakowania jest przez nie obstugiwany.
W przypadku drukowania na folii meta-
lizowanej mozliwe jest zazwyczaj usunie-
cie warstwy laminowanej lub natozonego
na nig tuszu. Stosowanie lasera z folig
polietylenowg jest z kolei na ogét nie-
mozliwe. Istnieje takze mozliwos¢ sto-
sowania techniki druku odwréconego
na materiale Datalase® umieszczonym
miedzy dwiema warstwami laminowanej

folii. Material ten jest wtedy pobudzany
do zmiany koloru bez naruszania kté-
rejkolwiek z warstw laminatu. Pozwala
to unikna¢ stosowania systemow wycia-
gowych, ktdre zazwyczaj s koniecznym
wyposazeniem na liniach wykorzy-
stujacych ablacje. Kazde zastosowanie
powinno jednak podlega¢ indywidualnej
ocenie. ]

Videojet Technologies Sp. z 0.0.
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Przemiany na polskim rynku
maszyn pakujacych

Monika Gomoétka

Produkcja maszyn pakujacych jest jedna z wiodacych branz zastosowan robotéw, zaraz po przemysle
samochodowym. Aktualnie kazdy dostepny w sprzedazy produkt wymaga opakowania, ktore spetniaé¢ powinno
wiele funkcji jednoczesnie, m.in.: informacyjna, ochronng, marketingowa badz ekologiczna. Natomiast na
maszynach pakujacych spoczywa finalna odpowiedzialnosé w procesie produkciji. Ich zastosowanie z roku

na rok wzrasta, poczawszy od automatycznego pakowania produktéow kosmetycznych, farmaceutycznych

czy przemystowych, po uktadanie wedlin, seréw i owocéw w specjalnie przygotowanych opakowaniach.

ominujacy wspoélczesnie w calej

Europie ustréj kapitalistyczny,
oparty o swobodny obrét towaréw
i ustug oraz wolna konkurencje, odbija
sie na stylu zycia XXI wieku. Charakte-
ryzuje sie aktywnoscia cztowieka, kon-
sumpcjonizmem i nieustannym brakiem
czasu, co powoduje wzrost oczekiwan
konsumentéw wobec kupowanych pro-
duktéw. Stopniowe odchodzenie od tra-
dycyjnego modelu rodziny powoduje
zmiany przyzwyczajen i nawykéw kon-
sumentow, co nie pozostaje bez znacze-
nia w wielu dziedzinach przemystu.

Aktualnie wzrasta popularno$¢ trendu
zwanego convenience food — Zywnos¢
wygodna - przetworzona i tatwa do
przyrzadzenia lub praktycznie gotowa.
Moda zywieniowa polega na kupowa-
niu towardéw, ktére nie wymagaja duzo
czasu ani wysitku do przygotowania,
natomiast okres ich waznosci jest skro-
cony. Gromadzenie w lodéwkach lub
zamrazarkach zywnosci, ktérej przygo-
towanie jest czasochlonne, staje si¢ coraz
mniej popularne - na korzys¢ produk-
tow wygodnych i szybkich w uzyciu. Nie
bez znaczenia w zachodzgcych zmianach
pozostaja opakowania, ktérych wtasci-
wosci muszg spelnia¢ wymogi nowo
powstatych produktow.

Na polski rynek sukcesywnie wpro-
wadzana jest zywnos$¢ przetworzona,
wymagajaca jedynie odpowiedniej jako-
$ci opakowania, ktére utrzyma warto-
$ci odzywcze przez dlugi okres. Zazwy-
czaj do gotowych dan stosowane sg
specjalne tacki polistyrenowe, ktérych
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wystepowanie na rynku wigze si¢ bezpo-
$rednio z produkcja okreslonych urza-
dzen przemystowych, umozliwiajacych
zastosowanie nowych form opakowanio-
wych. Cho¢ liczba maszyn pakujacych
zywnos$¢ na tacki jest w Polsce wciaz nie-
wielka w poréwnaniu do innych typéw
urzadzen - ich liczba powoli, lecz syste-
matycznie wzrasta.
Rynek maszyn pakujacych jest jednym

z najwiekszych odbiorcéw komponen-
tow wysokiej technologii w uktadach ste-
rujacych, napedowych, automatach i pot-
automatach. Z tego wzgledu utrzymanie

sie na rynku, gdzie panuje silna konku-
rencja, umozliwia gtéwnie zastosowanie

nowoczesnej technologii i nowatorskich

rozwigzan produkcyjnych. Przystapie-
nie Polski do Unii Europejskiej z jednej

strony otworzylo droge rozwoju dla prze-
mystu maszynowego, z drugiej postawilo

wysoka poprzeczke dla $rednio zauto-
matyzowanych polskich firm, w szcze-
golnosci w zakresie funkcjonowania na

rynku wspdlnotowym. Spelnienie dyrek-
tyw UE, ktére zapewnia produkowanym

wyrobom prawo wprowadzenia na rynek
europejski, wyznacza polskim przedsie-
biorstwom nowe zadania, m.in. w zakre-
sie bezpieczenstwa uzytkowania i wyma-
ganej dokumentacji. Ponadto wzrosty
wymagania wobec analizy ewentual-
nego ryzyka w zakresie ochrony zdro-
wia i bezpieczenstwa uzytkowania, sys-
temoéw i komponentéw bezpieczenstwa

oraz tzw. deklaracji zgodnodci, czyli pod-
stawowych informacji o maszynie, ktére

powinny by¢ umieszczone w widocznym

miejscu na urzadzeniu badz w dolaczo-
nej ,,Instrukeji obstugi”. Wciaz rosnace
wymagania stawiane producentom
maszyn pakujacych mozna spetnié, sto-
sujac obowigzujace dyrektywy i poprzez
zastosowanie wysokich technologii. Przy
tworzeniu nowych urzadzen coraz cze¢-
$ciej siega sie po specjalistyczne sensory,
sterowniki, systemy wizyjne, nowoczes-
ne oprogramowanie, co zwigksza tech-
niczne mozliwo$ci maszyn pakujacych.
Ze spelnieniem wymagan okreslonych
przez dyrektywy wiaze sie oznakowanie
CE, ktore zwigzane jest z o§wiadczeniem
producenta potwierdzajacym spelnienie
zasadniczych wymogoéw unijnych.

Kierunki rozwoju - automatyzacja
i robotyzacja

Zdaniem fachowcow zaangazowanych
w branze¢ maszyn przemystowych, roz-
woj sektora bedzie zmierzat w kierunku
zautomatyzowania urzadzen w celu
optymalizacji obstugi i minimalizacji
czynnika ludzkiego w procesie produkeji.

Naturalnym kierunkiem rozwoju
kazdej technologii jest ciggla poprawa
parametrow w celu wyeliminowania
wszelkich wad i usterek w procesie eks-
ploatacji. Wyznacznikiem rozwoju rynku
maszyn pakujacych jest zwickszajaca si¢
z roku na rok automatyzacja i robotyza-
cja wszelkich dzialan zwigzanych z pro-
cesem pakowania.

Korzyséci wynikajace z tych czynni-
kéw w procesie produkcji przemawia-
ja same za siebie. Redukujg koszty pro-
dukeji i zatrudnienia, zwigkszajg poziom



Jarostaw Eagowski
HAVER&BOECKER POLSKA

Redakcja: - Czym kieruja sie Pan-
stwo przy produkcji maszyn?
JE.: - Naszym gléwnym celem
jest sprostanie oczekiwaniom klien-
téw, dlatego wstuchujemy sie w ich
potrzeby i szczegdélowo opracowujemy
kazdy projekt przed wdrozeniem. Ponadto

riaty, surowce i komponenty pochodzace
od czotowych producentéw. Projektujac
nasze maszyny, ktadziemy takze nacisk na
tatwa, intuicyjna obstuge, niezawodnosé
oraz wdrazamy rozwigzania utatwiajace
prowadzenie przegladéw i serwiséw.

R.: - Co Panstwa zdaniem ma znaczenie

dzie produkcyjnym?

JE.: - Konfekcjonowanie jest niezwykle
ztozonym procesem, gdzie nalezy polaczy¢
wiele istotnych elementow, jak doktadnosé¢

przy produkcji wykorzystujemy naj-
nowsze dostepne technologie oraz mate-

przy doborze maszyn pakujacych w zakla-

porcjowania, wydajnosc,
emisja hatasu, zapyle-
nie czy w przypadku
niektérych produk-
téw ochrona prze-
ciwwybuchowa.
Projektujac maszyne
pakujaca, przede wszyst-
kim nalezy skupi¢ sie na wia-
Sciwosciach produktu, ktére determinuija,
jaki system dozowania zostanie wykorzy-
stany. Konieczne jest takze uwzglednie-
nie warunkéw otoczenia, rodzaju opako-
wania i dostepnej przestrzeni w obszarze
instalacji.

R.: - Kto jest Panistwa gléwnym odbiorca?

JE.: - Od 1925 roku Haver & Boecker
dostarcza maszyny pakujace do wielu
branz i obszaréw produkcyjnych, przy
czym najwiekszy wolumen trafia do
cementowni, zaktadéw produkujacych
wysokiej jakosci chemie budowlang, zakla-
déw chemicznych i petrochemicznych oraz
do przemystu spozywczego. Wspdtpracu-
jemy z duzymi zaktadami produkcyjnymi,

jak réwniez z matymi i srednimi firmami
rodzinnymi.

R.. - Czy skupiaja sie Panstwo na
odbiorcach krajowych czy raczej na
zagranicznych?

Zaklad produkcyjny Haver & Boecker
zlokalizowany jest w Niemczech i to wia-
$nie rodzimy rynek jest gtéwnym odbiorca,
jednakze nasza marka rozpoznawana
jest na calym s$wiecie, dlatego maszyny
H&B pracuja niezawodnie na wszystkich
kontynentach.

R.: - Jak oceniaja Paristwo rynek maszyn
pakujacych na przestrzeni ostatnich lat?

JL.: - Znaszej perspektywy rynek rozwija
sie niezwykle dynamicznie, zaklady pro-
dukcyijne coraz czesciej inwestuja w nowo-
czesne technologie, pozwalajace na zauto-
matyzowanie procesu konfekcjonowania.
Klienci coraz wiekszy nacisk kitada na
doktadnos¢, wydajnosé oraz czystos¢ pako-
wania. Obserwujemy takze coraz wieksze
zainteresowanie opakowaniami z PE, ktére
powoli zastepuja worki papierowe.

jakoéci i bezpieczenstwa uzytkowania
oraz udoskonalaja wydajnos¢ i elastycz-
nos$¢ wytwarzania. Ponadto automatyza-
Cja usprawnia ergonomie pracy i higiene
pakowania.

W dobie zréznicowanych produktéow
i rosnacej liczby opakowan wymienione
zalety sg bardzo istotne dla procesu
wytworczego, w szczegolnosci w niedu-
zych halach produkcyjnych z oddziel-
nymi liniami pakujacymi. Wspomniane
udoskonalenia majg wplyw réwniez na
branze automatyki, bez ktorej wspolczes-
ny rynek maszyn pakujacych nie bylby
w stanie funkcjonowac.

Automatyzacja i robotyzacja procesu
produkcyjnego dotyczy przede wszyst-
kim paletyzacji, depaletyzacji, transportu
i sortowania produktéw. Wymagaja one
odpowiedniego oprogramowania, ktére
spetnia wiele funkcji - konfiguruje,
integruje i kontroluje system produk-
¢ji. Obecne oczekiwania wobec dostaw-
cOw czesci, podzespotdw, sterownikow,
napeddéw koncentruja sie na dostarcza-
niu produktéw i ustug o jak najmniej-
szej awaryjnosci oraz zamienno$ci

i kompatybilnosci najczeéciej stosowa-
nych elementdéw. Najistotniejsze dzia-
tania w tej dziedzinie to wspomaganie
programowania, wizualizacja procesu,
kontrola kolizji, jak réwniez kontrola
poprawnosci poszczegdlnych podzespo-
téw, przy odpowiednich pracach konser-
wacyjnych maszyny.

Automatyzacja i robotyka w przemysle
przejawia si¢ zastosowaniem urzadzen —
robotéw przemystowych. Pierwszy robot
zaprojektowany zostal w 1954 roku przez
Georgea Devola.

Jednak na ich powszechne i seryjne
zastosowanie trzeba bylo poczekaé do
lat 70., kiedy po raz pierwszy zastoso-
wano minikomputer i systemy wizyjne.
Obecnie roboty przemystowe stosowane
sa przez wiekszo$¢ duzych i rozwinietych
hal produkeyjnych, zastepuja cztowieka
w wielu czynnosciach, czesto dla niego
trudnych, niebezpiecznych czy nawet
niewykonalnych.

Rynek krajowy a miedzynarodowy
Krajowi producenci maszyn i urzg-
dzen przemystowych, chcac doréwnaé

konkurencji zachodniej, ze Stanéw Zjed-
noczonych i Japonii, aktywnie podejmuja
wyzwania. Przystosowuja si¢ do nowych
wymagan globalnej konkurencji i czgsto
rejestrujg dynamiczny rozwéj - na sku-
tek realizacji programéw strukturalnych,
wzrostu produkeji, zatrudnienia, inwe-
stycji, wprowadzania systemu zarzadza-
nia jakos$cig. Natomiast wspominajac
o trudnosciach i ograniczeniach swojej
dziatalnosci, méwig m.in. o braku mocy
przerobowych, niedostatecznie wykwa-
lifikowanej kadrze technicznej (brak
technologdéw, konstruktoréw, automa-
tykow, programistow). Przeszkoda jest
réwniez niedoinformowanie klientéw
o mozliwoéciach refundacji zakupu
maszyn z funduszy unijnych. W dal-
szym ciggu przydatng, lecz niedoceniang
forma inwestycji jest metoda leasingu.
Czes¢ polskich przedsigbiorcéw korzy-
sta z zaawansowanych maszyn bedacych
przedmiotem umowy leasingowej. Sek-
tor producentéw maszyn pakujacych na
$wiecie zdominowaly Niemcy, Austria
i Wlochy, dlatego w Polsce maszyny
w ramach leasingu pochodzg gtéwnie zza
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Pawel Pigtek
Polpak Sp. z 0.0.

Redakcja: - Czym Kkieruja

sie Panistwo przy produkcji
maszyn?

PP: - Przede wszystkim stu-
chamy Klienta. Nasze wieloletnie
doswiadczenie w produkcji maszyn, a tym
samym obecnos$¢ na 27 rynkach, pozwala
nam czesto nie tylko na fachowa porade
izaspokojenie potrzeb Klienta, ale takze na
przekazanie Klientowi informacji o tren-
dach aktualnie panujacych na zagranicz-
nych rynkach, modzie na rézne ksztatty,
wielkosci czy tez kolory opakowania.

R.: - Co Panstwa zdaniem ma znaczenie
przy doborze maszyn pakujacych w zakia-
dzie produkcyjnym?

PP: - Na pewno ich prostota, tatwosé
obstugi. Musza by¢ ,przyjazne” dla opera-
tora. Podzespoty, jakich uzywany do pro-
dukcji maszyny, sa z najwyzszej poiki, ale
tam, gdzie komponent moze by¢ inny, na

site nie stosujemy najlepszego,
aby cena byta dobrze skalkulo-
wana, czyli rozsadna, a jakosc¢
pozostata na tym samym
dobrym poziomie.

R.: - Kto jest Panistwa gtow-
nym odbiorca?

PP: - Firmy z branz rozumianych
jako ogoélnospozywecze, ale réwniez kosme-
tyczne, chemiczne, w tym producenci srod-
kow ochrony roélin, petfood, firmy tyto-
niowe, firmy produkujace komponenty
elektryczneiinne.

R.. - Czy skupiaja sie Panstwo na
odbiorcach krajowych czy raczej na
zagranicznych?

PP: - Od wielu lat sprzedaz na naszym
rynku utrzymuje sie na wysokim pozio-
mie przede wszystkim dzieki bardzo dobrej
jakosci naszych maszyn, odpowiedniemu
zapleczu serwisowemu i duzej elastycznosci
w podejsciu do Klienta. Obecnos¢ na rynku
przez prawie 25 lat, takze na wielu zagra-
nicznych rynkach, gtéwnie wschodnich,

pozwala nam na wzrost sprzedazy maszyn
takze na nowych rynkach zagranicznych

R.: - Jakie innowacje planuja Panstwo
wprowadzi¢ na rynek w najblizszym
czasie?

