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Szanowni Panistwo!

rzedsiebiorstwo, dbajac o swéj roz-

wdj, musi mie¢ na uwadze szybkie
opracowanie, testowanie oraz wpro-
wadzanie nowych rozwigzan. Zaktady
produkcyjne musza zaufaé¢ pracowni-
kom oraz podmiotom zewnetrznym,
posiadajacym niezbedne do inicjowania
nowych proceséw informacje i wiedze,
oraz inspirowac ich do udziatu w poszu-
kiwaniach nowych mozliwosci rozwojo-
wych i wdrazaniu nowych rozwigzan.

Majac to na uwadze, mozna zauwa-
zy¢, ze im wiecej w poblizu danego
przedsiebiorstwa znajduje sie potencjal-
nych partneréw, dysponujacych kom-
plementarnymi zasobami, tym skutecz-
niej i szybciej przedsiebiorstwo moze
reagowac na stojace przed nim wyzwa-
nia. Jednoczesnie bliska obecnos¢ kon-
kurentéw, réznorodnych instytucji
branzowych i badawczo-rozwojowych
moze wigzac sie z niekontrolowanymi
przeptywami informacji. To z kolei skut-
kuje przyspieszeniem proceséw ,akcji -
reakcji’, dzieki czemu przedsiebiorstwo
staje sie bardziej aktywne.

Temat automatyzacji jest bardzo
obszerny i dotyczy prawie kazdego
etapu produkcji, poczawszy od trans-
portu surowca do fabryki, a koriczac na
uktadaniu na palety gotowego produktu,
owijania go folig i znakowania partii
wyprodukowanego i zapakowanego
towaru. Przekazanie okreslonej wiedzy
i jej przetworzenie na konkretne dzia-
tanie mechanizméw wykonawczych
wymaga rozwigzania wielu probleméw
z réznych dziedzin naukii technikiidla-
tego i my, jako redakcja, uczestniczymy

w targach, konferencjach, bowiem jeste-
$my przekonani, Ze na takie wiasnie spo-
tkania licza specjalisci dziatajacy na pol-
skim rynku.

Automatyzacja procesé6w produk-
cyjnych dotyczy przede wszystkim
paletyzacji, depaletyzacji, transportu
i sortowania produktéw. Wymagaja
one odpowiedniego oprogramowania,
ktore speinia wiele funkcji - konfiguruje
i kontroluje system produkcji. Obecne
oczekiwania wobec dostawcow czesci,
podzespotow, sterownikow, napedow,
systeméw koncentruja sie na dostarcza-
niu produktow i ustug o jak najmniejszej
awaryjnosci oraz zamiennosci i kompa-
tybilnosci najczesciej stosowanych ele-
mentéw. Najistotniejsze dziatania w tej
dziedzinie to wspomaganie programo-
wania, wizualizacja procesu, kontrola
kolizji, jak réwniez kontrola poprawno-
$ci poszczegdélnych podzespolow, przy
odpowiednich pracach konserwacyj-
nych maszyny.

W tym wydaniu kwartalnika znajda
Panstwo wiele ciekawych publikacii,
ktore zostaly przygotowane we wspot-
pracy z firmami zwigzanymi bezpo-
$rednio z przemystem, a takze sekto-
rem wazenia, dozowania, pakowania
czy robotyzacja produkcji. Tak wiec,
aby zmotywowaé¢ do wprowadzania
innowacyjnych wdrozen w Panstwa
zakladach, juz teraz przedstawiamy
konkretne rozwiazania na kolejnych
stronach pisma.

Zycze zajmujacej lektury
Monika Gomoétka

Redakcja kwartalnika ,Wazenie, dozowanie, pakowanie” zaprasza

do odwiedzenia stoiska: E7 na Targach AUTOMATICON
w Warszawie w dniach 26-29 marca br.,
oraz D5 na Targach PACKAGING INNOVATIONS
w Warszawie w dniach 2-3 kwietnia br.
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Klasa IE3 dla silnikow o mocy ponizej 0,75 kW

Obecnie planowane sg nowe
rozporzgdzenia dotyczgce efek-
tywnosci energetycznej, ktore
dotyczg rowniez silnikdw asyn-
chronicznych o mocy znamio-
nowej ponizej 0,75 kW. SEW-
-Eurodrive oferuje takie silniki
juz dzis.

Nasi klienci majg do wyboru silniki w klasie energooszczednosci
IE3 0 mocy od 0,09 kW do 0,55 kW. Dzieki temu moga oni eksplo-
atowac swoje maszyny i instalacje w sposéb zapewniajgcy bezpie-

czenstwo inwestycji. Nowe, energooszczedne silniki <0,75 kW sg
uzupetnieniem dobrze znanej serii DRN.. oraz integralng czescig
modutowego systemu silnikéw serii DR..

Warto rowniez pamieta¢ o mozliwosci podtgczenia opcji dodat-
kowych, takich jak hamulec BEO3 czy wbudowany enkoder EI7C
od rozmiaru 63 (instalacja enkodera nie ma wptywu na dtugos$¢
urzgdzenia). Nowe silniki IE3 dostepne sg standardowo w stopniu
ochrony IP54, natomiast opcjonalnie od IP55 do IP66. Moga by¢
zatem stosowane w pompach, uktadach jezdnych lub prowadnicach
rolkowych czy liniach transportowych w intralogistyce.

Nowe silniki IE3 sg oczywiscie zgodne z wszystkimi globalnymi
standardami technicznymi i normami, w tym IEC 60034, NEMA
MG1, UL 1004-1, CSA C22.2-100, ABNT 17094-1 oraz GB 12350
(CCC). Ponadto juz teraz spetniajg wymagania przysztych wytycz-
nych w zakresie energooszczednosci dotyczacych Europy, Indii,
Brazylii, USA, Kanady, Chin oraz wielu innych krajow.

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z 0.0.
www.sew-eurodrive.pl

Seria e-prowadnika E2.1 redukuje hatas o 10 dB,
a czas montazu o 50%
Nowa seria prowadnika E2.1
do tej pory byta dostepna wytgcz-
nie jako drogi, specjalistyczny
produkt, teraz staje sie standar-
dem w firmie igus. Nowa seria
charakteryzuje sie dlugg zywot-
noscig, bardzo cichg praca
i tatwym wypetnianiem w ciggu
kilku sekund. Pozwala to zaosz-

czedzi¢ uzytkownikowi 50% czasu montazu. Jednocze$nie nowa
seria e-prowadnikéw dla srednich obcigzenh zaspokaja potrzeby
maszyny, a nie odwrotnie. W przysziosci uzytkownicy bedg mogli
wybrac idealny e-prowadnik lub e-tube do niezawodnego prowa-
dzenia przewodow z ponad 850 alternatyw.

Ta nowa generacja dwuczesciowych e-prowadnikéw zostata
opracowana w celu udoskonalenia poprzedniej serii E2/000, ktéra
udowodnita swojg wartos¢ przez ponad 15 lat. Seria E2.1 oferuje

6 eNr1e2019r.

wyjgtkowo szybkie wypetnianie e-prowadnika z boku lub od géry —
wzdtuz wewnetrznego lub zewnetrznego promienia — za pomoca
otwieracza do prowadnika lub $rubokretu. W ten sposéb 1 metr
e-prowadnika mozna otworzy¢ w ciggu zaledwie 2 sekund. Dzigki
tym cechom E2.1 idealnie nadaje sie do zastosowania w przemy-
$le maszynowym, do obrébki drewna i metalu oraz w konstrukgiji
obrabiarek. Oprocz wewnetrznej wysokosci 10, 15 i 26 milimetrow,
uzytkownicy moga réwniez mie¢ wewnetrzne wysokosci 38 i 48
milimetréw. Specjalng cechg nowego E2.1 jest unikatowy hamulec
w ksztatcie soczewki przy ograniczniku ogniw prowadnika. Zapew-
nia to szczegolnie cichg prace przy niskich wibracjach. Dzieki dopa-
sowaniu wysoce elastycznych przewodoéw i ztgczy chainflex E2.1
jest dostepny jako kompletne, gotowe do podtgczenia rozwigzanie
energetyczne dla wszystkich inzynieréw mechanicznych na catym
Swiecie.

igus Sp. zo.0.
www.igus.pl

____________________________________________________________________________|
Roboty SCARA — nowy poziom wydajnosci
Swiatowa premiera robotéw SCARA z serii

TS2 odzwierciedla przetom dokonany przez — [To -

firme Staubli poprzez ustanowienie nowej klasy < )
wydajnosci. Zastosowanie w 4-o0sio- -
wym modelu opracowanej przez firme ’),j =

technologii napedowej JCS umozliwito

osiggniecie ultrakrétkiego czasu trwania — —
cyklu roboczego oraz przetomowej kon-
strukgciji, ktéra juz teraz stanowi podstawe -

nowych zastosowan we wrazliwych $ro-

dowiskach produkcyjnych. Technologia watu drgzonego umozli-
wia poprowadzenie catego okablowania wewnatrz konstrukcji, co
pozwala na stworzenie unikatowych rozwigzan w realizacji pomiesz-
czen czystych.

Kompaktowa, zamknieta konstrukcja nie ma zadnych nieregular-
nych konturéw. Jest to niebywata zaleta w przypadku mycia i dezyn-
fekciji linii produkcyjnych. Catkowicie hermetyczna obudowa, potg-
czenia ukryte pod cokotem robota to ucielesnienie wspotczesnej
konstrukcji do aplikacji wymagajacych wysokiej czystosci srodo-
wiska. Nowa rodzina robotéw obejmuje cztery modele: TS2-40,
TS2-60, TS2-80 oraz TS2-100. Nowe ramiona majg znacznie bar-
dziej kompaktowag konstrukcje w poréwnaniu do swoich poprzed-
nikdw i zajmujg mniej miejsca. Roboty zaleznie od modelu cha-
rakteryzujg sie odpowiednio zasiegiem 460, 620, 800 i 1000 mm.
Dodatkowg korzys$cig — po raz pierwszy — jest mozliwos¢ zamo-
wienia 4-osiowego robota z wbudowanym opcjonalnym systemem
wymiany narzedzi.

STAUBLI LODZ Sp. z o.0.
www.staubli.com
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loT Gateway — przygotuj si¢ na wyzwania
Przemystu 4.0!

Oprogramowanie
loT Gateway pozwala
fatwo i ekonomicznie
pozyskiwa¢ informacje
z roznych sterownikéw
PLC, otwierajgc maszyny na nowoczesne rozwigzania IT. Dane
zbierane z maszyn pomagajg optymalizowac procesy produkcyjne
i kontrolowac¢ jako$¢ produktu. Rozwigzanie nie ingeruje w logike
sterowania maszyng czy automatyke urzadzen i elementow wyko-
nawczych. Dzieki wbudowaniu w sterownik PLC marki Rexroth lub
instalacji na komputerze przemystowym rozwigzanie pozwala na
taczenie dotychczas uzywanych maszyn i modutéw w sie¢, umozli-
wiajgc komunikowanie sie z innymi urzgdzeniami Internetu Rzeczy
lub bazami danych. Wszystkie potaczenia z urzadzeniami sg cen-
tralnie zarzgdzane poprzez loT Gateway za pomocg funkcji Device
Portal.

Bosch Rexroth Sp. z o.0.
www.boschrexroth.pl

___________________________________________________________________________|
Przetwornik wagowy ACT350

Analogowy przetwornik
wagowy ACT350 dostarcza
precyzyjne wyniki wazenia
z bardzo wysoka szybkoscia.

Wiasciwosci przetwornika:

e szybkos$¢ aktualizacji sygnatu do sterownika PLC 600 Hz z wysokg
doktadnoscia;

wydajny filtr TraxDSP;

PROFIBUS® DP, PROFINET® IO, EtherNet IP;

klawiatura i wyswietlacz OLED;

kompaktowa obudowa;

OIML 6 000 e, NTEP 10 000 d;

wbudowany przetgcznik Ethernet na zyczenie;

cyfrowe 3 x wejscia / 5 x wyj$¢ na zyczenie;

interfejs serwisowy RS232;

zasilanie 12-30 V DC;

wzorcowanie CalFree™ bez koniecznos$ci uzywania wzorcow
masy.

Szybkosé. Przetwornik ACT350 zapewnia bardzo wysokg szyb-
kos¢ aktualizacji sygnatu dla sterownika PLC na poziomie 600 Hz.
Przetwornik doskonale sprawdza sie w aplikacjach szybkiego napet-
niania i sortowania.

Instalacja. Instalacja przetwornika odbywa sie przy pomocy opro-
gramowania konfiguracyjnego poprzez interfejs serwisowy RS232.
Istnieje mozliwo$¢ zapisywania, przywracania i klonowania ustawien.

Kompaktowa obudowa. Mata obudowa montowana na szy-
nie DIN oszczedza cenng przestrzen w szafie. Przetwornik jest

wyposazony w przyciski i wyswietlacz, dzieki czemu mozliwe jest
jego bezposrednie konfigurowanie i sterowanie nim.
Komunikacja. Przetwornik wagowy ACT350 z fatwoscig komu-
nikuje sie z wigkszo$cig typowych magistral fieldbus. Dostepne sg
pliki z opisem. Opcjonalny wbudowany przetacznik Ethernet, umoz-
liwiajgcy potgczenie tancuchowe, pozwala bezposrednio podtgczy¢
do jednego sterownika PLC wiele przetwornikow wagowych ACT350.

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

Nozyczki ceramiczne Slice

To wyjatkowo lekkie i wygodne nozyczki wyposa- 0
zone w miekkie w dotyku uchwyty na palce i opa-
tentowane ceramiczne ostrza, ktére sg bezpieczne
dla palcéw. Wystarczajgco ostre, aby cig¢ wiek- 1
szos$¢ specjalistycznych materiatéw, wyste- ® /
pujacych w przemysle. Dla os6b prawo-

i leworecznych.

Zalety:

® mocne, ale bezpieczne ostrza ceramiczne;

e pozostajg ostre do 11 razy dtuzej niz ostrza stalowe;

® nie zawierajg bisfenolu A, ftalandéw i ofowiu;

e dwustronne;

e miegkkie w dotyku uchwyty na palce;

o lekkie;

e wytrzymata raczka z nylonu wzmacnianego wtdknem szklanym;
e chemicznie obojetne;

e nie rdzewiejg, nie przewodzg pradu, niemagnetyczne.

Jusky S.C.
www.jusky.pl

reklama

9

cut safe-

licFam

Innowacyjne narzedzia tnace
dla przemystu

Dtugie i zywotne
bezpieczne ostrza
S————————

71 793 40 70, info@jusky.pl

www.jusky.pl
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System zenon 8.00 dla branzy Food&Beverage

Platforma  programowa
zenona 8.0 zwieksza konku-
rencyjnos$¢ produkcji w przemy-
Sle spozywczym. Rozwigzanie
zenon zapewnia elastycznos$é,
otwartos¢ i skalowalnos¢. Ofe-
rowany przez nas system ope-
racyjny umozliwia zastosowanie
koncepcji Czwartej Rewolucji
Przemystowej (ang. Industry
4.0) i Internetu Rzeczy (ang. Internet of Things). Platforma progra-
mowa zenon ma bardzo szeroki zakres zastosowania: od procesu
produkcji az po urzgdzenia do pakowania, od zarzgdzania jakoscig
po zarzgdzanie linig produkcyjng i danymi dotyczacymi energii. Od
zwiekszania wydajnosci i poprawy jakos$ci po ograniczenie zuzycia

energii i innych mediéw. Oprogramowanie zenon pozwala integro-
wac rozproszone media w ramach centralnego systemu produk-
cji. Klienci zyskujg wiekszg dostepnos¢ i mozliwos¢ efektywnego
wykorzystania sprzetu dzigki modutom: Equipment Modeling i Indu-
strial Maintenance Manager. Equipment Modeling, w oprogramowa-
niu zenon pozwala podzieli¢ istniejacy, fizyczny system urzadzen
na dowolng liczbe hierarchicznie uporzadkowanych grup i jedno-
stek. Tak uporzgdkowanym grupom urzadzen mozna przypisywacé
w ramach kilku projektéw zmienne, receptury, funkcje, archiwaiinne
metainformacje. Pozwala to modelowac¢ dane zaréwno w $rodowi-
sku projektowym, jak i w srodowisku uzytkownika. W ten sposob
modut oferuje wygodny i przejrzysty przeglad stanu uzytkowanego
sprzetu. Dla wygody klientéw w wersji zenon 8.00 modut Industrial
Maintenance Manager zostat w petni potgczony z Equipment Mode-
ling, co znaczaco upraszcza zarzadzanie danymi uzyskiwanymi
z maszyn, a takze kalendarzami przegladéw i konserwac;ji.

COPA-DATA Polska Sp. z o.0.
www.copadata.com

reklama

SmartCooler

Badania potwierdzajg, ze energia
zuzywana przez wentylatory chiodnic
granulatu nie jest optymalnie wykorzy-
stywana. Wynika to ze skomplikowanej
fizyki procesu chiodzenia, konstrukcji
samych chtodnic oraz sposobu stero-
wania pracg chiodnicy. O ile na dwa
pierwsze czynniki trudno mie¢ wptyw,
o tyle ten ostatni pozostawia nam sporo
mozliwosci.

W efekcie prac podjetych w ZA ZREMB WARSZAWA powstato
urzgdzenie SmartCooler, ktére moze pracowac jako niezalezne
lub we wspétpracy z nadrzednym systemem sterowania. Wypo-
sazone jest w panel operatorski pozwalajgcy na dokonanie wstep-
nej konfiguracji podczas wdrozenia oraz monitorowanie podstawo-
wych parametrow: temperatury, czasu chtodzenia, zuzycia energii.
SmartCooler reguluje odpowiednio obroty wentylatora poprzez
falownik. Przeprowadzone testy w rzeczywistych liniach produk-
cyjnych wykazaty oszczednosci od 40% do 70% energii zuzywanej
przez wentylator.

Korzysci z zastosowania SmartCoolera:

e oszczednosci energii zuzywanej na chtodzenie do 70% obecnego
poziomu konsumpcji;

e bardzo szybki zwrot kosztéw inwestycji nawet przy uwzglednie-
niu koniecznos$ci montazu falownika;

e utrzymanie poziomu oszczednosci bez wzgledu na dtugos¢ pro-
cesu chtodzenia;

e optymalizacja procesu chtodzenia — poprawa jako$ci produktu
bez ograniczenia wydajnosci;

e kontrola procesu, uniezaleznienie od dziatan cztowieka (samo-
dzielne ustawienia czujnikéw i predkosci wentylatora).

Zaktad Automatyki ZREMB Warszawa Sp. z o.0.
www.zawzremb.pl

Wybierz swojg prenumerate na www.wdp.com.pl

Prenumerata drukowana

Prenumerata elektroniczna

8enr1e2019r.
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Ekrany LED w sieci Ethernet — nowe
oprogramowanie

Firma SEM produkuje swo-
bodnie programowalne, wie-
lokolorowe  wyswietlacze
i tablice z matrycag LED, pracu-
jace w sieci Ethernet i przezna-
czone do wizualizacji procesow
produkcyjnych lub wyswietlania informacji w obiektach publicznych.
Najnowsze oprogramowanie przeznaczone do wyswietlaczy i tablic
pozwala na réznorodne zastosowania tych urzgdzen, na przyktad do
prezentacji danych pochodzacych z systeméw MES/ERP/SCADA,
jako zegaréw z synchronizacjg NTP, z mozliwoscig programowa-
nia zdarzen w czasie oraz do komunikacji wizualnej w sieci LAN.
Do przesytania danych i dynamicznego programowania sposobu
wyswietlania wykorzystywane s3 protokoty Modbus TCP i SDP. SDP
to otwarty protokdt, oparty na znacznikach, opracowany dla ekranéw
LED. Specjalny zestaw komend protokotu SDP pozwala kazdemu
komunikatowi tekstowemu przypisa¢ miejsce na ekranie oraz atry-
buty wyswietlania: font, kolor i wyréwnanie tekstu. Ramki protokotu
SDP mozna tatwo tworzy¢ na dowolnej platformie programowe;j.
Dzieki wbudowanym webserwerom obstuga wyswietlaczy i tablic
SEM odbywa sie przy pomocy przegladarki stron WWW, z dowol-
nego komputera w sieci LAN. W ten sposob konfiguruje sie wyswie-
tlacze, programuje ich dziatanie w sieci, tworzy listy komunikatéw
i harmonogramy czasowe.

SEM, Warszawa
www.sem.pl

BVS SC - prosta koncepcja zadan wizyjnych

SmartCamera BVS firmy Balluff umozliwia reali-
zacje ztozonych aplikacji, w szczegolnosci roz-
wigzywanie probleméw w procesie produkciji
w czasie rzeczywistym. Specyfikacja tech-
niczna gwarantuje doskonaty obraz, nato-
miast przemyslany i prosty interfejs sprawia,
ze obstuga zaawansowanego narzedzia moz-
liwa jest bez koniecznosci bycia ekspertem
w dziedzinie systemow wizyjnych. Rozbudo-
wany interfejs gwarantuje szerokie mozliwosci dostepu
do danych. Mozliwe jest takze zbudowanie lokalnego systemu kon-
troli, gdzie jej efekt widoczny jest bezposrednio na zewnetrznym
panelu LCD.

BVS SC umozliwia wczesng identyfikacje defektéw powstatych
podczas procesu wytwarzania produktu oraz kompleksowg kon-
trole jakosci. Wbudowane narzedzia pozwalajg m.in. na odczyt
kodow kreskowych, kodéw 2 i 3D, rozpoznawanie tekstu, wery-
fikacje ksztattu, analize jasnos$ci, pomiar obiektu czy pozycjono-
wanie ramienia robota. Dostep do ustawieh kamery, zdefiniowa-
nie programu inspekcji oraz wyniki testow dostepne sg z poziomu

standardowej przegladarki internetowej, po wczes$niejszym wpisa-
niu adresu kamery.

Wspomniany rozbudowany interfejs SmartCamery, w zalezno-
$ci od jej wersji, umozliwia podtgczenie cyfrowych wejs¢/wyjsé (10),
sieci Gigabit Ethernet lub skorzystanie z wszystkich zalet, jakie daje
zaimplementowany interfejs 10-Link. Dodatkowo wbudowany Master
10-Link gwarantuje mozliwos$¢ podigczenia urzadzen peryferyjnych,
np. gtowicy RFID lub kolumny sygnalizacyjnej SmartLight.

Balluff Sp. z 0.0.
www.balluff.pl

Analogowy i cyfrowy: nowy, zmodernizowany
czujnik wagowy Inteco

Jako cyfrowe rozwigzanie, S
w potgczeniu z konwerterem . t ’”
Connexx®, czujnik wagowy g a{’

Inteco® gwarantuje szybkie 3 sanepsz,
sygnaty i optymalng trans- M = B
parentnos¢ dozowania i pro- el
cesOw nawazania. Sygnat wyjsciowy 2 mV/V, zakres obcigzenia
do 75 t, klasy doktadnosci do C6 oraz wysokojakosciowa stal szla-
chetna umozliwiajg wiele zastosowan.

Wszechstronne, innowacyjne rozwigzanie do wag silosowych
i zbiornikowych.
Dalsze zaawansowanie czujnika PR 6201.
NOWOSC: sygnat wyjsciowy 2 mV/V.
NOWOSC: dodatkowe zakresy obcigzenia.
NOWOSC: klasa doktadnosci (C6) od 3 t.
NOWOSC: jeszcze wigksza odporno$é na korozje.
Wszystkie akcesoria i zestawy montazowe do PR6201 mogg by¢
dalej w uzyciu.

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

reklama

NARZEDZIA
TNACE

NOZ BEZPIECZNY
MARTOR SECUNORM 500

WWW.RONOX.PL
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Emerson umozliwia redukcje kosztéw oraz
ztozonosci dzieki wyspom zaworowym ze strefami
bezpieczenstwa
Firma Emerson
wprowadzita mozli-
wos¢ zintegrowania
wielu stref bezpie-
czenstwa na poje-
dynczej wyspie za-
worowej ASCO Numatics™ serii 503. Nowe strefowe funkcje
bezpieczenstwa umozliwiajg izolacje nawet 3 stref bezpieczenstwa
na maszynie z jedng wyspg zaworowg co poprawia produktywnos$¢
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oraz redukuje koszty. Rozwigzanie to umozliwia utworzenie kilku
niezaleznych stref bezpieczenstwa elektropneumatycznego przy
jednoczesnej obecnosci niezaleznych sekcji bez zabezpieczen na
jednej wyspie zaworowej. Alternatywne rozwigzania umozliwiajg od-
izolowanie tylko i wytgcznie jednej strefy na kazdg wyspe.
Wiecej informacji na stronie: www.asconumatics.pl w zaktadce
Nowosci.
Emerson Automation Solutions
www.asconumatics.pl

Smart HMI na miare Przemystu 4.0

Urzadzenie cMT3071 firmy "- 5.0
+

Weintek — to dotykowy panel ope-
ratorski o najpopularniejszym roz-
miarze na rynku. Panele 7-calowe
sg szeroko stosowane zaréwno
w duzych, jak i mniejszych maszy-
nach ze wzgledu na atrakcyjny sto-
sunek mozliwosci do ceny. Modele
serii cMT producent okresla mia-
nem ,Smart-HMI” za sprawg jego duzych mozliwosci zwigzanych
z magazynowaniem i przetwarzaniem danych oraz szerokim wachla-
rzem funkcji wpisujacych sie w ramy pojecia Przemyst 4.0. Wiodg-
cymi cechami s tutaj obstuga baz danych SQL i wsparcie dla Inter-
netu Rzeczy za sprawg protokotdw MQTT oraz OPC UA.

Panel posiada wbudowany wyswietlacz z matryca rezystancyjng
o rozdzielczosci 800 x 480 pikseli. Operator jednak nie musi z niego
korzystaé, ma do dyspozycji réwniez oprogramowanie dostepowe
dla urzgdzen przenosnych, na ktérych moze pracowac zdalnie.
Mechanizm zabezpieczajgcy chroni przed jednoczesng zmiang tych
samych parametrow przez wielu uzytkownikéw zdalnych. Wprowa-
dzi¢ mozna podziat na ré6zne poziomy dostepu.

Opcjonalnie mozna aktywowac¢ w urzgdzeniu ustuge dostepu zdal-
nego VPN — EasyAccess 2.0, za pomocg ktérej takze mozna zmie-
ni¢ program w PLC podtgczonym do panelu przez szyfrowany tunel.

Najbardziej zaawansowang zmiang wzgledem innych serii paneli
jest mozliwo$¢ programowania tego oraz kilku innych modeli cMT
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w srodowisku CoDeSys (IEC61131-3). Traktujemy go wtedy, jakby
wewnatrz byt sterownik PLC, a jego wejscia/wyjscia podtgczamy
w formie modutéw rozproszonych Weintek iR. Program PLC dziata
wtedy osobno na jednym z dwdch rdzeni procesora HMI, choé
mozemy sie ciggle odwotywac takze do pamieci panelu. Przy akty-
wacji wymagana jest opfata licencyjna.

Multiprojekt Automatyka Sp. z o0.0.
www.multiprojekt.pl

Mosca prezentuje wydajng wigzarke
SoniXs MS-6-H

EVOLUTION SoniXs MS-6-H niemieckiej
firmy Mosca to automatyczna maszyna do
wigzania poziomego tasmami PP lub PET,
opracowana specjalnie z myslg o ciezkich
i nieporecznych produktach, typu AGD
i meble. Dzigki ruchomej ramie poziomej jest
w stanie zabezpieczy¢ produkty o réz-
nych wysokosciach. ¥

Maszyne mozna zintegrowac z linig
z zastosowaniem wiasnych lub obcych
systemoéw transportu. Otwarte interfejsy umozliwiajg uzytkownikowi
komunikacje M2M oraz prace bez obecnosci operatora.

SoniXs MS-6-H jest wyposazona w odporne na zuzycie kompo-
nenty elektromechaniczne oraz opatentowany agregat ultradzwie-
kowy SoniXs, co gwarantuje wysoka wydajnos¢ przy duzej pred-
kosci taktowania.

Opis maszyny:

e mozliwos¢ konfiguracji z liniami produkcyjnymi;

e system zgrzewania ultradzwiekowego z elektroniczng
samokalibracjg;

e silne naprezenie tasmy dzieki minimalnemu odstepowi pomiedzy
pakowanym produktem a agregatem wigzgcym;

e sterownik programowalny PLC, pulpit operatora do sterowania

recznego;

bezpotencjatowa wymiana sygnatéw z innymi maszynami;

ptynna regulacja naprezenia tasmy na panelu dotykowym;

trwata rama tasmy z wymuszonym prowadzeniem;

automatyczne wyrzucanie pustych wigzan;

automatyczne nawlekanie tasmy;

automatyczne wyrzucanie konca tasmy;

naped agregatu w technologii prgdu statego z trwatymi napedami

bezposrednimi;

e 10 programow wigzania, kazdy z mozliwoscig zapisu 10 pozy-
cji wigzan.

MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0.
www.mosca.com
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Nowy robot FANUC - M20iB/25C w wersji
Cleanroom

Szybki, silny i w petni szczelny — to gtowne .:_‘j.
cechy nowego, 6-osiowego robota FANUC - T
M-20iB/25C, stworzonego z myslg o potrzebach naj-
bardziej wymagajgcych branz produkcji przemy-
stowej, tj. spozywcza, medyczna, optyczna czy
farmaceutyczna.

Nowy robot FANUC, dedykowany do pracy
w $rodowiskach cleanroom, zostat oddany w rece
producentow w wersji biatej. Neutralny kolor sym-
bolizuje czystosé, odpornosé na srodki czyszczace,
standardowo uzywane w srodowiskach o podwyz-
szonych normach czystosci, oraz bezpieczenstwo produkcji.

Robot o udzwigu 25 kg i zasiegu 1853 mm, funkcjonalnie bazu-
jacy na serii robotow M-20iB, gwarantuje duzg predkos¢ i powta-
rzalnos$¢. Waska, catkowicie zamknieta i wodoszczelna konstrukcja

ramienia robota gwarantuje elastycznosc¢ i wysoki poziom wszech-
stronnosci. Robot doskonale sprawdzi sie w realizacji zadan w kom-
paktowych gniazdach produkcyjnych i bez problemu obstuzy pro-
dukty wilgotne lub mokre z uwagi na to, ze jego okablowanie i silniki
sg zintegrowane wewnatrz ramienia. Biata epoksydowa powtoka
robota jest odporna na mycie i dziatanie detergentéw. Dzigki zasto-
sowaniu smarow dla przemystu spozywczego robot nadaje sie do
obszaru obrébki zywnosci kat. 2 i realizacji wymagajacych proce-
séw w branzy farmaceutyczne;j.

Serwo-technologia ,zaszyta” w nadgarstku gwarantuje, ze robot
moze realizowac zadania z takg samg predkoscig i precyzja, jak
jego poprzednik — M-20iB/25, ale w krotszym czasie cyklu. FANUC
M-20iB/25C posiada certyfikat Instytutu Fraunhofer TESTED
DEVICE.

FANUC Polska Sp. z o.0.
www.fanuc.pl

reklama
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Ptacisz raz, a promujesz firme przez caty rok

Wazenie, Dozowanie, Pakowanie -

Katalog Branzowy 2019

www.wdp.com.pl
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Serwis 4.0: Firma Minebea Intec
optymalizuje obstuge klienta

We wszystkich sektorach przemystu od lat zaobserwowac mozna gwattowny rozwoj
digitalizacji obstugi klienta. ,Serwis 4.0” obejmuje umozliwienie uzytkownikom
szybkiego dostepu do ustug pomocy technicznej, gdy tylko beda ich potrzebowad, celem
zapewnienia bezpieczenstwa, dostepnosdci i wydajnosci linii produkcyijnych.

We wszystkich segmentach rynku dostepnos¢ maszyn
i systemow stanowi kluczowy czynnik niezbedny do

odniesienia sukcesu. Jedynie firmy, ktére s w stanie zapewni¢
gotowos¢ systemdw do dziatania bez niechcianych - i z reguty
kosztownych - przestojéw w maksymalnym zakresie, moga
przetrwa¢é na rynku i stawi¢ czota konkurencji. Obstuga ser-
wisowa wszelkiego rodzaju systemoéw przemystowych stanowi
zatem bardzo wazny aspekt: nieoczekiwane awarie nalezy ziden-
tyfikowac i naprawi¢ natychmiast, aby zminimalizowa¢ koszty
przestoju, zagwarantowa¢ jako$¢ produktéw i zminimalizo-
wad ryzyko utraty reputacji, na przyklad wskutek opéznienia
w dostawie lub dostarczenia wadliwych produktéw. Problem
polega jednak na tym, ze wyszkolony personel serwisowy nie
jest z reguly dostepny od reki na terenie zakladu, w zwigzku
z czym w zaleznosci od lokalizacji koszty przestoju moga szybko
wymkna¢ si¢ spod kontroli.

Rozwdj digitalizacji, obserwowany od jakiego$ czasu we
wszystkich sektorach przemystu, nazywany jest Przemysltem
4.0. Oferuje on nowe sposoby radzenia sobie z tym problemem.
Celem tworzenia sieci cyfrowych jest optymalizacja catego tan-
cucha warto$ci, w tym sektora ustug posprzedaznych. Bezpo-
$redni wplyw Przemystu 4.0 na ten sektor doprowadzit do poja-
wienia si¢ pojecia ,,Serwis 4.0”. Dzi¢ki mozliwosciom, jakie
rozpo$ciera przed nami Serwis 4.0, pojawilo si¢ wiele intere-
sujacych rozwiagzan. Miedzy innymi mozliwe jest natychmia-
stowe wykonanie ustug serwisowych na terenie zakladu bez
koniecznosci przyjazdu specjalistow. Rozwigzania te wykorzy-
stuja technologie takie, jak rozszerzona rzeczywisto$¢, cognitive
computing, automatyka z wykorzystaniem robotow oraz inte-
ligentne bazy danych.

Serwis 4.0 w zakresie rozwigzan do wazenia i kontroli

Co chcemy osiagna¢ i w jaki sposéb? Michael Tappe, Global
Service Product Manager w Minebea Intec, wyja$nia:

- Z naszej perspektywy gtéwnym celem technologii i koncep-
cji wspierajacych Serwis 4.0 zawsze musi by¢ zagwarantowa-
nie ustalonego poziomu wydajnosci systemu w zakresie wiel-
kosci produkcji, jakosci i dostepnosci w sposdb niezawodny
i trwaly, a w szczeg6lno$ci unikanie nieplanowanych prze-
stojow. W wielu przypadkach awari¢ lub pogorszenie wydaj-
noséci elementéw systemu mozna przewidzie¢, na przyklad
na podstawie nieprawidtowych dzwigkéw lub temperatury
urzadzenia. Szybka reakcja i mozliwo$¢ uzyskania niezbednej
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Nasi serwisanci $wiadcza natychmiastowa i ukierunkowana pomoc
techniczng, wykorzystujac technologie umozliwiajaca wskazywanie
elementéw i wizualizacje ruchéw dioni

pomocy eksperta zazwyczaj pozwala na zorganizowanie czesci
zamiennych i przeprowadzenie naprawy lub wymiany zgodnie
z harmonogramem.

Minebea Intec to wiodacy dostawca rozwigzan przemysto-
wych do wazenia i kontroli stosowanych w wielu réznych sek-
torach na calym $wiecie.

- Podobnie jak w innych sektorach przemystu, i w naszej
branzy obserwujemy takie same trendy: nieustanny wzrost zlo-
zonosci i indywidualnego charakteru nowoczesnych systemow.
Nasz dzial obstugi klienta musi stawia¢ czota coraz trudniej-
szym wyzwaniom na calym $wiecie, za kazdym razem zapew-
niajac staly i okreslony wysoki poziom skutecznosci. Opisywa-
nie problemu przez telefon moze sprawi¢, ze na pewne pytania
nie uzyskamy odpowiedzi, a takze spowodowa¢ nieporozumie-
nia i niejasnosci - nie tylko ze wzgledu na potencjalne bariery
jezykowe. Bardzo czesto w takiej sytuacji zdjecia mowia duzo
wigcej niz stowa — dodaje Tappe.

Wrhaénie to sklonilo firme Minebea Intec to uruchomienia
nowego narzedzia serwisowego miRemote, ktdre uruchomiono
globalnie jesieniag 2018 roku. Narzedzie umozliwia §wiadczenie
wirtualnych i natychmiastowych ustug serwisowych niezalez-
nie od lokalizacji systemu, zapewniajac rowniez bezposredni
dostep do ustug firmy.

Narzedzie miRemote opiera si¢ na technologii rozszerzonej
rzeczywistosci. W tym przypadku polega to na uzupelnianiu
zdje¢ systemu lub rozméw wideo dodatkowymi informacjami,



ktére pracownik serwisowy moze wykorzysta¢ za posrednic-
twem smartfonu lub tabletu.

- Rozszerzona rzeczywisto$¢ umozliwia latwa, skuteczng
i zdalng komunikacje miedzy pracownikami klienta lub serwi-
santami stacjonarnymi a ekspertami w dowolnym miejscu i cza-
sie. Technologia ta umozliwia przeprowadzenie profesjonalnej
analizy stanu celem wykrycia potencjalnych zrddet problemu
i szybkiego podjecia odpowiednich dzialan - wyjasnia Tappe.