PP: - W tej chwili proponujemy Klien-
tom kompleksowe rozwigzania w zakresie
pakowania. Od pierwszego etapu, jakim jest
utworzenie opakowania, po konicowy, jakim
jest paletyzacja gotowych kartonéw zbior-
czych z jednostkowym produktem. Realizu-
jemy niestandardowe projekty dopasowane
do potrzeb produkcyjnych Klienta.

R.: - Jak oceniaja Panistwo rynek maszyn
pakujacych na przestrzeni ostatnich lat?

PP: - Zauwazalny jest wzrost zainte-
resowania kompletnymi liniami pakuja-
cymi, czyli najpierw pakowanie jednost-
kowe, uktadanie pakietow, wkiadanie do
kartonéw zbiorczych i na koncu paletyza-
cja. Obserwujemy réwniez wyrazny wzrost
zainteresowania nietypowymi opakowa-
niami, a wszystko po to, aby wyrézni¢ swoj
produkt na pétce.

zachodniej granicy - z Niemiec, gdzie
produkcja maszyn pakujacych i pozo-
stalych urzadzen stosowanych w prze-
mysle jest szczegolnie rozwinigta — naj-
lepsza w calej Europie.

Konkretne trendy ksztaltujace wyma-
gania stawiane producentom maszyn
pakujacych to m.in.: wzrastajaca liczba
produktéw (czesto trudnych do pako-
wania, wymagajacych skomplikowanych
linii produkcyjnych i rzadkich kompo-
nentéw), szybka wymiana modeli opako-
wan, krotkie serie i rosngca popularnoéé
opakowan PET.

Debiut rozwigzan w zakresie lek-
kiego przemystu maszynowego w Polsce
nastgpit z poczatkiem lat 90. ub.w. wraz
z duzym popytem na maszyny pakujace
dla produkgji spozywczej. Byly to najcze-
$ciej maszyny proste, o konstrukeji opar-
tej na ramie spawanej. Strategia produk-
cji oparta byta na tanich produktach dla
matych producentéw. Jednak $wiado-
mos¢ kosztow przestojow i eksploatacji
takich urzadzen coraz czgéciej sktaniata
uzytkownikoéw, aby inwestowaé w pod-
zespoly z wyzszej potki.
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Zapotrzebowanie na maszyny
pakujace

Pod wzgledem rodzaju opakowania
najwi¢kszym zapotrzebowaniem na
pakujace maszyny przemystowe ciesza
sie saszetkarki i kartoniarki zaréwno
poziome, jak i pionowe. Gléwne przy-
czyny dominacji wymienionych maszyn
tkwig w oszczednosci kosztéw produk-
¢ji, powszechnosci uzycia i tatwosci kon-
strukcji. Popyt na konkretne urzadze-
nie pakujace zalezy gléwnie od branzy,
w jakiej funkcjonuje przedsiebiorstwo.
Urzadzenia do pakowania najczesciej
kojarzg sie z przemystem spozywczym,
ze wzgledu na wrecz nieograniczong
liczbe pakowanych produktéw spozyw-
czych i wazng role marketingowa opa-
kowania. Saszetkarki i kartoniarki maja
szerokie zastosowanie w wielu branzach,
m.in. w spozywczej, kosmetycznej i far-
maceutycznej. Dla malych i $rednich
przedsiebiorstw, ktére wcigz stanowia
przewage na rynku krajowym, optymal-
nym rozwigzaniem sa maszyny paku-
jace o wielofunkcyjnym zastosowaniu,
ktére umozliwiaja obstuge - jesli nie

wielu - przynajmniej jednej grupy pro-
duktéw. Jak mozna zauwazy¢, zastosowa-
nie maszyny nie ogranicza si¢ do prze-
mystu spozywczego, mozliwe jest jej
uzycie rowniez przy $rodkach chemicz-
nych i produktach kosmetycznych.
Uniwersalne urzadzenia pakujace
obnizajg koszty serwisu i zmniejszaja
liczbe pracownikéw obstugujacych
maszyne¢. Popyt na konkretne maszyny
pakujace okreslany jest poprzez analize
rynkows, dlatego producenci muszg by¢
niezwykle wyczuleni na wszelkie zmiany
zachodzace w branzy. Aktualnie wiele
firm stosuje innowacyjne rozwigzania
i technologie, chcac uniknaé zastojow
produkcyjnych i spowolnienia rozwoju.
Wyijscie z sytuacji — cho¢ ryzykowne -
w perspektywie czasu okazuje sie opta-
calne, poniewaz w dobie silnej konku-
rencji, gdy automatyka i robotyka kréluja
na rynku urzadzen przemystowych, cze-
sto jedynie oryginalna i pionierska droga
prowadzi do sukcesu. ]

|E| Monika Gomoétka



Zagadnienie zwiekszenia wspotczynnika
tarcia pomiedzy ladunkiem a widitami

wozka widlowego w kontekscie

zwiekszenia wydajnosci

Pawet Zajac

1. Wstep

Zagadnienia tarcia, analizowane
w kontekscie przyczepnosci antyposliz-
gowej pomiedzy fadunkiem - w postaci
jednostki tadunkowej formowanej naj-
czesciej na europalecie — a widtami wozka
widlowego, jest bardzo istotne, poniewaz
dopuszczalna predkos¢ jazdy wozka na
zakrecie zalezy od wspolczynnika tar-
cia. Zbyt duza predkos$¢ moze dopro-
wadzi¢ do przesuniecia w trakcie jazdy
fadunku na widlach wézka i moze dopro-
wadzi¢ do wywrdcenia wozka widlo-
wego. Z punktu widzenia bezpieczen-
stwa zjawisko to jest wazne dla ochrony
zdrowia i zycia cztowieka. Ponadto z ta
tematyka wiaza si¢ zagadnienia budow-
lane, konstrukcji podlogowych. Prze-
sadne obnizanie predkosci jazdy wézka
skutkuje zmniejszona jego wydajnoscia.
Poszukuje si¢ zatem rozwigzan o duzym
wspotczynniku tarcia. Ten referat doty-
czy wstepnego rozeznania rozwigzan
spotykanych na rynku oraz ich analizy
pod katem opracowania nowej koncep-
cji zwigkszania wspotczynnika tarcia
pomiedzy fadunkiem a widtami.

1. Przeglad rozwiazan
antyposlizgowych dla wozkéw
widlowych

Blachy ryflowane wykonane s ze stali
zwyklej, nierdzewnej lub z aluminium
z odwalcowanym wzorem na jednej
ze stron. Wlasciwosci antyposlizgowe
s3 uzyskiwane dzieki nieregularnej
powierzchni, dodatkowo dzigki wypu-
klo$ciom woda nie zbiera si¢ bezposred-
nio na powierzchni styku blachy z obiek-
tami na niej ustawionymi. Na rynku jest
dostepnych wiele wzoréw ryflowan. Naj-
czesciej sg to tezki pojedyncze, podwojne

Streszczenie: Zagadnienie tarcia, przy-
czepnosci, antyposlizgowosci jest istotne
z kilku powodéw. Z punktu widzenia bez-
pieczenstwa zjawisko to jest wazne dla
ochrony zdrowia i zycia cztowieka, gdyz
znajduje zastosowanie w budownictwie,
w konstrukcjach podtogowych, schodach
i ptytkach ceramicznych. W motoryzacji
to zjawisko wykorzystuje sie¢ w oponach
przy zwiekszaniu przyczepnosci.

W logistyce i transporcie wtasciwo-
Sci antyposlizgowe majg coraz wigksze

znaczenie. Obecnie szuka sie sposo-
boéw transportu i manipulacji materiatami,
ktére bedg energooszczedne i czasoosz-
czedne. Odpowiednie zastosowanie ma-
teriatow antyposlizgowych pozwala za-
oszczedzi¢ czas, pienigdze i materiaty
poprzez optymalizacje proceséw trans-
portowych. W niniejszym artykule omé-
wiono ten problem.

Stowa kluczowe: systemy logistyczne,
energochtonnos¢

ElE THE ISSUE OF INCREASING THE COEFFICIENT OF FRICTION
BETWEEN THE LOAD AND THE FORKLIFT FORKS IN THE
CONTEXT OF INCREASING PRODUCTIVITY

Abstract: Issues of friction, anti-slip grip
is important for several reasons. From
a security standpoint, this phenomenon
is important for the protection of human
health and life as it is used in construction,
in the construction of flooring, stairs and
tiles. In the automotive industry this phe-
nomenon is used in the tire by increasing
the adhesion

The logistics and transport non-slip
properties are becoming increasingly

i pieciokrotne oraz pojedyncze okragle
lub kwadratowe wypustki. Blacha ryflo-
wana jest powszechnie stosowana jako
lekki materiat konstrukcyjny, z ktorego
wykonuje sie lekkie, wytrzymate i anty-
poslizgowe podlogi, podesty, schody.
Wysokie wilasciwos$ci estetyczne spra-
wily, ze s3 one réwniez wykorzystywane

important. Currently looking for ways to
transport and handling of materials that
are energy and time-saving. Appropri-
ate use of non-slip material allows you to
save time, money and materials by opti-
mizing transport processes. This article
discusses this problem.

Keywords: logistics systems, energy
consumption

w celach dekoracyjnych. Maja szerokie
zastosowanie w transporcie, przemy-
§le stoczniowym, budownictwie. Tabela
zamieszczona ponizej prezentuje wzory
blachy ryflowane;.

Surowce $cierne sa materiatami, ktére
posiadaja wlasciwosci zwiekszajace
sily tarcia. Sg to rdznego rodzaju pyty
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i proszki o matym przekroju ziarna, przy-

klejane do papieru, tektury lub tkaniny.

Rozwigzanie takie jest wykorzystywane

w ta$mach antyposlizgowych, papierach

$ciernych, szlifierkach lub w wierzchniej

cze$ci deskorolki (okleina - gripp).

Ze wzgledu na posta¢ papieru
$ciernego widocznego golym okiem
(powierzchnia bardzo chropowata) pota-
czenia migdzy materiatem zawierajacym
proszki $cierne a tadunkiem sg bardzo
mocne. Przykladowe materialy to elek-
trorund, weglik krzemu, proszki i pyly
metalowe.

Najczesciej spotykanym rozwigzaniem
zwigkszajacym wlasciwosci antyposliz-
gowe jest wykorzystywanie elastomerow
W postaci gumy.

Najpowszechniej stosowany jest kau-
czuk naturalny oraz syntetyczny. Sg
to polimery, ktére pod wpltywem sily
odksztalcajg sie, a po jej odjeciu powra-
cajg natychmiastowo do pierwotnej
formy. Tworzywa te nadaja si¢ do celow
przemystowych dopiero po przeprowa-
dzeniu procesu wulkanizacji, podczas
ktérego pod wplywem siarki ulegaja
usieciowaniu i uzyskuja strukture prze-
strzenng. W zaleznosci od dodatku siarki
uzyskuje sie gume miekka (2-4%), $red-
nig lub gume twardg - ebonit (30-50%).
Oprocz skladnika gtéwnego do gumy
dodaje sie substancje, ktore wplywaja
na wilasciwoséci uzyskanych elastome-
row. Sa to:

e wypelniacze (sadza, maczka kwarcowa,
kaolin);

e barwniki;

e plastyfikatory (rozszerzajg zakres tem-
peratury uzytkowej wyrobu);

e stabilizatory (zapobiegajg rozkladowi
tworzywa pod wplywem $wiatla, tem-
peratury i tlenu);

e $rodki elektrostatyczne (zmniejszaja
przyciaganie pylow przez wyrob);

e substancje smarne (nadaja gtadko$é
i polysk, zmniejszaja przyczepno$¢ do
formy);

e zmiekczacze [7].

Najczesciej uzywanym kauczukiem
syntetycznym jest polibutadien (np.
opona samochodowa) oraz polizopren,
gdyz maja wlasciwosci najbardziej zbli-
zone do kauczuku naturalnego.

Wiekszos¢ elastomeréw charaktery-
zuje sie dobrymi wlasciwosciami anty-
poslizgowymi i przyczepnymi, sg czesto

70 ¢ Nr1e2018r.

Tabela 1. Wzory blachy ryflowanej [3]
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Tabela 2. Zestawienie wiasciwosci gum uzyskiwanych z najczesciej stosowanych typow kauczu-

koéw, wg F. Freundenberga (1 - doskonata, 2 - bardzo dobra, 3 - dobra, 4 - wystarczajaca, 5 - zta) [8]

Wiasciwosci

stosowania

Wytrzymatosé
. 1 5 2 2 4 2
na zerwanie
Sprezystosé 1 1 2 4 5 4
Odpornosé na
- . 3 1 2 2 4
$cieranie
Odpornosé na
czynniki atmos- 5 5 4 5 3
feryczne i ozon
Odpornosé
: 5 5 4 4 3 4
cieplna
Elastycznosé na
. 1 1 3 2 3 4
zimno
Przepuszczalnosé
3 4 4 2 4 1 2
gazow
Temperatura

diugotrwatego 100 | 100 | 120 | 110 | 130 | 120

w
w
w
w
w
N
N
w
N

140 | 130 | 170 | 160 | 130 | 130 | 200 | 210 | 180

stosowane w tego rodzaju rozwigzaniach.
W zaleznosci od oczekiwanych efek-
tow mozna wybraé rodzaj gumy, ktéry
posiada wymagane wiasciwosci. Aby
doktadniej opisa¢ wlasciwosci elastome-
réw, postuzono sie zestawieniem wedlug
Freunderberga w postaci tabeli 2.

Jednakze w prototypowym rozwigza-
niu opisywanym w pracy wykorzystano
poliuretan 75Sha.Wybér tego kompo-
nentu uzasadnia duza dostepno$¢ ryn-
kowa i szeroka gama mozliwosci jego
wykorzystania w przemysle. Ponadto ela-
stomer poliuretynowy wykazuje dobra
przyczepnosé, sprezystosé, odpornosé na
temperature, $cieranie, starzenie sie, che-
mikalia. Wlasciwosci poliuretanu firmy
Chester Elastomer 75F oraz 75T obra-
zuje zamieszczona tabela 3.

Poliuretan pomimo wlasciwosci anty-
poslizgowych jest wykorzystany jako
lepiszcze dla korundu, ktéry dodatkowo

zwieksza wlasciwosci cierne i antyposliz-
gowe dla zaprojektowanej naktadki na
widly. Korund przez swoje cechy cha-
rakterologiczne jest skrawnym ziarnem
$ciernym o bardzo wysokiej twardo-
$ci i trwalosci. Charakteryzuje sie duza
wytrzymaloscig mechaniczng oraz wyso-
kim przewodnictwem cieplnym i elek-
trycznym, dzigki czemu moze by¢ wielo-
krotnie uzywany. Jego wysoka twardo$¢
powoduje, ze jest stosowany jako mate-
rial cierny.

Guma ryflowana faczy wlasciwosci
antyposlizgowe gtadkich ptyt gumo-
wych oraz konstrukcji w postaci ryflo-
wan dodatkowo polepszajacej te wia-
$ciwo$ci. Latwo$¢ formowania gumy
daje mozliwo$¢ wykorzystania bardzo
wielu wzoréw ryflowan. Z takiej gumy
wytwarza si¢ miedzy innymi wycieraczki
domowe i dywaniki samochodowe,
podlogi gumowe w stajniach, ta$my



Tabela 3. Wiasciwosci poliuretanu [www.chester.com.pl, data dostepu 20.03.2014 r]

Chester Elastomer

Konsystencja
Kolor
Proporcje mieszania * Baza: Reaktor

Maksymalny czas przydatnosci
po wymieszaniu w temp. 20°C [min]

Czas wstepnego utwardzania w temp. 20°C [h]
Pelna odpornosé chemiczna w temp. 20°C [dni]
Dopuszczalna temperatura pracy na sucho [°C]
Twardos¢ DIN 53505 [°ShA ]

Wytrzymato$é na rozcigganie ISO R 1798 [MPa]
Wydtuzenie zrywajace ASTM 412-61 T [%]

Wytrzymatos¢ na scinanie dla podtoza
stalowego ISO 4587 [MPa]

Gestosc [g/cm?]