Szeroki zakres rozwigzan komunikacyjnych

Narzedzie miRemote umozliwia korzystanie z szerokiego
zakresu intuicyjnych rozwiazan komunikacyjnych, stworzo-
nych specjalnie w tym celu, miedzy innymi pozwala na wyko-
nywanie gestow z wykorzystaniem technologii obstugi gestow
dlonig, dzieki ktérej mozliwa jest przejrzysta wizualizacja zto-
zonych sekwencji ruchdéw, a w konsekwencji natychmiastowe
i kontrolowane wdrozenie dzialania w zaktadzie. Ekspert pod-
faczony do rozmowy w centrum serwisowym Minebea Intec
dokladnie widzi to, co rejestruje kamera smartfonu lub tabletu
klienta. Dzieki temu moze on pomoéc pracownikowi znaj-
dujacemu si¢ na terenie zakladu w czasie rzeczywistym, np.
z obslugg niezbednych narzedzi, udzielajagc mu zrozumiatych
instrukeji i kontrolujac ich realizacje. Nawet osoba nieprze-
szkolona moze wykona¢ operacje lub naprawe bez pisemnych
instrukcji, jedli zostanie odpowiednio pokierowana. W razie
koniecznosci podczas pracy mozliwe jest rowniez wyswietla-
nie waznych dokumentéw lub komunikacja za pomoca glosu
i tekstu pomocniczego.

- W niektérych przypadkach pomocne moze okazaé sie
nagrywanie biezacych sytuacji i proceséw oraz uzyskiwanie
poiniejszej opinii ekspertéw na temat tych nagran - méwi
Michael Tappe. - Narzedzie miRemote réwniez to umozliwia.

Wymogi, ktore nalezy spelnié, by korzysta¢ z wszechstron-
nego narzedzia serwisowego, sa minimalne. Minebea Intec
korzysta z aplikacji zgodnej z wszystkimi popularnymi smart-
fonami i tabletami korzystajacymi z takich systemdéw opera-
cyjnych, jak Windows 10 64-bitowy, Android 5.1 lub nowszy
oraz iOS 9.0 i nowszy. Uzytkownik dysponujgcy potaczeniem
internetowym, ktéry podpisal odpowiedniag umowe serwisowa
z firma Minebea Intec, moze uzyskaé natychmiastowy dostep
do ekspertow naszej firmy.

Rozwigzywanie probleméw w czasie rzeczywistym

Korzysci ptynace dla uzytkownikéw narzedzia miRemote sg
oczywiste: dzieki mozliwosci bezposredniego skontaktowania
sie z ekspertem naszej firmy w dowolnym miejscu i czasie wszel-
kie nieprawidlowosci w pracy urzadzenia mozna ocenic juz na
weczesnym etapie, bez ryzyka opo6znien i bez ponoszenia kosz-
tow podrozy, a takze podja¢ odpowiednie kroki, nim dojdzie
do awarii. Serwisant moze za pomocg gestow wydawacé zrozu-
miale polecenia, a takze komunikowa¢ si¢ ustnie, by w pelni
pozna¢ sytuacje w zakladzie. Pomoc techniczna na wczesnym
etapie pozwala na optymalizacje dostepnosci technicznej urzga-
dzen i systemow, a takze na wydluzenie ich czasu eksploatacji
i wydajnoéci.

- Ta nowa technologia umozliwia naszym klientom
znaczne zmniejszenie kosztow szkéd wtornych i posrednich

Narzedzie serwisowe miRemote przydaje sie w wielu réznych sektorach,
w szczegolnosci tam, gdzie przestoje powoduja wysokie koszty, na przy-
ktad w branzy produkcji zywnosci, lekow i sSrodkéw chemicznych

wystepujacych przez caly okres eksploatacji systemu - thumaczy
Tappe, podkreslajac znaczenie narzedzia. - Urzadzenie miRe-
mote to brakujace ogniwo pomiedzy srodkami zapobiegaw-
czymi a dzialaniami naprawczymi, ktére uzupelnia spéjng stra-
tegie zapobiegania awariom.

Kierownik produktu ds. globalnych ustug serwisowych
dostrzega wyjatkowa skuteczno$¢ narzedzia miRemote w obsza-
rach, w ktorych ewentualny przestoj wigze si¢ z wysokim ryzy-
kiem i kosztem:

- Decyzja o tym, w jakim stopniu uzytkownik wykorzysta to
narzedzie, w duzym stopniu zalezy od oceny ryzyka wykorzy-
stywanych u niego proceséw. Na przyktad awaria linii produk-
cyjnej w zaktadzie produkujacym wyroby spozywcze lub leki
z reguly niesie ze sobg ogromne koszty.

W takich obszarach narzedzie szybko si¢ zwrdci. Tappe
dostrzega jednak jego ogromny potencjal réwniez dla uzytkow-
nikéw z branz takich, jak chocby logistyka, produkcja kosme-
tykow, elektronika i recykling.

Dodaje jednak, ze miRemote to nie jedyne przedsiewzigcie
firmy Minebea Intec w zakresie Serwisu 4.0 w ramach Prze-
mystu 4.0.:

- Zawsze dazymy do optymalizacji interfejséw naszych sys-
temdw, by poprawi¢ kazda plaszczyzne komunikacji pomie-
dzy maszynami a nadrzednymi systemami sterowania. Korzysci
plynace z rozwoju digitalizacji naszych produktéw i proceséw
s oczywiste: prosta integracja z sieciami i procesami naszych
klientéw, ktéra gwarantuje dlugoterminows jako$¢ i bezpie-
czenstwo ich produktow.

Narzedzie miRemote stanowi $miaty krok firmy Minebea
Intec w tym kierunku. W ramach Serwisu 4.0 opracowywane
sg réwniez inne narzedzia. [ ]

Minebea

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.

ul. Wrzesiniska 70

62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98

e-mail: biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com
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Analogowy 1 cyfrowy:
nowy, zmodernizowany
czujnik wagowy Inteco

Minebea Intec wprowadza na rynek nowe, udoskonalone rozwiniecie znanego i popularnego

czujnika PR 6201 - czujnik Inteco, ktéry mozna naby¢ juz dzis. Nowy produkt oferuje nabywcom
z wielu branz przemystowych znacznie szersze mozliwosci od swego poprzednika i to w licznych
zastosowaniach, od prostych ukitadéw kontroli odmierzanych ilosci po bardzo dokladne pomiary

wagi w masywnych silosach i zbiornikach.

Lepszy, dokladniejszy, wytrzymalszy: nowy czujnik
Inteco firmy Minebea Intec

Tworzgc nowy czujnik wagowy Inteco, firma Minebea Intec
postawila przede wszystkim na jego optymalizacje i zrealizo-
wala ja w mozliwie najszerszym zakresie. Czujnik wyrdznia
sie analogowym sygnatem wyj$ciowym o napieciu 2 mV/V,
ktéry wyznacza nowy standard w segmencie takich urzadzen,
a takze znacznie ulatwia dobdr elektroniki uktadéw odwazaja-
cych. Poziom maksymalnego nacisku na czujnik zwigkszono
az do 75 ton. Umozliwia to pomiar zawarto$ci bardzo duzych
siloséw i zbiornikéw i to za pomocg rozwigzania tafszego niz

Re:
=
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Nowy czujnik Inteco jest urzadzeniem cyfrowym gwarantujagcym precy-

zyjne dozowanie i wazenie w instalacjach przemystowych

dotychczas — wystarczy bowiem uklad trzech czujnikéw tenso-
metrycznych zamiast czterech. Szerszy zakres klas doktadnosci
pomiaru i wyzsza jego precyzja poswiadczone zostaly certyfika-
tem metrologicznym C6. Nowy czujnik wykonano z materiatéw
dobranych wedtug potrzeb najbardziej wymagajacych odbior-
cow. Czujnik Inteco jest wykonany z nowego gatunku stali nie-
rdzewnej, przez co lepiej znosi korozj¢ niz poprzedni model
PR 6201 i wyrdznia si¢ dtuzsza trwatoécig uzytkowa w trudnych
warunkach, np. w instalacjach chemicznych.

Wymiary jak w czujniku PR 6201

Pomimo wspomnianych powyzej innowacji i udoskonalen,
nowy czujnik Inteco jest pod pewnymi wzgledami podobny
do sprawdzonego i popularnego PR 6201. Oba modele maja
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identyczne wymiary, co umozliwia tatwe zastapienie czujnika
starszego typu.

- Zmiany nie zawsze sa najlepszym rozwigzaniem. Dbamy
o nowych i obecnych klientéw, dlatego zachowali$my bez zmian
wszystkie parametry techniczne znane z czujnika PR 6201. Jego
wymiana na czujnik Inteco nie wymaga wymiany mocowan ani
konstrukeji nosnych - ttumaczy Holger Nichelmann, Global
Product Manager firmy Minebea Intec. — Dzigki temu klienci
maja mozliwo$¢ taniej, bezproblemowej modernizacji swoich
rozwiazan, nawet w diuzszej perspektywie.

Analogowy czy cyfrowy? Czujnik Inteco radzi sobie
z obydwiema technologiami sygnalow

Modernizacja ukladu czujnikéw wagowych za pomoca urzg-
dzen cyfrowych daje ich uzytkownikom liczne korzysci. Czuj-
nik Inteco mozna podlaczy¢ tatwo i bez wigkszych nakladéw
finansowych z istniejacg instalacjg za pomocg przetwornika
Connexx, co nie wymaga montazu skrzynki przytaczowej i spe-
cjalnych potaczen miedzy przewodami. Szybki przesyl sygnatow
gwarantuje niezawodno$¢ i dokltadno$é proceséw odmierza-
nia, a takze pelng czytelnos¢ ich historii. Mozliwy jest réwniez
odczyt sygnaléw mierzonej wagi z poszczegdlnych czujnikow
Inteco niezaleznie od siebie, co znacznie utatwia ich wymiane
w razie awarii. Nowy czujnik Inteco wspdlpracuje ze standar-
dowym interfejsem wymiany danych CANopen. Upraszcza to
znacznie jego uruchomienie i kalibracje za pomocg kompu-
tera klasy PC. Czujnik Inteco mozna podlaczy¢ do urzadzen
nadrzednych przewodami o dtugosci nawet 200 m bez ryzyka
zakltdcen pomiaru. ]
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W 2019 roku planowane jest rozdzielenie
ponad 6 mld zl na innowacje

Anna Szymczak

Ministerstwo Inwestycji i Rozwoju 29 listopada
2018 roku opublikowato harmonogram konkurséw
w Programie Operacyjnym Inteligentny Rozwdj

na kolejny rok. Podobnie jak w poprzednich latach,
gléwny nacisk potozony jest na badania i innowacje,
a najwieksza pula srodkéw trafi do przedsiebiorcéw,
jednostek naukowych i konsorcjéw z ich udziatem.
Z tej puli az 3,09 mld zt bedzie rozdzielato

Narodowe Centrum Badan i Rozwoju, ktére planuje
oglosi¢ w przysztym roku tacznie 10 konkurséw.

Co nowego

W ramach zaangazowania Programu Operacyjnego Inte-
ligentny Rozwéj (POIR) w realizacje rzadowego Programu
Dostepnos¢ Plus pierwszy raz zaplanowane zostaly konkursy
na rzecz projektow dotyczacych zwiekszania dostepnosci dla
0s6b z réznymi rodzajami niepelnosprawnosci. Na ten cel prze-
znaczono 190 mln z}. Najwieksza alokacje bedg mialy konkursy
dla dostepnosci na badania przemystowe i prace rozwojowe
realizowane przez przedsiebiorstwa oraz badania na rynek -
acznie 150 mln zt.

Inwestycje w innowacje

Na wsparcie prowadzenia prac B+R przez przedsigbiorstwa
przeznaczone zostanie 2,74 mld zt. Narodowe Centrum Badan
i Rozwoju przeprowadzi w tym obszarze 7 konkurséw. W przy-
sztym roku ruszy 9 nowych konkurséw na taczng kwote alokacji
615 mln zt na wsparcie otoczenia i potencjalu przedsiebiorstw
do prowadzenia dziatalno$ci B+R+1.

Na wsparcie innowacji w przedsiebiorstwach planuje si¢
ogloszenie 7 nowych konkurséw na kwote alokacji 1,65 mld z.
W 2019 roku zbierane bedg wnioski o dotacje w popularnym
programie Kredyt na innowacje technologiczne jako kontynu-
acja z 2018. W badaniu na rynek, oprécz dwdch konkursow
ogolnych oraz dotyczacych dostepnosci, zorganizowane zostana
réwniez kolejne dwa konkursy dedykowane wsparciu miast
$rednich na kwote 550 mln zl.

2019 rok przyniesie réwniez nowe szanse na dotacje na bada-
nia naukowe i prace rozwojowe. Planowane s3 4 nowe konkursy
na laczng kwote wsparcia w wysoko$ci minimum 1,1 mld zt.
Jednym z nich bedzie konkurs na rozwoj nowoczesnej infra-
struktury badawczej sektora nauki z alokacjg 750 mln z1.

Troche statystyki 2014+

Warto$¢ wsparcia udzielonego przedsiebiorcom w ramach
POIR wynosi ok. 16,5 mld zI. Z wlasnych srodkéw przedsie-
biorcy przeznaczyli ponad 17,9 mld zt. Laczna warto$¢ inwe-
stycji realizowanych z dofinansowaniem z POIR wynosi zatem
34,4 mld zt.

Okoto 12 mld zt dofinansowania trafifo do malych i $red-
nich przedsigbiorcéw. Wsparcie dla przedsigbiorcéw stanowi
ponad 70 proc. wartosci podpisanych uméw o dofinansowanie
w ramach POIR. Nabordw jest sporo, ale nie beda to nabory
wnioskéw na tzw. Zakupy maszyn, ale na nowe produkty czy
technologie - od fazy opracowania poprzez ich wdrozenia. m

(zrodta: https://www.poir.gov.pl/, https://www.ncbr.gov.pl/)
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Oszczednosci energii
w procesie chlodzenia granulatu

B adania potwierdzajg, Ze zuzywana przez wentylatory ener-
gia nie jest optymalnie wykorzystywana. Wynika to ze
skomplikowanej fizyki procesu chlodzenia, konstrukeji samych
chlodnic oraz sposobu sterowania pracg chtodnicy. O ile na dwa
pierwsze czynniki trudno mie¢ wplyw, o tyle ten ostatni pozo-
stawia nam sporo mozliwosci.

Zysk ze sterowania

Wigkszo$¢ chlodnic jest sterowana w bardzo prosty spo-
sob: w momencie uzyskania odpowiedniego poziomu (stwier-
dzanego czujnikiem) ruszt spustowy chlodnicy otwiera si¢ na
ustalony czas. Powoduje to wysyp granulek znajdujacych sie
na samym dnie, ktére s3 w tym momencie najchlodniejsze. Ich
miejsce zastepuje granulat cieplejszy, ktéry przesuwa si¢ na ich
miejsce. Warstwa granulatu z gory jest uzupelniana nowym
produktem pochodzacym z granulatora.

Czujnik ustawia si¢ na takiej wysokosci, aby w kazdych
warunkach temperatura granulki byta nizsza od dopuszczal-
nej (dokladnie: aby réznica temperatur granulki i otoczenia
nie przekraczala dopuszczalnej wartosci), a jej wilgotno$¢ nie
wigksza od dopuszczalnej normami.

Tego typu sterowanie zapewnia dopasowanie wydajnosci
chtodnicy do wydajnosci granulatora. Jednak nie zapewnia opty-
malnego zuzycia energii. Wynika to z faktu, ze czas przebywania

wy graniilatu |
w
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Efekt przeciggania chtodnicy
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Proces produkcji granulatu (pelletu) odbywa sie w granulatorach. Proces przeciskania ,peletek” przez matryce
wytwarza znaczne ilosci ciepta. Po wyjéciu ich temperatura siega 80°C. Z uwagi na wtasciwosci mechaniczne
oraz biologiczne granulka musi zostac¢ schtodzona. Zazwyczaj jest to temperatura nieprzekraczajaca 10°
powyzej temperatury otoczenia. Odebranie znacznej ilosci ciepta wymaga urzadzenia zwanego chtodnica,
ktore - wyposazone w wentylator - pozwala na szybkie obnizenie temperatury granulek bez ograniczania
wydajnosci granulatora. Moc stosowanych wentylatoréw waha sie od 20 do 60 KW w zaleznosci od wielkosci
chlodnicy. Najczesciej sa to chtodnice tzw. przeciwpradowe (ang. counterflow), ktére wykorzystuja przeptyw
powietrza przez warstwe granulki w kierunku przeciwnym do przemieszczania sie produktu.

granulki (czas chlodzenia) w chlodnicy jest silnie uzalezniony
od jej wielko$ci, sktadu i wilgotnosci. Praktyka wyglada w ten
sposob, ze wysoko$¢ czujnika ustawia sie tak, aby pasowata do
wszystkich przypadkéw. Predkosé obrotowa wentylatora jest
stala i niezalezna od rodzaju granulatu. W efekcie wiekszo$¢
chlodnic niepotrzebnie przechowuje granulki, ktére nie zmie-
niajg juz swojej temperatury, a pozostaja w chlodnicy i powoduja
wigkszy opor przepltywajacego powietrza, czyli de facto wenty-
latora (tzw. przeciagniecie chlodnicy).

Zatem optymalne sterowanie to takie, w ktorym konkretna
granulka osiaga swoja temperature dopuszczalng spustu
dokltadnie w momencie, kiedy czujnik poziomu zostaje wzbu-
dzony. Ponadto chlodnice opuszcza wszystkie granulki, ktérych
juz nie mozna bardziej wychtodzi¢ (likwidacja przeciagniecia).

Sposéb optymalizacji

Z uwagi na szereg czynnikéw wplywajacych jednoczeénie
optymalizacja zuzycia energii nie jest mozliwa przez manualna
zmiane predkosci falownika zasilajacego wentylator.
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Przyktadowy cykl pracy chlodnicy sterowanej przez SmartCooler

Mozna to uzyskaé przez odpowiednig regulacje predkosci
wentylatora w calym procesie chlodzenia, przy jednoczesnym
pomiarze temperatury dolnej warstwy granulek oraz tempe-
ratury otoczenia: pierwszym zapelnianiu, pracy normalnej
i czyszczeniu. Stworzenie optymalnego regulatora wymagato
stworzenia i przetestowania modelu matematycznego zjawisk
zachodzacych w procesie chfodzenia na kazdym jego etapie oraz
skomplikowanej analizy poziomu ich wplywu na konsumpcje
energii. Badania wykazaty réwniez, ze przy tak uformowanym
procesie sterowania oczekiwang wilgotno$¢ granulki otrzymu-
jemy niejako ,,przy okazji’, jako korzystny ,efekt uboczny”.

W efekcie prac podjetych w ZA ZREMB WARSZAWA
powstalo urzadzenie SmartCooler, ktére moze pracowa’ jako
niezalezne lub we wspélpracy z nadrzednym systemem ste-
rowania. Wyposazone jest w panel operatorski pozwalajacy
na dokonanie wstepnej konfiguracji podczas wdrozenia oraz
monitorowanie podstawowych parametréw: temperatury, czasu
chlodzenia, zuzycia energii. Oczywiécie zaktada ono obecno$é
falownika zasilajgcego wentylator.

SmartCooler jest dostarczany w postaci skrzynki z panelem
operatorskim, szybkim czujnikiem temperatury granulatu,
czujnikiem temperatury otoczenia oraz dokumentacjg. Zestaw
umozliwia samodzielny montaz i uruchomienie przez stuzby
Utrzymania Ruchu w zakladzie. Dostepna jest réwniez ustuga
wdrozenia przez producenta.

Przeprowadzone testy w rzeczywistych liniach produkcyj-
nych wykazaly oszczgdnosci 40 do 70% zuzywanej energii
przez wentylator. Kalkulacja kosztéw wskazuje, ze przy wen-
tylatorach duzych mocy (50 kW i wiecej) koszt SmartCoolera
zwraca sie w ciggu 12-18 miesiecy. W przypadku wentylatoréw
matej mocy (20 kW) moze by¢ to okres dluzszy, uzalezniony
od faktycznego obcigzenia wentylatora przy predkosci 50 Hz.
Testy wykazaly, ze bez wzgledu na moc wentylatora procentowe
wartosci oszczednosci pozostajg na podobnym poziomie. Ana-
lizie zostaly poddane réwniez procesy wstepnego zaladunku
(przy pustej chlodnicy) oraz czyszczenia (catkowite opréznia-
nie chlodnicy). Oznacza to, ze SmartCooler réwniez znacznie
oszczedza energie przy krotkich seriach produkcyjnych. =

Zaklad Automatyki ZREMB Warszawa Sp. z 0.0.
e-mail: biuro@zawzremb.pl

www.zawzremb.pl
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SmartCooler

Redukcja kosztow w procesie
chtodzenia granulatu

Korzysci z zastosowania
SmartCoolera

1 oszczednosci energii zuzywanej na chtodzenie
do 70% obecnego poziomu konsumpciji

M bardzo szybki zwrot kosztow inwestycji nawet przy
uwzglednieniu koniecznosci montazu falownika

[ utrzymanie poziomu oszczednosci bez wzgledu
na dtugosé procesu chtodzenia

M optymalizacja procesu chtodzenia — poprawa
jakosci produktu bez ograniczenia wydajnosci

1 kontrola procesu, uniezaleznienie od dziatan
cztowieka (samodzielne ustawienia czujnikow
i predkosci wentylatora)

Zaktad Automatyki ZREMB Warszawa Sp. z 0.0.
03-810 Warszawa, ul. Goctawska 11
tel.: +48 22 810 22 96, +48 22 810 22 70
e-mail: biuro@zawzremb.pl

www.zawzremb.pl



Nowe oprogramowanie
do gromadzenia danych Collect+

Produkcja czesci i podzespotéw charakteryzuje sie wysokim poziomem standaryzacji.

W zwigzku z tym klienci wywierajg na producentéw silng presje. Presja ta jest odczuwana
w catym tanicuchu dostaw i dotyczy kwestii jako$ciowych oraz zwigzanych z wydajnoscia.
Spelnianie ciggle zmieniajgcych sie wymagan klientéw oraz monitorowanie kosztow
produkciji i statystyk dla taricucha wartosci moze by¢é powaznym wyzwaniem.

Wrykorzystanie calego potencjalu danych

Dysponujesz duzg ilocig wynikéw wazenia. Dane te mozesz
wykorzysta¢ do optymalizacji proceséw. Doskonatym wspar-
ciem w tym zakresie moze by¢ oprogramowanie Collect+.
Oprogramowanie gromadzi wszystkie wyniki wazenia w jed-
nym miejscu i pozwala wizualizowaé parametry jako$ciowe,
takie jak stosunek czesci dobrych do wadliwych, zuzycie mate-
riatéw i powstawanie odpadéw. Monitoruj skuteczniej przebieg
proceséw. Mozesz dzigki temu osiagnaé przewage nad konku-
rencja i odnie$¢ sukces rynkowy.

Zalety oprogramowania Collect+

Oprogramowanie Collect+ gromadzi wyniki wazenia i dane
procesowe z kazdej wagi i kazdego modutu wagowego, nawet
z urzgdzen innych producentéw. Dane sg aktualizowane co 30
sekund. Masz natychmiastowy wglad zar6wno w procesy auto-
matyczne, jak i reczne. Dane te mozesz wizualizowa¢ na ekra-
nach komputeréw stacjonarnych i urzagdzen mobilnych.

Gromadzenie

e Wyniki wazenia ze wszystkich wag w strefie produkeji bez
wzgledu na ich lokalizacje.

e Dane z urzadzen zwigzanych z aplikacja, takich jak lampki
sygnalizacyjne i czytniki kodéw kreskowych.

e Dane z urzagdzen METTLER TOLEDO i urzadzen innych
producentéw.
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Wizualizacja

e Biezgca wydajno$¢ produkeji.

e Bardziej dokfadne prognozowanie wielkosci produkeji.

e Wydajnos¢ pracownikow.

e Dane jakosciowe (wejscie, wyjscie, zgodno$¢ wyrobu ze spe-
cyfikacja itp.).

o Analiza wydajnosci/przerobu.

Publikowanie/rozpowszechnianie

e Wyniki z réznych linii i aplikacji wyswietlane na rozbudowa-
nym pulpicie, umozliwiajgce wszechstronng ocene przebiegu
procesu produkcji.

e Raporty na komputerze lub urzgdzeniach mobilnych utatwia-
jace analize w dowolnym miejscu i czasie, pozwalajace opty-
malizowa¢ wydajnos¢ pracownikoéw i jako$¢ oraz umozliwia-
jace zmniejszanie strat itp. [

METTLER / TOLEDO

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

02-822 Warszawa

tel. 22-440 67 00
e-mail: polska@mt.com

www.mt.com



Wagi podlogowe
PowerDeck

Wagi podlogowe stanowia integralny element
wielu proceséw produkcji masowej, ale z uwagi na
przestarzala technologie moga by¢ rowniez Zrodltem
wielu klopotéw w réznych obszarach produkcji.

owe wagi podlogowe Power-
Deck to skuteczna odpowiedz
na wiele probleméw.
Masz przy tym cztery doskonate

powody, aby wdrozy¢ nowga technologie.
e System wsparcia uzytkownika w czasie rzeczywistym.

e Odpornos¢ i precyzja.

e Mniejszy o polowe zakres czynnosci konserwacyjnych.

e Kompleksowe informacje dzieki funkcjom diagnostycznym.

Korzystajac z wag podtogowych PowerDeck, jestes w stanie
skutecznie eliminowac typowe problemy zwigzane z uzytkowa-
niem wag tego typu. Wagi PowerDeck s3 podstawowym Zré-
dfem informacji o przebiegu procesu produkgji. Dzieki wagom
podlogowym PowerDeck nowej generacji jeste$ w stanie osiag-
na¢ przewage konkurencyjna. ]

Zapraszamy do nas na stoisko, gdzie zaprezentujemy
nasza oferte na Miedzynarodowych Targach Automatyki
i Pomiaré6w AUTOMATICON 2019 w hali nr 3

METTLER  TOLEDO
7

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

02-822 Warszawa

tel. 22-440 67 00
e-mail: polska@mt.com

www.mt.com

reklama

Moduty wagowe
czujniki masy

\Wymagajgce ogromnej wytrzymatosci wazenie
zbiornikdw, naczyn, koszy zasypowych lub
przenosnikéw nie stanowi problemu dla modutéw
wagowych METTLER TOLEDO, ktérych konstrukcja
potrafi sprostac tfrudnym 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, urzqdzeniami i aparatami.
W ich konstrukcji uwzgledniono zasady zapewniajgce
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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Przetwornica z serii VLT®
AutomationDrive FC 302
jako alternatywa dla klasycznych

napedow servo

Rafat Rutkowski

ymusza to stosowanie réznych typow silnikéow elek-
trycznych, od standardowych silnikéw asynchronicz-

nych, poprzez silniki synchroniczne, po silniki reluktancyjne.
Oiile silnik wraz z przektadnig mechaniczng mozemy poréwnac
do mie$ni kazdego uktadu napedowego, o tyle sercem, czy tez
bardziej precyzyjnie - mézgiem takiego ukladu jest przetwor-
nica czestotliwosci, czasem wystepujaca w polaczeniu z dodat-
kowym uktadem nadrzednym, jakim jest sterownik PLC.

Zastosowanie réznych rodzajow silnikéw elektrycznych
wymusza zastosowanie wielu rodzajow przetwornic czestotliwo-
$ci, czesto réznych producentéw badz z réznych rodzin w obre-
bie oferty jednego dostawcy. Powoduje to bol gtowy dzialéw
utrzymania ruchu, ktére aby zapewni¢ ciaglto$¢ procesu pro-
dukcyjnego, z jednej strony muszg trzymac caly magazyn cze-
$ci zamiennych, a z drugiej zna¢ si¢ praktycznie na wszystkich
rodzajach napeddw i poznaé rézne specjalistyczne programy do
parametryzacji, edycji i archiwizacji danych. Szczegélnie ucigz-
liwe jest to w przypadku wysoce specjalizowanych napedéw
servo. Tutaj czas poswiecony na zdobycie biegtosci w praktycz-
nym zastosowaniu takich napedéw to wielotygodniowe szkole-
nia i diugie godziny spedzone przy stole warsztatowym.

Rozwigzaniem jest zastosowanie przetwornic czestotliwosci
Danfoss serii VLT® AutomationDrive FC 302. Posiadajg one
algorytm sterowania zaréwno silnikami asynchronicznymi,
reluktancyjnymi, jak réwniez synchronicznymi silnikami
z magnesami trwalymi. Jedna i ta sama przetwornica zapew-
nia swobode w doborze silnika, niezaleznie od producenta. To
samo $rodowisko programistyczne, te same cze$ci zamienne,
tatwo$¢ i prostota w uzytkowaniu, mozliwo$¢ pracy z wszelkimi
dostepnymi protokotami komunikacyjnymi i ré6znymi syste-
mami sprzezen — enkoderami inkrementalnymi, absolutnymi,
resolverami. FC-302 zapewnia réwniez prace z silnikami PM
bez sprzezenia zwrotnego.
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W kazdej wspélczesnej fabryce mamy do czynienia z ruchem i jego kontrola. Niezbednym skiadnikiem
kazdej linii produkcyjnej, niezaleznie od tego, czy rozpatrujemy produkcje stodyczy, samochodéw,
papieru, opakowan itp., sa napedy elektryczne. Poza najprostszymi rozwigzaniami, polegajagcymi na
bezposrednim zataczaniu/wylaczaniu silnikéw elektronicznych do sieci zasilajacej, gdzie silnik pracuje
z predkoscig nominalng podawang na jego tabliczce znamionowej, w ogromnej ilosci przypadkow
istnieje potrzeba kontroli i odpowiedniej regulacji ruchem watu silnika. W zaleznosci od aplikacji
mozemy miec¢ do czynienia z prosta kontrolg predkosci, poprzez kontrole momentu, az po precyzyjna
kontrole pozycji czy synchronizacje ruchu dwéch lub wiecej wspétdziatajacych ze sobg napedéw.

mm N

POWERLINK Ether€AT™ cthormornr>>

Other
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Rys. 1. Napedy Danfoss - niezaleznos¢ i otwartosé

Ta idea ogromnej funkcjonalnosci i mozliwosci przy jedno-
czesnym zachowaniu maksymalnej prostoty i tatwosci uzyt-
kowania przyswiecata firmie Danfoss przy opracowywaniu
nowego rozwigzania dla tych przetwornic - zintegrowanego
sterownika ruchu IMC (Integrated Motion Control).

Zintegrowany sterownik ruchu - Integrated Motion
Controller (IMC)

Od teraz wszedzie tam, gdzie istnieje zapotrzebowanie na
kontrole pozycji lub prace synchroniczng napeddéw, a jednoczes-
nie nie jest wymagana wysoka dynamika servo, moze zosta¢
zastosowana standardowa przetwornica czestotliwosci Danfoss
serii FC-302, dostepna z pétki. W znaczacej czesci napedow



spotykanych w rozwiazaniach przemystowych napedy servo
stosowane sg nie ze wzgledu na wysoka dynamike i mozli-
wos¢ przecigzania, a jedynie dla ich precyzji i mozliwosci syn-
chronizacji. Uzytkownik konicowy wykorzystuje zaledwie nie-
wielki ufamek ich mozliwosci, ptacac jednoczeénie petng cene
za calo$¢. Kontrola nad takim napedem wymaga zastosowania
wysoce specjalistycznego, zazwyczaj drogiego oprogramowania,
ktérego nauka obstugi to wielogodzinne szkolenia i konieczno$¢
posiadania wieloletniego doswiadczenia w technice napedo-
wej. Dodatkowo, aby podlaczy¢ sie do przetwornicy za pomoca
komputera, najczeéciej trzeba zakupi¢ specjalistyczny konwerter
przetwarzajacy informacje do/z przetwornicy czestotliwoéci na
zrozumiale przez oprogramowanie laptopa. Za$ opracowanie
samego rozwigzania napedowego w technologii servo, odpo-
wiedni dobor silnika, przektadni, przetwornicy servo i pézniej-
sze uruchomienie to proces czasochlonny, wymagajacy wyso-
kiej klasy specjalisty z zaawansowang wiedza programistyczna.

Alternatywa dla napedéw servo wszedzie tam, gdzie nie
ma wymogu wysokiej dynamiki, jest Danfoss VLT® Automa-
tionDrive FC 302. Standardowa przetwornica czestotliwosci,
dostepna z potki, niewymagajaca dodatkowego srodowiska pro-
gramistycznego. Funkcje pozycjonowania, synchronizacji czy
homingu dostepne z poziomu panelu operatorskiego przetwor-
nicy lub poprzez darmowe oprogramowanie MCT10, dokladnie
takie same jak dla wszystkich serii standardowych przetwor-
nic VLT Danfoss. Latwe w obstudze, intuicyjne i do opanowa-
nia przez kazdego technika z minimalnym poziomem wiedzy
o technice napedowej. Bardzo proste w parametryzacji i zasto-
sowaniu - kazdy automatyk umiejacy zaprogramowac typowa
przetwornice jest w stanie zaprogramowac tryby parametryza-
¢ji, synchronizacji czy homingu.

Podpigcie sie do FC-302 nie wymaga zadnych dodatkowych
zakupow — wystarczy zwykly kabel drukarkowy wpiety pod
standardowo wbudowane w naped ztgcze USB. Umozliwia to
swobodng parametryzacje napedu czy archiwizacje danych.

Podstawowe informacje na temat zintegrowanego

sterownika ruchu:

e Zintegrowany sterownik ruchu (IMC) oferuje pozycjo-
nowanie jako alternatywe do kontroli predkosci i kontroli
momentu.

e Pozycjonowanie jest dostepne w trybie Flux Sensorless, Flux
w. motor feedback oraz U/E.

e Dostepne z silnikami indukcyjnymi oraz silnikami PM.

e Dostepne sg ponizsze funkcje:

- pozycjonowanie: Absolutne, Relatywne, Touch Probe;

- Homing;

- synchronizacja: z fukcja przelozenia, offsetu, Virtual master.

e Kontrola pozycji moze by¢ ze sprzezeniem lub bez sprze¢zenia:
- w kontroli bez sprzezenia obliczana pozycja watu (kat) trak-

towana jest jako sygnal zwrotny;

- w zamknietej petli sprzezenia FC 302 standardowo wspoét-
pracuje z inkrementalnymi enkoderami HTL, inne enko-
dery czy resolver sg dostepne poprzez opcje B. Opcje taka
mozna swobodnie dotozy¢ w kazdej chwili do posiadanej
przetwornicy.

MCB MCB
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Rys. 2. Mozliwo$é podigczenia sprzezenia zwrotnego w przetwornicach
serii FC-302

e Mozliwe jest podanie warto$ci zadanej poprzez magistrale
komunikacyjna.

e Kontrola pozycji moze odbywac si¢ liniowo lub rotacyjnie.

e Warto$ci pozycji moga by¢ wyskalowane w réznych jednost-
kach, jak mm lub stopnie.

Pozycjonowanie
W trybie pozycjonowania naped moze porusza¢ waltem
o zadany dystans (pozycjonowanie relatywne) lub do zadanego
celu (pozycjonowanie absolutne). Pozycjonowanie wymaga
trzech komend: zadanej pozycji, predkosci i zdefiniowania
ramp ruchu.
Wartoé¢ zadana dla pozycji docelowej zalezy od wybranego
trybu pozycjonowania:
e absolutne - pozycja docelowa jest odniesiona do zdefinio-
wanego punktu 0;
e pozycja docelowa jest odniesiona do aktualnej pozycji
maszynys;
e pozycja docelowa jest odniesiona do sygnatu z czujnika.

| | | | |
I I I I !
0 1000 2000 3000 4000

W trybie pozycjonowania absolutnego naped przemieszcza sie od pozycji
startowej 2000 do pozycji absolutnej 1000 odniesionej do zdefiniowanego 0.

Absolutne

Relatywne " " " " '

0 1000 2000 3000 4000

W trybie pozycjonowania relatywnego naped przemieszcza sie o dystans
1000 od pozycji startowej 2000, konczac na pozycji 3000.

Touch probe

\ 3000 4000
Czujnik touch probe
W trybie pozycjonowania touch probe ruch odbywa sie od pozycji startowej

2000, po czym od momentu wykrycia czujnika naped przemieszcza sie o
dystans 1000.

Rys. 3. Przyklady osiggania zadanej pozycji 1000 przy aktualnej pozycji
2000 dla réznych trybéw pozycjonowania
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Rys. 4. Praca w trybie synchronizacji

Synchronizacja

e W trybie synchronizacji naped podrzedny, tzw. follower,
podaza za pozycja ukladu nadrzednego, tzw. mastera.

e Sygnal mastera moze by¢ zdefiniowany jako zewnetrzny
sygnal, zadany np. z enkodera lub poprzez magistrale
komunikacyjna.

e Mozliwe jest wprowadzenie relacji pomiedzy masterem
i followerem:

Numerator

Master = Follower x ———————
Denominator

e Istnieje mozliwo$¢ wprowadzenia offsetu pozycjonowania.

e szczegdlnym przypadkiem synchronizacji jest uklad tzw.
wirtualnego mastera, w ktérym sygnal mastera generowany
przez naped zdefiniowany jest jako nadrzedny i podawany
na kilka napedéw podrzednych jednoczesnie.

— 7 Ry

\_\_\)

P

Rys. 5. Przyklad synchronizacji w uktadzie wirtualnego mastera

Praca zsynchronizowana w ukladzie wirtualnego mastera:

e do 5 réznych waléw synchronizuje swojg pozycje do wspol-
nego sygnalu mastera generowanego przez wytypowana
przetwornice;

e sygnal mastera jest pojedynczym sygnalem impulsowym
polaczonym do wejscia nr 33 kazdego napedu nadazajacego;

e kazdy naped nadazajacy posiada swoje wlasne indywidualne
przetozenie (gear ratio) w stosunku do napedu nadrzednego;

e kazdy naped moze mie¢ swdj wlasny offset (przesuniecie)
w stosunku do napedu nadrzednego.

Homing

Funkcja homingu jest potrzebna do okreélenia punktu odnie-
sienia dla fizycznej pozycji, w jakiej znajduje sie¢ maszyna po
zalaczeniu zasilania, zaréwno w uktadach w otwartej petli sprze-
zenia zwrotnego, jak i w uktadach z wykorzystaniem enkodera
inkrementalnego.
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W FC-302 z wbudowanym IMC mozemy wybiera¢ sposrod
kilku rodzajéw homingu, zaréwno bez czujnika, jak i z jego
wykorzystaniem. Funkcja ta moze by¢ stosowana do ustalenia
pozycji zerowej maszyny w kazdym cyklu jej pracy. Dzigki temu
uzyskujemy stalg kalibracje ukltadu, co zapewnia nam ciagla
wysoka dokladnos¢ wykonywanego ruchu. Jest to szczegélnie
wazne w odniesieniu do asynchronicznych silnikéw indukcyj-
nych pracujacych w otwartej petli sprzezenia zwrotnego, gdzie
mamy do czynienia z poslizgiem. Unikamy stopniowego sumo-
wania si¢ bledéw, wynikajacych chocby z luzéw w przektadni,
czy wspomnianego wczesniej poslizgu.

Przykladem jednej z ciekawszych funkcji homingu do wyboru
jest cho¢by zdefiniowanie pozycji zerowej w zaleznosci od war-
tosci momentu i kierunku ruchu watu silnika.

Podstawowe zalety IMC w stosunku do klasycznego
napedu servo

Funkcje motion
zintegrowane w stan-
dardowym napedzie

o oszczednos$é pieniedzy i czasu za stosowanie
dodatkowych komponentéw

o nizszy koszt w zwiazku z mniejsza iloscia kompo-
nentéw;

Brak koniecznosci
stosowania enkodera

bardziej odporna i niezawodna instalacja;

i jego okablowania
= krétszy czas instalacji elektrycznej i mechanicznej

Brak koniecznosci

prostsza i szybsza parametryzacja;

brak koniecznosci stosowania specjalistycznego
Srodowiska programistycznego;

nizszy koszt zakupu

stosowania specja-
listycznego napedu
Servo

prostota;

oszczednosé czasu;

pewnosc osiggnietego rezultatu;

minimalizacja ryzyka popeinienia btedéw powia-
zanych z zaawansowanym programowaniem

Konfiguracja poprzez
parametry

kalibracja odnawiana w kazdym cyklu;
wysoka doktadnosé w uktadach z poslizgiem
utrzymywana w trybie ciagtym

Synchronizacja
z funkcja homing

brak koniecznosci stosowania czujnika;
o oszczedno$é kosztéw zakupu, instalacji i kosztow
utrzymania dodatkowego wyposazenia

Homing powigzany
z kontrola momentu

Rys. 6. Naturalne sro-
dowisko zastosowan
FC-302 z wbudowa-
nym IMC

|E| Rafat Rutkowski

Danfoss Poland Sp. z 0.0.

ul. Chrzanowska 5

05-825 Grodzisk Mazowiecki
tel./fax 22-755 07 00

tel./fax 22-755 07 01
www.danfoss.pl/napedy



PLASTPOL trzyma klase, skupia
lideréw 1 rozwija formule targéow

Nie ma w Polsce wazniejszego wyda-
rzenia dla branzy przetwdrstwa

tworzyw sztucznych niz Targi PLAST-
POL w Kielcach. To nie tylko najwiek-
sza wystawa branzy w kraju, ale tez
niezmiernie cenione wydarzenie tego
sektora w Europie. Liczby méwig same za
siebie — Targi gromadza ponad 800 firm
z 36 krajow, a w ciagu 4 dni odwiedza je
19 tysiecy profesjonalistow. Na najbliz-
szg 23. edycje PLASTPOL Targi Kielce
zapraszaja od 28 do 31 maja 2019 roku.
- Kieleckie wydarzenie przemystu prze-
tworstwa tworzyw sztucznych i recy-
klingu jest niezmiennie statym punktem
w kalendarzu dzialan promocyjno-mar-
ketingowych wielu lideréw branzy z kraju
i zagranicy. Moge zapewni(, ze na liscie
tegorocznych wystawcéw Miedzynaro-
dowych Targéw Przetworstwa Tworzyw

reklama

Sztucznych i Gumy nie brakuje firm licza-
cych sie na europejskim rynku — méwi
Agnieszka Dabrowska, obecny mana-
ger projektu, ktora od przeszto 20 lat
wspotorganizowata Targi PLASTPOL. -
Naszym celem, jako organizatora Targdéw
PLASTPOL, wcigz jest kreowanie i reali-
zacja dobrego biznesu na europejskim
poziomie i dla kazdego wystawcy oraz
zwiedzajacego - od wielkich firm po cie-
kawych nowicjuszy branzy.

Zagranica wystawia sie w Polsce
Jednym z powoddw, dla ktorych warto
odwiedzi¢ Targi PLASTPOL, jest fakt,
iz ponad polowe wystawcoéw stanowia
firmy z zagranicy. Swoja obecnos¢ naj-
liczniej zaakcentujg w 2019 roku firmy
z Niemiec i Wloch, ale takze z Turcji. Od
lat potencjal kieleckiego PLASTPOLU

rosnie, bowiem zagraniczne firmy chet-
nie chca kooperowa¢ z polskim, dyna-
micznie rozwijajagcym si¢ rynkiem. To
szansa na nawigzanie biznesowych kon-
taktow, wymiane doswiadczen.

Alternatywa dla recyklingu

- Ciekawym tematem, ktdry juz poja-
wial si¢ podczas poprzednich edycji, sa
na przyklad tworzywa biodegradowalne
i biokompostowalne, jako alternatywa
dla typowego recyklingu. W tym eko-
-kierunku PLASTPOL bedzie podgzac,
nie pozostajac za $wiatowymi tenden-
cjami - dodaje Agnieszka Dgbrowska,
manager Targéw. — Tradycyjne punkty
Targéw PLASTPOL to spotkania kadry
menedzerskiej firm branzy, liczne pre-
zentacje, warsztaty. Zapraszam do Kielc
od 28 do 31 maja. ]
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w Europie Srodkowo-Wschodniej

PLASTPOL

28-31.05.2019, Kielce

Branze reprezentowane na targach
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Firma Emerson zwieksza funkcjonalnos¢
Zaworow proporcjonalnych, dzieki interfejsowi
do komunikacji cyfrowej na potrzeby integracji
Z rozwigzaniami zgodnymi z koncepcja
Przemystu 4.0 oraz IloT

Firma Emerson oglosita wprowadze-
nie do swojej oferty zawory propor-
cjonalne do regulacji ci$nienia marki
ASCO Numatics™ Sentronic Plus (seria
614) oraz Sentronic LP (seria 617) wypo-
sazone w interfejs 10-Link®. Zawory
proporcjonalne Sentronic wyposa-
zone w interfejs IO-Link® majg na celu
zapewnienie naszym klientom ekono-
miczne i niezawodne sterowanie oraz
tatwg diagnostyke. Interfejs IO-Link®
zawarty w tych urzadzeniach wspiera
przyszla implementacje aplikacji zgod-
nych z koncepcja Przemystu 4.0 oraz
Przemystowego Internetu Rzeczy (IIoT),
ktére przyczynig si¢ do wiekszej dys-
pozycyjnosci i rentownosci zaktadow
przemystowych.

Wszechstronne zawory Sentronic Plus
oraz Sentronic LP umozliwiaja optymali-
zacje procesu bez wzgledu na wymagania
aplikacyjne. Sterowane cyfrowo zawory
regulacyjne Sentronic Plus pozwalaja
na precyzyjna regulacje ci$nienia, nate-
zenie przeplywu, sily, predkosci, a takze
potozenia liniowego i katowego. Zawory
umozliwiajg regulacje ci$nienia do 12 bar
(174 psi) i spelniaja wymagania odno-
$nie kompatybilnosci elektromagnetycz-
nej wedtug Dyrektywy Kompatybilno-
$ci Elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/
UE. Zawory Sentronic LP o niskiej
mocy (LP od ang. Low Power) to bardzo
wydajna opcja dedykowana do zasto-
sowan wymagajacych regulacji ci$nie-
nia o niskich wymaganiach w zakresie
ograniczonej przestrzeni montazowej,
tatwej obstudze i modutowej konstruk-
¢ji oraz o zaawansowanych funkcjach
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Interfejs IO-Link® w zaworach proporcjonalnych ASCO Numatics™
Sentronic Plus oraz Sentronic LP zwieksza niezawodnosé
ijednoczesnie skraca czas konserwacji uktadéw.

oprogramowania. Charakterystyczne dla
tych zawordw niskie zuzycie mocy elek-
trycznej na poziomie ponizej 4 W ula-
twia stosowanie ich w warunkach ogra-
niczonej mocy zasilania.

QIO-Linke

T

Komunikacja IO-Link® jest coraz cze-
$ciej wykorzystywana w automatyce
przemystowej, gdzie stanowi ekono-
miczny interfejs do komunikacji cyfro-
wej z czujnikami, napedami i sterowni-
kami, realizowana przy pomocy kabli
polaczeniowych M12 1/O. Aby ograni-
czy¢ czas i zlozonos$¢ czynnosci obstu-
gowych modut IO-Link® pozwala na
samoczynng identyfikacj¢ i konfigu-
racje zaworéw Sentronic w przypadku
wymiany elementu, eliminujac przy tym
koniecznos¢ ponownej konfiguracji przy
pomocy komputera. Zawory Sentronic
marki ASCO Numatics™, wyposazone
w technologie IO-Link®, stanowia uni-
kalne rozwigzanie umozliwiajace zmiang
parametrow urzgdzenia bezposred-
nio z poziomu sterownika PLC w trak-
cie trwania procesu, bez koniecznosci
wykorzystania oprogramowania do gro-
madzenia danych.

- Firma Emerson jest czotowym inno-
watorem stymulujagcym rozwdj tech-
nologii IIoT oraz strategii ulatwiaja-
cych cyfrowa transformacje operacji
realizowanych przez naszych klientéw
w szerokim spektrum branz oraz gatezi
przemystu — powiedzial Harald Steinle,
Engineering Manager ds. projektowania
zawordw proporcjonalnych w Emerson
Automation Solutions. - Dodanie inter-
fejsu komunikacji I0-Link® do zaworéw
Sentronic Plus oraz Sentronic LP stwarza
wiele korzysci dla uzytkownikéw. Roz-
wigzanie to nie tylko ulatwia sterowanie
i obstuge urzadzen, ale réwniez przygo-
towuje je do przyszlej integracji z aplika-
cjami IToT, umozliwiajac poprawe nie-
zawodnosci i dyspozycyjnosci zaktadow
przemystowych.

Majac na celu zwiekszenie elastyczno-
éci oferty, nowy interfejs I0-Link® jest
kompatybilny z calym asortymentem
zawordw Sentronic LP serii 617 oraz Sen-
tronic Plus serii 614, dostepnych w roz-
miarach DN3 i DN6. Oferowane przez
tirme Emerson zawory proporcjonalne
umozliwiaja optymalizacj¢ proceséw
w takich zastosowaniach jak maszyny
do napelniania wykorzystywane w prze-
mysle spozywczym i kosmetycznym,
maszyny do linii montazowych, podaj-

niki oraz ramiona robotdw itp. ]
&
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Niezawodne rozwiazania firmy Emerson
montowane w szafach sterowniczych

klientéw, nastepnie skltada-
my, testujemy i dostarczamy
rozwigzania od razu goto-
we do uzytku. Firma Emer-
son zapewnia kompleksowe
ustugi inzynierskie, wiacznie

lm z dostosowywaniem kon-
[T B

Firma Emerson oferu-
je zaawansowane roz-
wigzania w postaci ukla-
déw pneumatycznych
i elektropneumatycznych
marki ASCO Numatics™,
montowanych w szafach
sterowniczych, dosto- strukeji do potrzeb zaktadu
sowanych do wymagan [#5 LAl , klienta. Procesy projektowe
kazdego zakladu. Wyspy &% mmi“m e pozwalaja na integracje PLC,
zaworowe montowane | Se@SEINIRIIY I/0, montaz dodatkowego
w szafach sterowniczych zasilania oraz wiele innych.
to rozwiazania fabrycz- Rozwigzania te zapewniaja
nie zmontowane oraz przystosowane do  szybka oraz bezproblemows integracje
zastosowan dedykowanych indywidu-  ukladéw pneumatycznych.

alnym rozwigzaniom naszych klientéw
z réznych dziedzin przemystu. Rozwia-
zania te sg fatwe w instalacji oraz serwi-
sowaniu. W firmie Emerson tworzymy
projekty za pomoca Auto CAD, dopa-
sowane specjalnie do potrzeb naszych

l AR .8 1
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Korzysci

o Oszczednoéd czasu i zasobow finanso-
wych dzieki nizszemu naktadowi pracy
oraz zredukowanej liczbie interfejsow,
bramek, podzespoléw oraz kabli.

reklama

e Uproszczona konfiguracja i procedura
oddania do uzytku dzigki prostej dia-
gnostyce oraz bezposredniej integracji.

e Uproszczona architektura zmniejsza-
jaca potrzeby projektowe i inzynie-
ryjne oraz redukujaca naklad pracy.
Systemy do montazu w szafach ste-

rowniczych to wszechstronne i ekono-

miczne rozwigzania, wytrzymujace pro-
be czasu w srodowisku przemystowym.

Oferta firmy Emerson obejmuje rozwia-

zania uwzgledniajace nietypowe wymogi

naszych klientéw i powstala na bazie sze-
rokiego do$wiadczenia firmy w zakresie
produktéw dedykowanych do sterowania
przeplywem mediéw oraz pneumatyki
sifowej. ]

Wiecej informacji znalez¢ mozna pod adresem:

asconumatics.eu/pl/wyspy-zaworowe

Emerson Automation Solutions

wyposazenia (OEE).

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
dotyczacy ewentualnych usterek. Umozliwia to szybszg
diagnostyke i prowadzi do poprawy ogoéinej efektywnosci

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

Na konkurencyjnych rynkach, bardzo

Wiecej informacji na stronie www.asconumatics.pl.

Emerson Automation Solutions
ASCO Numatics Sp. z 0.0.

ul. Szturmowa 2A

02-678 Warszawa

Tel: +48 22 458 92 80

E-mail: Biuro@Emerson.com
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Maszyny wiazace MOSCA na Targach
Warsaw Pack w Nadarzynie

Firma MOSCA od ponad 50 lat produkuje wysokiej klasy maszyny wigzace tasmami

z polipropylenu oraz poliestru. Stosowanie tasm PP i PET to najbardziej ekonomiczny
sposob zabezpieczenia produktéw na czas transportu. W tym roku rozwigzania Mosca
bedzie mozna poznacé blizej w dniach 5-7 marca na Targach Warsaw Pack w Nadarzynie,
gdzie zostang zaprezentowane maszyny Evolution SoniXs MP-6-T oraz RO-M Fusion.

Maszyna generacji Evolution: SoniXs MP-6 T

EVOLUTION SoniXs MP-6 T to uniwersalna maszyna wia-
z3ca, znajdujaca zastosowanie w wielu branzach. Model stotowy
jest idealny do wigzania mniejszych paczek lub stoséw. Czgsto
jest wykorzystywany na przyktad w hurtowniach lub w hand-
lu wysylkowym. Dzi¢ki obracanemu panelowi obstugi i duzej
wydajnosci (do 58 wigzan na minute) maszyna idealnie spraw-
dza sie¢ w warunkach produkcyjnych.

Wigzarke SoniXs MP-6 T wyr6znia modutowa budowa oraz
ujednolicony system prowadzenia tasmy Standard-6. Umozli-
wia to, bez uzycia narzedzi, demontaz elementéw prowadzacych
tasme, szybka kontrole i ponowny montaz. To niezwykle ulatwia
serwisowanie maszyny, w tym prace konserwacyjne oraz czysz-
czenie. Modulowa konstrukeja bazuje miedzy innymi na kon-
cepcji wykorzystania tych samych czeéci: gtéwne podzespoty
serii maszyn EVOLUTION ulegly standaryzacji, np.: agregat,
zespot odwijania, magazynek i rama prowadzaca ta$me. Wdra-
zajac te koncepcje, MOSCA nie tylko zwigkszyla wydajnosé
swojego serwisu poprzez mozliwo$¢ montowania wszystkich
elementow szybko i efektywnie, ale takze opracowala rozwig-
zanie, ktore jest atrakcyjne cenowo.

Dla firm z branzy spozywczej firma MOSCA proponuje
maszyne MP-6 T w wersji ze stali nierdzewnej, przystoso-
wang zwlaszcza do pracy w przemysle miesnym i rybnym.

Wiazarka RO-M Fusion
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Wiazarka nierdzewna Evolution SoniXs MP-6 T-VA

Dzigki przemyslanej konstrukeji nierdzewna wigzarka SoniXs
MP-6 T-VA uzyskala certyfikat TUV oparty na EN 60529,
klasa IP56. Zgodnie z nim maszyna jest bryzgoszczelna, a jej
powierzchnia robocza moze by¢ bez problemu myta silnym
strumieniem letniej wody (100 1/min). Nierdzewne wigzarki
SoniXs MP-6 T-VA sprawdzg si¢ w trudnych warunkach o pod-
wyzszonej wilgotnosci i skrajnych temperaturach.

Bestseller: maszyna wigzaca RO-M FUSION

Kolejnym rozwigzaniem zaprezentowanym na Targach
bedzie - cieszaca si¢ duzg popularnoécig na catym $wiecie —
automatyczna wigzarka RO-M FUSION. Wysoka wydajnos¢,
tatwos¢ obstugi, opcja bardzo delikatnego wiazania, niezawod-
no$¢ oraz atrakcyjna cena to jej najistotniejsze atuty. Sprawiaja
one, ze RO-M FUSION jest niezwykle ceniona wszedzie tam,
gdzie jest potrzebne proste i solidne rozwigzanie, niewymaga-
jace integrowania urzadzenia w linii produkcyjne;j.



Dzigki jednej z najnowocze$niejszych technologii produk-
cji tasmy MOSCA spelniaja najwyzsze wymagania jako$ciowe.
Wszelkie parametry technologiczne s3 stale monitorowane
i rejestrowane. Dodatkowo biezgca produkeja jest sprawdzana
pod katem spetniania wyznaczonych standardéw. Zaréwno
surowce, jak i wyprodukowane tasmy monitoruje laboratorium
MOSCA wyposazone w najnowoczesniejszy sprzet do analiz.
MOSCA oferuje tasmy w wariantach miedzy 5 a 15 mm sze-
rokoéci. Istnieje mozliwo$¢ indywidualnego wyboru koloru.
Oprdcz standardowych (czarnego lub bialego dla tasmy PP, zie-
lonego dla PET) klienci mogg dobra¢ wlasny kolor firmowy lub
zamOwi¢ nadruk na tasmach.

Co szczegélnie istotne, tasmy MOSCA mozna stosowac

Tasmy Mosca PP1PET w wielu wigzarkach - niezaleznie od typu i producenta maszyny.
]

Jakos¢ i niezawodnosé wigzania:

tasmy MOSCA PP i PET

Firma MOSCA to dostawca systemowy. W celu zagwaran- i

towania wysokiej jako$ci rozwigzan oferuje nie tylko wigzarki, M OSC n L

lecz takze ta$my PP i PET. Produkty te powstaja w jednym z naj- EXCELLENCE IN STRAPPING SOLUTIONS

nowocze$niejszych zakladéw w Europie. Proces produkcji tasm

MOSCA przebiega w pelni automatycznie: od etapu zaopatrze- MOSCA DIRECT POLAND Sp. z 0.0.

nia linii produkcyjnych w surowce az po paletyzacje gotowego ul. Plowiecka 105/107

do wysylki produktu. Obecnie zaktad pracuje przez calg dobe, 04-501 Warszawa

7 dni w tygodniu, produkujac tasmy z polipropylenu i poliestru. WWW.mosca.com

reklama
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“““““““ — : EXCELLENCE IN STRAPPING SOLUTIONS

MOSCRAH

POLAND

ZAPRASZAMY do odwiedzenia
naszego stoiska na Warsaw Pack 2019

Warszawa, 5-7.03.2019
Hala E, Pawilon 15, Stoisko 63

Maszyna wigzaca tasma,
SoniXsMP-6 T

MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0.
WWW.mosca.com



Niezastapiony robot

Rozwiazania firmy FANUC
do obstugi 1 pakowania produktow

Sukces przedsiebiorstw produkcyjnych w duzej mierze zalezy od stopnia ich automatyzacji.
Dlatego w zaktadach produkcyjnych coraz czesciej mozna spotka¢ nowoczesne roboty
przyczyniajace sie do zwiekszenia wydajnosci produkcji i redukcji jej kosztéw. Firma FANUC,
jako wiodacy dostawca srodkéw automatyzacji na $wiecie, oferuje polskim producentom ponad
130 modeli robotéw przemystowych, dostosowanych do specyficznych potrzeb produkcji.

Producenci poszukuja sprawdzonych
rozwigzan technologicznych, ktére
pozwola skroci¢ czas cyklu produkeyj-
nego, a jednoczesnie obnizy¢ jednost-
kowe koszty produkcji. Wtasnie z mysla
o takich potrzebach firma FANUC stwo-
rzyta seri¢ lekkich robotéw LR Mate
200iD. Te uniwersalne, rozmiarem zbli-
zone do ludzkiej reki roboty sg dostepne
w wersjach o zrdéznicowanym zasiegu od
550 do 911 mm, udzwigu od 4 do 7 kg
i predkosci nadgarstka TCP 11 m/s.
Mocne serwomotory i bardzo sztywne
ramie robota tej klasy zapewniaja szyb-
kie przyspieszenia i krotkie czasy cyKkli,
dzigki czemu uzytkownicy korzystaja
z wiekszej produktywnosci. Kompak-
towe roboty serii LR Mate stanowig naj-
lepsze rozwiazanie do szybkiej obrobki
i obslugi komponentéw wykorzysty-
wanych w wymagajacych branzach -
m.in. spozywczej, farmaceutycznej czy
kosmetycznej. Warto wspomnie¢, ze
roboty tego typu doskonale sprawdzaja
sie w obsludze maszyn, takich jak obra-
biarki CNC czy wtryskarki, produku-
jace komponenty z tworzyw sztucznych.
Opcjonalnie dostepne zintegrowane
funkcje inteligentne, tj. systemy wizyjne
i czujniki sily, zapewniaja jeszcze wigksza
dokladnos¢ i wydajno$¢ pracy robotéw.

Pobierz i odt6z

Proces okre$lany mianem Pick & Place
dotyczy gtéwnie zadan przekladania
lub pakowania produktéw. Jest bardzo
szybki i realizowany w malym obsza-
rze — miejsce pobrania i odlozenia pro-
duktu z reguty znajduje sie w odleglosci
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mniejszej niz 50 cm. Pobieranie i odka-
danie produktu odbywa si¢ bardzo cze-
sto bez zatrzymania transporterdw, co
dodatkowo podwyzsza wydajnos¢ calego
procesu.

W procesach tego typu nieocenione
sa rownolegle roboty FANUC Gen-
kotsu. Sg to roboty szybkie i wyjatkowo
sprawne w dziataniu, co odzwierciedla
nazwa rodziny. Stowo Genkotsu pocho-
dzi z jezyka japonskiego, w dostownym
tlumaczeniu oznacza pigé¢ lub dlon. To
podkreéla fakt, ze sprawnos$¢ robotow
jest zblizona do zdolnosci manualnych
ludzkiej dloni. Przedstawicielem tej
serii robotéw jest FANUC M-1iA, ktory
dzigki swoim inteligentnym i unikalnym
funkcjom z impetem wchodzi na rynek
europejski i rewolucjonizuje produkcje
przemystowa. Lekki i kompaktowy robot
zostal stworzony do przenoszenia bar-
dzo malych czesci - o masie do 0,5 kg.
Jednak w serii s3 dostepne réwniez jed-
nostki o wiekszym udzwigu - max. 12 kg
oraz zasigegu do 1350 mm.

Dhugo oczekiwana seria
FANUC SCARA

FANUC SR-3iA to reprezentant naj-
nowszej serii robotéw o konstrukeji
SCARA, ktoéra poszerza oferte japon-
skiego producenta. Robot o udiwigu
3 kg, zasiegu 400 mm, skoku piono-
wym 200 mm oraz pelnym kacie obrotu
ramienia 360° zostat stworzony do szyb-
kiej i wysoce precyzyjnej obstugi proce-
séw Pick & Place, montazu, testowania,
dozowania, inspekcji oraz pakowania
produktow.

Z pewnoscig jest doskonatym roz-
wigzaniem dla wielu galezi przemystu,
w tym elektroniki uzytkowej, produkeji
komponentéw samochodowych, branzy
tworzyw sztucznych, automatyki labora-
toryjnej oraz produkcji urzadzen i akce-
soriéw medycznych. Kompaktowy, lekki
i prosty w formie projekt robota gwaran-
tuje znaczne oszczedno$ci w zakresie
przestrzeni hali produkcyjnej.

Zmyst wzroku - najbardziej
wysunieta cze$¢ moézgu

Wzrok to krél ludzkich zmystéw.
W $wiecie robotyki, ktéra w duzej
mierze stara sie odwzorowac zdolno-
$ci cztowieka, jest podobnie. Systemy
wizyjne — nieodzowny element wigk-
szosci nowoczesnych linii produk-
cyjnych - pomagaja robotom prze-
myslowym ,pozyskiwaé informacje
o otoczeniu”. Dzigki nim roboty przestaja
by¢ mechanicznymi ramionami dzialaja-
cymi ,,po omacku’, a stajg si¢ istotnymi
ogniwami produkcji, ktére w wyniku
przemyslanego i $cile dostosowanego
do sytuacji dziatania bezposrednio wpty-
waja na jakos¢, bezpieczenstwo i oplacal-
nos¢ calej produkgji.



FANUC iRVision - udoskonalany
od ponad 30 lat

Wszystkie roboty marki FANUC
posiadaja procesor systemu wizyjnego
FANUC iRVision (integrated Robot
Vision) w pelni zintegrowany z syste-
mem sterujgcym robota, w mysl koncep-
¢ji plug-and-go (podtacz-i-uruchom). Po
podiaczeniu kamery kazdy robot marki
FANUC ,widzi” $rodowisko, w ktérym
pracuje. Oznacza to, ze potrafi bardzo
dokladnie oszacowaé miejsce, gdzie
znajduje si¢ obiekt, ktéry ma by¢ przez
niego chwycony, i ocenié¢, jak bardzo jest
on odsuniety od swojego pierwotnego
polozenia. Niezaleznie, gdzie i w jakiej
pozycji znajduje sie detal, robot potrafi
go odpowiednio uchwycié, skorygowa¢
potozenie i przenies¢ do miejsca prze-
znaczenia. Robot dysponujacy zmy-
stem wzroku potrafi odczytywa¢ kody
kreskowe i informacje zamieszczone
na etykietach, rozréznia¢ cechy i kolory
poszczegllnych produktéw czy tez
dobiera¢ narzedzia optymalne do reali-
zacji poszczegdlnych zadan. Umozliwia
takze kompensacje niedokladnego chwy-
cenia detalu, wynikajacego np. z kon-
strukgji chwytaka.

System FANUC iRVision jest produk-
tem w 100 proc. zlozonym z komponen-
tow marki FANUC, opartym na stabil-
nym systemie operacyjnym FANUC,
w pelni przygotowanym do obstugi
zaréwno nieruchomych, jak i porusza-
jacych sie obiektow, zrdéznicowanych pod

wzgledem ksztaltu, rozmiaru oraz pozycji.
Co wazne, aby robot ze zmystem wzroku
mogt dobrze realizowa¢ swoje zadania,
nie musi by¢ wyposazony w dodat-
kowy, kosztowny sprzet zewnetrzny, np.
komputer PC. Warto doda¢ réwniez, ze
autorski system wizyjny FANUC wspot-
pracuje z oprogramowaniem symula-
cyjnym FANUC ROBOGUIDE. Dzieki
temu jeszcze przed dokonaniem inwe-
stycji mozna przewidzie¢ efekty wynika-
jace z zastosowania systemu wizyjnego
w konkretnej produkeji.

Wszechstronnos¢ i latwa obstuga
System wizyjny FANUC iRVision jest
rozwigzaniem, ktére sprawdzi sie w kaz-
dej produkcji. Moze pracowaé zaréwno
na plaszczyznie, jak i w przestrzeni. Ofe-
ruje pelen zakres opcji wizyjnych - kom-
pensacja 2D (losowe rozmieszczenie
detali w osiach X, Y lub X, Y oraz Z - sto-
sowana najczeéciej w aplikacjach prze-
noszenia, montazu i obstugi maszyn);
kompensacja 2%D (losowe rozmiesz-
czenie detali w osiach X, Y lub losowe
odchylenie w osiach X, Y i przesuniecie
w osi Z - najczesciej wykorzystywana
w procesach depaletyzacji); kompen-
sacja 3D (losowe rozmieszczenie detali
W przestrzeni — najczesciej stosowana
w aplikacjach typu Bin Picking, czyli
lokalizowania i pobierania detali ulozo-
nych w pojemniku/koszu w sposéb cal-
kowicie losowy), 3D Laser (niezawodne
rozpoznawanie pozycji czesci w osiach
X, Y, Z oraz orientacji W, P, R. System
wykrywa obiekty za pomoca $wiatta lase-
rowego. Zapewnia niezawodne rezultaty
na plaskich powierzchniach — nawet
w przypadku uszkodzenia czesci, np.
rdzy, wilgoci lub odbarwienia).
Rozwigzaniem najczesciej spotykanym
w aplikacjach zrobotyzowanych jest sys-
tem z kamerg 2D, wykorzystujacy wizje
do przetwarzania informacji z otoczenia.
Jednak dzis, kiedy linie produkcyjne sa
coraz szybsze i znacznie bardziej ztozone,
takie systemy czesto staja sie niewystar-
czajace. Wychodzac naprzeciw potrze-
bom, firma FANUC oferuje narzedzie
wizyjne, umozliwiajace detekcje obiek-
tow w przestrzeni tréjwymiarowe;j. Sys-
tem iRVision 3D Area Sensor dziala na
zasadzie stereowizji. Sklada si¢ z projek-
tora rzucajacego wiazki $wiatfa na detale
oraz dwoch kamer, skierowanych pod
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katem do podloza. Na zasadzie trian-
gulacji z dwdch obrazéw 2D obliczana
jest mapa punktéw w trzech wymia-
rach, a nastepnie okreslane jest polo-
zenie calego detalu w tej przestrzeni.
Warto podkresli¢, ze zastosowany czuj-
nik 3D Vision mierzy calg powierzchnie
kosza lub pojemnika w czasie rzeczy-
wistym. Dzieki temu moze ,,zobaczy¢”
pelna mape 3D, a nastepnie jednora-
zowo okresli¢ w niej polozenie kilku
lub nawet kilkunastu detali, w prze-
strzeni tréjwymiarowej. W zalezno$ci
od rodzaju obiektu do wyboru jest wiele
mozliwoéci, m.in. szukanie powierzchni,
najwyzszych punktéw pozyskanej mapy
3D, plaszczyzn czy tez otwordw.

W systemie wykorzystano narzedzia
softwareowe FANUC, ktdre nie wyma-
gaja uczenia wzorca detalu. Co réwnie
wazne, system moze pracowac samo-
dzielnie i z bardzo wysoka dokladnoscia
bez potrzeby instalowania dodatkowych
urzadzen zewnetrznych, np. komputera
PC. Kwestig wartg podkreslenia jest row-
niez bezpieczenstwo systemu. Wyznacze-
nie modelu kosza z detali oraz narzedzia
pozwala unikna¢ kolizji przy pobieraniu
detalu. W przypadku ryzyka kolizji sys-
tem oblicza nowa bezpieczng pozycje
pobierania w dopuszczonych przez uzyt-
kownika granicach.

Kamera (kolorowa o rozdzielczosci
640 % 480 px lub czarno-biala o rozdziel-
czoéci 1280 x 1024 px) wspolpracujaca
z systemem moze by¢ zamontowana na
stanowisku na stafe lub czasowo - na
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ramieniu robota — i swobodnie prze-
mieszczana w zaleznosci od biezacych
potrzeb. Do jednego kontrolera robota
mozna podlaczy¢é maksymalnie 16
kamer, by korzysta¢ z ponad 20 réznych
proceséw wizyjnych, do ktérych przewi-
dziano ponad 50 réznych narzedzi ula-
twiajacych realizacje poszczegdlnych
proceséw produkeyjnych.

~Mozg"” robota

Urzadzeniem, ktére odpowiada za
wymiane informacji pomiedzy pro-
gramatorem a ramieniem robota, jest
kontroler. To dzigki sterownikowi ope-
rator ma pelng wladze nad maszyna,
mozliwo$¢ kontrolowania i biezacego
zarzadzania pracg robota, tak by osig-
gal najwyzsza jako$¢ i precyzje w coraz
krétszym cyklu produkcyjnym. Z mysla
o potrzebach producentéw inzynierowie
firmy FANUC stworzyli nowa generacje
kontroleréw R-30iB Plus, ktére zar6wno
od strony sprzetowej, jak i oprogramo-
wania zapewniaja niezawodno$¢ i moz-
liwo$¢ sprawnego zarzadzania produk-
cja, zarébwno osobom do$wiadczonym,
jak i poczatkujacym.

Najnowsza generacja kontrolerow
R-30iB Plus reprezentuje nowe oblicze
sprawdzonej technologii firmy FANUC,
udoskonalanej od blisko 60 lat. Dzieki
zmianom wprowadzonym w obszarze
produktu nastgpit znaczny wzrost wy-
dajnosci i maksymalne skrécenie cyklu
przetwarzania informacji. Poréwnujac
kontroler R-30iB Plus z poprzednimi
sterownikami marki FANUC, mozna za-
uwazy¢ zwiekszone mozliwosci ich za-
stosowania w systemach wymagajacych
duzej doktadnosci pozycjonowania, m.in.
w aplikacjach laserowych. Sterownik
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R-30iB Plus jest wspierany przez opro-
gramowanie do programowania oraz
wspierania proceséw projektowania apli-
kacji zrobotyzowanych. Co wazne, jest
to oprogramowanie autorskie — w pelni
odporne na zaktocenia zewnetrzne, np.
wirusy czy ataki hakerskie, a przy tym
stabilne i niezawodne w dziataniu.

Kontroler R-30iB Plus gwarantuje uzyt-
kownikom znacznie wyzszg wydajnos$¢.
Wynika to z zastosowania nowoczes-
nego procesora o czestotliwosci 1,2 GHz
(poprzedni model R-30iB - 867 MHz).
Zwiekszona moc obliczeniowa i szyb-
kos¢ pracy procesora sprawia, ze nowy
kontroler jest synonimem duzej pred-
koéci, niskiego zuzycia energii i mozli-
wosci korzystania z uzytecznych funk-
¢ji. Zastosowany w nim port Gigabit
Ethernet zapewnia szybsza transmisje
danych dla czujnikéw, kamer, przyspie-
szajac przy tym znacznie ogolny prze-
plyw danych. Ztacze USB 3.0 przyspie-
sza procesy tworzenia kopii zapasowych
i tadowania plikow.

Nowy kontroler R-30iB Plus charak-
teryzuje si¢ takze poszerzong pamie-
cig FROM. Obecnie osigga ona 256 MB
wobec 128 MB w kontrolerach poprzed-
niej generacji. Z kolei pamie¢ dyna-
miczna DRAM zostala zwiekszona
z poziomu 128 MB do 1 GB. Zmiany
wprowadzone w obszarze pamieci eli-
minuja potrzebe aktualizacji pamiegci
podstawowej dla systemu wizyjnego
iRVision, aplikacji LVC itp. Pozwalaja
uzytkownikowi na rejestrowanie wiek-
szych ilosci danych i tadowanie bardziej
obszernego oprogramowania. Posiada-
cze nowych kontroleré6w z pewnoscia
docenia takze mozliwo$¢ przetwarzania
wigkszych plikéw danych.

Nowy, szybki iPendant Touch
o wysokiej rozdzielczosci

Mimo ze zewnetrzna konstrukeja ste-
rownika R-30iB Plus bazuje na wczes-
niejszym modelu, to wyraznie widaé
zmiany w interfejsie uzytkownika
i w mozliwo$ciach konsoli programu-
jacej. iPendant to programator stuzacy
do poruszania manipulatorem robota,
czyli do tzw. sterowania recznego oraz
wprowadzania i testowania progra-
moéw umozliwiajacych realizacje celow
produkcyjnych. Posiada duzy, kolo-
rowy wyswietlacz cieklokrystaliczny
oraz klawiature. Znajduja si¢ na nim
takze klawisze specjalne, m.in. przycisk
STOP-u awaryjnego, wiacznik oraz z tylu
przyciski DEADMAN (czuwaka).