Wielkosé opakowania [kg]

75F 75T
ptynna
ciemnoszary
11 11
10 15
5 5
7 7
120 120
ca.75 ca.75
35 35
350 320
45 45
1,22 1,22
2x0,05
01
0,2

Tabela 4. Wzory ryflowan [www.sklep-guma.pl, data dostepu 20.03.2014 r]
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Tabela 5. Przyklady rozwiazan antyposlizgowych w logistyce [Zrédio: opracowanie wiasne]

Dystrybutor
/producent

Materiat

Konstrukcja

antyposlizgowe, przyklejane np. na scho-
dach. Tabela 4 zamieszczona ponizej
obrazuje podstawowe wzory ryflowan.

2. Rozwiazania antyposlizgowe
stosowane w logistyce

Logistyka to nauka nastawiona na
optymalizacje kosztéw, oszczednosci
czasu, energii oraz zasobow. Zagad-
nienie antyposlizgowosci jest kolejng
niszg w logistyce, ktéra moze przyczy-
ni¢ si¢ do ograniczenia zuzytego czasu
i pieniedzy. W tej sytuacji oszczedno-
$ci te wiaza si¢ z ograniczeniem zaso-
bow opakowaniowych i stabilizujacych,
jak np.: stretch folie; z czasem pracy
wymaganym do dodatkowego zabezpie-
czenia tadunku oraz zwigkszonym bez-
pieczenistwem ladunku. Pozwalaja na
lepsze wykorzystanie sprzetu manipula-
cyjnego, dzieki czemu skracane sg cykle
przetadunkowe.

Rysunek 1 przedstawia schemat dotych-
czasowych rozwigzan w tym zakresie.
Aby dodatkowo przyblizy¢ problematyke
zagadnienia, zostala zamieszczona tabela
5, ktéra ukazuje rozwiazania antyposli-
zgowe stosowane w logistyce.

Obok znajduje si¢ krotka charaktery-
styka kazdego z wymienionych w tabeli
elementéw wraz z identyfikacja wizualna.
Przekladki antypoélizgowe z papieru
powlekanego moga by¢ stosowane
w branzy logistycznej, farmaceutycznej,

Miejsce
oddzialywania

Przektadki antyposlizgo-
1 . it ) kg Logispak Pai ek Arkusze 74 cm x 114 cm, 80 cm x 119 cm paleta - fadunek,
we z papieru powleka- ogispa apier powlekan
L=l > e Y v oraz 100 cm x 119 cm fadunek - fadunek
nego
s . podtoze - paleta
Maty antyposlizgowe X Pianka PE, EVA, Rola maty: 500 cm x 12,5 cm x 0,8 cm, 500 cm x
2 Logispak paleta - tadunek
ASR PUR 25 cm x 0,8 cm, 500 cm x 15¢m x 0,3 mm
fadunek - tadunek
Worki antyposlizgowe Tworzywo
3 v g Logispak/Abrafol o Worki tadunek - tadunek
ABRAFOL sztuczne
X Substancja dostepna w beczkach i kanistrach
L Substancja wod- .. L L
4 GrippFix H.Rand GmbH o réznej pojemnosci, nanoszona dozownikiem lub tadunek - tadunek
no-rozpuszczalna .
rolkami na tadunek
X X Naktadki naktadane na zakonczenie widet, X )
5 ForkGrips ForkGrips Guma . widty wozka - paleta
w petni gumowe ok. 20 cm x 10 cm x 1 cm
Naktadki z blachy SJF Material Naktadki z blachy ryflowanej, zaktadane na tylna X ;
6 i i Blacha ryflowana . widty wozka - paleta
ryflowanej Handling czes¢ widet ok. 40 cm
Widty z oktadzing Vetter Poliuretan, Widly pokryte materialem antyposlizgowym, X )
7 o . S widty wézka - paleta
antyposlizgowa Polska Sp. z 0.0. GrippFix cate lub wybrane czesci
Naktadki ochronne - Tworzywo Naktadki na widty pokryte tworzywem X ;
8 X . Emporo widty wozka - paleta
widly antypostizgowe sztuczne sztucznym
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E— spozywczej, ceramicznej, matego AGD.
antypodlizgowe Stabilizujg tadunek i umozliwiajg dokla-
w logistyce danie kolejnych warstw na palecie. Sg
wielokrotnego uzytku i stanowig alterna-
tywe dla stretch folii. Dostepne w grama-
turach; 65 g/m?, 110 g/m? oraz 270 g/m”.
Maty antyposlizgowe stuza do zabez-
Konstrukcja Materiat mﬁjzsigfywama pieczenia ladunku w transporcie. Moga
by¢ wykorzystane jako przekladki mie-
dzy warstwami fadunku lub jako podtoze
dla palety w transporcie. Sa wielokrot-
nego uzytku, a ich wspdtczynnik tarcia
top=0,7-0,8.
Worki antyposlizgowe Abrafol s3
przekadka :;3;3’_:’;0 p?alzt:nek ;vvykgnane z tworzywa §ztuc?r.1eg.o.
spolpracuja one ze sobg i stabilizujg
tadunek przy przechylaniu. Worki sa
Substancja Substancja wodoodporne i zachowujg swoje wla-
nanoszona ptynna szybko tadunek L . . . .
e fadaiale krystalizujaca - tadunek $ciwosci w przypadku wilgoci, kurzow
i niskich temperatur. Nadaja sie do recy-
klingu i ponownego uzycia.
Osprzet_ GrippFix jest plynna lepka sub-
zf,aa'giﬁfy Proszki cierne stancja, zwiekszajaca przyczepno$é
widtowych tadunku. Jest to opatentowana sub-

stancja wodnorozpuszczalna. Gripp-
Rys. 1. Rozwigzania antyposlizgowe i stabilizujace tadunek w logistyce (opracowanie wtasne) Fix moze bYé stosowany na tadunki

Worek Papier Widty wézka
- paleta

a)

-.’{TF\llrt

Rys. 2. a) Przektadka antyposlizgowa - Materiaty promocyjne LOGISPAK [Zrodio: www.logispak.pl, data dostepu 01.04.2014 r];
b) Mata antyposlizgowa - Materiaty promocyjne LOGISPAK [Zrédio: www.logispak.pl, data dostepu 01.04.2014 r;
c) Worki antyposlizgowe Abrafol [Zrédio: www.abrafol.com, data dostepu 01.04.2014 r.]

Rys. 3. Substancja wodnorozpuszczalna firmy GrippFix [Zrédto: www.stefa-pack.eu, data dostepu 15.04.2014 r]
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Rys. 4. a) Naktadka ForkGrips [Zrédio: www.forkgrips.com, data dostepu 15.04.2014 r.];
b) Naktadka z blachy ryflowanej [Zrédio: www.sjf.com, data dostepu 15.04.2014 r]

w opakowaniu papierowym, kartono-
wym oraz z tworzyw sztucznych. Jest
aplikowany w matych ilo$ciach na tadu-
nek przed paletyzacja. W czasie trans-
portu tadunek zachowuje wiasciwosci
antyposlizgowe, w czasie depaletyzacji
i po niej substancja GrippFix nie zosta-
wia pozostalosci.

ForkGrips jest opatentowanym roz-
wigzaniem przedsiebiorstwa z siedzibg
w USA w stanie Michigan niedaleko
Detroit. Jest to naktadka z elastomeru
zaktadana na koncows czes$¢ widet. Jedna
para nakltadek kosztuje 67,97 $. Jest to
pomocne narzedzie przy roztadowywa-
niu naczep. Zostato opracowane z mysla

o podciagganiu tadunku koncéwka widet
do krawedzi naczepy, bez ingerencji pra-
cownika i recznej manipulacji tadun-
kiem lub przy wykorzystaniu tanicuchéw
lub lin.

Naktadka z blachy ryflowanej w for-
mie wypustek na tylng cze$¢ widet - SJF
Material Handling Equipment z siedzibg

reklama
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a)

Pokryta catfa czesc
nosna widty
(tylko dla widet

b)

Pionowa belka widty

Pokryta tylko gorna
strona czesci nosnej widty

pokrytych metalem) -_—

Rys. 5.a) i b) Projekt widet z oktadzina antyposlizgowa VETTER Polska Sp. z 0.0. [Zrédio: www.vetter-polska.pl, data dostepu 15.04.2014 r]

w USA w stanie Minnesota w Winsted —
przedsigbiorstwo zajmuje sie zakupem,
sprzedazg i instalowaniem systemoéw
magazynowych, regaléw, przenosnikow.

Firma VETTER Polska Sp. z o.0. pro-
ponuje widly bezposrednio pokryte
materialem antyposlizgowym. W tym
przypadku jest to poliuretan lub mate-
riat GrippFix. Firma ma siedzibe w miej-
scowosci Koécian w wojewddztwie Wiel-
kopolskim. GrippFix to opatentowana
substancja antyposlizgowa, wodnoroz-
puszczalna, zabezpieczajaca tadunek
przed przesuwaniem si¢ w plaszczyznie
poziome;j.

Emporo - nakladki ochronne antypo-
$lizgowe wykonane z tworzywa sztucz-
nego. Zapewniaja ochrone tadunku
i widel. Chronig tadunek przed ze$liz-
nieciem, ttumia hatlas i sa odporne na
zuzycie.

reklama

3. Rozwazania koncepcyjne
Celem niniejszej pracy jest opracowa-
nie rozwiazania pozwalajacego zwiekszy¢
efektywno$¢ wozka widtowego poprzez
zwiekszenie wspolczynnika tarcia
oddzialujacego miedzy widtami woézka
widtowego a fadunkiem przez niego prze-
wozonym oraz opracowanie konstrukcji
wspomagajacej. Wlasciwos$ci konstrukeji
z powierzchnig antyposlizgowa:
e podwyzszona amortyzacja fadunku;
e zmniejszenie wibracji;
o zwiekszone bezpieczenstwo tadunku,
zwigzane ze zsunieciem si¢ palety
z widel;
e mozliwo$é szybszej
tadunkiem;
e skrocenie czasow przejazdow wozkow;
o wlasciwosci elektrostatyczne;
e rowki odprowadzajace wodg (np. praca
w deszczu);

manipulacji

Rys. 6. Naktadki ochronne - przedtuzki anty-

poslizgowe [Zrédio: www.emporo.pl,
data dostepu 15.04.2014 r]]

e ochrona widet przed zuzyciem;

e mniejsza emisja dzwieku;

e konstrukeja blokujaca palete moze by¢
wykorzystana jako hak przyciagajacy
palete z trudno dostepnych miejsc.

Obszar zastosowan widet z powierzch-
nia antyposlizgowa:

Skontaktuj sig z nami:
www.tworzywa.org

e-mail: redakcja@tworzywa.org

85-758 Bydgoszcz, ul. Przemystowa 8 bud.8
tel. 52 343 73 35, fax 52 561 02 37

Portal branzy tworzyw

tworzywa.org
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e fadunki wymagajace podwyzszonego
poziomu bezpieczenstwa podczas
manipulacji (np. porcelana, dziela
sztuki w muzeach);

o tadunki o wysokiej wartoéci (np. sprzet
elektroniczny);

e miejsca zagrozone oddzialywaniem
elektrycznosci (elektrownie);

e tadunki wymagajace dodatkowych
zabezpieczen (tafle szkla, arkusze
blachy);

e miejsca, gdzie sa stosunkowo duze
dystanse pokonywane przez wozki
(np. centra logistyczne, kooperujace
firmy w specjalnych strefach ekono-
micznych, przedsi¢biorstwa o duzej
powierzchni);

e place manewrowe o uszkodzonej i nie-
réwnej nawierzchni lub z licznymi
podjazdami i zjazdami.

4. Materialy cierne

Materialy cierne s to materialy skon-
struowane w taki sposob, aby zwigk-
szy¢ standardowy wspotczynnik tarcia
w ukladach tribologicznych, w ktérych
konieczne jest sprzezenie cierne lub wy-
tracanie energii. Zazwyczaj materia-
ty cierne wystepuja w postaci oktadzin,
ale spotyka si¢ je réwniez w postaci mo-
nolitycznej. Nastepuje ciagly rozwoj
tych materiatéw, wraz z rozwojem ma-
szyn i urzadzen, ktore sg konstruowane
w taki sposdb, aby wytrzymywaly coraz
wieksze obcigzenia, predkosci i sily na

nie wplywajace. Wiasciwosci, ktérymi

powinny charakteryzowac¢ si¢ materialy

cierne:

e powinny wykazywaé jak najwieksze
tarcie, a wspodtczynnik tarcia powi-
nien mie¢ stalg warto$é, we wspot-
pracy z przeciwelementem;

e material cierny powinien by¢ trwaly
i nie zuzywac sie bardzo szybko, ale
réwniez nie niszczy¢ elementu, z kto-
rym wspolpracuje;

e powinien by¢ stabilny wymiarowo
i odporny na warunki otoczenia;

e powinien dobrze przewodzi¢ ciepto
tarcia;

e powinien by¢ stabilny mechanicz-
nie i chemicznie w szerokim zakresie
temperatur oraz odporny na czynniki
chemiczne.

Materialy cierne dzieli si¢ na meta-
lowe i niemetalowe, przy czym meta-
lowe sa rzadko stosowane, gltéwnie
w wezlach, w ktorych jest znaczny wzrost
ciepla. Zazwyczaj zastosowanie znaj-
duja kompozyty niemetalowe. Budowa
ciernych kompozytéw niemetalowych
sktada sie z:

e sktadnikow wiodknistych, ktore pet-
nig role szkieletu i rdzenia kompo-
zytu, dzieki nim materiat otrzymuje
odpowiednig wytrzymato$¢ mecha-
niczng i cieplng. Jako tego sktadnika
uzywa si¢ wlokien azbestowych, zuz-
lowych, szklanych i innych, a oprécz

tego welny stalowej, drutéw stalowych,
aluminiowych lub miedzianych;

e srodki wigzace stuza do zwigzania
wszystkich materialéw kompozytu
w jedna caloéé. Role tych srodkéw
pelnia kauczuki i zywice syntetyczne,
odporne na cieplo i niewplywajace na
wspotczynnik tarcia.

Najpowszechniej stosowany jest kau-
czuk naturalny oraz syntetyczny. Sa
to polimery, ktére pod wplywem sily
odksztalcaja sie, a po jej odjeciu powra-
caja natychmiastowo do pierwotnej
formy. Tworzywa te nadajg si¢ do celow
przemystowych dopiero po przeprowa-
dzeniu procesu wulkanizacji, podczas
ktérego pod wplywem siarki ulegaja
usieciowaniu i uzyskujg strukture prze-
strzenng. W zalezno$ci od dodatku siarki
uzyskuje sie gume miekka (2-4%), $red-
nig lub gume twardg — ebonit (30-50%).
W zaleznos$ci od oczekiwanych wiasci-
wosci mozna dobra¢ odpowiedni §rodek
wiazacy. Tabela 6 obrazuje odporno$é
tworzyw na czynniki chemiczne.

Ostatnim sktadnikiem kompozytéw
tego rodzaju sg wypelniacze, majace na
celu polepszy¢ wlasciwosci kompozytu.
W zaleznosci od rodzaju wykorzysta-
nego wypelniacza majg one wplyw na
tarcie, zuzywanie sie, odpornos¢ cieplna,
wlasnosci mechaniczne. Sa to réz-
nego rodzaju zwigzki mineralne, tlenki
metali i niemetale. Najcze$ciej stosowane

reklama
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skladniki wypelniajace maja wplyw na

takie czynniki, jak:

e wspdlczynnik tarcia (elektrorund, kar-
borund, azbest);

e stabilizacja wspdtczynnika tarcia (gra-
fit, sadza, maczka cyrkonowa);

e odprowadzanie ciepta (grafit, proszki,
opilki i granulaty metali);

e odporno$¢ cieplna (baryt, azbest, mika
ekspandowana);

e wlasno$ci mechaniczne (sadza, baryt,
druty metalowe i tlenki magnezu);

e odporno$¢ na zacieranie (baryt,
proszki i granulaty metali);

e odpornos¢ na zuzycie (grafit, tlenki
magnezu, baryt);

e zdolnos¢ do oczyszczania powierzchni
przeciwelementu (tlenek chromu,
czerwien zelazowa);

e wytrzymalto$¢ na rozcigganie (mika
ekspandowana);

e wlasciwoéci przetworcze (kreda,
maczka mineralna, tlenki zelaza).