Kontrolery nowej generacji R-30iB
Plus zapewniajg szybsza reakcje inter-
fejsu uzytkownika. Wyzsza rozdzielczo$¢é
gwarantuje takze wyrazniejszg i bardziej
rzeczywista grafike, a port USB 3.0 szyb-
szy dostep do urzadzen pamieci i obstuge
kamer. Nie bez znaczenia jest takze fakt,
ze przeprojektowany iPendant ma moz-
liwos¢ korzystania z funkcji HotSwap.
Dzieki temu czas jego uruchomienia jest
znacznie krotszy. Obecnie wynosi 24 s,
a poprzednio wynosit 44 s.

Nowe mozliwosci w obszarze
Software - nowy iHMI

Nawet najbardziej doswiadczony uzyt-
kownik nie bedzie w stanie wykorzystaé
w pelni mozliwo$ci robota, jesli nie bedzie
mial do tego odpowiedniego narzedzia.
Im bardziej bedzie ono zaawansowane
technologicznie i prostsze w obstudze,
tym lepiej. Tym narzedziem, umozli-
wiajacym plynng wspolprace czlowieka
z robotem, jest interfejs uzytkownika



(zang. HMI - Human Machine Interface).
Moze on przybieraé prostg forme przyci-
skow, lampek i potencjometrow, wyswie-
tlacza graficznego wraz z klawiaturg lub
bardziej zaawansowang - wyswietla-
cza graficznego z panelem dotykowym.
Ostatnia opcja jest obecnie najczesciej
wybierana do obstugi stanowisk zrobo-
tyzowanych i tak tez jest w przypadku
kontrolera R-30iB Plus.

Dzigki wyswietlaczowi graficznemu
uzytkownik systemu ma mozliwos¢
korzystania z wizualizacji obrazujacych
stan procesu odbywajacego sie na stano-
wisku, np. poprzez animacje. Dodatkowo
moze wyswietla¢ informacje pomocnicze,
jak np. ilo$¢ cykli wykonanych danego
dnia, temperature z czujnika, czas pracy
czy komunikaty dotyczace bledéw. Czy-
telne przedstawienie informacji zwigksza
komfort pracy z maszyng oraz umozliwia
szybsza detekcje ewentualnych bledow,
a to skutkuje wyzszg wydajnoscig pracy.

Kontrolery najnowszej serii R-30iB
Plus oferujag duzo bardziej przyjazny
uzytkownikom wyglad interfejsu. Ekran
gléwny, w formie zblizony do ekranéw
dostepnych w centrach obrébczych CNC
marki FANUC, oferuje mozliwo$¢ intu-
icyjnego korzystania z menu gléwnego
o przejrzystej strukturze. Uzytkownicy
znajdg w nim m.in. przewodniki doty-
czace konfiguracji i programowania oraz
samouczki, ktére utatwiaja przygotowa-
nie robotéw do realizacji konkretnych
zadan produkcyjnych.

Poza prezentowaniem informacji
z maszyny interfejs umozliwia réwniez
uzytkownikowi przestanie informacji
do maszyny. Przyktadem wykorzysta-
nia takiej funkcjonalnosci jest kasowa-
nie informacji o bledzie po usunieciu
przyczyny jego wystapienia, ustawienie
predkosci pracy robota, zmiana stanu
wyjscia cyfrowego kontrolera lub zatrzy-
manie procesu.

W oparciu o poprawiong wydaj-
no$¢ ruchu nowy interfejs uzytkownika
(iHMI) umozliwia instalacje robota
w czasie krétszym niz 30 minut za
pomocg przewodnika wstepnej konfi-
guracji, nawet osobom mato doswiad-
czonym we wspolpracy z robotami lub
wrecz poczatkujacym. Latwosé uzytko-
wania produktu ulatwia réwniez kon-
figuracje i konserwacje systemu w celu
poprawy jego ogélnej wydajnosci.

Firma FANUC, oferujac uzytkowni-
kom iPendant z funkcjonalnos$cig iHMI,
zapewnia osiagniecie podstawowej
funkcjonalnosci panelu operatorskiego
bez dodatkowych kosztéw zwigzanych
z zakupem takiego panelu.

Nowy wymiar wizji

Wraz z nowym kontrolerem R-30iB
Plus firma FANUC wprowadza udosko-
nalony system wizyjny iRVision. Najnow-
szy produkt firmy FANUC jest wyposa-
zony w nowy, szybki interfejs kamery
cyfrowej. Uzytkownicy wzbogaconego
pakietu wizyjnego FANUC z pewnoscia
zauwaza, ze oferuje on znacznie krétsze
czasy procesOw wizyjnych, a takze czte-
rokrotnie szybszg transmisje danych.
W poréwnaniu do poprzedniej wersji
uzyskano 48 proc. poprawe szybkosci
pozyskiwania i przetwarzania obrazu. Jest
tu takze sporo udogodnien dla uzytkow-
nika. Poprawiono m.in. poziom inten-
sywnosci zintegrowanego $wiatta LED,
dostep do obiektywu w celu regulacji
ostro$ci i przestony, a takze sposob zasi-
lania diody LED - jest sterowana przez
standardowy kabel kamery. Uproszczono
réwniez procedure ustawiania i kalibracji
kamery. W najnowszym pakiecie wizyj-
nym jest réwniez dostepne narzedzie do
pozyskiwania i przechowywania obra-
z6w - iRVision Snap Tool, umozliwia-
jace optymalne dostosowanie parame-
tréw procesu wizyjnego (w tym kontroli
$wiatla LED) do wiasnych potrzeb oraz
praktyczny przewodnik po ustawieniach
iRVision. Nowy system wizyjny FANUC
zostal zaprojektowany tak, by poczat-
kujacy uzytkownicy mogli korzystaé
z niego w sposob catkowicie intuicyjny.

Skuteczna diagnostyka
prewencyjna

Niespodziewany przestoj linii produk-
cyjnej moze kosztowa¢ nawet 5 tys. euro
za minute. Uzytkownicy nowych kontro-
ler6w R-30iB Plus moga mie¢ pewno$é,
ze w ich przypadku ryzyko wystapie-
nia ewentualnego przestoju jest znacz-
nie mniejsze. Wynika to z zastosowania
udoskonalonego narzedzia diagnostycz-
nego - FANUC ZDT (Zero Downtime).
System ZDT stale monitoruje mechanike
kazdego robota, proaktywnie wykrywa
potencjalne problemy techniczne lub
procesowe i wyklucza przestoje duzo

szybciej niz maja szanse wystapi¢ w rze-
czywistosci. W przypadku jakichkol-
wiek probleméw system wysyla powia-
domienia do uzytkownika tak, by ten
mial szanse w pore je odczytaé, chocby
za pomocg smartfona.

R-30iB Plus - cztery wersje
produktu i mozliwosé pracy
synchronicznej

Kontrolery marki FANUC s3 z reguly
kompaktowe, tak by nie nastreczaly pro-
bleméw podczas integracji. W przypadku
bardziej ztozonych aplikacji, z wieloma
robotami, mozna je uklada¢ w stosy.
W ramach nowej serii R-30iB Plus
dostepne sg cztery typy kontrolerow:
Kabina Typu A i B, Mate i Open-Air.
Warto wiedzie¢, ze FANUC oferuje row-
niez mozliwo$¢ tworzenia systemow
kontroleréw laczonych (tzw. Multiarm)
w przypadku, gdy kilka robotéw ma
wspodtpracowac ze sobg na jednym sta-
nowisku. W takim systemie mozliwe jest
nadzorowanie i programowanie max.
4 robotéw z poziomu jednego ,modzgu”
(wspdlnego kontrolera, pamieci, pro-
cesora i iPendanta). Multiarm oferuje
mozliwo$¢ tworzenia skomplikowanych
programéw, w ktérych roboty pracuja
jednoczesnie, czesto w bardzo ograni-
czonej przestrzeni, komunikujac sie
i synchronizujac swoje ruchy w czasie
rzeczywistym. [ |
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ActiveMover: dynamiczny
system transportowy dopasowany
do indywidualnych potrzeb

System ActiveMover jest uzywany przez klientéw z réznych branz przemystu farmaceutycznego,
spozywczego, motoryzacyjnego, w sterylnych pomieszczeniach stosowanych podczas produkcji
systemow elektrycznych i elektronicznych. Polaczenie precyzji, dynamiki i elastycznosci

to rozwiazanie, ktore idealnie sprawdza sie w réznych obszarach produkcji.

Bardzo prosty proces instalacji

Korzystajac z oprogramowania MTpro do planowania i pro-
jektowania systeméw montazu, firma Bosch Rexroth uprasz-
cza proces instalacji rozwiazania ActiveMover - bardzo dyna-
micznego systemu transportu opartego na silnikach liniowych.
System ten umozliwia zwigkszanie produktywnosci réwniez
w przypadku krétkich serii dzigki szybkiemu i precyzyjnemu
pozycjonowaniu palet na przedmioty obrabiane. Oprogramo-
wanie MTpro umozliwia uzytkownikom stworzenie zaprojekto-
wanego pod indywidualne potrzeby rozwigzania ActiveMover
z prostych i wygietych sekeji z silnikiem liniowym montowa-
nym pionowo bez jakiejkolwiek znajomosci oprogramowania
CAD. Tylko jedno klikniecie w odpowiedni modut w inter-
fejsie konfiguracji spowoduje, ze zostanie on umiejscowiony
w zamknietym owalnym ksztalcie o zgdanych wymiarach. Co
wigcej, listy zamowien zawierajace wszystkie niezbedne akceso-
ria zostang utworzone automatycznie. Uzytkownik moze wyeks-
portowac¢ calkowicie skonfigurowane rozwigzanie ActiveMover
do wielu réznych systeméw CAD.

Wszechstronnos¢

Systemu mozna uzywaé praktycznie na wszystkich etapach
produkgji — od transportu, napelniania, montazu, prasowania
i mocowania po skoordynowane procesy testowania.
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Po zakonczeniu procesu uruchomienia, podczas ktdrego
firma Bosch Rexroth dostarcza wstepnie zmontowane moduty,
uzytkownicy moga rowniez indywidualnie zamoéwié ActiveMo-
ver w postaci komponentow.

Elastycznosé rozwigzania

Dzigki rozwiazaniu ActiveMover uzytkownik moze kon-
trolowa¢ oddzielnie dowolna iloécig poruszajacych sie palet
i swobodnie zaprogramowac¢ ich kierunek ruchu, przyspiesze-
nie oraz pozycje docelowa. Palety docieraja do pozycji docelo-
wej z powtarzalng dokladnos$cia £0,01 mm. Dzigki technologii
napedéw bezposrednich mogg bardzo dynamicznie przyspie-
sza¢ az do wartosci 4 g i skraca¢ cykle pracy. Uzytkownicy moga
réwniez zaprogramowac bardzo fagodne sekwencje ruchéw, aby
luzno transportowane produkty bezpiecznie dotarty do miej-
sca nastepnego etapu produkcji. Wbudowany asystent kolizji
zapobiega przypadkowym zderzeniom. Dostepny w dwoch
wersjach system transportu umozliwia przenoszenie przed-
miotéw wazacych do 10 kg. System transportu pasuje do wielu
zautomatyzowanych §rodowisk, pracujgcych z wykorzystaniem
réznych protokotdéw komunikacyjnych, takich jak PROFINET,
Ethernet IP i EtherCat. Wstepnie zdefiniowane bloki funkcyjne



przyspieszaja wdrazanie powszechnie stosowanych ukladow
regulacyjnych i zwigkszaja elastyczno$¢ wymagang do szyb-
kiego wprowadzania modernizacji. ]
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Czekoladowa strona Przemystu 4.0

Czekoladowa strona Przemystu 4.0

Kompletna linia produkcyjna czekolady zostala zwizualizo-
wana, podczas gdy poszczegdlne maszyny znajdowaly sie u part-
ner6w biorgcych udzial w projekcie. Stata wymiana aktualnych
danych o stanie maszyn w linii produkcyjnej umozliwita opera-
torowi pelny przeglad catego systemu, przez caly czas, znacznie
ulatwiajac w ten sposob prace.

ChoConnect ukazuje miedzy innymi sposéb, w jaki cata linia
produkcyjna moze by¢ centralnie wiaczana z trybu oczekiwa-
nia. Stosujac standaryzowane informacje diagnostyczne o sta-
tusie, widoczna jest jej gotowos¢ do pracy. Funkcja automa-
tycznego dostosowywania zasilania pozwala automatycznie
dobiera¢ predkos¢ dziatania linii produkeyjnej, majac na uwa-
dze najstabsze ogniwa tanicucha. Projekt ChoConnect umozli-
wil naszym klientom duzo szybsze reagowanie na usterki i zna-
czaco zwigkszyl catkowita efektywnos¢ systemu. ChoConnect
jest odpowiedzia na potrzeby producentéw maszyn.

Pilotazowy projekt komunikacji maszyna — maszyna w czasie
rzeczywistym cieszyl si¢ zaintersowaniem firm. Udzial w pro-
jekcie wzigty firmy: WINKLER und DUNNEBIER Siifiwaren-
maschinen, LOESCH Verpackungstechnik, SOLLICH i THE-
EGARTEN-PACTEC. Firma Bosch Rexroth pelnila funkeje
koordynatora prac i konsultanta technicznego.

Projekt ChoConnect prezentuje stale transparentny fancuch
tworzenia wartosci i jest przeciwienistwem dotychczasowej
metody komunikacji, ktéra zapewniata tylko podstawowe infor-
magje, tj. sygnaly wejéciowe oraz wyjsciowe. Jest potwierdze-
niem faktu, iz korzystanie z otwartych standardéw i4.0 OPC UA
do komunikacji maszyna - maszyna niezaleznej od producenta

ChoConnect to wirtualna linia produkcyjna wyrobéw czekoladowych, sktadajaca sie z osobnych
maszyn. Firma Bosch Rexroth, przy pomocy projektu ChoConnect, zademonstrowata, jak maszyny
réznych producentéw mozna potaczy¢, tworzac wirtualng linie produkcyjna.

jest proste i praktyczne. Interfejsy OPC UA sa dobrym zamien-
nikiem ustanowionych wczeéniej standardéw packML oraz
Weihenstephaner. ChoConnect jest ukierunkowany na obstuge
standardu WS Food. Komunikacja maszyna - maszyna (M2M)
przy uzyciu otwartych standardéw i4.0 OPC UA pozwala ustan-
daryzowac interfejs komunikacyjny typu M2M.

Oficjalny standard M2M bedzie dostepny w catym przemysle
cukierniczym. Pozwoli to odnie$¢ ogromne korzysci wszystkim
uczestnikom tej inicjatywy. Z ChoConnect mozemy zapewni¢
klientom duzo wiecej niz obecnie od nas oczekuja.
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Standaryzowany interfejs pozwoli szybciej wykonywa¢ roz-
ruch maszyn i systemdw, co oznacza, ze mozliwe bedzie skrdce-
nie czasu koordynowania prac o wiele dni. ChoConnect pozwoli
zaobserwowac sposob, w jaki jednostki pakujace spowalniajg
modul przetwérczy w momencie niewystarczajacej pojemno-
$ci i w ten sposob zapobiegaja odrzuceniom. Oraz odwrotnie,
modul przetwarzana surowcéw moze wyltaczy¢ moduty paku-
jace, gdy wydajno$¢ pompy spadnie o polowe z powodu zaklo-
cen procesu produkcyjnego.

W przypadku systeméw polaczonych w ten sposéb w topo-
logii poziomej nie musimy réwniez tworzy¢ i implementowac
jakichkolwiek wieloskladnikowych interfejséw na wyzszym
poziomie. Wystarczy, ze system wyzszego poziomu, taki jak na
przyktad MES, komunikuje si¢ z jedna z linii partneréw, aby
rozpocza¢ realizacje nowego zamoéwienia. Modut, ktéry odebrat
informacje, rozesle nowe zamoéwienie w obrebie calej linii pro-
dukcyjnej. W dalszej przyszlosci bedzie nawet mozliwe stwo-
rzenie w pelni interaktywnej linii produkcyjnej, w ktérej pro-
dukt sam steruje modulem sprzetowym.

Obecny, pokazowy projekt ChoConnect jest wyposazony
w polaczenie sieciowe Ethernet z wbudowanymi sterownikami
i przemystowymi komputerami PC poszczegélnych maszyn.
W szczegolnosci uklady regulacyjne firmy Bosch Rexroth,
w ktérych zostaly juz zaimplementowane OPC UA w techno-
logii sterowania, mogg by¢ takze uzywane jako interfejsy dodat-
kowe. Wraz z powigzanym z nimi serwerem OPC UA stanowia
one zorientowang na ustugi architekture klient — serwer, wyko-
rzystywang w projekcie ChoConnect. Dzigki uwierzytelnianiu
uzytkownikow i aplikacji, podpisywaniu wiadomoéci oraz wbu-
dowanym mechanizmom szyfrowania interfejs OPC UA umoz-
liwia bezpieczng komunikacje w obrebie wielu domen. Dzieki
najwiekszej mozliwej dostepnoéci i niezawodnosci komunikacji
oraz konfigurowalnym limitom czasu, funkcjom nadmiarowo-
$ciiautomatycznym mechanizmom wykrywania i korygowania
bled6éw — otwarty standard zapewnit idealne warunki do wyko-
rzystania go w projekcie.

Od 20 lat cala branza domagata si¢ standaryzowanej techno-
logii obejmujacej wszystkie poziomy sterowania. Wprowadze-
nie sieci Ethernet niestety nie spelnito tego zyczenia. Obecnie,
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ze standardem OPC UA w charakterze protokolu komunika-
cyjnego w polgczeniu ze standardem Weihenstephaner, zostaty
udostgpnione nowe atrakcyjne mozliwosci standaryzacji. Dzigki
aktywnemu wsparciu firmy Bosch Rexroth moglismy zapew-
ni¢ bodziec do rozwoju pionierskich rozwigzan. Bez doradztwa
technicznego, interfejsu uzytkownika oraz dziatan koordynu-
jacych firmy Bosch Rexroth nie bytoby mozliwe osiggniecie
powyzszego celu wylacznie przez samych dostawcow. Firma
Bosch Rexroth dysponuje szczegétowa wiedzg na temat branzy
i standardu OPC UA, moze wigc zaprojektowac i zaimplemen-
towal wspdlne rozwigzanie.

Projekt ChoConnect spotkat si¢ ze sporym zainteresowaniem
branzy, z czego mozna wnioskowad, iz pozadane bedzie znale-
zienie wigkszej liczby wspotuczestnikow zainteresowanych zde-
finiowaniem oficjalnego standardu M2M. Ustanowienie takiego
systemu bedzie mozliwe tylko dzieki duzemu zainteresowaniu
i korzystaniu z niego. Nalezy teraz okresli¢ dodatkowe punkty
danych i precyzyjny zestaw regul, zawierajacy priorytety i har-
monogramy, tak aby interfejs M2M byl gotowy do wdrozenia
w linii produkeyjne;j. [

rexroth

A Bosch Company

Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

ul. Jutrzenki 102/104

02-230 Warszawa

tel. 22-738 18 00

fax 22-758 87 35

e-mail: info@boschrexroth.pl
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System zenon
wdrozony w Zakladzie
Produkcyjnym

TYMBARK

Natalia Marcek, Rafat Golnau, Urszula Bizon-Zaba

Firma COPA-DATA z siedziba w Austrii od ponad 30 lat pomaga
zakladom produkcyjnym optymalizowac procesy, dostarczajac
technologicznie zaawansowang, a jednoczesnie prosta

w uzyciu Platforme Programowga zenon. Jest specjalistg zwtaszcza
w rozwiazaniach dla branzy rozlewniczej.

I ( olejny innowacyjny projekt zenon
zostal wdrozony w Zaktladzie pro-

dukcyjnym TYMBARK, nalezacym do
Grupy Maspex, ktora w trakcie realiza-
¢ji procesu produkcyjnego kieruje sie
dewiza: ,, TYMBARK - kochaj zdrowie —
kochaj zycie!”, a takze szczegdlng dba-
toscia o ekologie na kazdym etapie pro-
cesu produkcji. Wykonany przez firme
RS FillingTech projekt zenon idealnie
realizuje te¢ ideologie.

Wyzwania

Misjg firmy RS FillingTech, ktéra od
2014 roku jest cztonkiem ekskluzywnego
programu COPA-DATA Partner Com-
munity, jest dostarczanie urzadzen i pel-
nego zakresu ustug do obstugi linii roz-
lewniczych w przemysle spozywczym.
Niewatpliwym atutem stanowigcym
o znakomitej marce RS FillingTech jest
szeroki asortyment oraz duze know-how,
umozliwiajace wykonywanie projektow,
polegajacych na stawianiu kompletnych
linii rozlewniczych od zaprojektowa-
nia po uruchomienie z wykorzystaniem
wszechstronnej platformy programowej
zenon firmy COPA-DATA.

Mo6wi Natalia Maréek-wiceprezes RS
Fillingtech:

- Nasz klient jest liderem na rynku
sokéw, nektaréw i napojow w Polsce
oraz wiodgcym producentem produk-
tow spozywczych w Europie Srodkowej
i Wschodnie;j.

I dalej kontynuuje:

- Nasza wspotpraca z Maspeksem roz-
poczeta sie 20 lat temu, czyli na samym
poczatku naszej dziatalno$ci. Jeste§my

niezwykle dumni z faktu, iz nasze pro-
dukty i ustugi s3 na tak wysokim pozio-
mie technologicznym, ze jestesmy w sta-
nie zaspokoi¢ potrzeby Klienta, ktory
posiada jedne z najnowocze$niejszych
linii rozlewniczych w Europie.

Wyzwaniem, do ktérego przystapili
inzynierowie, bylo wykonanie systemu
sterowania i kontroli przenos$nikami
butelek i zgrzewek ConControl, na catej
linii produkcyjnej. Linia miala zosta¢
rozmieszczona na dwdch pietrach, co
wymagalo zastosowania dwoch paneli
operatorskich, ktére wspélnie kontro-
lowalyby proces. Zastosowane zostaly
réwniez podsystemy monitorujace spe-
cyficzne obszary, tj. systemy liniowa-
nia butelek, rozdzielacze i obrotnice
zgrzewek.

Rozwiazania

Platforma zenon stuzy jako HMI
w architekturze Client-Server. Jej gtow-
nym zadaniem jest parametryzacja pro-
cesu produkcyjnego, polegajacego na
kontroli przenosnikéw. System zenon
umozliwit komunikacje ze sterowni-
kiem nadrzednym Siemens S7 i dzigki
temu sa zbierane i wizualizowane pod-
stawowe dane procesu. Nastepnie dane te
sg analizowane i na ich podstawie, dzieki
modulowi Report Viewer, tworzone s3
raporty. Moduty Chronological Event
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Utatw

sobie zycie
Korzystaj z Platformy
Programowej zenon
aby zautomatyzowac

procesy i zmienic zaktad
w Smart Factory

Raportowanie i analiza
dostegpne od reki

Ergonomiczna wizualizacja i
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Kompleksowe pozyskiwanie
danych i zarzgdzanie

Szybkie tworzenie i
zarzgdzanie aplikacjg

Gold
Microsoft Partner
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List oraz Alarm Management wyswie-
tlaja komunikaty i alarmy z pozostatych
maszyn, m.in.: pluczki, nalewarki, zamy-
karki, pasteryzatora, etykieciarki, pako-
waczki i paletyzatora. Dane sg rowniez
archiwizowane i prezentowane w formie
trendow.

Technologia zenon

O powodach, dla ktérych RS Filling-
tech wybral oprogramowanie zenon,
mowi Rafat Golnau - inzynier automatyk:

- Z wielu systeméw dostepnych na
rynku wybrali§my ten, ktéry naszym
zdaniem wyrdznial si¢ mozliwosciami
wizualnymi. Mnogo$¢ modutéw i funk-
cjonalno$ci, mozliwoéci konfigura-
¢ji i pisania wlasnych wtyczek dzigki
Programming Interface pozwala na

WYDARZENIA

® Wplyw nowych technologii na roz-
wo6j omnichannel

Wspotczesni konsumenci oczekujg
sprawnego procesu zakupowego przez
24 godziny na dobe, 7 dni w tygodniu.
Coraz wiecej kupujacych wymaga bty-
skawicznej dostawy nabytych towarow -
nawet w ciaggu dwaéch godzin od ztozenia
zamoéwienia, bez wzgledu na to, czy sa to
sklepy tradycyjne, czy tez internetowe.
Klienci pozostajg stale podigczeni do sieci
i w zwigzku z tym oczekuja mozliwosci
robienia zakupéw z dowolnego miejsca
na $wiecie w dogodnym dla siebie cza-
sie. Przedstawiciele tej grupy klientéw
wymogli na sprzedawcach detalicznych
koniecznos$¢ dotrzymania kroku kon-
sumentom oraz przygotowanie Sciezek
zakupowych, ktéore beda dopasowane do
ich potrzeb, i dotozenie wszelkich staran,
aby poziom transakcji spetniat oczekiwa-
nia klientéw.

Sprzedawcy detaliczni s3 pod presja,
aby zapewnic doskonatlg obstuge klienta
na kazdym etapie procesu zakupowego,
bez znaczenia, czy klienci kupuja pro-
dukty w ich sklepie internetowym czy
tez stacjonarnym. Kluczem do spetnienia
oczekiwan dzisiejszych, bardzo wyma-
gajacych klientéw, jest sprzedaz deta-
liczna wielokanatowa (omnichannel),
ktoéra taczy dzialania logistyczne, plat-
formy sklepowe, internetowe i cyfrowe.
To polaczenie zapewnia konsumentom
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realizacje przerdznych wariacji w dzie-
dzinie kontroli, prezentacji i parametry-
zacji procesu.

Benefity dla kienta konncowego
Realizacja projektu zakonczyla sie
pelnym sukcesem i obecnie klient kon-
cowy - Zaklad Produkcyjny Tymbark -
ma pelng wiedze dotyczacy stanu prze-
nosénikéw na linii produkeyjnej. Dzieki
danym zbieranym przez platforme pro-
gramowg zenon moze podejmowad
wlasciwe decyzje optymalizujace pro-
ces i prace linii, a wy$wietlanie zaklécen
w postaci komunikatéw alarméw pozo-
stalych maszyn (depaletyzatora szkta
nowego, pluczki butelek, nalewarki,
zamykarki, pasteryzatora, etykieciarki,
inspektoréw, drukarek, pakowaczki

w pelni zintegrowane doswiadczenie
zakupowe. Omnichannel od dawna zaj-
muje czolowe miejsce na liscie technolo-
gii ,do wdrozenia” wéréd podmiotéw na
rynku handlu detalicznego. Jedna z klu-
czowych technologii dla rozwoju omni-
channel jest Internet Rzeczy (IoT). Wie-
dza o dostepnosci produktéw w czasie
rzeczywistym ma kluczowe znaczenie
dla usprawnienia funkcjonowania sprze-
dazy na kazdym jej etapie. Niestety wielu
przedsiebiorcéw ma problemy z przejrzy-
stoscig zapasow w sklepach. Postep tech-
nologiczny i obecnie dostepne na rynku
rozwigzania umozliwiajg juz sledzenie
przebiegu pracy maszyn, identyfikacje
radiowa (RFID)ianalize danych - w opar-
ciu otechnologie Internetu Rzeczy, dzieki
czemu sklepy moga monitorowac w cza-
sie rzeczywistym stan zapaséw towaro-
wych i odpowiednio reagowac na zapo-
trzebowanie kupujacych, zapewniajac
im optymalny poziom obstugi.

Sedno Internetu Rzeczy stanowia urza-
dzenia mobilne - zaréwno staja sie one
kluczowe w interakcji na linii pracow-
nik sklepu - kupujacy, jak i usprawniaja
komunikacje miedzy personelem sklepu
i magazynu. W handlu detalicznym IoT
umozliwia personalizacje na Sciezce
komunikacji z klientami. Na podstawie
wczeéniejszych aktywnosci konsumen-
téw sprzedawcy detaliczni moga dowie-
dziec¢ sie wiecej o swoich nabywcach, np.:

i paletyzatora) pozwala natychmia-
stowo reagowac na zaistniale sytuacje,
nie dopuszczajac do powazniejszych
awarii. Dzieki modulowi zenon Report
Viewer menedzerowie Zakladu Produk-
cyjnego Tymbark (grupa Maspex) maja
réwniez mozliwo$¢ generowania czytel-
nych raportéw z najczesciej pojawiaja-
cych sie alarmdéw i monitorowania prze-
biegu produkeji. Jednym stowem, proces
zostal maksymalnie zautomatyzowany,
a intuicyjna parametryzacja pozwala na
ciagla optymalizacje produkji. ]

IEI Natalia Marcek (Szczesna) - Wiceprezes
w RS FillingTech Sp. z 0.0,
Rafal Golnau - Specjalista ds. Automatyki
w RS FillingTech Sp. zo.0;
Urszula Bizon-Zaba - Dyrektor Operacyjny
COPA-DATA Polska Sp. z 0.0.

kiedy wchodz3 oni do sklepu, jakie sg ich
Sciezki zakupowe, po jakie produkty naj-
czesciej siegaja oraz czy komunikuja sie
Z personelem za pomoca urzadzen beda-
cych zakupowym asystentem w celu
zlokalizowania pozadanych produktow
w sklepie stacjonarnym. Zgromadzone
dane umozliwiajg przygotowanie indy-
widualnych ofert dla klientéw oraz suge-
rowanie im produktow, ktére w ostatnim
czasie znalazly sie na ich liscie zakupow.

W przypadku sklepéw, ktore wdro-
zyly rozwigzania omnichannel, wszystko
jest ze soba powiazane: kupujacy moze
zacza¢ od kontaktu telefonicznego lub
komunikowaé¢ sie za posrednictwem
czatu, poczty elektronicznej lub mediow
spotecznosciowych ze sklepem i zwery-
fikowac dostepnosé produktéw zaréwno
w sklepie internetowym, jak i stacjonar-
nym. Podsumowujac: system komunika-
cjiomnichannel taczy wszystkie te sciezki
w celu zapewnienia sprawnej obstugi
klienta, co w efekcie przeklada sie na
wzrost sprzedazy. Uzywanie technologii
Internetu Rzeczy jest konieczne w branzy
handlu detalicznego, aby dotrzymacé
kroku zmieniajacym sie nawykom
zakupowym i rosnacym oczekiwa-
niom konsumentéw, uksztalttowanym
przez wcigz rozwijajaca sie rewolucje
technologiczna.

Jacek Zurowski, Dyrektor Regionalny
Zebra Technologies w Europie Srodkowej



Targi EuroLab i CrimeLab
w Palacu Kultury i Nauki

21 Miedzynarodowe Targi Ana-
e lityki i Technik Pomiarowych
EuroLab oraz 8. Targi Techniki Kry-
minalistycznej CrimeLab odbeda sie
w dniach 13-15 marca 2019 r. w Palacu
Kultury i Nauki w Warszawie. Jak zwy-
kle Targom beda towarzyszyly liczne
seminaria, wyklady, konferencje, warsz-
taty i spotkania biznesowe. Nie zabrak-
nie tradycyjnych konkurséw, majacych
na celu wylonienie najlepszych z naj-
lepszych. Wysoka jako$¢ imprezy gwa-
rantuje wspotpraca merytoryczna z naj-
wazniejszymi o$rodkami naukowymi,
badawczymi i certyfikujacymi.

Dla specjalistow z branzy laboratoryj-
nej to najwazniejsze tego typu wydarze-
nie w roku. Maja oni okazje zapoznac si¢
z nowosciami technologicznymi i pro-
duktowymi oraz uzyska¢ cenne infor-
magcje, jak zaprojektowaé, urzadzi¢ lub
zmodernizowa¢ laboratorium. Wystawcy
prezentuja najnowoczesniejsze rozwia-
zania i produkty niezbedne do kom-
pleksowego wyposazenia réznego typu
laboratoriéw, m.in.: sprzet kontrolno-
-pomiarowy, aparature analityczna,
akcesoria, meble, a takze bogata oferte
substancji chemicznych, odczynnikéw
i testow oraz profesjonalnych $rodkéw
czystosci, odziezy ochronnej i oprogra-
mowania dla laboratoriow.

Patronat honorowy nad Targami ob-
jeli: Jarostaw Gowin - Minister Na-
uki i Szkolnictwa Wyzszego; Bogdan

reklama

Swieczkowski — I Zastepca Prokuratora
Generalnego, Prokurator Krajowy; Piotr
Cieglinski — Posel na sejm RP, Przewod-
niczacy Parlamentarnego Zespotu Prze-
mystu Chemicznego; prof. Jerzy Duszyn-
ski — Prezes Polskiej Akademii Nauk;
Maciej Dobieszewski - p.o. Prezesa
Gtéwnego Urzedu Miar.

Przez wszystkie dni targowe czynne
bedzie wzorcowe laboratorium Clean
Room. Przewidziano tez caly panel
wyktadéw dotyczacych pomieszczen
czystych, w tym sesje z ekspertami
»Clean Room - od projektu do urucho-
mienia® oraz warsztaty ,Praktyczne
aspekty pracy w Clean Room - personel,
materialy, higiena”. Liczne imprezy towa-
rzyszace Targom beda sprzyjaly posze-
rzaniu wiedzy i rozwijaniu kwalifikacji
zawodowych. Tym razem poruszone
zostang m.in. tematy zwigzane z certyfi-
kacja laboratoriéw, diagnostyka labora-
toryjna, analityka chemiczna, metrologia
czy wykorzystaniem badan laboratoryj-
nych na potrzeby kryminalistyki. Polskie
Centrum Akredytacji zaprasza na kon-
ferencje ,,Doswiadczenia z oceny kom-
petencji laboratoriéw w odniesieniu
do wydania 3. normy ISO/IEC 17025.
Ogdlne wymagania dotyczace kompe-
tencji laboratoriow badawczych i wzor-
cujacych’, a Klub Polskich Laboratoriéw
Badawczych POLLAB oraz Polski Komi-
tet Normalizacyjny na cykl wyktadow
»Problemy Laboratoriéw”. Uczestnicy

konferencji pt. ,Najnowsze zalecenia
praktyki klinicznej dla diagnostyki labo-
ratoryjnej’, organizowanej przez Polskie
Towarzystwo Diagnostyki Laboratoryj-
nej, ktorej tematem beda rekomenda-
cje opracowywane przez grupy robocze
powotane przez Zarzad Gléwny PTDL,
beda mieli okazje do zdobycia punktow
edukacyjnych. W programie znajda si¢
réwniez Forum Naukowe, przygotowane
przez Centrum Nauk Biologiczno-Che-
micznych, Wydzial Chemii Uniwersy-
tetu Warszawskiego, Wydzial Chemiczny
Politechniki Warszawskiej oraz Komi-
tet Chemii Analitycznej PAN; ,,Dzien
metrologii. 100 lat Gtéwnego Urzedu
Miar’, a takze prezentacje firm: LabVan-
tage — Software Point, Tektonika Archi-
tekci, Mettler Toledo, Radwag, Erlab,
Kabelkom Sp. z 0.0., Solutions4Labs oraz
Lum GmbH.

Podczas imprezy przyznane zostanie
Grand Prix Prezesa Polskiej Akademii
Nauk, a takze rozstrzygniete zostang
konkursy na najbardziej oryginalne
i profesjonalne stoisko oraz na najlep-
szg oferte 21. Miedzynarodowych Tar-
gow Analityki i Technik Pomiarowych
EuroLab. Najlepsze oferty beda oce-
niane w czterech kategoriach: labora-
toryjna aparatura pomiarowa, wypo-
sazenie laboratorium, wyposazenie
medycznego laboratorium diagnostycz-
nego i wyposazenie laboratorium ,,Clean
Room”. Nowoscia tegorocznej edycji Tar-
gow bedzie konkurs o nagrode Prokura-
tora Krajowego. |

MT Targi Polska SA
tel.: 22-529 3986
e-mail:lab@mttargi.pl

www.targieurolab.pl
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Efektywne sortowanie
produktow spozywczych

Najlepsze miejsca na poétkach sklepowych znajduja sie na wysokosci wzroku klientéw,
dlatego tez niezwykle wazne jest umieszczenie tam jak najwiekszej liczby produktéw.
Przepakowywanie segregowanej zywnosci do opakowan mieszanych stanowi zatem
nieodigczny element wspétczesnego handlu. Jest réwniez idealnym zadaniem mozliwym
do zrealizowania z udziatem szybkich robotéw.

PROBLEM
Efektywne przepakowywanie
zywnosci

STAN FAKTYCZNY

Firma SVZ Maschinenbau GmbH
zostata zalozona w 1999 r. Specjalizuje
sie w automatyzacji zadan zwigzanych
z konicowym pakowaniem produktow.
Jednym z przykladéw opracowanego
w ostatnim czasie rozwigzania do pako-
wania produktéw autorstwa SVZ jest sys-
tem selekcyjny wyposazony w 6 ultra-
szybkich robotéw Stdubli Scara, ktéry
powstal z my$lg o znanym producencie
zywno§ci. Specyfikacja w zadnym razie
nie byta nowa: paczki z segregowanymi
produktami nalezy najpierw rozpakowac,
a nastepnie ze soba wymiesza¢. Bernd
Bleher, sales manger w SVZ, stwierdzil:

- W zwiazku z rosngcymi wymaga-
niami co do zasobdéw produkcyjnych
i opakowan czaso- i pracochtonne roz-
wigzania muszg zostaé nieuchron-
nie zastapione przez bardziej zauto-
matyzowane metody. Bez wzgledu na
to, czy dotyczy to selekcjonowania
nabiatu, wedlin w plasterkach, satatek,
platkéw $niadaniowych czy wyrobow
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cukierniczych, automatyzacja produkcji
za pomoca robotdéw stanowi przysztosé
przemystu spozywczego.

CEL
Maksymalna elastyczno$c¢ dzieki
systemom hybrydowym

ROZWIAZANIE

Firma SVZ dopasowuje poziom auto-
matyzacji do indywidualnych potrzeb
klienta.

W przypadku nowych linii spozyw-
czych specjali$ci zdecydowali si¢ na
systemy hybrydowe, tzn. roboty byty
odpowiedzialne za wlasciwe przepako-
wywanie pojemnikéw, za$ zatadunek
tasémociggu odbywat sie manualnie.

- Dzieki zastosowaniu tego pétautoma-
tycznego systemu osiagnelismy konsen-
sus miedzy wysoka wydajnoscig a mak-
symalna elastycznoécia — powiedziat
specjalista ds. pakowania, Bernd Bleher. -
Zadanie pick and place (z ang. selekcjo-
nowanie i przenoszenie) jest realizowane
za pomocg ultraszybkich robotéw TS80
Scara produkowanych przez firme Stiu-
bli. Z kolei zatadunek na tasmociag oraz
odbiér gotowych wymieszanych opako-
wan odbywa si¢ przy pomocy pracow-
nika, przy zalozeniu, Ze elastyczno$¢ jest
wazniejsza niz sama predko$¢ tych pro-
cesow — dodat Bleher.

Schemat budowy urzadzenia uzmy-
stawia, co Bernd Bleher mial na mysli.
Produkty spozywcze w plastikowych
pojemnikach z pokrywa i tuleja — pose-
gregowane wedlug rodzaju - sg umiesz-
czane w oddzielnych kartonowych
opakowaniach. Urzadzenie do pako-
wania sklada sie z centralnego systemu

przenoszenia kartonéw, 12 automatycz-
nych przeno$nikéw rolkowych, ktére
przenosza kartony jednakowej wiel-
kosci, oraz 6 wysoko wydajnych robo-
tow. Zdaniem Blehera, wybér robotéw
Staubli TS80 Scara do tego zadania nie
byt przypadkowy:

- Urzadzenia Stdubli zawsze uzyskiwaly
najwyzsze oceny za wyjatkowa precyzje.
Do naszej linii produkeyjnej potrzebne
byly maszyny, ktore cechowataby mak-
symalna dynamika dzialania, daleki
zasieg ramienia robota oraz optymalna
integracja do systemu. Roboty TS80 spet-
nialy wszystkie wymienione kryteria.
Ponadto nasi klienci oczekujg najwyz-
szego poziomu dostepnosci systemu, co
takze przemawialo za wykorzystaniem
robotdw Staubli.
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Operatorzy linii produkcyjnej zatado-
wuja odpowiednie kartony na przenos-
nik tasmowy, aby mdc uzyska¢ pozadany
asortyment. Kazdy z tych kartonéw ma

w sobie 24 pojemniki zawierajace ten
sam produkt. Nastepnie robot jest odpo-
wiedzialny za przesortowanie ich zawar-
to$ci. Staubli TS80 Scara moze pochwalié

sie znakomita wydajnoscig w ciggu dnia
pracy. Dzieki wyposazeniu w chwytaki
prézniowe zaprojektowane przez SVZ
robot jest w stanie wybra¢ poszcze-
gblne pojemniki z kartonéw i umiesci¢
je w pudetkach ze zmieszanymi produk-
tami zgodnie z ustawieniami skonfigu-
rowanymi w programie sterujacym. To
wlaénie dzigki dynamice robota mozliwa
jest realizacja catego procesu produkcji
w $cisle okreslonym przez uzytkownika
czasie realizacji calego zdania. [ ]
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Staubli £6dzZ Sp. z 0.0.

tagiewniki Nowe, ul. Okélna 80/82
95-002 Smardzew

tel. 42-636 85 04

e-mail: staubli.pl@staubli.com

www.staubli.pl

MP240 - monitoring i wizualizacja

Marcin Swietliniski

M onitor produkcji MP240 - opracowany i produkowany
przez SEM - jest rejestratorem przebiegu pracy, a zara-
zem tablicg elektroniczng. MP240 zlicza wykonane sztuki,
réwniez braki, analizuje czas,
tempo i regularnos$¢ pracy,
wylicza wskazniki OEE oraz
zapisuje zgloszone przez ope-
ratora zdarzenia. Spowolnie-
nia i przestoje produkcji sg
rejestrowane automatycznie,
a operator jest obligowany do podania powodéw zatrzyman.
Duzy trzykolorowy ekran LED pozwala wyswietla¢ jednoczes-
nie wyniki w liczbach i komunikaty tekstowe. MP240 ma sze-
reg wej$¢ do akwizycji danych, zlacze skanera kodéw kresko-
wych, tacze szeregowe i port Ethernet. W pamieci monitora
s zapisywane dane o przebiegu pracy nawet 100 zmian pro-
dukcyjnych. Sg zapamietywane nazwy produktéw, identyfika-
tory brygad, daty i czasy zmian, a takze przebieg pracy w funk-
cji czasu, w tym przestoje i awarie. Parametry, algorytm pracy
i organizacja ekranu monitora moga by¢ konfigurowane przez
uzytkownika. Mozna wybiera¢ dane do wys$wietlenia, tworzy¢
wlasne opisy i komunikaty, ustawia¢ kolory i wielko$¢ znakéw,
ustawiad progi sygnalizowane zmiang koloru. Monitor ma wbu-
dowany webserwer utatwiajacy konfiguracje, obstuge i pod-
glad danych z dowolnej lokalizacji. Lacze Ethernet stuzy tez do

zapisu zebranych danych jako pliki na zewnetrznym serwerze.
Dodatkowa aplikacja MS Excel pozwala odczytywa¢ zgroma-
dzone dane i obserwowac wyniki w postaci tabelarycznej i gra-
ficznej. Monitory MP240 s3 dostarczane jako standardowe oraz,
na indywidualne zaméwienie, w innych konfiguracjach, z inna
wielko$cig ekranu i dedykowanym oprogramowaniem. [ ]

www.sem.pl
e-mail: sem@sem.pl
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Wyznaczamy trendy.
Tworzymy fabryki przysziosci

Case
study

Automated by

EURODRIVE

Firma SEW-Eurodrive, sSwiatowy producent techniki napedowej i rozwigzan automatyzacji
produkcji, zrealizowata modernizacje linii produkcyjnej w fabryce Audi w Brukseli.

(EHB) z redundantnym napedem podnoszenia

Cel

e Modernizacja linii produkcyjnej w fabryce Audi, dostoso-
wanej do produkgji elektrycznego modelu e-tron.

e Stworzenie elastycznej i ergonomicznej linii produkcyjnej
o wysokim standardzie bezpieczenstwa i bez sztywno okres-
lonych czasow taktu produkcyjnego.

Wyzwanie

Utrzymanie biezgcej produkeji Audi Al wraz z réwnoczes-
ng modernizacjg linii montazowych oraz wdrozeniem nowego
modelu e-tron, wyposazonego w silnik elektryczny.

Ze wzgledu na wieksza mase i wymiary modelu e-tron oraz
stosunkowo niski budynek fabryki nie byto mozliwe wykonanie,
zazwyczaj stosowanej, elektrycznej kolejki podwieszanej EHB
w wersji jednotorowej. Konieczne bylo zastosowanie kompak-
towej kolejki dwutorowej EHB o zwartej budowie.

Zastosowane rozwigzanie

Produkcja elektrycznego modelu Audi e-tron realizowana jest
obecnie na zmodernizowanej linii produkcyjnej, wyposazonej
w urzadzenia transportowe z wlasnymi inteligentnymi syste-
mami sterowania polagczonymi w siec.

Podstawowg ideg produkcji w fabryce Audi w Brukseli byto
odejscie od zamknietych w sztywnych ramach czasowych tak-
tow, tak by ruch montowanego samochodu byl ptynny, bez
cyklicznych zatrzyman oraz charakterystycznego terkota-
nia fancuchéw. Zawieszki kolejki podwieszanej poruszaja sie
zaleznie od potrzeb - raz szybko, raz wolno. Sg jednak zawsze
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zsynchronizowane ze stolami podnoszonymi oraz porusza-
jacymi sie w posadzce skilletami — specjalnymi platformami
transportowymi. Dzieki zastosowaniu takich rozwigzan udato
sie odej$¢ od sztywno zadanego czasu taktu produkcyjnego.
Kazdy skillet i kazda zawieszka zna doktadnie swoja pozycje
i wysyla dane o swojej lokalizacji oraz inne dane do tzw. Seg-
ment-Controllera, ktdry z kolei komunikuje si¢ z nadrzednym
sterownikiem (PLC).

Cate rozwigzanie - MAXOLUTION?® - zostalo opracowane
przez ekspertéw techniki napedowej z SEW-Eurodrive, ktd-
rzy wspolnie z firma LogSystems zaprojektowali i uruchomili
system.

Dodatkowym wyzwaniem, ze wzgledu na warunki prze-
strzenne, bylo wykonanie elektrycznej kolejki podwieszanej
EHB w wersji dwutorowej. Zupetnie inne dtugo$ci szyn w zakre-
cie i wynikajaca z tego geometria uktadu wymusily zastosowa-
nie dwdch réznych napeddw, sprzezonych ze soba za pomoca
funkeji dyferencjatu elektronicznego.

Od wielu lat jako decentralny falownik mechanizmu jazdy
w rozwigzaniach MAXOLUTION® dla przemystu samocho-
dowego stosuje sie urzadzenia serii MOVIFIT® o stopniu
ochrony IP54. Dla linii produkcyjnej modelu e-tron eksperci
SEW-Eurodrive, jako naped jazdy, zastosowali silnik mechatro-
niczny DRC, ktdrego sercem jest serwomotor synchroniczny
wyposazony w magnesy trwale. W przeciwienstwie do typo-
wego silnika asynchronicznego nie ma koniecznosci indukowa-
nia pola magnetycznego. Silniki te s3 wykonane w klasie spraw-
nosci IE4, co czyni calg instalacje wysoce energooszczedna.

Fot. 2. Produkcja pojazdéw o réznych wymiarach w okresie przejscio-
wym - dwutorowa elektryczna kolejka podwieszana z kompaktowym
Audi Al na linii




Fot. 3. Kolejka podwieszana z mechatronicznym silnikiem DRC
oraz sterownikiem bezpieczenstwa Movisafe HM31B

Decentralne falowniki MOVIPRO® posiadaja moduty znane
z falownikéw MOVIDRIVE®. System jest skalowalny i korzysta
z elektroniki zaprojektowanej przez SEW-Eurodrive, zapew-
niajac w ten sposob wysoki poziom dostepnosci w kwestiach
technicznych, jak i w logistyce zakupowej. Jak twierdza eks-
perci SEW-Eurodrive, system modulowy umozliwia takze ela-
styczng i kompaktowa zabudowe w jednostkach mobilnych
(EHB, Skillet). W przypadku awarii istnieje mozliwo$¢ wymiany
samych modutéw, w ktérych zdiagnozowano zaktdcenia.

- Wszystkie urzadzenia i najwazniejsze cechy procesu moga
by¢ zamodelowane w oprogramowaniu symulacyjnym oraz
instalacyjnym MOVIVISION?®, a takze juz na tym etapie spa-
rametryzowane. Wygenerowane w ten sposob pliki instalacyjne
i symulacyjne udostepniane sg integratorowi systemu sterowa-
nia przed rzeczywistym uruchomieniem w zakltadzie w celu
przeprowadzenia testow interfejséw i funkcji. Gwarantuje to
bezpieczng i szybka faze rozruchu produkeji — wyjasnia Dieter
Stenkamp.

Fot. 4. Sterownik MOVIPRO® i skrzynka rozdzielcza elektrycznej kolejki
podwieszanej linii montazu deski rozdzielczej

Wyjatkowa cechg elastycznego montazu jest brak statych zde-
rzakéw pomiedzy zawieszkami kolejki podwieszanej. Mini-
malny dopuszczalny odstep pomiedzy zawieszkami kontroluje
teraz funkcja bezpieczenstwa Maxolution Safe Distance Moni-
toring SDM.

Oprogramowanie MOVIVISION® steruje predkoscia kaz-
dej z zawieszek kolejki podwieszanej niezaleznie, z predkoscia
pomiedzy 1 a 70 metréw na minute. SEW-Eurodrive gwarantuje
zakres nastaw predkosci 1:2000! Jest to mozliwe wiasnie dzigki
silnikowi mechatronicznemu DRC, ktéry umozliwia tak szeroka
regulacje predkoéci bez straty momentu obrotowego. To spra-
wia, ze na odcinkach linii produkcyjnej, gdzie pracuja opera-
torzy, zachowuje on predkos¢ nieprzekraczajacg 15 metréw na
minute. Funkcja bezpieczenstwa SDM umozliwia wykorzysta-
nie zakretéw jako obszardéw pracy dla operatoréw.

Osiagniete korzysci

Innowacyjne, zastosowane na rynku po raz pierwszy rozwia-
zanie, ktére umozliwia przejazd kolejki EHB po zakrecie przy
jednoczesnym prowadzeniu prac montazowych.

Zapewniona jest wieksza elastyczno$¢ rozmieszczania stano-
wisk pracy dla operatoréw, praca jest bardziej ergonomiczna,
a caly uklad jest duzo bardziej cichy niz poprzednia wersja
z napedem lancuchowym.

Zastosowanie dwutorowej kolejki (przystosowanej do wiek-
szego, cigzszego modelu e-tron) umozliwilo realizacje projektu
przy ograniczonych warunkach przestrzennych hali.

Wykorzystano wszystkie mozliwo$ci, jakie daje symula-
cja oraz uruchomienie wirtualne - dzigki temu mozliwe byly
minimalizacja czasu realizacji projektu do czterech tygodni,
zmniejszenie rzeczywistych nakltadéw oraz realizacja moder-
nizacji linii montazowej przy jednoczesnym utrzymaniu bie-
zacej produkcji Audi Al.

%%

W ciagu czterech tygodni zainstalowano i uruchomiono
w systemie 96 zawieszek kolejki EHB.

Poszczegdlne komponenty rozwigzania MAXOLUTION®
zarzadzane sg przez oprogramowanie MOVIVISION®. Kazda
zawieszka elektrycznych kolejek podwieszanych posiada ste-
rownik serii MOVIPRO?, a funkcje bezpieczenstwa kontroluje
urzadzenie typu MOVISAFE® HM31B.

Komponenty rozwigzania, oprogramowanie, system sterowa-
nia oraz funkcje bezpieczenstwa dostarczyla i wdrozyla firma
SEW-Eurodrive.

- Gwarantujemy bezpieczng i szybka faze rozruchu produk-
cji - moéwi Dieter Stenkamp, Ekspert SEW-Eurodrive. |

Firma SEW-EURODRIVE
zaprasza na Targi AUTOMATICON,
HALA 1, stoisko A24/B21

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z 0.0.
ul. Techniczna 5

92-518 Lodz

tel. 42-293 00 00

e-mail: sew@sew-eurodrive.pl

www.sew-eurodrive.pl
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Case study z wykorzystaniem Smart Camery BVS firmy Balluff
Kontrola procesu produkcyjnego

i pakowania

Optymalizacja proceséw produkcji to okreslenie, ktére zawiera w sobie wiele réznych elementéw. Jednym
z nich jest ciggle dgzenie do minimalizowania strat, spowodowanych wadliwym pakowaniem produktéw
czy niewlasciwym sortowaniem. Rozwigzania niwelujgce tego typu problemy powinny by¢ kompleksowe
i proste w obstudze - zwlaszcza po to, by nie spowalniaty proceséw produkcyjnych oraz nie generowaty

dodatkowych kosztéw zwigzanych z ich obstuga czy konserwacja.

edng z branz, ktéra poszukuje narze-

dzi do szczegotowej kontroli procesu
produkcyjnego, jest branza wyrobow
medycznych. W jej przypadku szcze-
golna uwage przywiazuje si¢ do wykry-
wania i eliminacji bledéw w trakcie
produkowania i pakowania lekéw czy
suplementéw. Firma Balluff wychodzi
naprzeciw potrzebom firm farmaceu-
tycznych, oferujac inteligentng inspek-
cje przebiegu procesu, wykorzystujaca
do tego celu zaawansowang inteligentng
kamere. Smart Camera BVS pozwala
m.in. na odczyt kodéw kreskowych,
kodéw 2D i zwyklego tekstu oraz reali-
zacje funkcji pomiarowych. Mozliwe jest
réwniez sprawdzanie jasnosci i konturéw
obiektéw oraz ich identyfikacja i wykry-
wanie — co jest szczegélnie przydatne
wlasnie w branzy produkcji medyka-
mentéw. W poprzednim artykule, doty-
czacym zakresu dzialania Smart Camery
BVS, szczegdtowo zostaly opisane moz-
liwosci, jakie daje omawiane urzadzenie.
W tym opracowaniu znajdzie si¢ przykla-
dowa aplikacja, w ramach ktdrej bedzie
mozna przesledzi¢ realne etapy wizyjnej
kontroli jakosci w przypadku produkcji
i pakowania tabletek. Jakim wyzwaniom
musi sprosta¢ urzadzenie zastosowane
do wizyjnej kontroli jako$ci?

Wyzwania postawione przed
Smart Camera Balluff
Optymalizacja proceséw produkcji
oraz ich kontrola to ogromne wyzwanie
dla producentéw rozwigzan z zakresu
automatyki przemystowej. Takie wyzwa-
nia stawia réwniez branza farmaceu-
tyczna — cho¢by w przypadku kontroli
kompletnosci blistréw tabletek, opusz-
czajacych fabryke. Pierwszym zadaniem,
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jakiemu sprosta¢ musi wybrane do
implementacji rozwigzanie, jest efek-
tywne wykrywanie bledéw oraz ich eli-
minacja w procesie produkcji. W przy-
padku branzy farmaceutycznej chodzi
przyktadowo o wychwycenie pustych
miejsc w blistrze, ktory nie nadaje si¢ do
zapakowania. Wykrycie takich btedow
w kluczowym momencie pozwala unik-
naé przestojow czasowych, zwigzanych
z zatrzymaniem calej linii i usuwaniem
blistra oraz pomylek w trakcie wkladania
niekompletnych blistréw do opakowan.
Drugie wyzwanie, stawiane przed oma-
wianym rozwigzaniem z zakresu automa-
tyki przemystowej, to jego sprzegniecie
z innymi elementami linii produkcyj-
nej — maszynami i robotami. Dzieki
polaczeniu urzadzen przeznaczonych
do wizyjnej kontroli jako$ci oraz elemen-
tow wykonawczych w ramach jednego
zautomatyzowanego systemu zniwelo-
wana zostaje koniecznos$¢ kontroli pra-
cownikéw. Z tym aspektem $cisle faczy
sie rowniez zapewnienie jak najwigkszej
bezobstugowosci calego procesu, w celu
zminimalizowania kosztéw, takich jak
specjalistyczne szkolenia pracownikéw.
Zastosowane rozwigzanie musi w koncu
sprosta¢ wyzwaniu, jakim jest kontrola
procesu produkcyjnego w trudnych
warunkach - ze wzgledu na nikle oswiet-
lenie, wysoka temperature badz zapyle-
nie. W jaki sposob Smart Camera Bal-
luff odpowiada na wszystkie te potrzeby?

Optymalizacja procesow
produkciji z wykorzystaniem
Smart Camery BVS

Opisana ponizej aplikacja zliczajaca
liczbe tabletek w opakowaniu weryfi-
kuje jego zawartos¢, gwarantujac tym

® Pill type “yellow': 3
# Pill typa "red” 1 6
# Pill typs "gresn® : &

samym wysoka sprawno$¢ procesu. Jed-
noczesnie jest doskonalym przyktadem
jednej z wielu mozliwo$ci prezentowa-
nego urzadzenia.

Kontrola zawarto$ci blistra pod katem
liczby tabletek jest ostatnim etapem pro-
dukeji w przypadku omawianej aplika-
¢ji. W momencie, w ktérym blister znaj-
duje si¢ w obszarze pola widzenia Smart
Camery BVS, dokonuje ona detekcji
tabletek z danego programu inspekgji,
po czym nastepuje dynamiczne zlicza-
nie ich liczby. Jesli nie jest ona zgodna
z wymagana, urzadzenie wysyla sygnat
do sterownika PLC, ktory zalacza zdmu-
chiwarke i niepoprawny blister zostaje
usuniety z linii produkeyjnej. Orientacja
obiektéw nie musi by¢ sztywno ustalona -
dopdki obiekt znajduje si¢ w polu widze-
nia Smart Camery, liczba jest zliczana
niezaleznie od kata polozenia blistra.
Gdy podczas procesu produkeji naste-
puje zmiana typu tabletek, sterownik ini-
cjalizuje zmiane programu urzadzenia na



dostosowany do danego rodzaju wyrobu.
Wszystko odbywa sie przy uzyciu sieci
Profinet, ktéra gwarantuje dostep do
danych (np. aktualnego numeru inspek-
¢ji). Dzieki takiemu trybowi pracy Smart
Camera staje si¢ ,okiem robota” - system
jest wiec kompletny i niweluje koniecz-
no$¢ udzialu pracownikéw w sortowa-
niu blistréw i zdejmowaniu wadliwych
egzemplarzy z linii produkcyjne;j.

Duza liczba wymiennych obiektywow
pozwala na umieszczenie Smart Camery
BVS nad badanym obiektem na wyso-
kosci nawet do kilku metréw, zapewnia-
jac przy tym optymalne pole widzenia.
Przy odpowiednim o$wietleniu kamera
jest w stanie rozpoznac obiekty o zmien-
nej wielko$ci i odmiennych ksztaltach.
Uzywane sg do tego réznego rodzaju
o$wietlacze: pierScieniowe, liniowe,
typu Backlight i inne. Emituja one $wia-
tlo czerwone, biate lub podczerwien.
Oznacza to, ze urzadzenie moze praco-
waé w roznych warunkach oé$wietlenio-
wych, a akcesoria gwarantuja $wietng
jako$¢ inspekcji. Za pomoca prostego,

reklama

intuicyjnego interfejsu uzytkownika pro-
gramujemy kamere pod konkretny typ
tabletek. Aby to zrobi¢, wystarczy pola-
czy¢ kamere z komputerem za pomoca
przewodu Ethernet. Tym sposobem
przez przegladarke uzyskuje sie dostep
do interfejsu BVS Cockpit, gdzie mozna
obstugiwaé wszystkie narzedzia. Smart
Camera przechowuje do 100 programéw
inspekeji, dajac bardzo szeroki wachlarz
réznigcych si¢ rodzajow analizy. Dzieki
temu obstuga urzadzenia jest bardzo
tatwa i nie zajmuje wiele czasu.

Inteligentna kamera - korzysci
z zastosowania

Oferowane przez firme Balluff rozwia-
zanie daje nowe mozliwo$ci w obszarze
automatyzacji proceso6w wytwarzania
i kontroli procesu produkcyjnego. Inte-
ligenta koncepcja interfejsu uzytkownika
zapewnia szybki dostep do informacji,
a prosta obsluga i sposéb programowa-
nia umozliwia wykorzystanie zaawan-
sowanych narzedzi przez uzytkowni-
koéw, ktdrzy nie sg ekspertami z dziedziny

przetwarzania obrazu. Latwo$¢ montazu
i solidna obudowa gwarantuja duzg ela-
styczno$¢ w budowie zaawansowanego
systemu wizyjnego.

Oproécz tego, dzieki uzyciu Smart
Camery Balluff, zminimalizowana
zostaje konieczno$¢ obstugi linii produk-
cyjnej przez pracownikéw — oznacza to
zmniejszenie kosztéw pracy, zreduko-
wanie czasu kontroli, a takze wyelimi-
nowanie pomylek. Z uwagi na prosty
w obstudze BVS Cockpit nie ma koniecz-
noéci zatrudniania specjalistow z zakresu
obrobki obrazu czy systeméw wizyjnych,
a szczelna obudowa gwarantuje odpor-
no$¢ urzadzenia na prace w trudnych
warunkach. ]
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Balluff Sp. z 0.0.

ul. Graniczna 21 A
54-516 Wroctaw

tel. 71-382 09 00

e-mail: balluff@balluff.pl
www.balluff.pl
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PROSTE ROZWIAZANIA :
SKOMPLIKOWANYCH PROBLEMOW?
TAK, TO JEST MOZLIWE.

Dzieki wysokiej jakosci czujnikom, doskonatym rozwigzaniom w zakresie identyfikacji i systemow sieciowych
oraz zaangazowaniu naszego zespotu podnosimy konkurencyjnos¢ naszych klientéw.

www.balluff.pl




PLC i HMI w jednym!

Maciej Sakowicz

Wielu producentéw skionito sie ku dotaczeniu do swoich urzadzen popularnego
srodowiska programistycznego CODESYS produkcji niemieckiej firmy 3S-Smart
Software Solutions. Wbrew pozorom, to posuniecie wytworcoéw sprzetu ma na celu
co$ wiecej, niz wylagcznie przerzucenie ciezaru, jakim jest tworzenie oprogramowania,
na kogos innego. Uzytkownicy zyskujg w takim ukladzie kilka istotnych rzeczy.

W azna jest zgodno$¢ ze standardami i tutaj wlasnie dosta-
jemy jezyki programowania opisane szczegdtowo w nor-
mie IEC 61131-3. Zdefiniowane sg tam jezyki graficzne i tek-
stowe, takie jak FBD, LD, SFC, ST czy IL. Dzieki zachowaniu
standardéw konstruowanie programu bedzie wygladato podob-
nie, niezaleznie do jakiego urzadzenia i w jakim jezyku trzeba
bedzie go napisaé. Druga zaleta tworzenia w tym $rodowisku to
dostep do sporej bazy bibliotek i wtyczek darmowych i platnych,
gdzie otrzymujemy gotowe funkcje i podprogramy, a takze roz-
szerzenia pozwalajace na komunikacje praktycznie w kazdym
standardzie przemystowym.

Istotna jest tez dostepno$¢é. Oprogramowanie w podstawo-
wej wersji jest bezptatne, a producenci sprzetu dostarczajg do
niego tzw. ,targety’, czyli pliki definiujace obszar pamieci i inne
charakterystyczne cechy urzadzen. Taki tez scenariusz mamy
w przypadku panelu HMI marki Weintek. Model cMT3072
jest klasycznym interfejsem czlowiek — maszyna z dotykowym
ekranem. Mozliwo$¢ uzywania panelu takze jako sterownika
PLC wymaga zakupu niedrogiej karty aktywacyjnej i przepi-
sania z niej kodu do pamieci panelu oraz naklejenia na urzg-
dzenie naklejki licencyjnej. Od tej pory przez jeden z rdzeni
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procesora Cortex A9 bedzie obstugiwana logika programu
CODESYS z systemem czasu rzeczywistego. Na drugim rdze-
niu bedzie pracowata wizualizacja HMI, tak jak na klasycznym
panelu. Oba procesy moga si¢ ze sobg komunikowa¢ i korzy-
stac z tego samego obszaru pamieci, a takze wymienia¢ sie opi-
sami rejestrow.

Co wyrdznia rozwigzanie marki Weintek? Wyjatkowa moze
sie wydawa¢ wbudowana komunikacja z ponad trzystoma
réznymi urzadzeniami automatyki. Na tym nie koniec, bo
wprowadzono tu tak zaawansowane funkgje, jak serwer/klient
OPC UA - wszystko po to, by transport danych byt jeszcze bar-
dziej intuicyjny. Jest tez mozliwos$¢ zapisu danych do broke-
réw MQTT oraz serwerdw baz danych mySQL/MS SQL (takze
wykonywanie zapytan). Gdy panel potrzebuje dostepu do Inter-
netu — moze skorzysta¢ z modemu USB. Dodatkowo zdalnie
skorzysta¢ z wizualizacji moze dziewieciu innych operatoréw
za sprawg bezplatnego oprogramowania dla systeméw Android,
iOS i Windows.



Wracajac do naszego PLC programowanego w CODESYS -
bez sygnaléw z fizycznych wejs¢/wyjs¢ sterowanie wydaje sie
co najmniej bezzasadne. Tutaj przychodza z pomocg moduty
I/O Weintek serii iR. Mozna oczywiscie wykorzysta¢ moduly
innych producentéw. Weintek oferuje aktualnie adaptery komu-
nikacyjne CANopen i Modbus TCP/IP oraz pefen wachlarz
rozszerzen dyskretnych i analogowych. Po skonfigurowaniu
moduléw rozproszonych w dedykowanym do tego narzedziu
(EasyRemote I0) mozna ustawienia wraz z komentarzami

reklama

zaimportowaé do wizualizacji. Te tworzymy w oprogramo-
waniu do tego przeznaczonym, gdzie znajduja si¢ juz niektore
wbudowane funkcje, na ktére — chcac ich uzy¢ w srodowisku
CODESYS - trzeba wykupi¢ licencje. ]

|E| Maciej Sakowicz - specjalista ds. HMI,

doradca techniczno-handlowy

www.multiprojekt.pl
MulliProjekt’

Multiprojekt Automatyka Sp. z o.0.
ul. Fabryczna 20 A

31-553 Krakéw

tel. 12-413 90 58

e-mail: info@multiprojekt.pl

www.multiprojekt.pl
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System rozproszonych we/wy

Seria iR - nowe moduty analogowe i temperaturowe

www.multiprojekt.pl
MulliProjekt’

AUTOMATYKA | MECHANIKA | NAPEDY | TECHNIKA LINIOWA www.multiprojekt.pl
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Fozyska kulkowe z kolnierzem xiros
i lozyska metalowe kontra stona woda

Ostateczne wyniki z laboratorium testowego: tozyska kulkowe z tworzywa
sztucznego wygrywaja z metalowymi tozyskami w tescie stonej wody.
Zwyciezca testu jest xiros, ktéry jest do 60% lzejszy i 0 40% bardziej

ekonomiczny niz wersja metalowa.

Kolonii firma igus prowadzi najwigksze na $wiecie labo-

ratorium testowe badajace tworzywa sztuczne w rucho-
mych aplikacjach. Co roku przeprowadzanych jest ponad 12000
testow trybologicznych przez tych specjalistow od motion pla-
stics. Obejmuja one testy, ktore badaja zastosowanie szerokiej
gamy materialéw w najrézniejszych $rodowiskach w rzeczy-
wistym tescie. Tym razem testowane byly tozyska kulkowe
z kolnierzem xiros i fozyska metalowe w stonej wodzie. Zasto-
sowanie bezsmarowych i bezobstugowych trybopolimeréw spo-
wodowalo, ze fozysko xiros bylo catkowicie bezkonkurencyjne
podczas eksperymentu.

Inzynierowie laboratorium testowego igus napetnili zbiornik
morska wodg i podgrzali ja do temperatury +80°C. Nastepnie
wprowadzono do niej dwa tozyska: klasyczne lozysko kolnie-
rzowe z dwoma otworami montazowymi wykonane z metalu
ilozysko kolnierzowe xiros. To drugie zostalo wykonane z mate-
riatu xirodur B180, wysoko wydajnego tworzywa sztucznego,
ktére zostato zoptymalizowane przez igus przez lata pod wzgle-
dem zuzycia i odpornosci na media. Oba fozyska nie zostaly cal-
kowicie zakryte podczas testu, lecz byty wystawiane na dziatanie
powietrza w celu wywotania efektu korozji.

Eozysko metalowe zaczyna korodowacé
po kilku godzinach

Koncowy wynik nie podlega dyskusji. Juz po kilku godzi-
nach metalowe lozysko zaczeto korodowaé. Pod koniec testu
widoczne byly znaczace $lady rdzy na wszystkich czesciach
tozyska. W przeciwienstwie do tozyska z tworzywa sztucznego.
Lozysko kulkowe xiros bylo nienaruszone nawet po 120 godzi-
nach w agresywnej stonej wodzie i wysokich temperaturach. Nie
ma zmiany koloru ani $ladu rdzy. Na pierwszy rzut oka wida¢
wyrazng przewage, szczegélnie w zastosowaniach w pomiesz-
czeniach typu cleanroom, przy produkcji zywnosci i technolo-
gii medycznej, gdzie rdza stwarza zagrozenie dla higieny. Lozy-
ska kulkowe xiros sktadajg sie zazwyczaj z czterech elementow:
pierscieni wewnetrznych i zewnetrznych, koszyczkéw wykona-
nych z tworzywa sztucznego oraz kulek wykonanych ze stali nie-
rdzewnej lub szkla. W przeciwienstwie do metalowych tozysk,
odporne na zuzycie bezobstugowe tozyska polimerowe umoz-
liwiaja bardzo plynng i higieniczng prace, bez uzycia ani jed-
nej kropli substancji smarujacej. Ich dtugg Zywotnos¢ mozna
tatwo obliczy¢ online. Ponadto tozyska z tworzywa sztucznego
nie przewodza pradu, sa odporne na temperature w zakresie
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Lozysko koinierzowe z 2 otworami montazowymi wykonane z metalu
itozysko kolnierzowe xiros wykonane z xirodur B180, po tescie z uzy-
ciem stonej wody w laboratorium badawczym. Odporne na zuzycie
tozyska xiros o obliczalnej zywotnosci nie wykazuja oznak korozji lub

odbarwienia (Zrédto: igus Sp. z 0.0)

od -40 do +80 stopni Celsjusza, niemagnetyczne i 0 60% lzej-
sze oraz do 40% bardziej ekonomiczne niz poréwnywane tozy-
ska metalowe. Sa odporne na $rednie obcigzenia, a ze wzgledu
na swoja niezawodno$¢ sa wybierane przez klientéw na calym
$wiecie od wielu lat, na przyktad do stosowania w przenosni-
kach tasmowych, etykietowaniu, urzadzeniach do przenoszenia
i pakowania, a takze w maszynach napelniajacych. ]

igus Sp. z o0.0.

ul. Dziatkowa 121 C
02-234 Warszawa
tel. 666 842 679

fax 22-863 61 69
e-mail: info@igus.pl

www.igus.pl



Chwytaki wykonane w technologii
3D z trybologicznego tworzywa
sztucznego iglidur 1150

Chwytaki wykonane w technologii druku 3D

z tworzyw sztucznych pozwalaja zaoszczedzic¢
producentom nawet do 85 procent kosztéw oraz
do 70 procent czasu przezbrojenia!

swojej ofercie firma igus oferuje trybologicznie zopty-

malizowane filamenty do drukowania w technologii 3D.
Majac do dyspozycji dane CAD czesci, z fatwoécig mozna je
wyprodukowaé w procesie produkeji przyrostowej — a nawet
wykona¢ z samosmarownych tworzyw sztucznych iglidur, ktére
zostaly ulepszone pod katem zuzycia i tarcia.

Chwytaki wykonane z tworzyw sztucznych sg siedem razy
lzejsze niz chwytaki metalowe. Firma igus oferuje takze pie¢ 50 razy bardziej odporne na $cieranie i moga by¢ przetwarzane
innych filamentéw do drukowania elementéw odpornych na  na wszystkich standardowych drukarkach 3D. ]
$cieranie, ktdre mozna zastosowaé w najrozniejszych aplika-
cjach. W poréwnaniu do materiatéw standardowych, takich igus Sp.z o.0.
jak polilaktyd (PLA), wysoko wydajne materialy od igus sg do www.igus.pl
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¢ Tréjosiowy system zasilania energig triflex® wraz z wysoce elastycznymi przewodami robota chainflex®

¢ Trzy komory, kére moga by¢ otwierane niezaleznie w celu szybkiego i tatwego wktadania przewodow

¢ Zdefiniowany minimalny promien giecia i ogranicznik skretu dla dtugiej zywotnosci przewoddw i wezy

¢ Rozmiary 65, 85,100 mm dostepne z magazynu, rowniez konfekcjonowane: brak minimalnej ilosci zaméwienia

¢ Opcjonalnie: system odciggu triflex* RSE o plastics for longer life’ |

¢ Konfiguracja i obliczenia on-line: o
igus® Sp. z o.0. °
Wiecej informaciji: pgwiazda®@igus.pl Tel. 22 316 36 30



Whplyw identyfikowalnosci towarow

na ograniczenie czarnego rynku

w branzy tytoniowej

Jacek Zurowski

Wramach przeciwdziatania pod-
rabianiu towaréw oraz nielegal-
nej sprzedazy tytoniu Unia Europejska
ratyfikowata dyrektywe UE w sprawie
wyrobéw tytoniowych (2014/40/UE),
ktéra naktada na dostawcdw w calym
taricuchu dostaw nowe obowiazki. Od 19
maja 2019 r. wszystkie organizacje zaan-
gazowane w produkcje oraz dystrybucje
wyroboéw tytoniowych zgodnie z prawem
beda zobowigzane do wdrozenia nowych
$rodkéw ochrony.