Oprocz sktadnika gtéwnego do gumy
dodaje sie substancje, ktore wptywajg na
inne wlasciwos$ci uzyskanych gum, sg to:
e barwniki;

e plastyfikatory (rozszerzajg zakres tem-
peratury uzytkowej wyrobu);

o stabilizatory (zapobiegajg rozkladowi
tworzywa pod wplywem $wiatla, tem-
peratury i tlenu);

e $rodki elektrostatyczne (zmniejszaja
przyciaganie pyléw przez wyrob);

e substancje smarne (nadaja gtadko$é
i polysk, zmniejszaja przyczepno$¢ do
formy);

e zmigkczacze.

5. Badania wlasne

Proponowane rozwigzanie to kon-
strukcja mechanicznie blokujaca tadu-
nek oraz zwigkszajaca standardowy
wspolczynnik tarcia miedzy fadunkiem
paletowym a widlami wézka widtowego.
W niniejszym rozdziale zostanie zapre-
zentowany projekt konstrukcyjny majacy
zwiekszy¢ wlasciwosci antyposlizgowe.
Zostal on zaprojektowany w programie
SolidWorks.

Ponadto w pracy wykorzystano
Metode Elementéw Skonczonych, ktora
stuzy do rozwigzywania ukladéw réwnan
rézniczkowych. Wymieniona metoda
opiera si¢ na podziale dziedziny na skon-
czone elementy, dla ktérych rozwiazanie
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Tabela 6. Odporno$¢ réznych gum na czynniki chemiczne wg F. Freundenberga [11]
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jest przyblizone przez konkretne funkgje.
Za pomoca Metody Elementéw Skon-
czonych w mechanice komputerowej
mozna zbada¢ wytrzymato$¢ konstruk-
¢ji, symulacje odksztatcen, naprezenia,
przemieszczenia, przepltyw ciepla, prze-
plyw cieczy, dynamike, kinematyke i sta-
tystyke maszyn, jak réwniez oddzialy-
wania elektrostatyczne. Obliczenia MES
moga by¢ przeprowadzane w przestrzeni
dwuwymiarowej lub tréjwymiarowe;.
Podstawowg zaleta MES jest mozliwo$¢
uzyskania wynikéw dla skomplikowa-
nych bryl, dla ktérych niemozliwe jest
przeprowadzenie obliczen analitycz-
nych. Oznacza to, ze dane zagadnie-
nie moze by¢ analizowane w pamieci
komputera bez konieczno$ci budowa-
nia fizycznego modelu, co znacznie ula-
twia proces projektowania. Podziat ele-
mentu na coraz mniejsze obszary daje
zazwyczaj dokladniejsze wyniki obliczen,
ale skutkuje to zwiekszonym zapotrze-
bowaniem na moc obliczeniowg kom-
putera. Jednak nalezy zalozy¢ bledy
obliczenn wynikajace z wielokrotnych
przyblizen przetwarzanych wartosci.
Jesli obszar sklada si¢ z bardzo duzej

iloéci elementdw, ktdre maja nieliniowe
wlasnosci, wtedy analizy zostaja odpo-
wiednio modyfikowane w kolejnych ite-
racjach tak, aby ostateczne rozwigzanie
bylo poprawne. Celem minimalizacji
tych btedéw pomiedzy réznymi wersjami
tego samego problemu stosuje si¢ jedna-
kowa dyskretyzacje problemu tak, aby
ewentualne bledy zaokraglen byty takie
same, a przypuszczalne réznice w obli-
czeniach wynikaty rzeczywiscie ze zmian
wlasciwoéci materiatu. Symulacje MES
nie mogga si¢ odbywal w czasie rzeczy-
wistym, poniewaz dla bardzo ztozonych
uktadéw obliczenie danego problemu
moze by¢ bardzo czasochtonne. Ponadto
warto$ci obliczone Metodg Elementow
Skonczonych moga by¢ naznaczone ble-
dami, ktorych wartos¢ zalezy od zalozen
przyjetych podczas stawiania problemu,
jak réwniez i dokladno$ci dostepnych
danych. Dlatego tez nalezy dane obli-
czone zweryfikowaé¢ z danymi zmie-
rzonymi na rzeczywistym urzadzeniu
lub uktadzie [12].

Obok zostaly dodane rysunki
modelu nakladek na widly z zabezpie-
czeniem antyposlizgowym wykonane



w programie SolidWorks. Na podstawie
modelu tréjwymiarowego urzadzenia
zostala przeprowadzona analiza Metoda
Elementéw Skonczonych oraz wymie-
niony model zostal przeksztalcony na
rysunki techniczne. Ponadto na podsta-
wie rysunkow technicznych zostat wyko-
nany dzialajacy prototyp, aby potwierdzi¢
stuszno$¢ zalozen projektu. Zalozeniem,
na podstawie ktorego zostala przepro-
wadzona analiza, bylo przeprowadzenie
proby wytrzymato$ciowej nacisku palety
z tadunkiem na element blokujacy ja
fizycznie. Zalozony nacisk na blokade to
10 000 [N].
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Dalej zaprezentowano analiz¢ wytrzy-
malosciowa blokady mechanicznej
wykonang w programie SolidWorks
Simulation. Na rysunku 8 zostala zapre-
zentowana cze$¢ poddana analizie.

Whioski

Przeprowadzone poszukiwania opra-
cowanych i opisanych rozwigzan tech-
nicznych, zwigkszajacych wspotczynnik
tarcia pomiedzy widtami wézka widlo-
wego a tadunkiem, po analizie przypad-
kéw pozwolito sformutowaé wstepna
koncepcje innowacyjnych widet, cha-
rakteryzujacych sie zwiekszonym

Rys. 7. Naktadka
antyposlizgowa
zainstalowana na
widle woézka widto-
wego z europaleta
rzut izometryczny
widok od tytu
[Zrédio: wykonanie

wlasne]
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Rys. 8. a) Naprezenia zredukowane wg Misesa; b) analiza przemieszczenia; ¢) analiza odksztatcen;

d) sprawdzenia zmeczenia; SolidWorks [Zrédio: wykonanie wiasne]

wspolczynnikiem tarcia. Dalej przepro-
wadzono dla nowej koncepcji obliczenia
weryfikujace kierunek rozwazan. Obli-
czenia potwierdzity stuszno$¢ rozwigzan.
Prace bedg dalej kontynuowane: zostanie
opracowana petna dokumentacja tech-
niczna oraz wykonany prototyp.
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Globalny sposoéb identyfikacji
wariantow produktow

Agata Horzela

Masowa personalizacja produktéw stala sie sporym wyzwaniem dla ich prawidtowej identyfikacji.
Coraz wieksza koniecznos¢ dopasowania produktu do indywidualnych wymagan odbiorcy wynika

ze sposobu osiggania przewagi konkurencyjnej wzgledem innych podmiotéw na rynku. Personalizacja
jest obecnie stosowana na szeroka skale i nie dotyczy tylko dobr luksusowych czy tych produkowanych
na specjalne zaméwienie klienta. Obecnie nawet przedmioty codziennego uzytku moga by¢ w pewnym
stopniu dopasowane do odbiorcy, np. poprzez nadanie im imion czy cechy charakteru.

oza spersonalizowanymi produktami
mamy réwniez spora grupe towaréw,
ktére ulegaja ciaglym, jednak minimal-
nym modyfikacjom. Modyfikacje te nie
sg istotne z punktu widzenia uczestni-
kéw tafcucha dostaw i zazwyczaj nie
wymagajg zmiany numeru GTIN! na
produkcie. Mogg one jednak wptywa¢ na
decyzje zakupowe klienta ostatecznego,
a tym samym moze istnie¢ potrzeba ich
odrebnej identyfikacji, np. poprzez ozna-
czenie ich dodatkowym identyfikatorem.
Wyzwaniem jest tez sprzedaz wielo-
kanatowa tego typu jednostek. Klienci
kupujacy przez internet, ze wzgledu na
brak mozliwosci bezposredniego poréw-
nania produktéw, jakie ma miejsce pod-
czas tradycyjnych zakupéw, oczekuja
wiarygodnej, dokfadnej i bardziej szcze-
golowej informacji o przedmiotach,
ktére kupuja. Brak doktadnych informa-
¢ji na temat danego produktu czy jego
wariantu ogranicza §wiadome podej-
mowanie decyzji zakupowych, a czesto
nawet skutkuje rezygnacja z zakupow.
Stajac naprzeciw tym i innym wyzwa-
niom zmieniajacego si¢ sektora sprze-
dazy detalicznej, organizacja GS1 uru-
chomita projekt, ktéry w pierwszej fazie
mial na celu uproszczenie dotychcza-
sowych zasad nadawania globalnych
numeréw GTIN. Obowigzujace obecnie
standardy znakowania jednostek handlo-
wych sg efektem kilkumiesiecznej pracy
globalnej grupy roboczej o nazwie Uni-
quelD, zlozonej z przedstawicieli 25
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firm z calego $wiata (m.in. PepsiCo,
Nestlé, COREAL, P&G, Unilever, Ebay,
Google, Alibaba.com, TESCO, Wal-
mart, Carrefour, MetroGroup). Opraco-
wane wytyczne zostaly stworzone w celu
zapewnienia spojnej identyfikacji jedno-
stek handlowych na catym $wiecie i maja
znacznie ulatwi¢ przydzielanie nume-
réw na produkty oraz zarzadzanie nimi
w tanicuchu dostaw. Zasady zarzadzania
numerami GTIN jednoznaczne wskazuja
na istotne modyfikacje produktéw, ktére
wymagaja zmiany numeru GTIN, a tym
samym mozna tatwo rozréznic je w an-
cuchu dostaw.

A co w takim razie z innymi mody-
fikacjami, ktére nie wymagaja zmiany
numeru GTIN, a moga by¢ wazne
z punktu widzenia klienta? To zagad-
nienie bylo brane pod uwage w kolej-
nym etapie pracy grupy roboczej, ktdra
postawila sobie za cel wypracowanie sku-
tecznego sposobu identyfikacji warian-
tow produktow i fatwe zarzadzanie infor-
macja o nich w taficuchu dostaw oraz
w internecie.

Czym jest wariant produktu?

Wariant detalicznej jednostki konsu-
menckiej definiujemy jako modyfikacje
jednostki (jednorodnej, o stalej wadze),
ktéra nie wymaga zmiany numeru GTIN,
ale moze by¢ istotna z punktu widzenia
konsumenta i z tego wzgledu istnieje
potrzeba jej komunikacji w tancuchu
dostaw.

Rys. 1. Rézne warianty imion nadrukowane

na etykiecie napoju

Najbardziej obrazowym przyktadem
wariantéw produktowych sg rézne wer-
sje imion nadrukowanych na butelkach
popularnego napoju (rys. 1) lub rézne
wersje nadrukéw na puszkach identycz-
nych pod kazdym innym wzgledem jed-
nostek handlowych (rys. 2). Tego typu
zmiany szaty graficznej opakowania
nie sg cechg, ktdra pociaggalaby za sobg
konieczno$¢ zmiany numeru GTIN, ale
moze by¢ istotna dla niektorych uczestni-
kéw tancucha i z tego wzgledu powinna
by¢ odrebnie zidentyfikowana. Innymi
przykladami tego typu minimalnych

Rys. 2. Rézne warianty grafiki na puszce

napoju




modyfikacji moga by¢ takze niewielkie
zmiany opisu lub nazwy produktu, nie-
znaczgca zmiana rodzaju lub wielkosci
opakowania czy dodatkowy jezyk na ety-
kiecie produktu. Kolejnym przykladem
jest rozna lokalizacja miejsc wytwarzania
tego samego produktu. Zasady méwia,
ze identyczna jednostka handlowa pro-
dukowana pod jedng marka handlowa
ma mie¢ identyczny numer GTIN, nie-
zaleznie od miejsca jej wytworzenia.
Coraz cze¢éciej jednak kraj pochodzenia
danego produktu jest dla $wiadomego
klienta istotnym czynnikiem warunku-
jacym niejednokrotnie decyzje o jego
zakupie — nalezaloby zatem tego typu
warianty odrebnie zidentyfikowac.

Jak poprawnie oznaczy¢ warianty?

Na ten moment globalna identyfika-
cja wariantéw produktéw mozliwa jest
na poziomie opakowania zbiorczego jed-
norodnego, gdzie za pomoca specjalnego
identyfikatora zastosowania’> mozemy
zakodowa¢ numer jednoznacznie

reklama

identyfikujacy dany wariant produktu.
Globalne oznaczenie wariantu produktu
ma do 20 znakéw alfanumerycznych,
a na opakowaniu zbiorczym poprze-
dzone jest identyfikatorem zastosowa-
nia 22.

Dane na temat wariantéw produktéw
z powodzeniem mozemy réwniez komu-
nikowa¢ w lanicuchu dostaw za pomoca
dostepnych sposobéw wymiany infor-
macji, np. w Globalnej Sieci Synchro-
nizacji Danych (GDSN), gdzie poza
identyfikatorem danego wariantu part-
nerzy handlowi beda mogli wymieniaé
dane opisujace dany wariant, informa-
cje o dacie wejscia w zycie lub wycofania
danego wariantu czy rodzaju modyfika-
¢ji, jakiej zostal poddany produkt.

Docelowo zaktada si¢, Ze wariant pro-
duktu bedzie wyszczegdlniony row-
niez na opakowaniu jednostkowym, np.
poprzez zastosowanie symboliki kodow
kreskowych, ktéra umozliwi umieszcze-
nie w niej dodatkowych informacji poza
numerem GTIN.

Wiszystkie te dzialania zmierzaja do
ulatwienia klientowi znalezienia poszu-
kiwanego towaru, a producentowi
okreglenie, ktdry z jego wariantéw cie-
szy sie najwigkszym zainteresowaniem
konsumentéw.

Przypisy

1 GTIN (dawniej EAN) to Globalny Numer
Jednostki Handlowej stuzacy do unikal-
nej identyfikacji jednostek handlowych na
calym $wiecie.

2 Identyfikatory Zastosowan IZ (ang. Appli-
cation Identifiers) stuza do zakodowania
w kodzie kreskowym wszystkich global-
nych identyfikatoréw GSI, np. numeru
GTIN wraz z dodatkowymi informacjami
o produkcie.

Agata Horzela
Ekspert ds. standardéw GS1
GS1 Polska

Photo credit: Fotolia.com: adisa, Valua Vitaly, pressmaster
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Miejsce nowych inspiracii
dla Twoich produktow

CosmeticBusiness Poland razem z HPCI to jedyne targi B2B w Polsce dla dostawcow
produktéw i ustug dla przemystu kosmetycznego, srodkéw czystosci oraz chemii
gospodarstwa domowego. To Twoje miejsce kontraktacji z dostawcami surowcoéw,
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Zarzadzanie identyfikowalnoscia
w produkciji - opis przypadku

Grzegorz Sokotowski

O wymogu identyfikowalnosci (z ang. traceability) i sposobach realizacji w przedsiebiorstwach napisano
juz wiele artykutéw. Jednak identyfikowalnosc jest zazwyczaj rozpatrywana pod wzgledem zgodnosci
z procedurami, normami czy gromadzeniem odpowiednich zapiséw w bazach danych. W niniejszym
artykule opisano, w jaki sposéb firma produkujaca zywno$é moze zarzadzac¢ identyfikowalnoscia

w kontekscie procesu produkcyjnego.

Traceability, znane w nomenklatu-
rze polskich przepiséw i norm jako
identyfikowalnos¢, to zdolnoé¢ $ledze-
nia (odtworzenia historii) przeptywu
débr w tancuchach i sieciach dostaw,
wraz z rejestracja parametréw identyfi-
kujacych te dobra oraz wszystkie loka-
lizacje objete przeptywem. Zapewnienie
bezpieczenstwa dostarczanych na rynek
produktéw wiaze sie z rejestrowaniem
i gromadzeniem danych na ich temat na
kazdym etapie taiicucha dostaw, a wiec
na poziomie kazdego z przedsigbiorstw
bioracych udzial w tym fancuchu. Naj-
wazniejsze wymagania prawne dla tan-
cuchéw dostaw branzy zywnosciowej
i zywieniowej wynikaja z rozporzadze-
nia WE 178/2002".