W obliczu zmian w przepisach ko-
nieczne bedzie wprowadzenie okreslo-
nych zabezpieczen oraz systemu iden-
tyfikowalnoéci - pozwoli to uzyskaé
zgodnos¢ z dyrektywa w obrebie tarncu-
chéw dostaw. W celu podniesienia pozio-
mu bezpieczenstwa produktéw tytonio-
wych dostepnych na rynku obligatoryjne
bedzie wprowadzenie no$nikéw danych
2D lub unikalnych identyfikatoréw, ktére
maja by¢ dotaczone do kazdej paczki wy-
robow tytoniowych. Identyfikatory beda
dostarczane przez wyznaczonego krajo-
wego wydawce i umozliwig podmiotom
gospodarczym monitorowanie wyrobow
tytoniowych na kazdym etapie tancucha
dostaw.

Koniecznos¢ monitorowania
laricucha dostaw

Surowe wytyczne zwigzane z proce-
sem etykietowania wymuszaja szybkie
wdrozenie rozwigzan, ktére umozliwig
zachowanie zgodnosci z nowymi prze-
pisami. Producenci sg zobowigzani, aby
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Papierosy i tyton to najczesciej sprzedawane produkty na czarnym rynku’.
Badania pokazuja, Ze co roku na $wiecie do nielegalnego obrotu trafia

480 mld? papieroséw. W ciggu ostatnich dwdch lat w Wielkiej Brytanii
celnicy skonfiskowali 2,8 mld3 nielegalnych papieroséw i ponad 660 ton*
tytoniu. Oznacza to strate rzedu 2,5 mld GBP (3,27 mld USD) rocznie

dla brytyjskiej gospodarki. Wysoki zysk, fatwy transport oraz niski
poziom wykrywalnosci nielegalnego handlu sprawiaja, ze czarny rynek
tytoniowy jest atrakcyjny dla przestepcéw.

zapewni¢ odpowiednie etykietowanie
produktéw, a organizacje zajmujace si¢
ich obstugg na dalszych etapach tancu-
cha dostaw odpowiadajg za komplek-
sowe monitorowanie drogi, jaka papie-
rosy przebywaja od fabryki do punktu
sprzedazy. Wszystkie dane zwigzane
z monitoringiem muszg by¢ przesylane
do repozytoriow krajowych w ciagu 24
godzin, a nastepnie do repozytorium
kontrolowanego przez UE.

Modernizacja linii produkcyjnej i fan-
cucha dostaw z wykorzystaniem odpo-
wiedniej technologii jest zlozonym
zadaniem. W ramach nowej dyrektywy
wszystkie podmioty uczestniczace w pro-
cesie dystrybucji beda musialy posiada¢
odpowiednie skanery 2D, za pomoca
ktérych beda sprawdza¢ autentycznoéé
produktéw i spelnia¢é wymog nieprze-
rwanego monitoringu. Wdrozenie takich
rozwigzan w calym tancuchu dostaw
bedzie wymagato duzego nakladu pracy
oraz zastosowania odpowiednich modeli
zarzadzania.

Walka z czarnym rynkiem
Identyfikowalnos¢ produktéw jest klu-
czowa w walce z nielegalng produkcja
i handlem. Szacuje sie, ze gdy mozliwe
bedzie ustalenie pochodzenia wszystkich
towaréw dostepnych na rynku, ryzyko
wprowadzenia do obrotu podrobionych
wyrobéw znacznie zmaleje. Sledzenie to-
waréw na kazdym etapie znacznie utatwi
organom $cigania okreslenie tego, gdzie
i kiedy produkty trafiaja na nielegalny

rynek, oraz podjecie odpowiednich kro-
kéw w celu jego uszczelnienia.

Zwigkszona identyfikowalnos¢ ma
poméc w zminimalizowaniu problemu
nielegalnego handlu tytoniem. Warto
jednak pamietaé, ze na dalszych eta-
pach tancucha dostaw $ledzenie mniej-
szych paczek wyrobow tytoniowych staje
sie bardziej skomplikowane, poniewaz
towar zapakowany na palete jest roz-
dzielany, a kartony z papierosami lub
tytoniem sg dystrybuowane jako czes§é
zamOwien mieszanych. Podczas pro-
cesu dystrybucji unikalne identyfikatory
umieszczone na produktach muszg by¢
stale aktualizowane i skanowane w kaz-
dym punkcie kontrolnym. Niebawem
zaréwno producenci, dystrybutorzy, jak
i sprzedawcy detaliczni papieroséw oraz
tytoniu beda musieli spetnia¢ wymogi
okreslone w dyrektywie TPD. W kon-
sekwencji stosowany przez nich sprzet
bedzie musial obstugiwa¢ skanowanie
danych 2D, w tym kodéw punktowych
2D, ktérymi oznaczane sg indywidualne
paczki. Rozwigzania, ktére beda wyko-
rzystywaé, powinny by¢ réwniez kom-
patybilne z oprogramowaniem, ktore
umozliwi zaréwno identyfikacje pro-
duktdéw, jak i sprawdzenie ich wazno-
$ci oraz rejestrowanie kolejnych etapow
dystrybucji.

Przypisy

1 British American Tabacco - www.bat.com

2 http://www.bat.com/theman

3 //www.gov.uk/government/news/
uk-ratifies-global-treaty-to-tackle-illegal-
tobacco-trade

4 https://www.gov.uk/government/news/
uk-ratifies-global-treaty-to-tackle-illegal-
tobacco-trade

5  https://ec.europa.eu/health/sites/health/
files/tobacco/docs/dir_201440_en.pdf

|E| Jacek Zurowski - Dyrektor Regionalny

Zebra Technologies w Europie Srodkowej



kwartalnik techniczno-informacyjny

Tematyka - 2019 rok

Numer wydania

Tematy wiodace

1/2019

Automatyzacja proceséw technologicznych

Robotyzacja w przemysle

Aparatura kontrolno-pomiarowa i systemy automatyki w przemysle
Systemy sterowania i zarzadzania produkcja

Oprogramowanie dla przemystu

Systemy wazace, pakujace, znakujace w przemysle

Materiaty opakowaniowe

Przemystowe systemy wizyjne

Techniki pomiarowe w przemysle

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

2/2019

Systemy wazace, znakujace w przemysle

Systemy transportujace, napedowe

Proces pakowania w warunkach podwyzszonej higieny

Automatyzacja proceséw technologicznych

Robotyzacja, systemy pakowania zbiorczego

Efektywnos¢ energetyczna, optymalizacja kosztéw, nowoczesne narzedzia i systemy
wspomagajace utrzymanie ruchu w zakladzie produkcyjnym

3/2019

Monitoring produkcji

Maszyny, urzadzenia i technologie dla przemystu spozywczego, miesnego i mleczarni
Roboty przemystowe w branzy spozyweczej

Systemy pakujace, wazace, dozujace, rejestrujace

Etykiety i systemy znakowania w przemysle

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

4/2019

Automatyzacja i linie technologiczne w przemysle

Sterowanie produkcja

Systemy pakujace

Opakowania zbiorcze, paletyzacja w przemysle rozlewniczym i spozywczym
Recykling opakowan, zarzadzanie odpadami w procesie produkcji

Logistyka produkc;ji

Wizualizacja proceséw produkcyjnych

Zapraszamy do wspoipracy!

redakcja.wdp@drukart.pl e tel. 32 755 18 47 ¢ www.wdp.com.pl



POWTECH 2019

Mechaniczne procesy przetworcze
w stuzbie megatrendow jutra

Wtrakcie POWTECH 2019 wystawcy zaprezentujg swoje
najnowsze osiagniecia w dziedzinie proceséw mecha-
nicznych, takich jak kruszenie, zbrylanie, separowanie, przesie-
wanie, mieszanie, przechowywanie i transportowanie. Wysta-
wiane tu maszyny i urzagdzenia znajduja zastosowanie w cyklach
produkcyjnych wielu branz.

- Megatrendy wspolczesnego przemystu, takie jak magazyno-
wanie energii czy drukowanie przestrzenne, sg nie do pomy-
$lenia bez udzialu mechanicznych proceséw przetwérczych. Na
POWTECH 2019 eksponujemy miedzy innymi nowe scenariu-
sze zastosowan — mowi Beate Fischer, dyrektor ds. organizacji
Targow POWTECH.

Juz obecny etap przygotowan napawa optymizmem:

- Aktualnie, kilka miesi¢ecy przed rozpoczeciem imprezy,
mamy zarezerwowane ponad 80% powierzchni wystawienni-
czej. Podmioty, ktdre chcialyby sie pojawi¢ w Norymberdze
w 2019 r., powinny niezwlocznie skontaktowa¢ si¢ z nami.
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Najblizsza edycja Targéw POWTECH bedzie miata miejsce w dniach od 9 do 11 kwietnia 2019 r.
w Centrum Targowym w Norymberdze. Nowosci produktowe oraz innowacyjne rozwigzania
dla wszystkich branz korzystajagcych z mechanicznych proceséw przetwérczych zostang
zaprezentowane w szesciu wypelnionych po brzegi halach wystawienniczych. Zapraszamy
znawcoéw materiatdw proszkowych i sypkich z catego swiata do obejrzenia ,na zywo”
najaktualniejszej oferty wystawcéw w zakresie nowych technologii i gotowych rozwigzan.
Wiedza ekspercka dla przemystu spozywczego, farmaceutycznego i chemicznego, a takze
ceramiki szklanej, kopalnictwa i recyklingu dostepna bedzie na dwdch specjalistycznych forach
oraz w interaktywnej strefie nauki. Takze podczas rozmoéw na stoiskach odwiedzajagcy beda mogli
uzyskaé¢ wyczerpujace informacje, dzieki ktérym tatwiej stawia czota codziennym wyzwaniom
produkcyjnym. Réwnolegle do POWTECH 2019 obradowac¢ bedzie Miedzynarodowy Kongres
Technologii Czastek, PARTEC - w tym roku pod hastem ,Particles for a better Life”.

Wystawcy i odwiedzajacy z calego swiata

Odwiedzajacy spotkaja na POWTECH s$wiatowych leade-
réw oraz najbardziej innowacyjne podmioty. Dotychczas naply-
nety zgloszenia firm z 27 krajoéw $wiata; wspolne stoiska naro-
dowe zorganizuja Japonia, Chiny i Hiszpania. Ostatnia edycja
POWTECH 2017 przyciagneta do Norymbergi 39% wystaw-
cow i 40% odwiedzajacych z zagranicy. Cieszacy sie miedzy-
narodowym uznaniem Kongres PARTEC ponownie zgromadzi
naukowcow i badaczy ze szkdt wyzszych, instytutéw naukowych
i przedsiebiorstw z calego $wiata, specjalizujacych sie w pro-
blematyce czastek. Na Kongresie odbywajacym si¢ co trzy lata,
réwnolegle do wiosennej edycji POWTECH, spodziewanych
jest ponad 500 uczestnikéw. Organizatorem PARTEC jest VDI -
Stowarzyszenie Technologii Procesowych i Inzynierii Chemicz-
nej (VDI-GVC).



Informacje programowe: nowa struktura hal, bogaty
program wykladow i prelekciji

POWTECH 2019 zajmie obok statych hal o numerach 1, 2, 3,
414A dodatkowo hale nr 5. W hali nr 2 zaaranzowane zostanie
forum ekspertéw w postaci sceny, na ktérej wyglaszane beda
wyklady, oraz zorganizowany zostanie program specjalistyczny
dla branzy spozywczej i chemicznej. Hala nr 3 goéci¢ bedzie
forum ,,Pharma.Manufacturing.Excellence”. Tutaj wszystko
kreci¢ sie bedzie wokot — nomen omen — proceséw produk-
cyjnych w sektorze farmaceutycznym. Piecz¢ nad programem
naukowym tego forum sprawuje Grupa Robocza ds. Procesow
Technologicznych w Przemysle Farmaceutycznym (APV). Dla
cztonkéw APV na POWTECH 2019 przygotowano loze APV.
Cata profesjonalna publiczno$¢ juz dzi§ moze cieszy¢ sie na
nowe, interaktywne formaty prezentacji w ramach Networking
Campus. Codzienne eksplozje na zywo na przylegtych terenach
parkowych maja takze na celu zwrdcenie uwagi na jakze wazne
zagadnienie ochrony przeciwwybuchowe;j.

Procesy technologiczne w skali sSwiatowej

POWTECH World jest globalna siecig targéw i konferen-
¢ji poswieconych mechanicznym procesom przetwdrczym.
Imprezy POWTECH World s3 idealng platformga dla globalnej
wymiany wiedzy oraz nawigzywania nowych miedzynarodo-
wych relacji biznesowych. Inne eventy w ramach POWTECH
World:
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e POWTECH India
India’s Leading Technology Expo for Processing, Analysis
and Handling of Powder & Bulk Solids, 11-13 pazdziernika
2018 r., Bombaj, Indie

o IPB China
International Powder & Bulk Solids Processing Conference
& Exhibition, 17-19 pazdziernika 2018 r., Shanghai, China

Osoba do kontaktéw z wystawcami

Sebastian Schéfer

tel. +49 91186 06 82 31

e-mail: sebastian.schaefer@nuernbergmesse.de
Osoby do kontaktow z prasa i mediami

Benno Wagner, Christina Freund

tel. +49 9 11 86 06-83 55

fax +49 9 1186 06-12 83 55

e-mail: christina.freand@nuernbergmesse.de

www.powtech.de/news

Przedstawicielstwo POWTECH w Polsce:
MERITUM s.c.

tel: 2282827 34

e-mail: meritum@meritum.it.pl
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Analiza procesow zrobotyzowanego
sortowania, pakowania i paletyzacji

prawny przeplyw produktéw na

liniach produkcyjnych ma ogromne
znaczenie dla kazdego zakladu produk-
cyjnego. Zwazywszy na krotki cykl zycia
produktéw, wydajnos¢ koncowki linii
produkeyjnej decyduje o mozliwoéciach
produkcyjnych calego zaktadu. Tak wiec
stanowisko do paletyzacji powinno by¢
tak skonfigurowane, aby umozliwialo
ciagly przeplyw produktéw przy jedno-
czesnej minimalizacji ,,martwego” czasu.

Przektada si¢ to na weryfikacje mozli-

wosci firmy w zakresie dostosowania do

potrzeb kontrahentéw (towar popraw-
nie uloZony nie jest narazony na uszko-
dzenie w transporcie i jest fatwiejszy do
dalszej obrobki - depaletyzacji) oraz
zachowanie bezpieczenstwa pracowni-
kéw, gdyz zle ulozony towar moze stano-

wi¢ dla nich zagrozenie [1.10, 1.27].
Sortowanie, pakowanie i paletyza-

cja (depaletyzacja) sa procesami, ktore
mocno obcigzajg pracownikow, zwlasz-
cza ze musza by¢ wykonywane cyklicz-
nie z duza predkoscig. Podczas pro-
cesOw niezrobotyzowanych prace sa
wykonywane:

e recznie, co generuje wysokie koszty,
duze obcigzenie pracownikdw,
zmienng wydajno$¢ oraz duze straty
przy pakowaniu, wynikajace m.in.
z braku skupienia ludzi podczas wie-
logodzinnej pracy;

e z wykorzystaniem specjalistycznych
paletyzeréow/depaletyzeréw, ktore
W znacznej mierze ograniczaja ela-
styczno$¢ produkeji.

Po robotyzacji proceséw niedosko-
nalo$ci wynikajace z obslugi recznej
lub z wykorzystaniem urzadzen spe-
cjalistycznych zostajg wyeliminowane.
Wiréd efektéw dobrej robotyzacji pro-
cesOw sortowania, pakowania i palety-
zacji nalezy wymienic:

e wigksza wydajnoé¢ linii produkeyj-
nej przy zachowaniu duzej powta-
rzalno$ci procesu (mozliwos$¢ pracy
trzyzmianowej);
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e zmniejszenie kosztow operacyjnych
przedsigbiorstwa;

e zapewnienie cigglo$ci procesu;

e wzrost bezpieczenstwa pracownikow;

e eliminacj¢ bledéw wywolywanych
czynnikiem ludzkim;

e mozliwos¢ szybkiego dostosowania do
zmiany produkowanego asortymentu;

e zapewnienie terminowosci oraz wyso-
kiej jako$ci dostarczanych produktow;

e relatywnie malg przestrzen zajmowang
przez stanowisko;

e mozliwoé¢ pracy w trudnych warun-
kach (np. w niskiej temperaturze);

e dobry wizerunek firmy [I1.4, L.5].

Zastapienie specjalistycznych urza-
dzen i ludzi robotami ma szczegdlne
znaczenie zwlaszcza w kontekscie kon-
kurencji, ktéra wymusza ciagle zmiany
ksztaltu i wlasciwo$ci produktéw oraz
opakowan. Widoczne jest to na przyktad
w przemysle spozywczym, gdzie produk-
cjajest bardzo wymagajaca i obecnie cze-
sto zautomatyzowana.

W zwiazku z réznorodnoscig asorty-
mentu proceséw produkcyjnych, szyb-
ko$ciag wytwarzania produktéw, ich
liczbg i gabarytami konieczny jest
wybor robotdéw przemystowych do kon-
kretnego zastosowania. Wéréd podsta-
wowych czynnikéw, jakie nalezy wzigé
pod uwage podczas projektowania zro-
botyzowanego stanowiska do sortowa-
nia, pakowania i paletyzacji, sa: udzwigi
i zasiegi robotéw w poszczegdlnych sta-
cjach (sortowania, pakowania i paletyza-
cji), liczba cykli produkeyjnych, powta-
rzalno$¢ i srodowisko pracy, stopien
ochrony urzadzen. Dwa pierwsze czyn-
niki sg bezposrednio zwigzane z przeno-
szonymi produktami. Ich masa jednost-
kowa i masa chwytaka tacznie wskazuje
na wymagany udzwig robota (czgsto sto-
suje sie 20% zapas masy), natomiast ich
gabaryty, wymagania zwigzane z umiesz-
czeniem produktéw na transporterach
oraz odpowiednia liczba produktow
na palecie decyduja o wysokosci stosu,

a tym samym o wymaganych zasiegach
robotow.

Z sortowaniem, pakowaniem i palety-
zacjg jest zwigzana réwniez powtarzal-
no$¢ robota — na przykltad duza powta-
rzalno$¢ robota paletyzujacego zapewnia
réwniejsze ulozenie produktéw, a tym
samym wieksza stabilno$¢ stosu. Duza
liczba cyKkli pracy zapewnia plynny prze-
plyw produktéw i wysoka wydajnosc.
Ciagle rosngce wymagania zwigksze-
nia produkgji sa dla inzynieréw duzym
wyzwaniem.

Analizujac rzeczywiste czasy cykli
pracy dla danego stanowiska, nalezy
wzig¢ pod uwage momenty bezwladno-
$ci (obcigzenia dynamiczne) wystepujace
podczas transportu danego produktu.
Jest to niezbedne ze wzgledu na zapew-
nienie bezpiecznego i pewnego chwytu,
zwlaszcza podczas przyspieszania (po
uchwyceniu) i zwalniania (przed upusz-
czeniem) transportowanych dobr. Zwy-
kle powoduje to konieczno$¢ rozbudowy
chwytaka o dodatkowe mechanizmy
(zabezpieczajace chwyt), zwiekszajac
tym samym jego mas¢ oraz utrudniajac
podejscie do chwytanego produktu.

1. Projektowanie zrobotyzowanego
stanowiska do sortowania,
pakowania i paletyzacji
produktow

Do projektowania zrobotyzowanych
stacji sortowania, pakowania i paletyza-
¢ji mozna wykorzysta¢ nowoczesne $ro-
dowisko programistyczne (np.: Visual
Component, RobotStudio, Roboguide),
poniewaz pozwala ono na przeprowa-
dzenie analiz w trybie offline (rys. 1).

Z powodu duzego zapotrzebowania na
robotyzacje tych proceséw producenci
robotéw oferuja specjalistyczne pakiety,
ktore wspieraja tworzenie aplikacji w try-
bie offline.

Sama metodyka projektowania stano-
wiska nie odbiega zbytnio od ogélnych
zasad projektowania zrobotyzowanych



Rys. 1. Stanowisko do sortowania, pakowania i paletyzacji produktow

w Srodowisku RobotStudio

stanowisk, w ktorych wystepuje problem manipulowania
obiektami.

W pierwszym etapie projektowania nalezy zidentyfikowa¢
problemy i przeanalizowa¢ wymagania odbiorcy stanowiska.
Sprowadzajg si¢ one najczesciej do:

e zapewnienia bezpieczenstwa pracownikom;

zapewnienia odpowiedniej wydajnosci calego systemu;

e obstugi wybranych asortymentéw produktow;

e okreslenia sposobu dosylania produktéw i odbioru gotowych
palet;

e okre$lenia sposobu sortowania, pakowania i paletyzacji;

e zapewnienia realizacji wymaganych wzoréw sortowania,
pakowania i paletyzacji;

e okreslenia stopnia automatyzacji catego procesu.

Nastepnie nalezy opracowa¢ plan zawierajacy szczegélowe
zadania zwigzane z sortowaniem, pakowaniem i paletyzacja
produktéw oraz okresli¢ pozadane efekty catego procesu. Kazde
z tych zadan ma swoja specyfikacje, ktéra zostanie przedsta-
wiona w podrozdziale 2. Ogélnie zrobotyzowane stanowiska
tego typu zawieraja kilka systeméw dotyczacych produktéw:
pobierania, kontrolowania, przenoszenia, sortowania, odkta-
dania, pakowania i skladowania.

2. Budowa stanowiska sortowania, pakowania

i paletyzacji
Analizujagc przeplyw produktéw, tatwo mozna zauwazy¢, ze

stanowisko przedstawione na rysunku 2 mozna podzieli¢ na

trzy stacje. Z uwagi na charakter procesu konfiguracja poszcze-
golnych stacji jest zwigzana w szczeg6lnosci z liczba i typem
robotow:

e stacja sortowania (1 narys. 2 b) — ze wzgledu na koniecznosé¢
obstuzenia duzej liczby pojedynczych produktéw w ogra-
niczonym czasie w stacji tej wykorzystuje si¢ kilka robotéw
(czgsto czteroosiowych, np. typu SCARA lub delta - R1, R2,
R3 na rys. 2 b) o malym udzwigu i malej przestrzeni robo-
czej; roboty na tym etapie realizuja zadania z wykorzystaniem
systemow wizyjnych i §ledzeniem transporteréw, poniewaz
produkty sa dostarczane czesto w sposob nieuporzadkowany;
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Niezmienna wydajnosc
W najczystsze| postaci

Staubli posiada w swojej ofercie szeroka game wysokowydajnych
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e stacja pakowania - przeplyw pro-
duktéw, zaréwno komponentéw wej-
$ciowych (produkty i opakowania),
jak i wyj$ciowych, jest zwykle reali-
zowany w sposéb uporzadkowany;
roboty stosowane w stacji, w poréw-
naniu z robotami w stacji sortowania,
maja wigkszy udzwig i wigksza prze-
strzen robocza; najczeéciej stosowane
s3 uniwersalne roboty sze$cioosiowe
(R4, R5 na rys. 2 b);

e stacja paletyzacji — liczba robotow jest
mniejsza, czesto jest to jeden robot (R6
na rys. 2 b); roboty czesto sg jednost-
kami czteroosiowymi o duzym zasiegu
oraz udzwigu; w wielu rozwigzaniach
obsluguja one wiecej niz jedna linie
dosylajaca i odbierajaca produkty
(2,3 narys.2b).

2.1. Zrobotyzowane sortowanie

produktow

Sortowanie produktéw - dobdr robota

i jego wyposazenia
Firmy produkujace roboty przemy-

stowe maja w swojej ofercie dedykowane
procesowi sortowania roboty cztero-
i sze$cioosiowe. W wiekszosci przy-
padkow roboty czteroosiowe wydaja sie
wystarczajace. Trzy gtéwne osie robota
pozwalaja na dowolne przemieszczanie
tadunku w przestrzeni kartezjanskiej —
wzdluz osi X, Y, Z, 0§ czwarta pozwala
na zmiane orientacji tadunku wokoét
osi pionowej Z — jest to uzasadnione,
gdy produkty nie s3 uporzagdkowane na
transporterze. Analizujac proces, fatwo
zauwazy¢, ze roboty przeznaczone do
sortowania ogolnie charakteryzujg sie
m.in.:

e matym zakresem udzwigu, ok. 0,5-8 kg;

e malg przestrzenia robocza, najcze-
$ciej dostosowang do szerokosci
transportera;

e duzymi predkosciami, do 10 m/s;

e duzg powtarzalnoscig, ok. 0,03-0,2 mmy;

e standardowo stopniem ochrony IP67.
Roboty w procesie sortowania wyko-

nujg operacje typu pick and place, prze-
noszac produkty z jednego miejsca do
drugiego. W nowoczesnych, w pelni
zautomatyzowanych stacjach sortowa-
nia do zadan robota naleza:

e przenoszenie nieuporzadkowa-
nych produktéw z jednego transpor-
tera na inny zgodnie z algorytmem
sortowania:
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Rys. 2. Stanowisko w srodowisku RobotStudio:

1 - stacja sortowania produktéw i umieszczania ich na tackach; 2 - stacja pakowania tacek

z produktami do kartonéw; 3 - stacja paletyzacji; 1a, 1b, 1c - Zrédlo produktéw w stacji sortowania;

1d - Zrédlo tacek w stacji sortowania; 2a - wyjscie stacji sortowania bedace Zrodiem stacji pakowa-

nia; 2b - Zrédlo kartonéw stacji pakowania; 3a - wyjscie stacji pakowania bedace Zrédiem stacji

paletyzowania; 4a, 4b - wyjscie stacji paletyzacji

- ukfadanie warstw parzystych i nie-
parzystych w tzw. kontenerach (np.
na tackach, blistrach, w kartonach),

- odpowiednie zorientowanie pro-
duktéw (jesli wymagane);

e wykrywanie i §ledzenie potozenia pro-
duktéw, czasami réwniez konteneréw,
na przenosnikach [1.26];

e praca ,,w locie”, bez zatrzymywania
przenosnikéw podczas wykonywa-
nia operacji pobierania, przenoszenia
i odktadania produktéw;

e chwytanie produktéw pojedynczo lub
po kilka jednocze$nie;

e odktadanie produktéw do konteneréw.
Roboty pracujace na liniach sor-

tujacych sa zwykle wyposazone

w proste chwytaki pneumatyczne (jesli

to mozliwe - przyssawkowe), a glownym

wymogiem jest maksymalnie krotki czas
uchwycenia i upuszczenia produktu.

Sortowanie produktéw - konfiguracja
stacji
Stanowisko zrobotyzowanego sorto-
wania moze sklada¢ sie z kilku systemow
dotyczacych produktu, m.in.: pobierania,
kontrolowania, przenoszenia, sortowa-
nia i ukladania (1 na rys. 2b). Z uwagi
na charakter procesu stacja sortowania
ma nastepujace cechy (rys. 3):
e duza wydajno$¢ dostosowana do
potrzeb odbiorcy;
e bardzo szybkie roboty, czesto pracu-
jace kaskadowo;
o kilka linii dosytajacych produkty oraz
co najmniej jedna linia dosytajaca kon-
tenery (tacki, blistry, kartony);



Rys. 3. Stacja sortowania w srodowisku
RobotStudio:

R1,R2,R3 - roboty; C1, C2, C3 - kontrolery;

K1, K2, K3, K4 - tunele $wietlne z kamerami;
P1 - pulpit operatora; 1a, 1b, 1c - linie dosytaja-
ce produkty; 1d - transportery dosytajace tacki;

2a - transporter wyjsciowy

e {ledzenie tasmy produkcyjnej,
gdzie zadania robotéw sa wykony-
wane ,w locie” (bez zatrzymywania
przeno$nikéw);

e nieuporzagdkowane produkty na
liniach wej$ciowych;

e na wyjsciu stacji otrzymuje si¢ produkt
gotowy do pakowania lub paletyzacji.
Przy doborze robotéw do stacji sor-

tujacej nalezy zwréci¢ uwage na dobdr

opcji systemowych robota, ktére moga

Potgczenie Online

wesprze¢ proces
i obstugi stacji.

Zainteresowanie procesami sortowa-
nia jest na tyle duze, ze producenci robo-
tow proponuja moduly wspierajace two-
rzenie takich stacji w trybie offline oraz
moduty wspierajace szybka konfiguracje
procesu sortowania/pakowania (rys. 4)
[L.11,1.26, IL3].

programowania

2.2. Zrobotyzowane pakowanie
produktow

Pakowanie produktéw - dobdr robota
i jego wyposazenia

Pakowanie produktéw jest czesto pota-
czone z ich sortowaniem (zwlaszcza jesli
produkty maja duze gabaryty lub mase),
dlatego etap sortowania moze nie by¢
wyodrebniony z procesu. W przedsta-
wionym na rysunku 2 przykltadzie zalo-
zono (tak jest zazwyczaj), ze zaréwno
transportery wejsciowe, jak i wyjsciowe
przemieszczajg detale w sposéb upo-
rzadkowany, a sam proces moze by¢
realizowany bez/z zatrzymaniem tasmy
produkeyjne;j.

Na etapie pakowania (poniewaz
w wigkszoséci przypadkéw celem jest
przeniesienie produktu z jednego miej-
sca do drugiego) stosuje si¢ uniwersalne
roboty szescio- i czteroosiowe. Roboty
sze$cioosiowe sg stosowane ze wzgledu
na ich wigkszg elastycznos$¢ i wieksza
przestrzen robocza (podczas realizacji
procesu pakowania czasami konieczne
jest wykonywanie dodatkowych opera-
¢ji manipulacyjnych).

Dodanie odrebnej stacji pakowania do
stanowiska zwigksza wydajnos¢ i ptyn-
no$¢ realizacji procesu. Roboty przezna-
czone do pakowania charakteryzuja sie
m.in.:

Rys. 4. Elementy systemu PickMaster3

1 - kontroler; 2 - komputer z programem,; 3 - karty do obstugi kamer; 4 - kamery

e matym zakresem udzwigu, ok. 1-30 kg;

e przestrzenig roboczga zwykle odpowia-
dajacg przestrzeni roboczej czlowieka;

e duza predkoscig - do 10 m/s;

e wysoka powtarzalnoscia, ok. 0,03-0,2
mm;

e standardowo stopniem ochrony IP67.
Roboty w procesie pakowania wyko-

nujg operacje typu pick and place, prze-
noszac produkty z jednego miejsca do
drugiego. W nowoczesnych, w pelni
zautomatyzowanych stacjach pakowa-
nia do zadan robota nalezy zaliczy¢:

e przenoszenie uporzadkowanych pro-
duktéw z jednego transportera na inny,
zgodnie z algorytmem pracy:

- ukladanie warstw parzystych i nie-
parzystych w tzw. kontenerach,

- odpowiednie zorientowanie
produktow;

e chwytanie produktéw pojedynczo lub
po kilka jednocze$nie;

e odktadanie produktéw do konteneréw.
Roboty pakujace sg zwykle wyposa-

zone w bardziej zlozone, w poréwnaniu

z sortujacymi, chwytaki pneumatyczne

(jesli to mozliwe — przyssawkowe).

Pakowanie produktéw - konfiguracja

stacji
Stanowisko zrobotyzowanego pakowa-

nia moze si¢ sktada¢ z kilku systeméw

dotyczacych produktu, m.in.: pobierania,

kontrolowania, przenoszenia, sortowa-

nia i ukladania (rys. 2). Stacja pakowania

ma nastepujace cechy (rys. 5):

e duza wydajno$¢ dostosowana do
potrzeb odbiorcy;

e szybkie roboty, czesto pracujace
kaskadowo;

e jednalinia dosytajaca produkty i jedna
linia dosylajaca kartony;

e uporzadkowane produkty na linii
wejsciowej;

e na wyjsciu stacji otrzymuje sie produkt
gotowy do paletyzacji.

2.3. Zrobotyzowana paletyzacja
produktow
Paletyzacja produktéw - dobdr robota
i jego wyposazenia

Firmy produkujace roboty przemy-
stowe oferujg - przeznaczone do pro-
cesu paletyzacji — roboty cztero- i pie-
cioosiowe. W wiekszosci przypadkow
roboty czteroosiowe sa wystarczajace
(trzy gtéwne osie robota pozwalaja na
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Rys. 5. Stacja pakowania w srodowisku RobotStudio:

R4, R5 - roboty ; C4, C5 - kontrolery; 2a, 2b - transportery dosylajace produkty;

3a - transporter wyjsciowy

Rys. 6. Stacja paletyzacji w sSrodowisku RobotStudio:

R6 - robot; C6 - kontroler; O1, O2 - stanowiska palet; 3a - transporter dosytajacy produkty;

4a - kierunek obstugi palety; 4b - transporter wyjsciowy

dowolne przemieszczanie ladunku
w przestrzeni kartezjanskiej — wzdluz
osi X, Y, Z), czwarta o§ pozwala na
zmiane orientacji tadunku wokot pio-
nowej osi Z). Czasami jednak, zwlaszcza
przy paletyzacji tadunkéw o nieregular-
nych ksztattach (np. worki), sa stoso-
wane roboty piecioosiowe, ktére dodat-
kowo umozliwiajg przechylenie fadunku,
a tym samym pozwalaja na ulozenie
bardziej uporzadkowanego, wyzszego
stosu. Analizujac oferowane produkty,
tatwo zauwazy¢, ze roboty przeznaczone
do paletyzacji ogélnie charakteryzuja
sie m.in.:
e relatywnie malag masa manipulatora
w stosunku do udzwigu, ok. 800-2300
kg;
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e duzym zakresem udzwigu, ok. 80-500
kg;

e duzym zasi¢giem, ok. 2,5-3 m;

e krotkimi cyklami pracy, ok. 1500-
2000 cyKkli/h (test 400/2000/400 mm);

e wysoka powtarzalnoscia, ok. 0,03-0,2
mm;

e standardowo stopniem ochrony IP67.

Paletyzacja produktéow - konfiguracja
stacji

Paletyzacja produktéw moze stano-
wi¢ waskie gardto w fabryce, poniewaz
wszystkie wytwarzane w niej produkty
muszg przej$¢ przez stanowisko pale-
tyzacji, zanim zostang dostarczone do
klienta. Stanowisko do paletyzacji czgsto
musi obstuzy¢ szeroka game produktow,

ktére sa kierowane do magazynéw lub

innych miejsc sktadowania. Produktami

(z punktu widzenia paletyzacji) sa najcze-

$ciej réznego typu kartony, ciasno i sta-

bilnie uktadane na paletach [1.10, I.17].
Aplikacje do paletyzacji produktow

ograniczajg sie w duzej mierze do pobie-

rania obiektow charakteryzujacych si¢
duzymi gabarytami z okreslonej (stalej)
pozycji i ustawienie ich w ciasny stos

w innej (stalej) pozycji. Najwazniejszym

parametrem paletyzacji jest czas pracy

robota, w ktérym musi on ulozy¢ stos
wymaganej wysokosci (zajmujac przy
tym jak najmniejsza przestrzen).

Konfiguracja stanowiska do paletyza-

¢ji moze przyjmowac rézne formy - od

podstawowej, w ktorej robot zastepuje
cztowieka jedynie przy przenoszeniu
produktu z linii na palete, do catkowi-
cie zautomatyzowanej, w ktdrej zabezpie-
czona folig paleta jest gotowa do trans-
portu (rys. 6), dlatego tez wyposazenie
robota jest rézne. Na nowoczesnych,

w pelni zautomatyzowanych stanowi-

skach do zadan robota nalezy:

e przenoszenie produktéw zlinii na palete
zgodnie z algorytmem paletyzacji:

- przenoszenie po jednym produkcie
lub po kilka produktéw jednoczesnie,

- ukfadanie warstw parzystych i nie-
parzystych (najczesciej przy wyko-
rzystaniu obrotu produktéw o 90°
lub tworzeniu odbicia lustrzanego
warstwy),

- maksymalne wykorzystanie po-
wierzchni palety,

- odpowiednie zorientowanie pro-
duktéw do celow logistycznych
(widoczne logo, kody kreskowe itp.);

e ukladanie przekladek miedzy war-
stwami (opcjonalnie, w celu zabezpie-
czenia poszczeg6lnych warstw);

e sprawdzanie wysokosci stosu palet
w magazynie (opcjonalnie, przy pobie-
raniu palet z magazynu palet);

e przenoszenie palet z magazynu na
stanowisko (opcjonalnie, w przy-
padku braku systemu dosylania palet
W sposob reczny, podajnikiem lub za
pomoca AGV - Automated Guided
Vehicles);

e rozpoznawanie kodéw kreskowych
(opcjonalnie, np. w przypadku palety-
zacji roznych produktow).
Uniwersalno§¢ manipulatoréw

robotéw przemystowych pozwala na



Rys. 7. Elementy systemu PickMaster5: 1 - kontroler IRC5; 2 - komputer z programem

wyposazanie ich w rozbudowane, wie-
lofunkcyjne chwytaki umozliwiajace
wykonywanie kilku réznych operacji
(m.in. przenoszenie produktéw, prze-
kladek, palet). W przypadku realiza-
¢ji wymienionych wyzej zadan opcjo-
nalnych podczas procesu paletyzacji
konieczne jest wyposazenie robotow
w dodatkowe oprzyrzadowanie. Przy-
kiadem jest wyposazenie robota w czuj-
nik umozliwiajacy wykonanie pomiaru
wysokosci stosu palet (np. w chwytaku)
dla aplikacji wymagajacej przenosze-
nia palet z magazynu do stacji. Wow-
czas robot automatycznie bedzie wyko-
nywal pomiar wysoko$ci stosu palet (np.
zawsze po podstawieniu nowego stosu
palet) oraz $ledzil wysoko$¢ stosu pod-
czas realizacji procesu.