Opis przypadku

Wiodacy producent frytek mrozonych
na polskim rynku w II polowie 2016 r.
zwrocil sie do Instytutu Logistyki i Maga-
zynowania o pomoc w rozwigzaniu kilku
problemoéw zwigzanych z identyfikowal-
noscig w procesie produkcyjnym. Celem
wspolnych dziatan i realizacji projektu
byto przede wszystkim znalezienie klu-
czowych punktéw ryzyka systemu iden-
tyfikowalno$ci i opracowanie propozycji
rozwigzan dla zarzadzania identyfiko-
walno$cig w procesie produkcyjnym przy
uwzglednieniu zastosowania standardow
GS1 i automatycznej identyfikacji.

Powody wdrazania rozwigzan doty-
czacych zarzadzania identyfikowalno-
$cig w produkeji w przypadku opisywa-
nej firmy byly nastepujace:
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e problem mieszania si¢ nume-
réw partii surowcéw - ziemniakow,
a takze komponentéw produkcyjnych
takich jak olej w przebiegu procesu
produkcyjnego;

e problem braku rejestracji w sposéb
automatyczny momentu uzycia kom-
ponentéw do produkeji, pomimo reje-
stracji poboru komponentéw w syste-
mie zarzadzajacym magazynem przy
produkcyjnym;

e brak wykorzystania oznaczen dostaw-
cow komponentéw/surowcéw w pro-
cesie magazynowo-produkcyjnym.

Opis realizacji projektu
Analizowany obszar poddany pra-
com projektowym dotyczyt prze-
plywu od surowcéw do wyrobdéw goto-
wych i powigzanych z nimi informacji.
Z punktu widzenia najistotniejszego pro-
blemu dla systemu identyfikowalnosci
ustalono, ze jest nim znalezienie klucza
identyfikacyjnego, za pomoca ktérego
powiazane sg partie surowcow, sklad-
nikéw do produkgji, z partia wyrobu
gotowego. Uwzgledniono rekomenda-
cje rozwigzan procesowych i rozwigzan
wynikajacych z zastosowania standar-
déw GS11 ADC. W wyniku audytu iden-
tyfikowalnosci wykazano, zZe najistotniej-
szym problemem z punktu widzenia
ryzyka systemu jest ograniczenie liczby
powigzanych numerdw partii surowcow
i komponentéw do produkeji z nume-
rem partii produkcyjnej wyrobu goto-
wego. Aby to osiagna¢, nalezalo znalez¢
element, ktory relacyjnie jest zwigzany

z partig produkcyjna. Tym elementem
okazal sie numer zmiany, ktéry w syste-
mie IT przedsi¢biorstwa wigzat relacyj-
nie partie surowcéw z partiami wyrobow
gotowych i wszystkimi partiami kompo-
nentéw uzytych do produkgji okreslonej
partii wyrobu gotowego. Problematyke
prowadzonych prac w kontekscie prze-
plywu informacji procesu produkeyj-

nego prezentuje rysunek 1.

Badania realizowane w firmie opieraty
sie na wykorzystaniu standardu BPMN
2.0. opisanego normg ISO/IEC 19510~
Standard BPMN (Business Process Model
and Notation — Notacja i Model Procesu
Biznesowego) jest obecnie najpopular-
niejszym narzedziem do opisywania
proceséw biznesowych, mozliwym do
zastosowania w kazdej branzy. Metoda
badawcza, zgodnie z ktdéra przeprowa-
dzane byly badania, polegala na realiza-
¢ji nastepujacych krokow:

e wizja lokalna i analiza wybranych pro-
cesOw: obstuga zlecenia produkcyj-
nego, przyjecie surowca, identyfikacja
produkeji jednorodnej dla wybranych
grup asortymentowych;

e zamodelowanie procesu identyfika-
¢ji produkcji jednorodnej, ktory byt
kluczowy z punktu widzenia celu
projektu;

o utworzenie modeli obecnych proceséw;

e wskazanie miejsc tzw. kluczowych
punktéw ryzyka systemu identyfiko-
walno$ci;

e zaprojektowanie docelowych proceséw
uwzgledniajacych zastosowanie stan-
dardéw GS1;
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Rys. 1. Model identyfikowalnosci produkcji w odniesieniu do przeptywu informacji

(Zrédto: opracowanie wiasne)

e opracowanie rekomendacji, ktérych
wdrozenie zredukuje ryzyka systemu
identyfikowalno$ci.

Rekomendacja szerszego wykorzysta-
nia standardéw GS1 w wybranych pro-
cesach badanej firmy dotyczyly nastepu-
jacych obszaréw:

e zastosowania etykiet z kodami GS1
w miejscu bezposredniego pobiera-
nia komponentu do produkeji (np.
tablica) - wéwczas moment poboru
bedzie rejestrowany w systemie IT
poprzez skanowanie kodu z opako-
wania/paletowej jednostki tadunko-
wej, a moment poboru na produkeje
poprzez skanowanie kodu ze wskaza-
nego miejsca;

e wykorzystanie etykiet logistycz-
nych GS1 z dedykowanym zakresem
danych - wymog dla dostawcéw bada-
nej firmy.

Natomiast rekomendacje odnoszace
sie do zmian organizacyjno-technicz-
nych dotyczyly innego sposobu podziatu
surowca, a takze mozliwosci czestszego
zerowania zbiornikéw niektérych kom-
ponentéw produkcyjnych.

reklama

Wryniki badania
W wyniku przeprowadzenia badan

opartych o analiz¢ procesowa zidentyfi-
kowano kilka obszaréw, ktore po wdro-
zeniu rekomendacji uwzgledniajacych
m.in. wykorzystanie standardéw GS1
umozliwiag osiagniecie nastepujacych
korzysci:

o redukgja liczby numerdw partii powia-
zanych z jedna zmiang produkeyjng o:
- asortyment A - redukcja o 98%,

- asortyment B - redukcja 0 97%,
- asortyment C - redukcja o 96%;

o dostep do rzeczywistego stanu zuzy-
tego surowca/komponentu dzieki reje-
stracji faktu pobrania na produkgje,
a nie tylko faktu poboru z magazynu.

Powyzsze korzysci sa szacowanymi
warto$ciami, ktérych weryfikacja
nastapi po wdrozeniu zaproponowanych
rozwiazan.

Podsumowanie i wnioski

Wiréd najistotniejszych szans, jakich
mozna upatrywaé we wdrozeniu opra-
cowanej koncepcji zarzadzania identy-
tikowalno$cig procesu produkcyjnego,
nalezy wymieni¢:

e zredukowana liczba powigzanych
numerdw partii surowcéw/komponen-
tow w relacji do numeru partii wyrobu
gotowego;

e mniejsze koszty awaryjnego wycofa-
nia - mniejszy zakres wycofywanych
partii surowca/komponentow;

o efektywniejsze wykorzystanie etykiet
dostawcow, stosujacych standardowa
etykiete logistyczng GS1 na paleto-
wych jednostkach fadunkowych.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze przy doko-
naniu niewielkich zmian organizacyjno-
-technologicznych mozliwa bedzie
redukcja kosztéw zwigzanych z wyco-
faniem produktéw. Wynika to z faktu
mniejszej liczby powigzanych z partia
produktu partii surowcéw i komponen-
tow, np. w przypadku frytek jest to spadek
az o ponad 90%. Poza tym zastosowanie
standardéw GS1 w procesie poboru na
produkcje z magazynu umozliwia reje-
stracje dwoch stanéw realizacji pobra-
nia: pobranie z magazynu (rejestracja
w systemie zarzadzajacym magazynem
przyprodukcyjnym) i faktyczne wydanie
na produkgje (rejestracja w systemie do
zarzadzania produkcja).

Przypisy

1 Rozporzadzenie (WE) nr 178/2002 Par-
lamentu Europejskiego i Rady z 28 stycz-
nia 2002 r. ustanawiajace ogolne zasady
i wymagania prawa Zywnosciowego.

2 ISO/IEC 19510 Information technology —
Object Management Group Business Pro-
cess Model and Notation.

Grzegorz Sokotowski
Ekspert ds. traceability GS1
Instytut Logistyki i Magazynowania

ROBOTYRA com

— AUTOMATYCZNY WYBOR —

najnowsze informacje ze Swiata robotyki

-

Nr1e2018r.« 81



Jedyne w Polsce targi dostawcéw
dla przemystu kosmetycznego
i detergentowego

Przedsiebiorcy dziatajacy dla branzy kosmetycznej i detergentowej powinni koniecznie zapamietac kolejny
termin Branzowych Targéw Dostawcéw dla Przemystu Kosmetycznego CosmeticBusiness Poland. Impreza

ta dynamicznie wkroczyla do targowego kalendarza i na dobre zadomowita sie na polskim rynku. Trzecia
edycja targéw odbedzie sie w dniach od 26 do 27 wrzeénia br. na terenie Warszawskiego Centrum EXPO XXI,
réwnoczesnie z targami surowcéw HPCI - Home and Personal Care Ingredients Exhibition and Conference.

T argi CosmeticBusiness Poland stano-
wig obecnie jedyne i najwazniejsze
na polskim rynku targi B2B dla branzy
kosmetycznej i detergentowej oraz jej
dostawcow. Podczas ostatniej edycji
obecnych bylo ponad 270 wystawcow
oraz reprezentowanych przez nich firm
i marek. Producenci kosmetykéw i deter-
gentdw oraz wlasciciele marek mogli
zapozna¢ si¢ z bogata oferta surowcow,
opakowan i ustug dla branzy oraz z naj-
nowszymi rozwigzaniami w produkc;ji
na zlecenie kosmetykow i detergentéw.
Liczne grono wystawcow stanowily firmy
z zagranicy (38%), w tym m.in. z Nie-
miec, Francji, Wloch, Wielkiej Brytanii
czy Chin. Odwiedzajacy przyjechali az
z 32 krajow, w tym m.in. z Ukrainy, Litwy
czy Czech. Najliczniejsza grupe stanowili
goscie z Polski - 85%.

Biznesowa atmosfera

Podczas targdw odwiedzajacy maja
okazje do prowadzenia bezposrednich
rozméw z wystawcami m.in. na temat
prezentowanej oferty i zapotrzebowania
na gotowe rozwigzania, ale takze na temat
wyzwan stawianych calej branzy przez
coraz bardziej swiadomego i wymagaja-
cego konsumenta. W grupie odwiedza-
jacych znajduja si¢ przede wszystkim
przedstawiciele zarzaddéw przedsie-
biorstw, dyrektorzy dzialéw zakupow,
zalozyciele start-upéw oraz osoby odpo-
wiedzialne za kreacje nowych produktéw
kosmetycznych i detergentowych.

Konferencje branzowe
Targom towarzyszy interesujacy pro-
gram konferencji, podczas ktérego
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poruszane sg aktualne tematy z zycia
branzy kosmetycznej i detergentowej
oraz zagadnienia zwigzane z kierun-
kami rozwoju tych galezi przemystu.
Podczas ostatniej edycji program konfe-
rencji skoncentrowany byt na tematyce
dotyczacej kosmetykow kolorowych.
Odbyta sie m.in. prezentacja nt. tren-
déw na sezon jesien/zima 2018/2019

oraz kierunkéw rozwoju nowoczesnych
kosmetykow kolorowych na przykladzie
kosmetykéw do charakteryzacji, a takze
prezentacja innowacyjnych technologii
produkgji lakieréw do paznokci. Dru-
giego dnia targéw miala miejsce kon-
ferencja opakowaniowa ,,Forum Druku
Cyfrowego” Tematem przewodnim byly
trendy, personalizacja i uszlachetnianie
druku cyfrowego.

Marka CosmeticBusiness

Targi CosmeticBusiness Poland to
polska edycja targéw CosmeticBusiness,
ktére organizowane sg przez Leipziger
Messe GmbH (Targi Lipskie) co roku
w czerwcu, w Monachium. Targi Cosme-
ticBusiness to jedyne w Europie targi
typu B2B dla dostawcow dla przemystu

kosmetycznego i detergentowego, w tym
dla producentéw marek wlasnych, pro-
ducentéw kontraktowych, producentéw
surowcow, aromatow i opakowan, pro-
ducentéw maszyn do produkgji i napet-
niania, firm oferujacych ustugi konfek-
cjonowania oraz laboratoriow. W targach
bierze udzial ponad 420 przedsiebiorstw
i marek z prawie 20 krajow, w tym liczne
firmy z Polski. Targi odwiedzane s3
przez przedstawicieli branzy z prawie
50 krajéw, najczesciej przez wlascicieli
izarzady firm oraz przez osoby reprezen-
tujace dziaty technologii produkeji, mar-
ketingu i zarzadzania produktami.
Premiera targéw CosmeticBusiness
Poland odbyta si¢ we wrzesniu 2016
roku w Warszawie réwnoczesnie z orga-
nizowanymi od 2008 roku w Polsce tar-
gami HPCI - Home and Personal Care
Ingredients Exhibition and Conference.
Wspdlny termin obu imprez pozwolil na
stworzenie profesjonalnej platformy, na
ktorej prezentowana jest petna oferta dla
produkeji kosmetykow, srodkéw czysto-
$ci oraz chemii gospodarstwa domowego.
Wrhasciciele marek oraz producenci moga
tu znalez¢ rozwigzania dla projektu pro-
duktu, produkcji, opakowania oraz ety-
kietowania. Targi CosmeticBusiness
Poland objete s3 patronatem wiodgcych
krajowych organizacji, tj. Polskiego Sto-
warzyszenia Przemystu Kosmetycznego
i Detergentowego, Polskiego Zwigzku
Przemystu Kosmetycznego oraz Polskiej
Izby Opakowan. |

www.cosmetic-business.pl



22. Targi Przetworstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy

startuja 22 maja 2018 r.

PLASTPOL 2018 - cztery dni
miedzynarodowego biznesu

LASTPOL w Targach Kielce - to hasto nie tylko elektryzuje
polska branze, ale jest takze doskonale rozpoznawane wéréd
firm $wiatowego przemystu przetwdrstwa tworzyw sztucznych.
Nic dziwnego, bowiem ponad 50 procent wystawcow kielec-
kich targéw to producenci i dystrybutorzy z 36 krajow $wiata.
PLASTPOL jest dzi$ najbardziej migdzynarodowa wystawa
w Polsce. W ostatnich latach stopniowo umacnia swa pozycje
w branzy, prezentujac osiggniecia ponad 800 firm. Rok 2018
zapowiada dalszy rozwoj wydarzenia. Warto rezerwowacé 22-25
maja i odwiedzi¢ Targi Kielce.
Miedzynarodowe Targi Przetwodrstwa Tworzyw Sztucznych
i Gumy w ubieglym roku odwiedzilo 18 900 specjalistow. Na
najwazniejszej wystawie branzy w Polsce i jednym z uznanych
wydarzen tego sektora w Europie zaprezentowali sie liderzy pol-
skiego rynku przetwdrstwa tworzyw sztucznych i recyklingu.

reklama

Najliczniejsza grupe stanowily firmy z Niemiec i Wloch. Wéréd
wystawcow nie zabraklo firm z Austrii, Francji, Holandii, Bel-
gii, Czech, Danii, Grecji, Hiszpanii, Irlandii, Wielkiej Brytanii,
Litwy, Izraela, Portugalii, Szwecji, Turcji, Rosji, USA, Stowacji,
Wegier, Egiptu, Japonii, Chin czy Malezji. Podobnej reprezen-
tacji mozna spodziewa¢ sie takze w roku 2018, kiedy hale tar-
gowe w Kielcach zapelnig sie pracujacymi maszynami od 22
do 25 maja.