Specjalisci z zakresu automatyki prze-
myslowej do zalet zautomatyzowanej
paletyzacji zaliczaja:

e automatyczng prace 24 h na dobe;

o zwigkszenie bezpieczenstwa;

e duza powtarzalno$¢ i stale tempo
pracy;

e wysoka wydajnos¢ i niezawodno$é;

e optymalizacje kosztéw produkeji;

e relatywnie malg przestrzen zajmowang
przez stanowiska do paletyzacji.

Wedtug przeprowadzonych ankiet
(zrédto: Control Engineering, sier-
pien 2013) uzytkownicy nie sg w pelni
zgodni z dostawcami w kwestii wykorzy-
stania robotéw przemystowych w apli-
kacjach do paletyzacji w $wietle wszyst-
kich zastosowan (prym wioda: spawanie
i zgrzewanie). Uzytkownicy wskazuja,
ze uzycie robotéw do paletyzacji jest na
poziomie 12% (dostawcy, Ze na pozio-
mie 75%). Niemniej jednak aplikacji tych
z kazdym rokiem przybywa. Zaintere-
sowanie jest na tyle duze, Ze producenci
robotéw proponuja dzi§ moduly wspie-
rajace tworzenie takich stacji w trybie
offline oraz moduly wspierajace szybka
konfiguracje procesu paletyzacji (rys. 7)
[L.11, IL3].

Paletyzacja produktéow - szablony
paletyzacji
Przystepujac do wyboru szablonu
ukladania produktéw na palecie, nalezy
wzigé pod uwage wiele czynnikéw, m.in.:
e dopuszczalny nacisk wywierany przez
paletyzowane opakowania wzgledem
siebie (zapobieganie zgnieceniu dol-
nych warstw przez gorne);
e no$noé¢ jednostki tadunkowej;
o $rodek ciezkosci palety;

Rys. 8. Typy paletyzacji: a) na zaktadke; b) z przektadkami; c) studnia

e gabaryty palety — towar po utworzeniu
stosu nie moze wystawac poza obrys
palety;

e maksymalng wysokos¢ palety z towa-
rem (zazwyczaj 1800 mm);

e maksymalne wykorzystanie po-
wierzchni palety.

Najcze$ciej stosowanymi szablonami
paletyzacji sa:

e na zakladke;

e z wykorzystaniem przekfadek;

e w formie studni.

Najpopularniejszym szablonem jest
paletyzowanie na zaktadke, w ktorej
uzywa sie dwoch réznych warstw: parzy-
stej i nieparzystej [1.10]. Warstwy te sa
ukladane naprzemiennie w celu zwiek-
szenia stabilno$ci ladunku podczas
transportu.

Krawedzie paletyzowanych kartonéw
nie pokrywaja si¢ ze soba w sgsiaduja-
cych warstwach, co zapobiega uszko-
dzeniu towaru. Metoda ta nie powinna
by¢ stosowana do produktéw wymaga-
jacych cyrkulacji powietrza miedzy opa-
kowaniami (np. w odniesieniu do pro-
duktéw spozywezych o krétkim okresie
przydatnosci).

Kolejnym typem jest paletyzacja
z przektadkami. Stosuje si¢ ja w odnie-
sieniu do produktéw o matej wytrzy-
malosci lub w przypadku problemdw
z uzyskaniem stabilnego stosu (i calej
palety). Zastosowanie przekladek miedzy
poszczegdlnymi warstwami wzmacnia
i stabilizuje stos oraz zapobiega odksztal-
caniu si¢ opakowan.

Nalezy jednak zwréci¢ uwage na
to, ze proces staje si¢ bardziej zlozony
z powodu konieczno$ci:

e rozbudowy stanowiska o przestrzen
dla palety z przekladkami (zwieksze-
nie gabarytow stanowiska);

e modyfikacji programu paletyzacji ze
wzgledu na koniecznos$¢ dostarczania
palety z przektadkami do stanowiska
oraz odbierania pustej palety po prze-
ktadkach ze stanowiska;

e wydluzenia cyklu pracy stanowiska
z uwagi na dodatkowe zadania robota
(obstuga palety z przektadkami);

e zwigkszenie funkcjonalnosci chwytaka
(konieczna jego rozbudowa o mozli-
wos¢ chwytania przekladek).
Ostatnim sposobem paletyzacji jest

tzw. studnia, ktéry to sposéb jest sto-

sowany w transporcie produktow
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wymagajacych swobodnego dostepu
powietrza (zwlaszcza podczas transportu
i magazynowania).

Czesto, z uwagi na oczekiwania
odbiorcéw, stosuje sie metode mieszana,
polegajaca na paletyzacji wielu rodza-
jow produktéw na jednej palecie. Dzieki
temu odbiorca otrzymuje dokladnie tyle
towarow, ile aktualnie potrzebuje. Polega
to na przeplataniu warstw z réznymi pro-
duktami, o réznych gabarytach, do czego
potrzebne sg przektadki tekturowe, owi-
jarki, a nawet pasy Sciagajace.

W instalowanych aplikacjach wazna
jest wydajnos¢ calego stanowiska, ktérg
mozna zwiekszy¢, stosujac chwytaki wie-
losekcyjne z dodatkowg funkcjonalno-
$cig. Wowczas robot pobiera z podaj-
nika kilka gotowych produktéw, po czym
odktada je na stosie palety.

3. Bezpieczenstwo i srodowisko
pracy na stanowiskach sortowania,
pakowania i paletyzacji

Nierozlacznym elementem kazdego
zrobotyzowanego stanowiska sa ele-
menty zwigzane z bezpieczenstwem.
Regulacje na ten temat zawarte sg w nor-
mach ISO 10218:2011 Robots and robo-
tic devices — Safety requirements for indu-
strial robots oraz ANSI/RIA R15.06-2012.
Najogélniej mozna je podzieli¢ na trzy
kategorie:

e informacyjno-ostrzegawcze — rdznego
typu tablice ostrzegawcze i informa-
cyjne, kolumny $wietlne oraz sygnali-
zatory dzwiekowe;

e sprzetowe — m.in.: przekazniki bez-
pieczenstwa, przyciski bezpieczen-
stwa, kurtyny $wietlne, drzwi serwi-
sowe, bramy procesowe;

e programowe — aplikacje bezpieczen-
stwa w sterownikach bezpieczenstwa
oraz opcje programowe robotow.
Zastosowane na stanowisku urzadze-

nia powinny cechowa¢ sie duzg nieza-

wodnoscig i by¢ wyposazone w mecha-
nizmy automatycznej kontroli oraz
lokalizacji uszkodzen.

Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na
aspekty bezpieczenstwa, stosujac nowo-
czesne systemy i eliminujac elementy
mogace powodowaé wypadki (np. bez-
posredni udziat czlowieka, ruch woz-
kow widtowych). Zgodnie z obowiazu-
jacymi normami bezpieczenstwa bardzo
duzym ograniczeniem dla projektantéw
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Rys. 9. Chwytak podciénieniowy o udzwigu 40 kg: a) rzeczywisty chwytak; b) model CAD w pro-

gramie RobotStudio

jest ilo$¢ miejsca wymagana dla robota
przemystowego. Zalezy ona wprost pro-
porcjonalnie od przestrzeni roboczej
(a tym samym zasiegu) danego urza-
dzenia - im wigkszy jest zasieg robota,
tym wymagana jest wigksza przestrzen
(roboty przeznaczone do procesu pale-
tyzacji cechuje najwigkszy zasieg spo-
$rdéd calej rodziny robotéw). Odbiorcy
jednak oczekuja minimalizacji tej prze-
strzeni. Producenci robotdw staraja sie
sprosta¢ tym wymaganiom, wprowadza-
jac coraz bardziej rozbudowane systemy
zabezpieczen.

Oprécz ograniczen mechanicznych
poszczegdlnych osi robota, stosowane
s3 obecnie, zgodne z normami, ograni-
czenia programowe, pozwalajace na zde-
finiowanie okreslonej przestrzeni, w kto-
rej moze porusza¢ sie narzedzie robota.
Rozwigzania te pozwalaja na ogranicze-
nie przestrzeni roboczej w sposob wirtu-
alny, bez koniecznosci montazu dodat-
kowych urzadzen. Systemy te moga by¢
réwniez stosowane wtedy, kiedy prze-
strzen robocza jest wspdlnie wykorzy-
stywana przez wiele urzadzen lub urza-
dzenie i operatora.

Najbardziej zaawansowane systemy sg
w stanie kontrolowa¢ pozycje i predkos¢
calego ramienia robota. Umozliwia to
definiowanie bezpiecznych stref pracy
robota, zatrzymywanie robota w bez-
piecznej odlegtosci i oczekiwanie az ope-
rator, po wykonaniu czynnoéci, opusci
kontrolowang strefe (np. z wykorzysta-
niem skaner6éw i kamer bezpieczenstwa),
nastepnie kontynuowanie zautomatyzo-
wanego procesu.

Na rysunku 10 przedstawiono ele-
menty systemu bezpieczenstwa zapro-
ponowanego do stanowiska sortowania,
pakowania i paletyzacji. System ten powi-
nien zapewni¢ bezpieczenstwo pracow-
nikom obstugujacym stanowisko dzieki

wydzieleniu odpowiednich stref stano-
wiska, zapewnieniu wlasciwej reakeji na
zatrzymanie awaryjne, wyeliminowa-
niu przypadkowego, nieuprawnionego
wtargniecia do strefy niebezpiecznej
woko! pracujacego robota, umozliwie-
niu zmiany trybu pracy stanowiska oraz
uzaleznieniu dzialania poszczegélnych
elementéw automatyki od trybu pracy
stanowiska. Wyrdzniono dwie strefy
dostepu:

e strefe niebezpieczng, w ktorej prze-
biega proces technologiczny - pra-
cujg w niej w trybie automatycznym
wszystkie urzadzenia; dostep do tej
strefy jest mozliwy tylko przy uzyciu
drzwi serwisowych lub po otwarciu
oston (roboty sortujace);

o strefe bezpieczng, w ktdrej znajduja
sie wszystkie elementy sterujace sta-
nowiskiem (m.in. kontrolery robotéw,
panel operatora) oraz przyciski bezpie-
czenstwa umozliwiajace zatrzymanie
calej stacji.

4. Przyklady zrobotyzowanych
stanowisk pakowania i paletyzacji

Zautomatyzowane stanowiska pako-
wania i paletyzacji mozna spotkaé w roz-
nych branzach przemystowych, m.in.
w przemysle meblarskim. Przykladem
jest Grupa Swedwood - jeden z naj-
wigkszych producentéw tozek na $wie-
cie. W zakladzie w Lubawie w ostatnim
czasie uruchomiono stanowisko do pale-
tyzacji, ktére obstuguje dwie linie tech-
nologiczne produkujace komponenty
meblowe (rys. 11).

Zadaniem robota jest uktadanie na
palecie odmiu warstw kartonéw (na kaz-
dej warstwie 4 szt.) z trzema przeklad-
kami w cyklu 7,5 s (na karton z kazdej
linii).

Kartony o jednakowym formacie
(200 %200 % 2000 mm), o masie do 30 kg,



Rys. 10. Elementy systemu bezpieczenstwa stanowiska:

1 - strefa niebezpieczna stacji sortowania; 2 - strefa niebezpieczna stacji pakowania; 3 - strefa

niebezpieczna stacji paletyzacji; S1 - przyciski zatrzymania awaryjnego umiejscowione na kontro-

lerach robotéw oraz FlexPendantach; S2 - przycisk zatrzymania awaryjnego na panelu operatora;

S3 - przycisk zatrzymania awaryjnego i resetu systemu bezpieczenstwa przy drzwiach serwi-

sowych; S4 - zamek bezpieczenistwa na drzwiach serwisowych; S5 - kurtyny bezpieczenstwa;

S6 - kolumny swietlne

Rys. 11. Stanowisko do paletyzacji elementéw

mebli w firmie Swedwood

Rys. 12. Paletyzacja workéw w Cukrowni

Strzyzow

moga zawiera¢ rézne zestawy elemen-
tow. Paletyzacja odbywa si¢ do dwdch
miejsc odkfadczych, po jednym na kazda
lini¢ podtaczong do systemu. Komorka
jest dodatkowo wyposazona w miejsce
sktadowania i poboru przektadek oraz
pustych palet [1.17].

Nie zawsze jednak proces paletyzacji
obejmuje opakowania o jednakowych
i regularnych ksztaltach (takich jak kar-
tony). Przenoszonymi produktami cze-
sto s3 worki o nieregularnym ksztalcie,
co w procesie paletyzacji wprowadza
dodatkowe utrudnienie, zwlaszcza jesli
konieczne jest ukladanie wysokich i sta-
bilnych stoséw.

Poszukiwane s3 wiec rozwigzania,
ktore umozliwig automatyzacje pale-
tyzacji oraz zapewnienie wysokiej

wydajnosci. Przyktadem jest rozwigzanie
zastosowane przez Cukrownie Strzyzéw
(rys. 12), gdzie prace manualng zasta-
piono pracg robota.

Robot przenosi dwa worki: z 25 kg
lub 50 kg cukru kazdy, z wydajnoscia
ok. 250 i 400 cykli/h. Poprawnos¢ uto-
zenia warstw na palecie ma wplyw na
wysoko$¢ stosu — umozliwia sklado-
wanie czterech, a nawet pieciu pelnych
palet jedna na drugiej (wczeéniej ukla-
dano stosy maksymalnie z trzech zapel-
nionych palet).

Problemem paletyzacji jest rowniez
réznorodno$¢ produktéw. Oprécz roz-
wiazan polegajacych na paletyzowaniu
maksymalnie kilku réznych towaréw, ist-
nieja aplikacje obejmujgce automatyczne
systemy przystosowane do obstugi nawet

kilkudziesigciu typéw produktéw. Korzy-
sta z nich na przyktad firma Strauss Cafe
Poland (rys. 13) — producent znajdujacy
sie w czoldéwce palarni kawy w Polsce,
ktéry rocznie wytwarza 20000 t kawy
i sprzedaje ja pod réznymi markami.
Tworzenie tak rozbudowanych i kom-
pleksowych rozwigzan jest praktycznie
zarezerwowane dla najwigkszych firm
integratorskich.

Duzym atutem zautomatyzowa-
nej paletyzacji, jak wskazuja uzytkow-
nicy, jest identyczny sposob ulozenia
wszystkich produktéw oraz zwiekszenie
wydajnosci.

W firmie Megaron, ktéra zajmuje
sie produkcja suchych mieszanek gip-
sowych, gotowych zapraw szpachlo-
wych oraz emulsji gruntujacych, roboty
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Rys. 13. Stanowisko do paletyzacji kawy w firmie Strauss Cafe Poland

przemystowe pracujg na dwdch liniach:
wyrobow suchych i mokrych. W przy-
padku produktéw suchych robot chwyta,
przenosi i uktada na palecie po jednym
worku, natomiast na linii produktéw
mokrych dwa roboty chwytajg wiaderka
o masie 20 i 17 kg, przenosza i ustawiaja
na palecie po 4 szt. jednocze$nie, wia-
derka 5 kg po 6 szt., a opakowania 1,5 kg
po 9 szt. jednoczesénie (rys. 14). Standar-
dowa paleta wyrobéw suchych zawiera
zwykle 54 szt. mieszanki gipsowej. Jak
twierdza pracownicy, przed automatyza-
cja procesu firma zapelniata takich palet
ok. 60 dziennie przy zalozeniu 8-godzin-
nego trybu pracy 10 os6b. Po wprowa-
dzeniu automatyzacji lini¢ bezposred-
nio obstuguje tylko 1 osoba, a wydajnos¢
wynosi 200 palet (54 szt. po 20 kg)/8 h.
Zastapienie ciezkiej pracy fizycznej robo-
tami pozwolito na utworzenie nowych
stanowisk dla oséb o wyzszych kwali-
fikacjach (m.in. elektryka, informatyka,
konserwatora).

Innym przykladem wdrazania zro-
botyzowanych stanowisk do paletyzacji
produktéw w naszym kraju jest fabryka
farb i lakieré6w Sniezka SA z Lubziny.
Zatrudniajac ponad 600 os6b i wytwa-
rzajac rocznie ok. 90 mln 1 réznego
rodzaju wyrobéw chemii budowlanej,

reklama

firma weszta do grona najwiekszych pro-

ducentéw krajowych. Wdrozone w fir-

mie stanowiska, w sktad ktérych wcho-
dza dwa roboty (rys. 15), pozwalaja na
automatyczng paletyzacje wiaderek

0 pojemnoéci 3, 5, 101 151z dwdch linii

rozlewniczych.

Zrobotyzowane stanowisko, dostar-
czone przez ASTOR, zostalo zapro-
jektowane i wykonane przez Zaklady
Mechaniczne Rufus z Debicy. Podczas
uruchamiania stanowiska szczeg6lna
uwage Zwrocono na:

e pozycjonowanie wiaderek, co zapew-
nilo widocznos¢ loga firmy paletyzo-
wanego produktu;

e uzycie specjalistycznego chwytaka
mechanicznego, ktory chroni wiaderka
przed niekontrolowanym upadkiem;

e zastosowanie panelu operatora z opro-
gramowaniem Wonderware InTouch,
co zwigkszylo elastyczno$é stanowi-
ska, m.in.: umozliwiajac operatorowi
wybor aktualnie produkowanego asor-
tymentu oraz okreélenie sekwencji
ulozenia wiaderek i przekfadek.
Wdrozenie zrobotyzowanych sta-

nowisk zwiekszylo wydajnos¢ i nieza-

wodno$¢ catego ciggu produkcyjnego,
zapewnilo wysoka jako$¢ i powtarzal-
no$¢ ulozenia produktu na paletach

Rys. 14. Stanowisko do paletyzacji materiatéw

sypkich

Rys. 15. Stanowisko do paletyzacji wiaderek

z farba w fabryce Sniezka SA

oraz poprawito warunki pracy, wyrecza-
jac pracownikéw w fizycznych i mono-
tonnych zadaniach (15-litrowe wiaderko
wazy 22 kg). Robotyzacja proceséw tech-
nologicznych zwieksza prestiz firmy, co
uzasadnia celowo$¢ jej wdrozenia. Wazne
jest réwniez to, ze poziom zatrudnienia
w firmie si¢ nie zmienil, a osoby, ktére do
tej pory uktadaly wiaderka, zostaly prze-
sunigte do prac bardziej przyjaznych dla
czlowieka. ]

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

Fragment pochodzi z ksigzki:
Robotyzacja proceséw produkcyjnych
W. Kaczmarek, J. Panasiuk,
Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017

ROBOTYRA com

— AUTOMATYCZNY WYBOR —

najnowsze informacje ze $wiata robotyki

-
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Czujniki i uklady sensoryczne
robotéw przemysitowych

Czujniki stosowane w robotach mozemy podzieli¢ na czuj-
niki dostarczajace informacji o parametrach charakteryzu-
jacych stan robota (wewnetrzne) i czujniki dostarczajace infor-
macji o stanie srodowiska (zewnetrzne). Parametrami stanu
robota s3: polozenie i predkos¢ jego czlonéw oraz sity wywie-
rane na poszczegolne cztony. Do parametréw stanu otoczenia
robota zalicza si¢: polozenie i orientacje w przestrzeni chwy-
tanych przedmiotdw, rozpoznawanie ich barwy, parametry
zaburzen pracy robota oraz réznego rodzaju specyficzne cechy
$rodowiska, ktore nalezy zna¢ przy wykonywaniu okreslonej
operacji. Czujniki robota moga by¢ umieszczone w samym
robocie lub w jego bezposrednim sasiedztwie (np. czujniki
wizyjne). Najwiecej czujnikow jest jednak w chwytaku [I.1].

Nowoczesne roboty przemystowe do kontroli ruchéw wyko-
rzystuja czujniki zewnetrzne.

Jesli czujniki wykryja blad, zatrzymuja prace kontrolera lub
wplywaja na zmiane trajektorii ruchu robota. Ponadto czujniki
pelnig bardzo wazng funkcje w procesach zautomatyzowanych.
To dzigki nim mozliwa jest synchronizacja pracy poszczegol-
nych maszyn wykonujacych kolejne kroki montazu. Ze wzgledu
na liczbe i zlozono$¢ dostarczanej informacji czujniki wyste-
pujace na stanowiskach zrobotyzowanych dzieli sie na czuj-
niki dostarczajace informacji binarnej oraz uklady sensoryczne,
z ktérych najbardziej zaawansowane i majace coraz wigksze
znaczenie praktyczne sg uklady sensoryczne zmystu wzroku,
potocznie zwane systemami wizyjnymi.

1. Czujniki pomiarowe

Czujniki polozenia
Do pomiaru polozenia sg przeznaczone czujniki przemiesz-

czen liniowych i katowych. Szczegdlne miejsce zajmuja prze-
tworniki obrotowo-impulsowe, ktére umozliwiaja wykonywanie
pomiaréw przemieszczen katowych (pomiar kata i predkosci
katowej), a za pomoca napedu paskowego, zebatki lub kota cier-
nego — pomiaréw przemieszczen liniowych. Mozna wyrdzni¢
dwa typy czujnikéw obrotowo-impulsowych:

e Przetworniki inkrementalne (przyrostowe), ktdre sa urza-
dzeniami generujacymi okreslong liczbe impulséw na jeden
obrot. Stuzag one do okre$lania przemieszczen katowych,
predkosci obrotowej, przemieszczenia liniowego, do pomiaru
kata kluczowych elementéw mechanizméw maszyn, robotéw,
komparatoréw oraz do ustanowienia polaczenia informacyj-
nego ze sterownikiem, licznikiem lub urzadzeniem odczyto-
wym. Przyklad sposobu funkcjonowania enkodera inkremen-
talnego przedstawiono na rysunku 1. Podczas obrotu tarczy
enkodera odbiornik zlicza impulsy na kanale A, przy czym
kierunek ruchu moze by¢ rozpoznawany dzieki przesunieciu

Odbiornik Nadajnik
A A
nr B B

(/ \

A

I:‘r”lll“\\‘ tarcza
iy

t[s]

Rys. 1. Enkoder inkrementalny, tarcza enkodera i przebieg sygnatu:
A - sygnal prostokatny o okreslonym napieciu;
B - sygnatl prostokatny przesuniety wzgledem sygnatu A

(Zrédto: http://automatyka4u2.pl i opracowanie wiasne)

fazowemu dwoch kanaléw: A i B. Dodatkowo mozna dola-
czy¢ kanatl zerowy C, ktorego zadaniem bedzie wskazywanie
pozycji absolutnej przy kazdym obrocie przetwornika.

e Przetworniki absolutne, tzw. kodowe, s3 urzgdzeniami, ktére
dzialajg na zasadzie podawania pozycji polozenia katowego za
pomocg kodu odczytywanego z tarczy kodowej (rys. 2). Poto-
zenie moze by¢ podawane na przyktad w kodzie binarnym lub

fotodetektor oswietlacz

przystona
e

Bit3
Bit 2
Bit 1
Bit 0

Bit 3
Bit2
Bit 1
Bit0

Rys. 2. Enkoder absolutny firmy Hengstler, tarcza kodowa enkodera

i oznaczenia kodowe (Zrédto: http://www.controlengineering.pl i opracowanie wtasne)
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GRAYA, BCD. Informacja o polozeniu przetwornika zostaje
podana po wigczeniu zasilania i jest kontrolowana przez caly
czas jego dzialania. W przypadku zaniku zasilania lub po
przekroczeniu czestotliwosci granicznej i jej zmniejszeniu
przetwornik ,,nie traci orientacji” i wskazuje prawidlowe
potozenie. Przetworniki absolutne s3 oferowane na rynku
jako jedno- i wieloobrotowe.

Czujniki predkosci

Czujniki predkosci sa stosowane w celu zwiekszenia doktad-
no$ci utrzymania zaprogramowanej predkosci. Najczesciej
stosuje si¢ przyrostowe enkodery optyczne (tachogenera-
tory) oraz czujniki potozenia z elektronicznym urzadzeniem
rézniczkujacym.

Czujniki sity

Czujniki sily znalazly zastosowanie w ogranicznikach zabez-
pieczajacych przed przecigzeniem mechanicznym, w ukladach
sterowania predkoscig i pomiarach masy. Szeroko rozpowszech-
nione s3 czujniki tensometryczne.

Czujniki zewnetrzne

Czujniki zewnetrzne nie sa standardowym wyposazeniem
robota i s3 dolaczane do robota najczeéciej po to, aby dostar-
cza¢ informacji o otaczajacym go $rodowisku.

Wirdd nich wyrdznia sie czujniki:
e clektroniczne;
e optyczne;
e akustyczne.

Czujniki dotyku

Czujniki dotyku (tensometry) moga mierzy¢ pojedyncze sity
i momenty obrotowe lub wielowymiarowe sity i momenty obro-
towe. Sg one umieszczane miedzy chwytakiem a ramieniem
robota lub wewnatrz palcéw chwytaka.

Roboty przemystowe z czujnikami dotyku sg uzywane do
montazu (zadan faczeniowych) oraz do obrébki elementow.
Moga by¢ réwniez wykorzystywane do kontroli chropowato-
$ci powierzchni.

Czujniki pochodnej sity sg stosowane do ochrony przed
uszkodzeniem, a nawet zniszczeniem zaréwno elementéw mon-
tazu, jak i samego robota. Ma to szczegdlne znaczenie w przy-
padku, kiedy pozycja i orientacja obiektéw manipulacji nie sg
jednoznacznie okreslone lub kiedy tolerancje wykonania obiek-
tow sg zbyt duze.

Wykrycie i unikniecie kolizji moze by¢ zrealizowane dzigki
wykorzystaniu czujnika sita - moment obrotowy; stosuje si¢
jedna z dwoch technik pomiarowych:

e odksztalcenie narzedzia;
e przemieszczenia lustra lub ukfadu optycznego.

Czujnik (sita - moment/tensometr) nie mierzy bezposrednio
siti momentéw obrotowych, lecz spowodowane przez nie defor-
macje. Dzialanie tensometréw opiera si¢ na zjawisku fizycz-
nym polegajacym na tym, ze przewodnik elektryczny podczas
zmiany swej dlugosci zmienia swoja opornos¢. Na rysunku 3
przedstawiono przykladowa budowe tensometru.
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Rys. 3. Rezystancyjny czujnik sity FSR400 firmy Interlink Electronics
i budowa tensometru foliowego (x - kierunek odksztatcenia)

Mozna powiedzie¢, ze przewodnik z materialu o duzej opor-
nosci wlasciwej i niewielkich wspdtczynnikach temperaturo-
wych jest naniesiony na noénik foliowy.

Ulozenie przewodnika powoduje, ze jego catkowita dugos¢
zmienia si¢ kilka razy w stosunku do wydtuzenia no$nika folio-
wego (rys. 3). Wydtuzenia w kierunku poprzecznym, z powodu
matej dlugosci i wigkszego przekroju odcinkéw przewodnika
lezacych w tym kierunku, tylko nieznacznie wplywaja na
pomiar.

Do gléwnych zalet czujnikéw tensometrycznych zalicza sie:
duzg czutos¢ i duzg doktadnosé;

male wymiary;

odporno$¢ na drgania i wstrzasy;

mozliwo$¢ pracy w wysokich temperaturach i ci$nieniach;
mozliwo$¢ umieszczania na powierzchniach zakrzywionych.
Do pomiaru momentéw sg stosowane czujniki skretne. Skta-
daja sie one z preta lub rury, na ktérej sa przyklejone dwa lub
cztery tensometry pod katem 45° do osi tensometru w ten spo-
soOb, ze podczas skrecenia preta (rury) pod wplywem momentu
doznajg one naprezen o réznych znakach (rys. 4). Tensome-
try w technice pomiarowej pracuja najczesciej w ukladzie tzw.
mostka Wheatstone’a. Mostek ten sktada sie z czterech gatezi
utworzonych z czterech elementéw. Zazwyczaj s to: tensometr
o opornosci R1, tensometr kompensacyjny o opornoéci R2 (do
kompensacji wptywu czynnikéw ubocznych, a szczegélnie tem-
peratury i wilgoci) oraz dwa oporniki R3 i R4.

mostek

tensometryczny

zas

zasilanie mostka
(czujnika)

Rys. 4. Przetwornik tensometryczny zginany - model GX firmy Q&W

i uktad mostka tensometrycznego (Zrédio: Q&W)

Czujniki elektroniczne

Indukeyjne i pojemnosciowe czujniki odlegto$ci moga mie-
rzy¢ odleglo$¢ miedzy samym czujnikiem a obiektem w okres-
lonym zasiegu. Uzywa si¢ ich do wykrywania pozycji detali



wzgledem chwytaka. Najczesciej do tego celu jest wykorzysty-
wany wspoltrzedny uklad bazowy robota lub uklad narzedzia.
Dzigki temu mozliwe jest osiggniecie przez robota odpowied-
niej - do uchwycenia detalu - pozycji i orientacji.

Czujniki odleglo$ci majg zdefiniowany zasieg. Nalezy zazna-
czy¢, ze czujniki indukeyjne i pojemnosciowe moga wykrywacé
jedynie detale majace pewne cechy elektryczne lub magnetyczne.

Indukcyjne czujniki zblizeniowe

Indukcyjne czujniki zblizeniowe sa powszechnie stosowane
w ukladach automatyki przemystowej i sterowania do kontroli
polozenia, przemieszczen i ruchu mechanizméw zwigzanych
ze sterowanymi urzadzeniami (rys. 5). Sg elementami automa-
tyki reagujacymi na wprowadzenie metalu w ich strefe dziala-
nia. Powszechnie sg wykorzystywane w uktadach automatyki
przemystowej do precyzyjnego okreslania pofozenia ruchomych
cze$ci maszyn i urzadzen. Charakteryzuja sie duza pewnoscia
dziatania i niezawodno$cig w trudnych warunkach srodowisko-
wych, jak na przyktad nadmierne zapylenie, wilgotnos¢.

Rys. 5. Czujniki indukcyjne firmy SICK

(Zrédto: https://www.sick.com)

W indukcyjnych czujnikach zblizeniowych jest wykorzysty-
wany efekt pradéw wirowych powstajacy w materiatach prze-
wodzacych (rys. 6). Cewka tworzy pole magnetyczne o wysokiej
czestotliwosci. Jesli przewodzacy przedmiot jest przemiesz-
czony w zasieg czujnika, pole magnetyczne indukuje napie-
cie wewnatrz przedmiotu. Napigcie to wywoluje prady wirowe,
ktore wytwarzajg przeciwne pole magnetyczne, a ono z kolei
powoduje zmniejszenie pierwotnego pola. Calo$¢ pochta-
nia energie z obwodu rezonansowego i zmniejsza amplitude
oscylacji. Czujnik przeksztalca te dwa stany: ,duza ampli-
tude” i ,malg amplitude” na sygnal cyfrowy (rys. 6). Dwusta-
nowy sygnal wyjsciowy czujnikéw umozliwia ich wspoélprace

’-‘\ ’-‘\ N
',f \ ',/ \ materiat przewodzacy
N T
i!,-.\‘ t!,-.\\
11773\ 1777\ )L pole magnetyczne i .
17 N X 2 duza czestotliwoicia powierzchnia
N~ M NN 7 NGy 17 Gy~ aktywna
i Ay A 1 iy i Y~
b Jf g pine e e
i TTITITE . ] . i 1] il
i IR Tiipf-|_obwod Wi ] |_| Il
==l He==all) | rezonansowy He==2lll Hle==al)
-
uktad progowy wzmacniacz
H H 8 generator z histeraza wyjéciowy J—l_
1 sygnal
meta wyjsciowy

Rys. 6. Zasada dziatania indukcyjnego czujnika zblizeniowego  (Zrédio: [19])

z programowalnymi sterownikami PLC lub bezposrednie ste-
rowanie pracg przekaznikéw, elektrozaworéw i innych elemen-
tow wykonawczych.
Indukcyjne czujniki zblizeniowe znajdujg zastosowanie w:
e urzadzeniach mechanicznych;
e przemysle metalowym,;
e przemysle spozywczym;
e automatyce przemyslowej.

Pojemnosciowe czujniki zblizeniowe

Pojemnos$ciowe czujniki zblizeniowe stuza m.in. do kontroli
poziomu cieczy w zbiornikach, wykrywania materialéw ziarni-
stych i proszkowych, wykrywania elementow z tworzyw sztucz-
nych, szkla, drewna i metalu (rys. 7).

Rys. 7. Czujniki pojemnosciowe CS-16 firmy SIMEX (Zrédto: SIMEX)

Czujniki tego typu mierzg zmiane pojemno$ci miedzy sobg
a obiektem poddawanym detekeji. Kondensator utworzony
przez uklad obiekt — czolo sensora ma pojemno$¢ zalezng od
odlegtoéci miedzy oktadzinami. Jednoczesnie jest elementem
obwodu regulujacego czestotliwo$¢ oscylatora wbudowanego
w czujnik. Pojawienie si¢ obiektu (a w efekcie zwigkszenie
pojemnosci) powoduje, ze oscylator zaczyna pracowac. Wzrost
lub spadek czestotliwosci jest identyfikowany przez obwody
detekcji i wyzwalania wzmacniacza zasilajacego obcigzenie lub
zalaczajacego styki przekaznika. Innymi stowy, pojemnosciowy
pomiar odleglosci jest oparty na elektrycznych zmianach pola
wtedy, kiedy pojawia si¢ w nim obiekt (nastepuje zmiana pojem-
nosci elektrody czujnika). Obwod rezonansowy jest wowczas
rozstrojony i nastepuja spadki amplitudy oscylacji. Uktad prze-
ksztalca te dwa stany (,duzg amplitude” i ,,mala amplitude”) na
sygnal binarny (rys. 8).

elektroda aktywna
elektroda pasywna
pole elektrostatyczne
obudowa

Rys. 8. Zasada dziatania pojemnosciowego czujnika zblizeniowego

(Zrédio: [19])
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Czujniki pojemno$ciowe bardzo czesto sa wyposazone w ele-
menty regulacyjne, ktére umozliwiajg nastawe czutodci, co
wplywa na nastawe dystansu roboczego.

Jest to cecha bardzo uzyteczna w takich aplikacjach, jak na
przyklad detekcja napelnienia zbiornika cieczg (do okreslenia
stanu zbiornika: pusty/pelny). Dystans roboczy jest zwiazany
z rozmiarami czujnika oraz wlasciwo$ciami materiatu, z kté-
rego jest wykonany obiekt.

Czujniki akustyczne

Odleglosci mogg by¢ mierzone réwniez za pomocg czujnikow
ultradzwickowych (rys. 9). Dzialanie czujnikéw ultradzwieko-
wych polega na wykrywaniu obecnosci obiektu w wigzce ultra-
dzwiekowej wysyltanej przez czujnik (rys. 10). Obiekty wpro-
wadzane do wigzki ultradZzwiekowej powodujg zmiane sygnatu
wyjéciowego w chwili, gdy znajduja si¢ one w zakresie zalg-
czenia czujnika. Wyjscie moze by¢ typu dwustanowego lub
analogowego.

Rys. 9. Czujnik ultradzwiekowy

M3O firmy SICK (Zrodto: SICK)

Odlegtos¢ miedzy czujnikiem a obiektem docelowym, ktory
odbija sygnal, jest proporcjonalna do czasu miedzy wystaniem
sygnatlu a jego otrzymaniem po odbiciu (rys. 10).

obiekt [
= | czujnik termiczny
wejsde -l nadajnik I \ / )
N\ //
\ ) /

transformator

ultradzwiekowy

/) TV
i ZAN
le licznik I—

Rys. 10. Akustyczny system pomiarowy

wzmacniacz

wyjscie

(Zrédto: [1.9))

Do zalet rozwiazan przemystowych wyposazonych w czujniki

akustyczne mozna zaliczyc¢:

e rezultat pomiaru nie zalezy od materiatu oraz charaktery-
styk powierzchni;

e rozwiazanie jest tanie przy malej rozdzielczosci (2-4 mm).
Gléwng wada jest natomiast:

e wysoka cena przy duzej rozdzielczos$ci (nawet ponizej
0,18 mm).
Czujniki akustyczne znalazty zastosowanie w takich aplika-

cjach, jak:

e monitorowanie;

e lokacja duzych obiektéw.
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Czujniki optyczne

Czujniki optyczne facza w sobie kilka czujnikéw o réznych
metodach pomiaru oraz kilka obszaréw stosowania. Istnieje
wiele réznych czujnikéw optycznych: od prostych barier $wia-
tha, ktore tylko wykrywaja przerwe wiazki §wiatla, do systemow
kamer ze specjalnymi ukladami przetwarzania obrazu, umoz-
liwiajacymi rozpoznawanie przedmiotow.

Wirdd czujnikéw optycznych wyrdznia sie:
pojedyncza bariere $wietlng;

odbijajacg bariere $wietlna;

czujnik odlegtosci;

czujnik koloru;

skaner 2D;

kurtyne $wietlna;

czytnik kodu paskowego;

o kamere.

Dziatanie prostych czujnikéw optycznych opiera si¢ na zasa-
dzie wysylania wiazki promieni §wietlnych przez nadajnik i ich
odbieraniu przez odbiornik. Czujniki optyczne reaguja na
obiekty, ktore znajduja sie na drodze przebiegu wiazki $wiatla,
aich gléwna zaletg jest duzy zasieg dziatania uzyskiwany nawet
przy matych gabarytach czujnikow.