Wszechobecna automatyzacja i cyfryzacja produkeji prze-
mystowej od komponentu po gotowy produkt to trend, jaki
dominuje podczas Targéw PLASTPOL od lat. W programie
targowym pojawia si¢ wiele propozycji o charakterze nauko-
wym i technicznym, np. seminarium techniczne Plastech Info,
konkurs Omniplast czy konferencja PlasticsEurope Polska pre-
zentujgca dane branzy dla Polski i Europy. ]

’J Targi Kielce

exhibition & congress centre

PLASTPOL

XXII Miedzynarodowe Targi Przetworstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy
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Jubileusz 20-lecia Targéw EuroLab
juz w marcu w Warszawie

W dniach 14-16 marca br. w Warszawie odbeda sie 20. Miedzynarodowe Targi Analityki i Technik
Pomiarowych EUROLAB. Wydarzenie organizowane przez firme MT Targi Polska to specjalistyczna
impreza o charakterze biznesowo-naukowym, powstajaca przy wspdipracy merytorycznej
przedstawicieli $wiata nauki, Srodowiska akademickiego, najwazniejszych instytucji branzowych
oraz o$rodkow naukowo-badawczych.

odczas trzech dni wydarzenia odwie-

dzajacy beda mogli zapozna¢ sie¢
z najnowszg ofertg producentéw i dys-
trybutoréw wyposazenia laboratoriow,
aparatury analitycznej, sprzetu optycz-
nego i kontrolno-pomiarowego czy sub-
stancji chemicznych. Dodatkowo swoja
oferte przedstawig takze instytucje cer-
tyfikujace oraz firmy oferujace rozwia-
zania dla branzy laboratoryjnej. Wsrdd
gosci odwiedzajacych pojawia sie spe-
cjaliéci z laboratoriéw przemystowych,
analitycznych, medycznych, weteryna-
ryjnych, a takze sektora paliwowo-ener-
getycznego, farmaceutycznego oraz dzia-
téw kontroli jakosci, ochrony $rodowiska,
placowek naukowo-badawczych.

Nowos¢ - Laboratorium
Wzorcowe CleanLab

20. edycja Targéw EuroLab to wyda-
rzenie wyjatkowe nie tylko ze wzgledu
na swoj jubileusz. W tym roku organi-
zatorzy wraz z firma Danlab przygotuja
dla odwiedzajacych szczegdlng atrak-
cje: pokazowe laboratorium wzorcowe
CleanLab, w ktérym bedzie mozna
obejrzeé clean room — pomieszczenie
czyste. Clean roomy to strefy kontrolo-
wane o $ciéle okreslonych parametrach
$rodowiskowych i szczegdlnych wyma-
ganiach przy ich budowie, stad s3 one
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dla przedstawicieli m.in. branzy farma-
ceutycznej czy biotechnologicznej nie-
zwykle interesujace. Pierwszego dnia
Targéw dodatkowo odbedzie si¢ konfe-
rencja ,,Clean room - budowa, wypo-
sazenie, obstuga. Wszystko, co musisz
wiedzie¢ o strefach kontrolowanych” Po
wykladzie bedzie réwniez mozliwosé
wzigcia udzialu w warsztatach pos$wie-
conych pomieszczeniom czystym.

Bogaty program merytoryczny

Jak co roku Targom EuroLab towa-
rzyszy bogaty program merytoryczny,
ktérego tematyka dotyczy aktualnych
dla branzy zagadnien. Polskie Centrum
Akredytacji zorganizuje konferencje na
temat nowych wymagan normy ISO/IEC
17025 w dziatalno$ci laboratorium. Pro-
blemy laboratoriéw zostang takze omo-
wione podczas cyklu wykladéw Klubu
Polskich Laboratoriéw Badawczych
POLLAB oraz Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego. Polskie Towarzystwo
Diagnostyki Laboratoryjnej przygotuje
spotkanie pt. ,,Diagnostyka laborato-
ryjna — czego jest za malo’, a Wydziat
Chemiczny Politechniki Warszaw-
skiej omdéwi nowoczesng diagnostyke
medyczng z punktu widzenia inzyniera
i przyblizy mozliwoéci opracowania
innowacyjnych technik diagnostycz-
nych i poszerzenia zakresu mozliwosci
walki z ré6znymi chorobami. Tematyka
ochrony $rodowiska i bezpieczenstwa
ekologicznego kraju zostanie zaprezen-
towana przez Straz Miejska m.st. War-
szawy. Z kolei na sesj¢ ,,Mikrobiologia
molekularna” zaprosi Uniwersytet Gdan-
ski wraz z Polskg Akademia Nauk.

Zgodnie z tradycjg wydarzeniu beda
towarzyszy¢ prestizowe konkursy, ktére

promujg innowacyjne produkty i ustugi
dla branzy laboratoryjnej. Po raz piaty
odbedzie sie Grand Prix Prezesa Pol-
skiej Akademii Nauk. Natomiast eks-
perci z wiodacych instytucji naukowych
wybiorg laureatéw konkursu na Naj-
lepszy Produkt Targéw EuroLab 2018
w trzech kategoriach: laboratoryjna apa-
ratura pomiarowa, wyposazenie labora-
torium oraz wyposazenie medycznego
laboratorium diagnostycznego.

Patronat honorowy nad impreza
objeli Piotr Ciesliniski — Posel na sejm
RP, Przewodniczacy Parlamentarnego
Zespotu Przemystu Chemicznego; Jaro-
staw Gowin - Minister Nauki i Szkolnic-
twa Wyzszego; dr inz. Marek Haliniak -
Gléwny Inspektor Ochrony Srodowiska
a takze prof. Jerzy Duszynski — Prezes
Polskiej Akademii Nauk oraz dr. inz.
Wtodzimierz Lewandowski — Prezes
Gléwnego Urzedu Miar.

20. Miedzynarodowym Targom Ana-
lityki i Technik Pomiarowych EuroLab
towarzyszg 7. Targi Techniki Krymina-
listycznej CrimeLab. Imprezy odbeda
sie¢ w Centrum Targowo-Kongreso-
wym przy ulicy Marsa 56 C w War-
szawie. Wstep na Targi jest bezplatny
po wczesniejszej rejestracji na stronie:
www.targieurolab.pl. ]
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KAZDE opakowanie ma znaczenie - Targi Packaging Innovations
w zaskakujacej technologicznej odstonie

10. Miedzynarodowe Targi Opakowan
Packaging Innovations 2018
w EXPO XXI Warszawa

W prostocie sita

Opakowania logistyczne stanowig kluczowy element lan-
cucha dostaw miedzy kupujacym, a sprzedawca. Opakowanie
na pierwszy rzut oka niepozorne - pudlo z szarej tektury, czy
drewniana paleta - staly si¢ aktualnie produktem niezwykle
pozadanym przez wszelkiego rodzaju przedsigbiorcéw propo-
nujacych sprzedaz wysylkowa. Popyt na te produkty stal sie
wigkszy niz kiedykolwiek wczesniej. Gdzie znalez¢ firmy ofe-
rujace rozwigzania dostosowane do potrzeb sprzedazy wysytko-
wej? Strefa opakowan logistycznych - LOGISPACK - to mocny
punkt Targéw Packaging Innovations. Wystawcy z kraju oraz
z zagranicy zaprezentujg opakowania do transportu i wysylki
produktéw w kazdym ksztalcie i rozmiarze. Nowoczesne zaple-
cza produkcyjne, procedury jakosci oraz atesty i certyfikaty
opakowan stajg naprzeciw wysokim wymogom produktowym.
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Zblizajaca sie 10. jubileuszowa edycja Miedzynarodowych Targéw Opakowan Packaging Innovations

Z pewnoscig zobowigzuje. Czym organizatorzy zaskocza swoich gosci? Nowoczesne, przykuwajace wzrok,
designerskie - takich opakowan na Targach Packaging Innovations 2018 z pewnoscia nie zabraknie.

Ale opakowania to nie tylko wysublimowany design i niepowtarzalny charakter. Opakowania bowiem
peinia przede wszystkim role uzytkowa i ochronna. W swiecie rozwijajacego sie e-commercu i ogromnego
zapotrzebowania na opakowania w branzy przemystowej oraz spozywczej to wlasnie opakowania
logistyczne i technologiczne stanowia jeden z filaréw branzy opakowan. Podczas najblizej edycji Targéw
strefa Logispack zostanie zatem powiekszona. 10. odstona wystawy - 17-18 kwietnia w EXPO XXI
Warszawa - odbedzie sie pod hastem Packaging Innovations & Technologies.

Elastyczne i indywidualne podejécie do projektu oraz produk-
cja spersonalizowanych form opakowan to powody, dla ktd-
rych go$cie Targdéw Packaging Innovations znajdg dokladnie
to, czego potrzebuja.

Design i technologia w jednym

Innowacyjne podejsécie nie tylko do designu, ale takze tech-
nologii opakowan to cel przyswiecajacy zaréwno Wystawcom,
jak i organizatorom najwickszej tego typu wystawy w Europie
Centralnej. Na Targach Packaging Innovations nie zabraknie
zatem rozwigzan opakowaniowych dla sektora produkcyjnego.
Wystawcy zaprezentujg miedzy innymi opakowania dla farma-
¢ji i chemii przemystowej, jak i branzy magazynowej oraz logi-
stycznej. Przedstawiciele sektora spozywczego znajda natomiast



Tu trzeba by¢

Dla firm chcgcych zaprezentowaé swoje produkty i ustugi
Targi Packaging to miejsce, gdzie nalezy si¢ pojawiaé. Lokaliza-
cja w $rodkowej Europie i nieposzlakowana opinia lidera branzy
opakowan to dla Wystawcow gwarancja zaprezentowania swojej
oferty Zwiedzajacym zaréwno z Centralnej, jak i Wschodniej
Europy. To wla$nie w tej czgéci kontynentu zapotrzebowanie
na produkty dostarczane przez branze¢ opakowan dynamicznie
roénie. Nie dziwi wiec fakt, ze na Targach Packaging Innova-
tions swoja oferte prezentuja Wystawcy z catego $wiata, m.in.
DS Smith czy Metsd Board. Dla Zwiedzajacych Targi to z kolei
mozliwo$¢ zapoznania sie z oferta ponad 200 miedzynarodo-
wych firm. Z tego powodu Targi kazdego roku odwiedza ponad
5200 specjalistow i 0s6b decyzyjnych, ktérzy reprezentuja kil-
zaawansowane technologicznie propozycje opakowan stuzacych ~ kanascie branz. Do zobaczenia 17-18 kwietnia w EXPO XXI
do pakowania i transportu zywnosci. Rozwiniecie strefy opako- ~ Warszawa na Targach Packaging Innovations. [ ]
wan dla przemystu i logistyki sprawi, Ze najblizsza edycja Targéw
odbedzie si¢ pod hastem nie tylko innowacji, ale tez technologii.

Bez watpienia najlepszym miejscem do postuchania o inno- www.packaginginnovations.pl
wacjach zaréwno w zakresie designu, jak i technologii jest strefa
prezentacji workShops. Wyktady beda dostepne dla wszystkich Organizator: Targi w Krakowie Sp. z 0.0.
Zwiedzajacych Targi Packaging Innovations. Uznani eksperci Data i miejsce Targéw: 17-18 kwietnia 2018 1.
z branzy opakowan opowiedza o najnowszych i najbardziej Centrum EXPO XXI Warszawa
efektywnych rozwigzaniach z zakresu bradmarketingu. Nie Kontakt: Marta Leszczyriska
zabraknie takze case studies i innowacji z zakresu technologii e-mail: leszczynska@targikrakow.pl
pakowania. tel. 12 651 95 26

reklama

Fagagng

10. Miedzynarodowe Targi Opakowan

17-18 kwietnia 2018, Warszawa

* najwieksze targi opakowan w Europie Srodkowej

* branzowe nowosci
* bogaty program towarzyszacy

Miejsce targow: Organizator:

Targi

EXPOXXI o WWW.packaginginnovations.pl
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Zestawienie wybranych firm dziatajacych
w branzy opakowaniowej i wagarskiej

Nazwa firmy

Profil dziatalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

Tel./fax

Strona
internetowa

AXIS Sp. zo.o.

IAxIS

KUBLER Sp. zo.0.

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.

88 ¢ Nr1e2018r.

Bizerba Polska Sp. z 0.0.

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

Oferujemy szeroki asortyment wag wtasnej produkc;ji prze-
znaczonych do laboratoriéw i przemystu, gdzie stawiane sa
najwyzsze wymagania co do niezawodnosci i odpornosci na
narazenia srodowiskowe. Ponadto oferujemy systemy dozu-
jace, wielostanowiskowy system zbierania danych, system
drukowania etykiet oraz system kontroli masy netto towa-
réw paczkowanych. Produkujemy takze sitomierze.

Bizerba to przedsiebiorstwo technologiczne o zasiegu
globalnym, oferujace kompleksowe rozwigzania z zakresu
wazenia, etykietowania, komunikacji oraz serwisu
spozywczego dla handlu, przemystu i logistyki. Kluczo-
wa wartoscia w portfolio Bizerba jest ,wazenie”. Szeroki
zakres produktéw i rozwiazan systemowych odnosi sie do
etykietowania, wazenia, krojenia, przetworstwa, kontroli
i komisjonowania.

Reprezentujemy w Polsce firme Fritz Kiibler GmbH. Marka
Kiibler to cenione przez specjalistow: enkodery inkremen-
talne i absolutne, systemy pomiaréw liniowych, pierscienie
slizgowe, liczniki elektromechaniczne i elektroniczne,
wskazniki procesowe oraz enkodery SAFETY i moduty
SAFETY.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca systeméw
wagowych dla laboratoriéw, przemystu i handlu oraz
precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest ponadto
dostawca systemoéw detekeji metalu i kontroli rentgenow-
skiej do monitorowania proceséw produkc;ji i pakowania.

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobow, rozwiazan oraz ustug wspierajacych proce-
sy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat
obcych, a takze oprogramowanie do statystycznej kontroli
procesu i aplikacje do recepturowania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czujni-
kow tensometrycznych, standardowych i projektowanych
na zaméwienie, akcesoria do czujnikéw, torsjometry, mier-
niki wagowe, moduty dozujace, ograniczniki do dzwigéow

i suwnic, wagi dynamometryczne.

ul. Kartuska 375B
80-125 Gdansk

mierniki wagowe

ul. A. Walentyno-
wicz 10
20-328 Lublin

ul. Dabrowskiego 441
60-451 Poznan

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

tel. 58-320 63 01
fax 58-320 63 00

tel./fax 81-531 86 80,
81-53186 81

tel. 61-849 99 02

tel. 22-440 67 00
fax 22-440 67 38

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

tel. 22-85518 30
fax 22-85518 32

ul. Kartuska 375 B, 80-125 Gdarisk
tel. 58 320 63 01-03, fax 58 320 63 00
e-mail: axis@axis.pl, www.axis.pl

WWWw.axis.pl

AXIS Sp. z o.0.

www.bizerbapolska.pl

www.kubler.pl

www.mt.com

www.minebea-intec.com

www.nbc-el.pl




Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

PACKSOL
Ryszard Warczynski

RAControls Sp. z 0.0.

RADWAG
Wagi Elektroniczne

RHL-SERVICE

SIMEX Sp. z 0.0.

SKAMER-ACM Sp. z 0.0.

Sterling Fluid
Systems Polska

Bizerba Polska Sp. z 0.0.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace,
pakowanie w kartony réznych typdéw oaz robotyka i syste-
my paletyzujace.

Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systeméw
sterowania, napedéw, osprzetu elektrycznego.

e Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

o Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon,
PENTAIR.

o Wsparcie techniczne producentom maszyn, integratorom
systemow i uzytkownikom koncowym.

RADWLAG jest najwiekszym polskim producentem wag
elektronicznych, systeméw wagowych, jak réwniez wag
automatycznych stuzacych m.in. do kontroli towaréw
paczkowanych, recepturowania, dozowania, etykietowania
i kontroli jakosci. Urzadzenia wykorzystywane sa w labora-
toriach, przemysle i handlu.

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometrow,
wiskozymetrow i wyttaczarek laboratoryjnych HAAKE
i PRISM oraz termostatéw i tazni wodnych i olejowych
Thermo-Scientific. Prowadzi seminaria, warsztaty reolo-
giczne oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej.
Wykonywanie petnego zakresu aplikacji wagowych dla
zbiornikéw, zaprojektowanych w oparciu o czujniki wago-
we koncernu Vishay.

Projektowanie, programowanie, montaz, rozruch, serwis,
prefabrykacja szaf sterowniczych, sprzedaz elementéw au-
tomatyki. Uktady odzysku energii w procesach przemysto-
wych, audyty energetyczne i efektywnosci energetycznej,
systemy monitoringu mediéw energetycznych, dostoso-
wanie maszyn do minimalnych wymagan w zakresie BHP.
Katalog Automatyki.

Od ponad 80 lat Sterling SIHI - obecnie Flowserve SIHI
Pumps - jest Swiatowym liderem w zakresie pompowania
cieczy i gazéw z wykorzystaniem najwyzszej jakosci pomp
cieczowych, pomp i systeméw prézniowych. Projektujemy
i wytwarzamy pompy cieczowe i prézniowe, sprezarki,
systemy inzynierskie do wielu zastosowan w przemysle
ienergetyce.

Bizerba to przedsiebiorstwo technologiczne o zasiegu
globalnym, oferujace kompleksowe rozwigzania z zakresu
wazenia, etykietowania, komunikacji oraz serwisu
spozyweczego dla handlu, przemystu i logistyki. Kluczo-
wa wartoscia w portfolio Bizerba jest ,wazenie”. Szeroki
zakres produktéw i rozwiazan systemowych odnosi sie do
etykietowania, wazenia, krojenia, przetworstwa, kontroli
i komisjonowania.

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

ul. Torunska 5
26-600 Radom

ul. Budziszyniska 74
60-179 Poznan

ul. Wielopole 11
80-556 Gdarisk

ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

ul. A. Walentyno-
wicz 10
20-328 Lublin

tel./fax 61-42513 73

tel. 32-788 77 00
fax 32-78877 10

tel. 48-386 60 00

tel. 61-868 91 36
fax 61-863 01 22

tel. 58-762 07 77
fax 58-762 07 70

tel. 14-632 34 00
fax 14-632 34 01

tel. 22-335 24 80
fax 22-33524 82

Aplikacje oprogramowan dla przemystu

tel./fax 81-531 86 80,
81-531 86 81

www.packsol.pl

www.racontrols.pl

www.radwag.pl

www.rhl.pl

www.simex.pl

www.skamer.pl

www.katalogautomatyki.pl

www.sterling.pl

www.bizerbapolska.pl
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Aplikacje oprogramowan dla przemystu (cd.)

COPA-DATA
Polska Sp. z 0.0.

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.

RAControls Sp. z 0.0.

Bizerba Polska Sp. z 0.0.

POLPAK Sp.z 0.0

ABB Sp. zo.0.

COMP SA,

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy

SKK S.A.

90 ¢ Nr1e2018 1.

Maszyny do produkcji

Maszyny etykietujace,

COPA-DATA - technologiczny lider w procesach automaty-
zacji i optymalizacji. Twérca systemu zenon, ktéry od 30 lat
umozliwia sterowanie i wizualizacje proceséw przemysto-
wych m.in. w branzach: farmaceutycznej i spozyweczej.
Prowadzimy szkolenia w Polsce (w biurze w Krakowie)

i Austrii oraz w siedzibie klienta. Oferujemy peiny suport
w jezyku polskim (24/7).

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobdow, rozwiazan oraz ustug wspierajacych proce-
sy produkcyjne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat
obcych, a takze oprogramowanie do statystycznej kontroli
procesu i aplikacje do recepturowania.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systeméw
sterowania, napedéw, osprzetu elektrycznego.

o Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

o Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon,
PENTAIR.

e Wsparcie techniczne producentom maszyn, integratorom
systemow i uzytkownikom koncowym.

opakowan

Bizerba to przedsigbiorstwo technologiczne o zasiegu
globalnym, oferujace kompleksowe rozwiazania z zakresu
wazenia, etykietowania, komunikacji oraz serwisu
spozywczego dla handlu, przemystu i logistyki. Kluczo-
wa wartoscig w portfolio Bizerba jest ,wazenie”. Szeroki
zakres produktéw i rozwigzan systemowych odnosi sie do
etykietowania, wazenia, krojenia, przetworstwa, kontroli
i komisjonowania.

Producent maszyn pakujacych.

znakujace

ABB to czotowy producent niezawodnych, szybkich

i doktadnych robotéw przemystowych. Firma posiada

w swojej ofercie roboty uniwersalne oraz dedykowane do
specjalistycznych aplikacji, m.in. paletyzacja i pakowanie.
ABB oferuje réwniez projekty i budowe gotowych aplikacji
zrobotyzowanych.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu
oparte na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace
proces produkcyjny reczne lub automatyczne systemy
wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzysty-
wane do sortowania produktéw, dyskryminatory i klasyfi-
katory produktéw wedlug masy.

Nasza firma specjalizuje sie w dostarczaniu komplekso-
wych rozwigzan usprawniajacych gospodarke magazyno-
wa i rejestracje produkcji oraz specjalistyczne systemy zna-
kowania. Oferujemy m.in. etykieciarki, drukarki etykiet,
czytniki kodéw oraz oprogramowania do projektowania
etykiet i zarzadzania magazynem. JesteSmy producentem

i dostawca materiatéw eksploatacyjnych, tasm i przywie-
szek.

ul. Josepha
Conrada 51
31-357 Krakow

ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

ul. A. Walentyno-
wicz 10
20-328 Lublin

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

ul. Zegariska 1
04-713 Warszawa

ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ul. Gromadzka 101
30-719 Krakéw

tel. 12-290 10 54
fax 12-290 10 44

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

tel. 32-788 77 00
fax 32-788 77 10

tel./fax 81-531 86 80,
81-531 86 81

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel. +48 222237777

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90

tel. 12-293 27 00
fax 12-29327 01

www.copadata.com

www.minebea-intec.com

www.racontrols.pl

www.bizerbapolska.pl

www.polpak.pl

www.abb.pl/robotics

www.novitus.pl

http://skkglobal.com




Maszyny i urzadzenia pakujace

ABB Sp.zo.0.

BEHN + BATES

COLMEX Sp. zo.0.

Fenix Systems Sp. z 0.0.

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. zo.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

POLPAK Sp.z 0.0

Sterling Fluid
Systems Polska

FANUC Polska Sp. z 0.0.

ABB to czolowy producent niezawodnych, szybkich

i doktadnych robotéw przemystowych. Firma posiada

w swojej ofercie roboty uniwersalne oraz dedykowane do
specjalistycznych aplikacji, m.in. paletyzacja i pakowanie.
ABB oferuje réwniez projekty i budowe gotowych aplikacji
zrobotyzowanych.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Automatyczne linie pakujace dla materiatéw sypkich firmy
FLSmidth Ventomatic. Pakowaczki FFS, karuzelowe, pale-
tyzery, stacje zaladowcze Big Bag, systemy automatycznego
zatadunku na ciezaréwke oraz wagon kolejowy.

FANULC to $wiatowy lider technologii CNC oraz robotyki,
ktéry od 1956 r. oferuje producentom na catym swiecie
niezawodne sterowania CNC, roboty przemystowe, lasery
oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut

oraz Roboshot. Maszyny marki FANUC charakteryzuje
niedo$cigniona szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy
efektywnosé. Na catym swiecie pracuje ponad 20 mIn
produktéw FANUC.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy
paletyzacji, wozki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte, pro-
jekt, dostawe, montaz, serwis.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace,
pakowanie w kartony réznych typéw oaz robotyka i syste-
my paletyzujace.

Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Od ponad 80 lat Sterling SIHI - obecnie Flowserve SIHI
Pumps - jest Swiatowym liderem w zakresie pompowania
cieczy i gazéw z wykorzystaniem najwyzszej jakosci pomp
cieczowych, pomp i systemoéw prézniowych. Projektujemy
i wytwarzamy pompy cieczowe i prézniowe, sprezarki,
systemy inzynierskie do wielu zastosowan w przemysle
ienergetyce.

ul. Zeganiska 1
04-713 Warszawa

ul. Kolejowa 3
Bielany
Wroclawskie
55-040 Kobierzyce

ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

ul. Tadeusza
Wendy 2
52-407 Wroctaw

ul. Dtuga 40

Moczydiow

05-530 Géra
Kalwaria

ul. Kolejowa 3
Bielany
Wroclawskie
55-040 Kobierzyce

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

tel. +48 2222 37777

tel. 71-796 02 04
fax 71-796 02 05

tel. 32-23188 26
fax 32-230 49 52

tel. 71-776 61 60
fax 71-776 61 69

tel. 22-715 52 53

tel. 71-796 02 04
fax 71-796 02 05

tel./fax 61-42513 73

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel. 22-33524 80
fax 22-335 24 82

www.abb.pl/robotics

www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

www.colmex.pl

www.fanuc.pl

www.fenixsystems.eu

www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

www.packsol.pl

www.polpak.pl

www.sterling.pl
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Maszyny i urzadzenia pakujace (cd.)

ULMA PACKAGING
POLSKA Sp. zo.0.

FEIGE FILLING

Fenix Systems Sp. z 0.0.

POLPAK Sp. z0.0.

Festo Sp. z 0.0.

MULTIPROJEKT

RAControls Sp. z 0.0.

Fenix Systems Sp. z 0.0.

92 ¢ Nr102018r.

Maszyny napelniajace

Systemy transportu w

Ulma Packaging Polska od ponad 10 lat sprzedaje w Polsce
peten asortyment maszyn ULMA wraz z urzadzeniami
peryferyjnymi, stanowiacy kompletne linie do pakowania
produktéw. Oferujemy m.in.: maszyny rolowe THERMO-
FORMING, wytwarzajace opakowania z dwéch rolek folii;
maszyny typu FLOW PACK, wykonujace potréjnie zgrze-
wane opakowanie; maszyny o wysokiej wydajnosci typu
TRAYSEALER, przeznaczone do pakowania na tackach.

i zamykajace

Produkcja automatycznych stacji napeiniajacych.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy
paletyzacji, wozki widlowe LGV. Zapewniamy: oferte, pro-
jekt, dostawe, montaz, serwis.

Producent maszyn pakujacych.

Systemy napedowe maszyn/ komponenty

Festo oferuje dedykowane produkty i rozwigzania do apli-
kacji pakowania koricowego. Produkty wykorzystywane
podczas: etykietowania, formowania kartonéw, tadowania
pudetek, owijania w folie termokurczliwa, paletyzowania
oraz owijania palet. Automatyzujemy linie produkcyjne
oraz procesy przemystowe.

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli operator-
skich WEINTEK, serwonapedéw ABB i ESTUN, techniki
liniowej HIWIN, sitownikéw liniowych LinMot, systeméw
rozproszonych we/wy CREVIS, falownikéw firmy MICNO,
silnikéw krokowych, czesci do maszyn. Zapewniamy
doradztwo techniczne, podstawowe i zaawansowane szko-
lenia oraz pomoc techniczng przy uruchomieniu.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systemoéw
sterowania, napedéw, osprzetu elektrycznego.

o Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

o Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon,
PENTAIR.

e Wsparcie techniczne producentom maszyn, integratorom

systemow i uzytkownikom koncowym.

ewnetrznego

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy
paletyzacji, wozki widlowe LGV. Zapewniamy: oferte, pro-
jekt, dostawe, montaz, serwis.

ul. Sikorskiego 6 B
05-119 Eajski

ul. Kolejowa 3
Bielany
Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

ul. Dtuga 40
Moczydiow
05-530 Gora Kal-
waria

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Janki k. Warszawy
ul. Mszczonowska 7
05-090 Raszyn

ul. Fabryczna 20 A
31-553 Krakéw

ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

ul. Dtuga 40

Moczydiow

05-530 Géra
Kalwaria

tel. 22-766 22 50

tel. 71796 02 04
fax 71-796 02 05

tel. 22-715 52 53

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel. 22-711 4110

tel. 12-413 90 58
fax 12-376 48 94

tel. 32-788 77 00
fax 32-788 77 10

tel. 22-715 5253

www.ulmapackaging.pl

www.haverpolska.pl
www.feige.com

www.fenixsystems.eu

www.polpak.pl

www.festo.pl

www.multiprojekt.pl

www.racontrols.pl

www.fenixsystems.eu




Systemy transportu wewnetrznego (cd.)

steute Polska

ABB Sp.zo.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

POLPAK Sp. z 0.0.

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken

COMP SA,

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy

Fenix Systems Sp. z 0.0.

Bizerba Polska Sp. z 0.0.

Firma steute oferuje wytaczniki linkowe zatrzymania
awaryjnego, nozne i kranncowe, czujniki magnetyczne
iindukcyijne, podzespoty bezpieczenstwa, kurtyny
$wietlne, urzadzenia w wykonaniu przeciwwybuchowym
i bezprzewodowym oraz w wersjach specjalnych.

Systemy pakowania zbiorczego

ABB to czotowy producent niezawodnych, szybkich

i doktadnych robotéw przemystowych. Firma posiada

w swojej ofercie roboty uniwersalne oraz dedykowane do
specjalistycznych aplikaciji, m.in. paletyzacja i pakowanie.
ABB oferuje réwniez projekty i budowe gotowych aplikacji
zrobotyzowanych.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy
paletyzacji, wozki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte, pro-
jekt, dostawe, montaz, serwis.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace,
pakowanie w kartony réznych typéw oaz robotyka i syste-
my paletyzujace.

Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

Bizerba to przedsiebiorstwo technologiczne o zasiegu
globalnym, oferujace kompleksowe rozwiazania z zakresu
wazenia, etykietowania, komunikacji oraz serwisu
spozyweczego dla handlu, przemystu i logistyki. Kluczo-
wa wartoscia w portfolio Bizerba jest ,wazenie”. Szeroki
zakres produktéw i rozwigzan systemowych odnosi sie do
etykietowania, wazenia, krojenia, przetworstwa, kontroli
i komisjonowania.

e Dozowniki materiatéw sypkich. Precyzyjne podawanie
proszkow, granulatéw, barwnikéw, ziaren.

e Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszajacych
sie.

o System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

e Latwa wymiana slimaka i dyszy.

e Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spo-
zywczym, chemicznym, farmaceutycznym, szklarskim,
gumowym, lakierniczym, oczyszczalnie $ciekéw itd.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu
oparte na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace
proces produkcyjny reczne lub automatyczne systemy
wazaco-etykietujace. Duzym atutem s takze, wykorzysty-
wane do sortowania produktéw, dyskryminatory i klasyfi-
katory produktéw wedtug masy.

al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

ul. Zegariska 1
04-713 Warszawa

ul. Dtuga 40

Moczydtow

05-530 Gora
Kalwaria

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

ul. A. Walentyno-
wicz 10
20-328 Lublin

ul. Krélewska 35
05-502 Bogatki

ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

tel. 22-843 08 20
fax 22-843 30 52

tel. +48 222237777

tel. 22-715 5253

tel./fax 61-4251373

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel./fax 81-531 86 80,
81-53186 81

tel./fax 22-757 36 51
kom. 501041 986

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90

www.steute.pl

www.abb.pl/robotics

www.fenixsystems.eu

www.packsol.pl

www.polpak.pl

www.bizerbapolska.pl

www.brinpol.com.pl

www.novitus.pl
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Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

ELWAG Sp. z 0.0.

Eureka.

Inzynieria Spozywecza.
Doradztwo

i projektowanie.

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

POLPAK Sp. z 0.0.

94 o Nr1 02018 1.

Fenix Systems Sp. z 0.0.

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec (dawny Sarto-
rius Intec) - sprzedaz, serwis. Przemystowe wagi zbiorniko-
we, platformowe - technologiczne i legalizowane. Systemy
dozujace. Projektowanie, wykonawstwo, uruchomienie.
Sterowanie procesami przemystowymi.

Oferujemy innowacyjne rozwiazania dla przemystu spo-
zywczego i ochrony srodowiska, w tym dozowniki celkowe
w zakresie wydajnosci od 0,027 do 0,16 dm?® na 1 obrét
wirnika do zasilania transportu wewnetrznego, dozowniki
srubowe, depozytory w liniach technologicznych, transport
pneumatyczny, przenosniki ciegnowe, suszarki fluidyzacyj-
neiinne na indywidualne zaméwienie.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy
paletyzacji, wozki widlowe LGV. Zapewniamy: oferte, pro-
jekt, dostawe, montaz, serwis.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca systeméw
wagowych dla laboratoriéw, przemystu i handlu oraz
precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest ponadto
dostawca systemoéw detekeji metalu i kontroli rentgenow-
skiej do monitorowania proceséw produkec;ji i pakowania.

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobow, rozwigzan oraz ustug wspierajacych proce-
sy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat
obcych, a takze oprogramowanie do statystycznej kontroli
procesu i aplikacje do recepturowania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czujni-
kow tensometrycznych, standardowych i projektowanych
na zaméwienie, akcesoria do czujnikéw, torsjometry, mier-
niki wagowe, moduty dozujace, ograniczniki do dzwigow

i suwnic, wagi dynamometryczne.

‘Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace,
pakowanie w kartony réznych typéw oaz robotyka i syste-
my paletyzujace.

Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

ul. Rapackiego 19
20-150 Lublin

ul. Dluga 40
Moczydiow
05-530 Gora Kal-
waria

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

tel./fax 32-33137 11
tel. kom. 601894 376

tel. 602773 252

tel. 22-715 52 53

tel. 22-440 67 00
fax 22-440 67 38

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

tel. 22-85518 30
fax 22-85518 32

tel./fax 61-4251373

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

www.elwag.pl

www.eurekainz.pl

www.fenixsystems.eu

www.mt.com

www.minebea-intec.com

www.nbc-el.pl

www.packsol.pl

www.polpak.pl




Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

PPU ,PROTON elektronik”

SIMEX Sp. z 0.0.

Systemy znakujace, RF

Bizerba Polska Sp. z 0.0.

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

Turck Sp. z 0.0.

FANUC Polska Sp. z 0.0.

Festo Sp. z 0.0.

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania
przedmieszek, wagi przemystowe, wagi automatyczne:
automatyzacja linii granulacji, systemy sterowania i wizu-
alizacji, automatyka przemystowa.

Budowa i wyposazenie przetwdrni pasz.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej.
Wykonywanie petnego zakresu aplikacji wagowych dla
zbiornikow, zaprojektowanych w oparciu o czujniki wago-
we koncernu Vishay.

ID, systemy kontroli

Bizerba to przedsiebiorstwo technologiczne o zasiegu
globalnym, oferujace kompleksowe rozwigzania z zakresu
wazenia, etykietowania, komunikacji oraz serwisu
spozyweczego dla handlu, przemystu i logistyki. Kluczo-
wa wartoscia w portfolio Bizerba jest ,wazenie”. Szeroki
zakres produktow i rozwigzan systemowych odnosi sie do
etykietowania, wazenia, krojenia, przetworstwa, kontroli
i komisjonowania.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca systemdw
wagowych dla laboratoriéw, przemystu i handlu oraz
precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest ponadto
dostawca systemow detekeji metalu i kontroli rentgenow-
skiej do monitorowania proceséw produkc;ji i pakowania.

Firma TURCK to jeden z najwiekszych na $wiecie pro-
ducentéw elementéw automatyki przemystowej. Oferta
produktéw: komponenty dla automatyzacji proceséw
przemystowych; komponenty dla automatyzacji produkcji;
czujniki; komunikacja bezprzewodowa; ztacza, przewody
iinne komponenty taczeniowe; RFID, wskazniki i oswietle-
nia LED; urzadzenia sterujace.

Inne maszyny i urzadzenia

FANULC to swiatowy lider technologii CNC oraz robotyKki,
ktéry od 1956 r. oferuje producentom na catym swiecie
niezawodne sterowania CNC, roboty przemystowe, lasery
oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut

oraz Roboshot. Maszyny marki FANUC charakteryzuje
niedoscigniona szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy
efektywnosé. Na catym swiecie pracuje ponad 20 mIn
produktéw FANUC.

Festo oferuje dedykowane produkty i rozwigzania do apli-
kacji pakowania konicowego. Produkty wykorzystywane
podczas: etykietowania, formowania kartonéw, tadowania
pudetek, owijania w folie termokurczliwa, paletyzowania
oraz owijania palet. Automatyzujemy linie produkcyjne
oraz procesy przemystowe.

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobdw, rozwigzan oraz ustug wspierajacych proce-
sy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat
obcych, a takze oprogramowanie do statystycznej kontroli
procesu i aplikacje do recepturowania.

ul. Kozuchowska 35A
65-364 Zielona Géra

ul. Wielopole 11
80-556 Gdarisk

ul. A. Walentyno-
wicz 10
20-328 Lublin

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

ul. Wroctawska 115
45-836 Opole

ul. Tadeusza
Wendy 2
52-407 Wroctaw

Janki k. Warszawy
ul. Mszczonowska 7
05-090 Raszyn

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

tel. 68-320 43 63
fax 68-320 43 63

tel. 58-762 07 77
fax 58-762 07 70

tel./fax 81-531 86 80,
81-53186 81

tel. 22-440 67 00
fax 22-440 67 38

tel. 77-443 48 00

tel. 71776 61 60
fax 71-776 61 69

tel. 22-7114110

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

www.protonelektronik.pl

www.simex.pl

www.bizerbapolska.pl

www.mt.com

www.turck.pl

www.fanuc.pl

www.festo.pl

www.minebea-intec.com
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Inne maszyny i urzadzenia (cd.)

Jestesmy producentem robotéw przemystowych

4-i 6-0si h. N i huja si ki ja,
i 6-osiowych. Nasze ramiona cechuja sie wysoka precyzja ul. Okélna 80/82

L nowatorskimi rozwigzaniami konstrukcyjnymi, bezpie- ) . tel. 42-636 85 04 .
Staubli £6dzZ Sp. z 0.0. ) L. L, . . Eagiewniki Nowe www.staubli.com
czenstwem pracy. Duza réznorodnos¢ modeli ramion 95-002 Smardzew fax 42-637 1391
- Z
pozwala na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb
aplikacji.

Od ponad 80 lat Sterling SIHI - obecnie Flowserve SIHI
Pumps - jest sSwiatowym liderem w zakresie pompowania
cieczy i gazéw z wykorzystaniem najwyzszej jakosci pom;
Sterling Fluid ey VAT NI NI A PR o ul. Poleczki 23 tel. 22-335 24 80 ,
cieczowych, pomp i systeméw prozniowych. Projektujemy www.sterling.pl
Systems Polska ) . . L 02-822 Warszawa fax 22-335 24 82
i wytwarzamy pompy cieczowe i prézniowe, sprezarki,
systemy inzynierskie do wielu zastosowan w przemysle

ienergetyce.

Firma steute oferuje wytaczniki linkowe zatrzymania

awaryjnego, nozne i kraricowe, czujniki magnetyczne .

. ) . ) al. Wilanowska 321 tel. 22-843 08 20

steute Polska iindukcyjne, podzespoty bezpieczenstwa, kurtyny www.steute.pl
L. i i . 02-665 Warszawa fax 22-843 30 52

Swietlne, urzadzenia w wykonaniu przeciwwybuchowym

i bezprzewodowym oraz w wersjach specjalnych.

reklama

016

Placisz raz,

a promujesz firme przez caty rok

Wazenie, Dozowanie, Pakowanie -

Katalog Branzowy 2018

www.wdp.com.pl
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BIBLIOTEKA

Rick Waldron, Backstop Media

Roboty JavaScript od podstaw. Projekty
NodeBots dla platformy Johnny-Five

z wykorzystaniem ptytek Raspberry Pi,
Arduino oraz BeagleBone

Wydawnictwo: Helion

Rok wydania: 2016

Powszechnie JavaScript uwaza sie za doskonate narzedzie do pro-
gramowania aplikacji internetowych. To jednak nie wszystko: ten jezyk
Swietnie nadaje sie réwniez do programowania robotéw. Umozliwia
zaprojektowanie zachowania robota, okreslenie, w jaki sposob bedzie
on zmierzat do celu, reagowat na sygnaty z otoczenia, oczekiwat na
instrukcje czy omijat przeszkody. Bardzo wygodnym narzedziem do
programowania robotéw jest platforma Johnny-Five. Umozliwia ona
programowanie robotéw zbudowanych z plytek Arduino, Raspberry Pi
i BeagleBone. Dzigki tej ksigzce mozna nauczy¢ sie budowania i pro-
gramowania robotéw o najrozmaitszej funkcjonalnosci i wielu zastoso-
waniach. Do jej napisania Rick Waldron zaprosit czternastu mistrzéw
JS —inzynieréw, nauczycieli, popularyzatoréw i lideréw. Dowiesz sie od
nich, w jaki sposéb zbudowac¢ poszczegdine elementy robota, jakie cze-
Sci zastosowac i jak napisa¢ potrzebny kod. Podpowiedzg Ci, jak przy-
gotowaé sobie warsztat pracy oraz zdoby¢ potrzebne materiaty. Znaj-
dziesz tu mnéstwo wskazéwek pomocnych przy planowaniu, budowie
i testowaniu juz istniejacych projektéw. Poszczegdlne zadania zostaty
tak dobrane, aby po ich wykonaniu mozna byto zabra¢ sie za trudniej-
sze projekty, o0 wyzszym stopniu ztozonosci.

Hanna Zakowska

OPAKGWARNIA
& yrouol

Opakowania a srodowisko. Wymagania,
standardy, projektowanie, znakowanie
Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN
Rok wydania: 2017

Przekonanie, ze opakowania wptywajg na stan srodowiska tylko w ostat-
nim etapie cyklu zycia, na szczescie odeszto do lamusa. Obowigzujgca
obecnie w Europie ogélna strategia postepowania zaktada, ze w pierw-
szej kolejnosci nalezy zapobiega¢ powstawaniu odpadéw oraz minima-
lizowac¢ ich ilo$¢. W odniesieniu do metod postepowania z juz wytwo-
rzonymi odpadami preferowany jest recykling, potem odzysk energii,
a na koncu dla odpadéw, ktorych nie da sie wykorzysta¢ przemystowo —
unieszkodliwianie, np. przez deponowanie na sktadowiskach.

Niniejsza ksigzka podejmuje szereg aktualnych tematéw zwigzanych
z coraz istotniejszym zagadnieniem ekologii opakowan w catym cyklu
ich zycia. W szczegdlnosci uwzglednia:

e terminologie dotyczgca ochrony srodowiska w ujeciu regulacji praw-
nych i normatywnych UE;

® zréwnowazony rozwoj w odniesieniu do opakowan;

® praktyczne przyktady oceny cyklu zycia (LCA) dla wybranych grup
opakowan oraz wskazniki emisji gazoéw cieplarnianych (carbon
footprint).

Prezentuje ponadto kierunki rozwoju przemystu opakowaniowego
i omawia zasady projektowania oraz oznakowywania opakowan
z uwzglednieniem ochrony srodowiska. Pomyslana jest wiec jako kom-
pendium wiedzy o ekologicznych aspektach projektowania, produkc;ji
oraz cyklu zycia opakowan.

Skierowana jest do studentéw takich kierunkoéw, jak: towaroznaw-
stwo, technologia zywnosci, inzynieria materiatowa, inzynieria $rodo-
wiska oraz zarzadzanie i marketing. Zainteresuje rowniez przedsie-
biorcéw oraz osoby odpowiedzialne w firmach za ochrone srodowiska,
gospodarke magazynowsg, zaopatrzenie, gospodarke opakowaniows,
logistyke, zarzadzanie oraz planowanie i rozwo;.

Tomasz Gilewski

SIKOEA
N'IIIEMHISW PLC

OGRAMISTY PL Szkota programisty PLC.
Sterowniki przemystowe
Wydawnictwo: Helion

Rok wydania: 2017

Programowalne sterowniki logiczne od niemal po6t wieku kontrolujg
prace zautomatyzowanych zaktadéw przemystowych i linii produkcyj-
nych oraz maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w rozmaitych branzach.
Wraz z postepujacg automatyzacjg przemystu rosnie zapotrzebowanie
na tego rodzaju rozwigzania, a co za tym idzie, réwniez na specjali-
stoéw, ktorzy potrafig odpowiednio je zaprogramowac. Jesli chcesz dotg-
czy¢ do tej poszukiwanej na rynku i $wietnie optacanej grupy zawodo-
wej, powiniene$ gruntownie pozna¢ najpopularniejsze sterowniki oraz
nauczy¢ sie wydajnie je programowac. Oczywiscie z uzyciem nowo-
czesnych narzedzi dla automatykéw. Dzigki tej ksigzce poznasz popu-
larny sterownik S7-1200, zaznajomisz si¢ z jezykiem SCL i nauczysz
sie obstugiwaé srodowisko programistyczne TIA Portal. Na praktycz-
nym przyktadzie kompletnego projektu przemystowe;j linii transporto-
wej odkryjesz podstawowe cechy i mozliwosci nowoczesnego sprzetu
PLC, struktury danych i konstrukcje sktadniowe wydajnego jezyka SCL
oraz funkcje oferowane przez srodowisko wspierajgce kazdy etap roz-
woju projektu. Dowiesz sig, jak projektowac, programowac i analizowaé
konkretng aplikacje przemystowg i testowaé jg za pomoca narzedzia
FactorylO. Jesdli jeste$ uczniem technikum elektronicznego, studen-
tem pokrewnego kierunku lub automatykiem, ktéry chce lepiej pozna¢
sterownik Siemensa i nauczy¢ sie go programowac, to ksigzka wita-
$nie dla Ciebie!
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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 zamoéwionym
egzemplarzem. Koszty przesytki pokrywa wydawnictwo. Studenci oraz
uczniowie moga skorzystaé z 50% znizki, przesytajac kserokopie waz-
nej legitymaciji szkolnej. Znizka obejmuje réwniez szkoty i wyzsze
uczelnie.

Cena prenumeraty rocznej wynosi 38,88 zt brutto (w tym 8% VAT).
Wydawnictwo Druk-Art SC nr konta:
57 1560 1140 0000 9090 0004 0921

Wysytajac powyzszy formularz, wyrazam zgode na przetwarza-
nie moich danych osobowych zgodnie z ustawg z dn. 29.08.1997 r.
o ochronie danych osobowych (Dz. U. nr 133, poz. 883).

Kwartalnik ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie” mozna zaprenumero-

wac, wykorzystujac:

— druk zamowienia pobrany z naszej witryny internetowej
www.wdp.com.pl/wdp/prenumerata/;

— poczte elektroniczna, e-mail: prenumerata@drukart.pl.

lub za posrednictwem:

— Wydawnictwo SIGMA NOT, tel./fax 22-840 35 89;

— RUCH SA, tel. 801 800 803 lub 22-693 70 00 (godz. 7°0-170)
www.prenumerata.ruch.com.pl, prenumerata@ruch.com.pl;

— GARMOND PRESS SA, tel./fax 12-412 75 60;

— KOLPORTER SA, tel. 22-355 04 10.

Informacje na temat prenumeraty oraz numeréw archiwalnych mozna
uzyska¢ pod numerem tel./fax: 32-755 15 74.
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Rozwigzania wagowe

dla stref zagrozonych wybuchem
PEENA ZGODNOSC Z DYREKTYWA ATEX

Wagi 1-czujnikowe EX

Wagi EX z platformami
1-czujnikowymi przeznaczone
do szybkiego i doktadnego
wazenia produktéw o masie
do 300 kg.

Zatwierdzenie ATEX
Klasyfikowane do stref 1, 2, 21, 22.

€

Wagi 4-czujnikowe EX

Wagi EX z platformami
4-czujnikowymi przeznaczone
do szybkiego i doktadnego
wazenia produktéw o duzej
masie i znacznych gabarytach.

Zatwierdzenie ATEX
Klasyfikowane do stref 1, 2, 21, 22.
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Terminal PUE HX5.EX

Nowoczesny terminal wagowy
przeznaczony do budowy wag
tensometrycznych pracujacych

w obszarach zagrozonych wybuchem.

Zatwierdzenie ATEX
Klasyfikowany do stref 1, 2, 21, 22.

RADWAG

Wagi Elektroniczne

RADWAG Wagi Elektroniczne
26-600 Radom, ul. Toruiska 5
tel. +48 48 386 60 00

e-mail: radom@radwag.pl
www.radwag.pl



Moc, niezawodnosc i wiasciwy wybor
Do it differently

100%

pewnosci wyboru
najlepszego
rozwigzania

& e

B8] .8

Danfoss Drives liderem w produkgji
elektronicznie regulowanych napedoéw

My robimy to inaczej, wspieramy Cie na kazdym kroku.
Decydujesz wiasnie o sprzecie do swojej aplikacji? Oferujemy wolnos¢ wyboru dowolnej technologii

silnikowej. Jestesmy w 100% skoncentrowani na rozwoju, produkgji i dostarczaniu najlepszych
przetwornic czestotliwosci. Nasze marki VLT® i VACON® to najbardziej innowacyjna oferta produktowa.

ENGINEERING
TOMORROW

vn Go N : www.danfoss.pl/napedy
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