Czujniki optyczne sg wykorzystywane m.in. do:

e kontroli polozenia ruchomych czeéci maszyn;

e identyfikacji obiektéw znajdujacych si¢ w zasiegu dzialania
czujnikéw, na przyklad przesuwajacych si¢ na przenosnikach;

e okre$lania poziomu cieczy i materialéw sypkich.

Duze znaczenie w czujnikach optycznych odgrywa dtugo$é
fali $wietlnej emitowanej przez nadajnik. W wiekszosci roz-
wigzan stosuje sie modulowane $wiatlo z zakresu bliskiej pod-
czerwieni, co zapewnia malg wrazliwo$¢ na §wiatto widzialne.

Synchronizacja nadajnika i odbiornika gwarantuje duza
odpornos¢ na zakltdcenia i mozliwo$¢ pracy w warunkach
zanieczyszczenia powietrza oraz przy zabrudzeniu uktadu
optycznego. Nadajnik czujnika optycznego generuje impuls
$wietlny o duzej mocy, co sprawia, ze nawet ostabiony rozpro-
szeniem sygnal dociera do odbiornika.

Po jego wzmocnieniu i analizie mozliwe jest poprawne dzia-
fanie czujnika. Czujniki optyczne sa wyposazone w systemy
soczewek optycznych wysokiej jakosci, ktore doktadnie ukie-
runkowujg promien $§wietlny w nadajniku i odbiorniku, umoz-
liwiajac realizacje réznych funkeji zaleznie od aplikacji i prze-
znaczenia czujnikow.

Nalezy jednak pamietad, ze zanieczyszczenie powietrza
i zabrudzenie ukladu optycznego skraca strefe dzialania czuj-
nikéw optycznych.

Czujniki optyczne odbiciowe i refleksyjne

Optyczne czujniki odbiciowe i refleksyjne wymagaja mon-
tazu reflektora umieszczonego na osi wigzki optycznej wysyla-
nej przez czujniki. Wykrywajg obiekty pojawiajace sie miedzy
czujnikiem a reflektorem. Zaletg tych czujnikéw jest zasieg (do
2 m - odbiciowe; 4 m - refleksyjne) oraz brak wrazliwosci na
kolor obiektu.

W odréznieniu od pojedynczej bariery §wiatla, w tym przy-
padku nadajnik i odbiornik znajduja sie w tej samej obudowie
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Rys. 11. Zasada dziatania czujnikéw optycznych odbiciowych (a)

i refleksyjnych (b)

(rys. 11). Promien $wietlny wyemitowany przez nadajnik odbija
sie od reflektora i wraca do odbiornika. Zaleta tego rozwigzania
jest zasilanie jednego elementu systemu czujnika.

W przypadku czujnikéw odbiciowych wazne sg parametry:

o strefa czutosci - maksymalna odlegtos$¢ od czota czujnika
karty pomiarowej (bialy karton o wymiarach 20 x 20 cm) zbli-
zanej wzdtuz osi wigzki $wietlnej, przy ktdrej nastepuje prze-
taczenie obwodu wyjsciowego czujnika;

e strefa robocza — maksymalna odlegto$¢ kontrolowanego
obiektu od czola czujnika; zalezy od wielkosci obiektu,
barwy i faktury powierzchni oraz kata, pod ktérym obiekt
jest widziany przez czujnik.

Dla czujnikéw refleksyjnych gléwnym parametrem jest:

e zasieg — maksymalna odlegto$¢ reflektora odblaskowego od
czola czujnika, ktora zapewnia poprawne dziatanie czujnika
w warunkach przerwania promieni $wietlnych przez obiekt
znajdujacy sie wewnatrz zasiegu.

Pojedyncza (jednowigzkowa) bariera swietlna

Czujniki optyczne typu pojedyncza (jednowigzkowa) bariera
$wietlna sktadajg sie z dwdch niezaleznie zasilanych elemen-
tow: nadajnika i odbiornika, ktére s3 umieszczone w oddziel-
nych obudowach (rys. 12). Nadajnik i odbiornik s3 usytuowane
wzdtuz jednej osi wyznaczonej przez wigzke nadajnika. Czuj-
niki tego typu wykrywaja obiekty pojawiajace si¢ miedzy nadaj-
nikiem a odbiornikiem. W poréwnaniu z optycznymi czujni-
kami odbiciowymi i refleksyjnymi majg one dluzsze strefy
dzialania (do 12 m). Czujnikéw tego typu najczesciej uzywa
sie do sprawdzania pozycji detali, cho¢ czasami s wykorzysty-
wane do kontroli obszaréw krytycznych lub do zliczania obiek-
tow nieprzezroczystych lub odbijajacych promienie $wietlne.

nadajnik odbiornik

Rys. 12. Zasada dzialania pojedynczej bariery swietlnej

Dla czujnikéw typu pojedyncza bariera $wietlna gtéwnym
parametrem jest:

e zasieg — maksymalna odlegto$¢ odbiornika od czola nadaj-
nika, ktéra zapewnia poprawne dziatanie czujnika w warun-
kach przerwania promieni §wietlnych przez obiekt znajdujacy
si¢ wewnatrz zasiegu.

Czujniki odlegtosci
Metoda pomiaru czasu powrotu impulsu wigzki laserowej

W metodzie tej sa wykorzystywane impulsy lasera, ktére po
wygenerowaniu uderzajg w przedmiot i odbijaja sie od niego.
Z powodu odbicia rozproszonego cze$¢ promienia laserowego
jest odbita w kierunku lasera. Pryzmat wewnatrz glowicy czuj-
nika rozdziela wigzke przychodzaca od wigzki emitowane;j.
Czujnik mierzy czas t, w jakim wigzka przebyla droge czuj-
nik - przedmiot - czujnik. Dzigki znajomosci predkosci $wia-
tla istnieje mozliwos¢ obliczenia drogi przebytej przez $wiatlo

wystany

(rys. 13).
echo /\

odebrane -
t — opdznienie Czas

A
sygnat

sygnat / \

Rys. 13. Wykres pomiaru czasu powrotu impulsu wigzki laserowej

Przykladem jest czujnik fotoelektryczny serii E3C-LDA
z osobnym wzmacniaczem, obstugujacy szeroki wachlarz lase-
rowych gtowic detekcyjnych do stosowania przy pozycjonowa-
niu o najwyzszej precyzji i przy wykrywaniu obiektow (rys. 14).

Rys. 14. Laserowe czujniki
odlegtosci serii E3C-LDA

(Zrédto: Omron)

Czujniki koloru
Czujniki kontrastu umozliwiajag wykrywanie kontrastowego
koloru badanego obiektu w stosunku do tla, czujniki koloru
natomiast wykrywaja dowolny kolor badanego obiektu (rys. 15).
Proste sensory koloru sktadajg si¢ z fotodiod i koresponduja-
cych filtrow, zeby filtrowac swiatlo o pozadanej dlugosci fali lub
oczekiwanym kolorze. Czujniki zlozone majg jedna lub dwie
tablice fotodiod. Nie mierza one koloru w jednym punkcie, ale
$redni kolor na malym obszarze. Typowymi obszarami zastoso-
wania sensoréw koloru w zautomatyzowanych systemach pro-
dukcyjnych sg nadzér procesu i kontrola zabarwionych produk-
tow (produktéw z kolorowymi powierzchniami).
Dzigki nim moga by¢ realizowane takie zadania, jak:
e wykrywanie zmian koloru;
e wykrywanie barwnych znakéow;
e sortowanie kolorowych przedmiotéws;
e nadzor proceséw malujacych obiekty;
e kontrola pojawienia si¢ produktu.
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Rys. 15. Czujniki koloru WLCS-M-40 i WLCS-LD-800 oraz fragment

tasmy wyposazonej w czujnik koloru (Zrédto: WObit)

Skanery 2D

Skanery 2D (rys. 16) sg systemami pomiarowymi bazujacymi
na laserach. Skanujg one otaczajacg przestrzen w dwoch wymia-
rach. Obracajace sie lustro odchyla pulsujaca wiazke laserowa
i dzigki temu skanuje plaszczyzne otaczania. Przedmioty znaj-
dujace sie¢ w skanowanym otoczeniu odbijaja wigzke laserowa,
a ich analiza umozliwia utworzenie mapy otaczajacej ptaszczy-
zny. Skanery 2D majg bardzo duzg rozdzielczo$¢ i moga by¢
uzyte do:
e pomiaréw obiektow;
e pomiaréw pozycji;
e dozorowania obszaru.

Rys. 16. Skaner laserowy S100 firmy SICK (a) i jego zakres pracy (b, c)

(Zrédto: www.sick.com)

Przedstawiony na rysunku skaner laserowy S100 firmy SICK,
podobnie do innych urzadzen tego typu, wykorzystuje lustro
wirujace ze stalg predkoscia, ktére odchyla promienie lasera,
umozliwiajac pokrycie pola o kacie rozbieznosci 270° (1 na rys.
16). Pierwszy promien lasera jest generowany z tytu skanera
(-45° - 3 narys. 16). Promienie s generowane ze stala rozdziel-
czoscig 0,5° ale mozna jg zmieni¢ na 1° (co umozliwi konfigu-
racje wiecej niz o$miu podl przetgczania - 2 na rys. 16). Urza-
dzenie jest przeznaczone do monitorowania maszyn i pojazdow
za pomocy przetaczajacych sie pol (415 na rys. 16) oddalonych

66 ¢ Nr1 20191,

od skanera na odleglo$¢ mniejsza niz maksymalny zasieg (6 na
rys. 16). Po wykryciu obiektu w polu detekcji (4 lub 5 na rys.
16) zostaje wygenerowany sygnat na odpowiednim wyjéciu (Q1
lub Q2) [IIL.11].

Kurtyna swietlna
Ochronne kurtyny $wietlne s3 nowoczesng metodg ochrony
0s6b obslugujacych niebezpieczne maszyny i urzadzenia.
W pordéwnaniu z poprzednimi metodami ochrony (mecha-
niczne bariery, przesuwane bramki i ograniczniki) s3 wygodne
i tatwo mozna je dostosowa¢ do konkretnych potrzeb uzytkow-
nikéw. Kurtyny $wietlne (rys. 17) sa zbudowane z przetwor-
nikéw fotoelektrycznych w postaci barier §wietlnych rozlo-
zonych réwnomiernie w matych odleglosciach. Przetworniki
fotoelektryczne (diody) wysylaja w sposdb zsynchronizowany
réwnolegte wigzki promieni w pa$mie podczerwieni do zespo-
16w odbiorczych (fototranzystoréw) tego $wiatla. Sterowanie
praca diod oraz odbiorem jest wykonywane za pomocg ukladu
logicznego sterowania kurtyng wyposazonego w zegar.
Kurtyny $wietlne s najczeéciej wykorzystywane do ochrony
niebezpiecznych stref przed nieupowaznionym wejsciem lub
podejsciem do maszyny roboczej (rys. 17). Wsréd ich glow-
nych zadan mozna wyréznié:
e ochrone rak i palcéw przy prasach mechanicznych, przebija-
kach lub maszynach tnacych;
e ochrone niebezpiecznych stref przy spawaniu lub na liniach
montazowych w przemysle samochodowym;
e kontrole wejscia w strefe pracy robotéw, maszyn przetwarza-
nia automatycznego czy maszyn pakujacych palety;
e zliczanie i rejestrowanie obiektéw o nieregularnych ksztattach;
e pomiar i sortowanie obiektow o réznej wysokosci;
e wykrywanie obecnosci obiektow oraz elementdw wystajacych;
e monitorowanie materiatéw sypkich.

Rys. 17. Zastosowanie kurtyn swietlnych na stanowisku:

1 - nadajnik; 2 - odbiornik; 3 - strefa detekcji; 4 - strefa ostrzegania




Kurtyny bezpieczenstwa sg integrowane z systemem bezpie-
czenstwa stanowiska zrobotyzowanego. Oprocz wymienionych
zadan moga realizowa¢ funkcje bardziej zlozone. Na rysunku 17
przedstawiono przyklad z wykorzystaniem dwoéch kurtyn. Strefy
detekeji (3 na rys. 17) moga by¢ wykorzystane jako strefy zatrzy-
mujace automatyczng prace stanowiska w przypadku przecigcia
kurtyny przez operatora.

Strefa ostrzegania (4 na rys. 17) uprzedza pracownikow, aby
zapobiec niezamierzonemu zatrzymaniu stanowiska przez prze-
ciecie strefy detekeji [IT1.12].

Czytnik kodu paskowego

Kody kreskowe jedno- i dwuwymiarowe staly si¢ jednym
z istotnych elementéw wspomagajacych funkcjonowanie sys-
temow zarzadzania produkeja oraz calym zapleczem produk-
cyjnym (rys. 18). Dzieki wykorzystaniu rozwigzan opartych na
automatycznej identyfikacji menedzerowie otrzymali narzedzia,
dzieki ktérym moga precyzyjnie zarzadzaé procesami produk-
cyjnymi, faiicuchem dostaw, powierzchnig magazynowa towa-
réw gotowych, pétproduktéw oraz surowcoéw przeznaczonych
do produkcji. Rozwigzania takie zapewniajg dostarczanie infor-
magji dotyczacych wymienionych zagadnien w czasie rzeczywi-
stym, dzieki czemu przeprowadzane analizy zapewniajg lepsze
planowanie zachodzacych procesow.

Rys. 18. Wykorzystanie
czytnika kodu paskowe-
go na linii produkcyijnej:
1 - czytnik kodu pasko-

wego (Zrédto: Cosimir)

Czytniki kodu paskowego (rys. 19) nie s3 czujnikami, lecz
czedcig systemoOw przetwarzania i zbierania danych. ,,Nadawca”
koduje dane i drukuje je na etykiecie jako kod kreskowy, ktory
jest odczytywany przez czytnik kodu. Kod kreskowy moze
zawiera¢ dodatkowe informacje o procesie produkcyjnym,
w ktérego wyniku powstat dany produkt. Podczas zautomaty-
zowanego procesu czytnik kodu kreskowego skanuje kod kres-
kowy, zanim detal zostanie umieszczony w komorce roboczej,
a kontroler robota wykorzystuje te informacje¢ do odrdzniania
poszczegdlnych detali.

o

czytnik kodu

“LOGQ&Q/QVEZL

kod paskowy

Rys. 19. Czytnik kodu paskowego Magellan 2200 VSi odczyt kodu

paskowego (Zrédto: KONCEPT-L)

2. Systemy wizyjne
Analizujac systemy wizyjne wykorzystywane w przemysle,

mozna je podzieli¢ na trzy zasadnicze grupy:

e czujniki wizyjne (sktadajace si¢ ze zintegrowanej kamery
i prostego procesora realizujacego podstawowe operacje na
obrazie w celu poréwnania lub odczytu pewnych parame-
trow) [L.25];

e kamery inteligentne (sktadajace si¢ z kamery i komputera
zintegrowanych w jednej obudowie i majacych znacznie
bardziej zaawansowane funkcje w poréwnaniu z czujnikami
wizyjnymi);

e kamery z zewnetrznymi komputerami wyposazonymi w pro-
cesory wizyjne (systemy charakteryzujace najwieksze mozli-
wosci i najlepsze parametry).

Powyzszy podzial znajduje swoje odzwierciedlenie w rozwig-
zaniach zaimplementowanych na stanowiskach zrobotyzowa-
nych. Zrobotyzowany proces produkcyjny wigze sie nierozer-
walnie z manipulacja detalami bedacymi podmiotem procesu
przemystowego lub tez manipulacjg narzedziem operujacym
na detalu obrabianym.

W zwigzku z tym konieczne jest powigzanie przestrzeni,
w ktorych sa realizowane operacje zwigzane z manipulacja
robota i dziataniem systemu wizyjnego.

Wymusza to wykorzystanie ukltadéw wspotrzednych uzyt-
kownika lub narzedzia powigzanych z systemem wizyjnym,
w ktorych jest okreslana lokalizacja i orientacja obiektow pod-
dawanych procesom wizyjnym.

W wielu przypadkach, gdy konieczne jest okreslenie potoze-
nia detalu w przestrzeni obrazowej, niewystarczajace jest wyko-
rzystanie prostych czujnikéw wizyjnych.

Wigkszoé¢ czujnikdéw nie ma nawet odpowiednich narze-
dzi do precyzyjnej lokalizacji obiektéw wykrytych przez czuj-
nik. Sg oczywiscie pewne operacje, takie jak kontrola jakosci
polegajaca na kontroli obecnosci elementdéw zaprogramowa-
nych w czujniku, ktére moga oczywiscie by¢ zrealizowane na
prostych czujnikach wizyjnych. W takim przypadku, znajac
polozenie calego obiektu, na ktérym maja by¢ skontrolowane
pewne elementy (czesci, nadruki, kody itp.), wystarczy prze-
miesci¢ kamere trzymang przez robota i uruchomi¢ inspekeje
zaprogramowana w czujniku. Rozwigzania takie stanowig jed-
nak maly fragment zagadnien dotyczacych wykorzystania sys-
temow wizyjnych i robotéw na liniach technologicznych.

Prawdziwe mozliwoéci i synergie systemdw wizyjnych i robo-
téw przemystowych mozna dostrzec dopiero w przypadku
rozwigzan wykorzystujacych kamery inteligentne lub kamery
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Tabela 1. Zestawienie parametréw przykiladowych czujnikéw wizyjnych

Firma

Model czujnika

Rozdzielczosé
maksymalna

Komunikacja

Maksymalna predkosc
kontroli

Narzedzia programowe
do analizy i obrébki
obrazu

Opcje oswietlenia

Filtry

Obiektywy

Oprogramowanie PC

Balluff
BVS

640 x 480
CMOS - BW - VGA

EtherNet TCP/IP
RS232 w wersji BVS-E
Identification

Standard 3-15Hz
Advanced 3-50 Hz
Identification Universal

Lokator:

- Position

- Pattern Match
-360° Match

- 360° Contour Match
- Barcode

- Data Matrix

Narzedzia:

- Brightness

- Contrast

- Position

- Width

- Edge Count

- Pattern Match
-360° Contour Counter
-360° Defect Finder
- Barcode Reader

- Matrix Reader
-0oCcv

Whbudowany oswietlacz
LED:

- $wiatta czerwonego
-IR

brak

Ogniskowe
6,8,12,16 mm

Oprogramowanie na PC
z funkcja symulatora

Cognex
Checker 4

752 %480 (4G7)
128 x 101 (4G1)
CMOS - BW - VGA

EIP w/AOP
TCP/IP
UDP
Profinet
FTP

30 Hz (4G7S)
400 Hz (4G1)
60 Hz (4G7/4G7X)

Presence:

- Brightness
- Contrast

- Pattern

- Edge

Measurement:
- Width

- Height

- Diameter

Position:
- Pattern
- Object
- Edge

Whbudowany oswietlacz

LED:

- $wiatta biatego

- kolorowe (czerwone,
niebieskie, zielone)

-IR

-Uv

- polaryzacyjne

- filtry kolorowe
(pasmowo-przepu-
stowe do dtugosci fal
widocznych i podczer-
wonych 470, 525, 590,
6351850 nm)

Ogniskowe
3,6,8,16125 mm

Oprogramowanie na PC
z funkcja symulatora

Keyence
IV-500

752 %480
CMOS - BW/Color
- VGA

EtherNet/IP
Profinet
FTP

bd.

- Search
- Colour area
- Position adjustment

‘Whbudowany oswietlacz
LED:

- $wiatta czerwonego

- $wiatta biatego

-IR

Nasadka Dome

- polaryzacyjne
- filtr IR

50-150 mm
50-500 mm
300-2000 mm

Oprogramowanie na PC
z funkcja symulatora

Omron
FQ2

752 %480
CMOS - BW/Color
-VGA

Ethernet/TCP
EtherNet/IP
Ethernet FINS/TCP
PLC Link

b.d.

- Search

- Shape search II
- Sensitive search
- Edge position

- Edge width

- Edge pitch

- Area

- Color data

- Labeling

Filtry cyfrowe do
obroébki obrazu:

- Color Gray Filter
- Weak Smoothing
- Strong Smoothing
- Dilate

- Erosion

- Median

Whbudowany oswietlacz
LED:
- $wiatta biatego

- polaryzacyjne
- filtr IR

Ogniskowe

6,8,12,16, 25, 35, 50, 75,
100 mm
Oprogramowanie na PC
zgodne z aplikacja na
monitor

Sick

Inspector PI

640 x 480
CMOS - BW - VGA

TCP/IP

EtherNet/IP

‘Web server/Web API
UDP

FTP

40-200 Hz

- Object locator

- Circle

- Edge

- Blob

- Pattern

- Polygon

- Pixel counter

- Edge pixel counter
- Distance

- Angle

Whbudowany oswietlacz
LED:

- $wiatta biatego

-IR

-uUv

- UV (LUT)

Nasadka Dome

- polaryzacyjne
- filtr IR
- filtry kolorowe

Ogniskowe
6,8, 10, 16 (Inspector PIM
60 -2,5,3,6,4,3,25 mm)

Oprogramowanie na PC
z funkcja symulatora

z kontrolerami zewngtrznymi. Jest to nierozerwalnie zwigzane
z tym, ze w obu przypadkach jest oferowany zaréwno szeroki
pakiet narzedzi zaimplementowanych w komputerze przetwa-
rzajacym obraz, jak tez zaawansowana wymiana informacji
miedzy systemami wizyjnymi a kontrolerami robotdéw.
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Pozwala to wiec nie tylko na wykrycie obecnosci elementu
poddawanego rozpoznaniu, ale rdéwniez na przestanie doklad-
nych informacji okreslajacych jego lokalizacje, orientacje oraz
wielu innych parametréw uzyskanych w wyniku zastosowania
okreslonych operacji obrébki obrazu. Aby uzyskane informacje



mogly by¢ wykorzystane przez robota, na przyklad do pobra-
nia elementu z podajnika za pomoca chwytaka, konieczne jest
okreslenie polozenia wspomnianego juz ukladu wspotrzednych
zwigzanego z przestrzenig obrazowa i przeprowadzenie kalibra-
¢ji systemu wizyjnego.

W zaleznosci od tego, gdzie jest zamontowana kamera (sta-
cjonarnie, na robocie) i w jaki sposob jest realizowana inspek-
cja, wybiera si¢ inny wariant ukladu wspéirzednych wykorzy-
stywanego do okreslenia polozenia obiektu wykrywanego przez
system wizyjny. Gdy potozenie obiektu jest mierzone w nie-
ruchomym ukladzie wspétrzednych, korzysta si¢ z ukladu
wspolrzednych uzytkownika. Jesli realizowany jest przypadek
umieszczania obiektu trzymanego przez robota w polu widze-
nia systemu wizyjnego, uzywa si¢ uktadu wspoirzednych narze-
dzia. Wlaéciwe przyjecie ukladéw wspolrzednych pozwala na
poprawny odczyt konkretnych wartosci parametréw lokaliza-
¢ji i orientacji w znormalizowanym ukladzie wspotrzednych,
dzieki czemu informacja o polozeniu obiektu poddawanego
manipulacji moze by¢ wykorzystana do przemieszczania mani-
pulatora zgodnie z intencjg programisty [1.25].

Systemy wizyjne 2D, 2,5D i 3D

Przyzwyczajeni jesteSmy do okreslen 2D i 3D. Szczegélnie
3D stalo sie w ostatnich latach bardzo popularne ze wzgledu
na rozwoj tego formatu w telewizji. Znaczenie poszczegdlnych
zapiséw w przypadku stanowisk zrobotyzowanych ma jed-
nak nieco inne znaczenie. System wizyjny 2D jest rozwigza-
niem najczesciej spotykanym i polegajacym na zastosowaniu
pojedynczej kamery lub zestawu kamer pokrywajacych wigk-
sza powierzchnie podczas realizacji procesu. Systemy 2D daja
informacje zwrotna o polozeniu i orientacji (obrét wokat osi Z)
czesci zlokalizowanej jedynie w plaszczyznie X, Y. W przypadku
obiektow o znaczacych gabarytach istnieje mozliwo$¢ poszerze-
nia zakresu systemu 2D o nowa funkcjonalno$¢, pozwalajaca
na pobieranie detali znajdujacych si¢ na réznych wysokosciach
(poziomach wzgledem robota i kamery). Rozwigzanie takie,
uzyskujace estymacje odlegloéci na podstawie zdjecia wykona-
nego w klasyczny sposob, nazywane jest systemem 2,5D. Naj-
wazniejsza korzyscig jego zastosowania jest brak koniecznosci
uzywania dodatkowych czujnikéw w celu wykrywania poziomu
warstwy do pobierania.

Dobry stosunek jakosci do ceny spowodowal, ze systemy 2,5D
staly si¢ powszechne w operacjach paletyzacji i depaletyzacji
(1.20,1.21,1.23].

Najbardziej zaawansowanym rozwigzaniem jest system 3D
pozwalajacy na rozpoznawanie pozycji (X, Y, Z) oraz orientacji

Kompensacja 2D

Kompensacja 2.50

Kompensacja 30

)
LA

Rys. 20. Warianty systemu wizyjnego 2D, 2,5D i 3D (Zrédto: FANUC)

(W, P, R) detali. W takim przypadku mozliwe jest wykorzysta-
nie robota nie tylko do pobierania elementéw umieszczonych
na dwuwymiarowej powierzchni podajnika, ale réwniez wtedy,
gdy ich polozenie jest losowe i znajduja si¢ one w pojemniku
lub kontenerze. Wowczas wykorzystywane sg dodatkowe opcje
systemu wizyjnego, majace na celu eliminacje niebezpieczen-
stwa kolizji z krawedziami kontenera.

Poziom integracji systemow wizyjnych w robotyce

Jak wspomniano na poczatku rozdzialu, mozna wyréznié
kilka typéw przemystowych systeméw wizyjnych. Chcac je
racjonalnie wykorzysta¢ w konkretnych aplikacjach przemy-
stowych, nalezy powaznie zastanowi¢ si¢ nad wyborem zaréwno
rozwigzania, jak i sposobu jego integracji z systemem robota.
W przypadku kamer inteligentnych bardzo czesto wigze si¢ to
z okresleniem zasad wymiany informacji i wyborem protokotu
komunikacyjnego. W wariancie obecnie najcze$ciej spotyka-
nym - integrujac system wizyjny z kontrolerem robota, inzy-
nier postuguje si¢ dwoma réznymi $rodowiskami programi-
stycznymi: jednym do zaprogramowania systemu wizyjnego,
drugim za$ umozliwiajacym opracowanie aplikacji dla robota.

Przykladem tego typu rozwiazania jest wykorzystanie sys-
temu wizyjnego In-Sight firmy Cognex, ktora opracowata i udo-
stepnila przewodniki prezentujace sposdb integracji systemu
wizyjnego z robotami przodujacych na rynku $wiatowym firm.

Mialo to decydujacy wplyw na szerokg popularyzacje tego
systemu w aplikacjach zrobotyzowanych. Na rynku mozna
spotka¢ bardziej zaawansowane rozwigzania charakteryzujace
sie wyzszym poziomem integracji. Pierwszym typem takich
rozwiazan jest integracja srodowisk programistycznych inte-
ligentnego systemu wizyjnego i robota, czego przykfadem jest
rozwigzanie proponowane przez firm¢ ABB. W rozwigzaniu
tym, w $rodowisku RobotStudio, istnieje mozliwo$¢ konfigu-
rowania, programowania i testowania poprawnosci funkcjono-
wania zaré6wno robotdw, zintegrowanego systemu wizyjnego
(dla ktérego tworzony jest odrebny program - job), jak row-
niez calej stacji.

Innym rozwigzaniem jest wariant, w ktérym kontroler sys-
temu wizyjnego jest zintegrowany z kontrolerem robota,
a kamera odgrywa jedynie role sensora odpowiedzialnego za
rejestracje obrazu. Rozwiazanie takie pozwala na minimaliza-
cje gabarytéw kamery oraz wykorzystanie wspdlnej pamieci
do wymiany danych miedzy systemem wizyjnym a systemem
sterowania robota. Czujnik wizyjny w tym przypadku jest inte-
gralnym elementem robota przemystowego. W tym rozwigza-
niu jest réwniez zrealizowana integracja w warstwie oprogra-
mowania pozwalajacego na programowanie robota w trybie
offline. Pozwala to z jednej strony na latwiejsze zapoznanie
sie z systemem wizyjnym i dostepnymi narzedziami, a z dru-
giej umozliwia programowanie systemu w jednym wspolnym
$rodowisku. ]

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

Fragment pochodzi z ksiazki: Robotyzacja proceséw produkcyijnych
‘W. Kaczmarek, J. Panasiuk, Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Efektory robotow przemystowych

Pojf;ciem efektory (efektory koncowe) okresla si¢ zaréwno
chwytaki, jak i narzedzia dodatkowe (np. laser, pistolet,
nozyce), w ktoére mozna wyposazy¢ robota.

Polaczenie miedzy robotem a efektorem jest realizowane naj-
cze$ciej za pomocy czterech komponentéw (rys. 1):
e Kkolnierz robota;
e naped;
e kinematyka efektora;
e system chwytaka/narzedzia.

Rysunek ukazuje schemat zaleznosci taczacych efektor z robo-
tem [1.9].

| program l——| kontroler |

obiekt
manipulacji

manipulator kotnierz naped kinematyka system
P manipulatora pecy efektora chwytaka

Rys. 1. Schemat zaleznosci robot - efektor

Rys. 2. Chwytaki firmy SMC zamontowane na robocie LrMate 200iD
firmy FANUC

1. Chwytaki
Do gtéwnych zadan robotéw przemystowych nalezy zaliczy¢

transport. Realizacja tego zadania jest mozliwa wtedy, gdy robot
jest wyposazony w chwytak. Chwytak jest urzadzeniem nakla-
dajacym na transportowany obiekt tyle ograniczen swobody
ruchu, ile jest niezbedne do zapewnienia odpowiedniego prze-
biegu procesu transportowania.

Odpowiednie uchwycenie obiektu powoduje jednoznaczne
ustalenie jego pozycji i orientacji wzgledem ramienia robota
i, co za tym idzie, umozliwia precyzyjne manipulowanie nim
(1.4, 1.9, 1.21, 1.22, 1.25]. Chwytaki robotéw odgrywaja wiec
wazna role w zautomatyzowanych procesach produkcyjnych
[I.1]. Wymagania stawiane chwytakom mozna podzieli¢ na
wymagania gtéwne i dodatkowe:

e do wymagan gléwnych nalezy zaliczy¢ mozliwo$¢ chwytania
(uchwycenia, trzymania, uwolnienia) wszystkich obiektow,
bez wzgledu na ich wlasciwosci;

e wymagania dodatkowe to m.in.:

- mata waga, aby minimalizowa¢ statyczne i dynamiczne

naprezenia robota,

- male rozmiary, aby minimalizowaé przestrzen robocza

wymagang dla chwytakow,

- zdefiniowane sity chwytania,

- niezawodno$¢, pewnos¢ uchwycenia.

W zaleznosci od przyjetych kryteriéw wyrdznia si¢ wiele
typow chwytakéw (rys. 2 i 3). Kryteriami sg na przyklad: wypo-
sazenie dodatkowe, liczba palcéw i stawdw, liczba stopni swo-
body, rodzaj napedu. Bardzo czesto chwytaki dzieli si¢ na:
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| uktad wykonawczy

| Kryterium Il Kryterium
podziatu podziatu
Budowa l——-l uktad napedowy l—
t—~{hydrauliczny
—-l elektromagnetyczny za zezwoleniem pneumatycznym |
—-l adhezyjny :—[:Il bez zezwolenia pneumatycznegol
|| uktad napedu feni l——-l d2wigowy zimadtowym typem koricowki |
t—={ klinowy | z nozycowym typem korcéwki |
{—{ zebaty | z palcowym typem koricowki |
—{liniowy | z opisujacym typem koricowki |
]
]
]

koncowki sztywne dwupalcowe
koncowki sprezyste | trojpalcowe
koncowki elastyczne | wielopalcowe

nastawna

Parametry )
uzytkowe l*‘“l sita chwytu

(| wymiary obiektu
minimalne

Wyposazenie
dodatkowe

urzadzenia
sensoryczne

czujnik dotyku

czujnik zblizenia
czujnik temperatury
elastycznego docisku

mechanizmy
pomocnicze

przemieszczenia liniowego

urzadzenia
technologiczne

zdmuchiwacz
Stowy

sita przylegania

reczny |

automatyczny

Rys. 3. Podziat chwytakéw robotéw przemystowych ze wzgledu na rézne

Sposob
chwytania

|

System
zamocowania

kryteria (Zrédto [19])




o silowe - chwytaja obiekt, wywierajac na niego odpowied-
nie sity;

o ksztaltowe — chwytaja obiekt, tworzac polaczenia miedzy ele-
mentami chwytnymi a obiektem;

o silowo-ksztaltowe — sg polaczeniem obu powyzszych.

Przyjmujac podzial wedtug liczby palcow, rozréznia sie

chwytaki:

o dwupalcowe (rys. 4) — najbardziej uniwersalne;

e trojpalcowe (rys. 4) — przeznaczone do chwytania obiektéw
o powierzchni walcowej i kulistej;

e wielopalcowe (rys. 5) - przeznaczone do chwytania obiektéw
o nieregularnych ksztattach.

Rys. 4. Chwytaki standardowe firmy FESTO: od lewej HGP - chwytak
réwnoleglty; HGW - chwytak katowy; HGR - chwytak promieniowy;

HGD - chwytak tréjszczekowy (Zrédto: FESTO)

Rys. 5. Chwytak pieciopalcowy firmy National Center for Science
Information Systems oraz tréjpalcowy chwytak laboratoryjny

(Zrédto: Uniwersytet Bolonski)

Chwytaki z koricowkami sztywnymi

Sztywno zamocowane do korpusu chwytaka elementy
chwytne daja pewny chwyt manipulowanego obiektu (rys. 6).
Dzigki wymiennym naktadkom projektowanym do konkret-
nego detalu standardowe mechanizmy chwytakéw oferowane
przez producentéw osprzetu (np. SCHUNK, FESTO itp.) daja
sie fatwo dostosowa¢ do roznego typu ksztaltow. Duze znaczenie
ma typ korpusu chwytaka (rys. 7), w ktérym elementy chwytne
mogga by¢ typu réwnoleglego, katowego czy promieniowego.

Chwytaki z koncéwkami sztywnymi umozliwiajg zazwyczaj
chwytanie obiektow o wymiarach réznigcych si¢ od wymiaru
nominalnego o ok. £10%.

(Zrédto [19])

Rys. 7. Przekréj dwuszczekowego chwytaka pneumatycznego

Przy wyborze chwytaka tego typu (z kodcowkami sztywnymi)
inzynier powinien kierowacl sie zakresem przemieszczen ele-
mentdéw chwytnych oraz warto$cia sity chwytu.

W tym celu moze skorzystac z narzedzi programowych ofe-
rowanych przez producentéw chwytakow, ktére pozwalajg na
dobdr i weryfikacje elementéw. Powinien réwniez pamietad, ze
w chwytakach tego typu elementy chwytne, bez wzgledu na to,
czy sg twarde, czy miekkie, mogg mie¢ skfonnoé¢ do odrywania
sie od obiektu juz po wstepnym uchwyceniu, co moze powodo-
wac przemieszczenie si¢ obiektu w szczekach.

Chwytaki z koncéwkami sprezystymi

Chwytaki z konicowkami sprezystymi (rys. 8) miaty wyelimi-
nowa¢ niekorzystne zjawiska towarzyszace chwytaniu przed-
miotéw za pomocg chwytakéow z koncéwkami sztywnymi
(m.in. silne oddzialywanie koncéwek na obiekt w momencie
chwytania).

Chwytaki tego typu wykonuje sie najczesciej ze stalowych
plaskownikéw zwartych w stanie spoczynku chwytaka. Sifa
uchwytu zalezy od sztywnosci elementdéw sprezystych, a ich
gltéwne zastosowanie to manipulowanie matymi obiektami cze-
sto w malej, ograniczonej przestrzeni.
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sprezyste korcowki

0= Ll

. obiekt manipulacji

Rys. 8. Chwytak z konncowkami sprezystymi

(Zrédto [19])

Chwytaki z koricowkami elastycznymi

Chwytaki z konicowkami elastycznymi (rys. 9 i 10) maja zdol-
nos$¢ zmiany swojego ksztaltu (najczesciej pod wpltywem dostar-
czonej energii), dzieki czemu mogg jednoznacznie, pewnie
i delikatnie uchwyci¢ obiekt manipulacji. Do cech chwytakéw
z elastycznymi konicéwkami mozna z calg pewnoscig zaliczy¢:
e zmienny rozmiar szczgk chwytajacych;
e zmienne sity chwytania;
e mozliwoé¢ adaptacji powierzchni chwytajacych;
e duza elastycznos¢ osiaggania roznych pozycji i orientacji.

Rys. 9. Chwytak z koncowkami elastycznymi (Zrédio: Soft Robotics Inc.)

T |

powietrze [ powietrze
obiekt
manipulaciji
elastyczne
koncowki

Rys. 10. Chwytak z koricéwkami elastycznymi (Zrédto: Carl Freudenberg)

Chwytaki z koncéwkami elastycznymi majg duzo szersze
zastosowanie niz chwytaki standardowe, jednak nie s3 rozwia-
zaniami uniwersalnymi. Najwigkszymi problemami podczas
ich eksploatacji sg starzenie si¢ materialéw, z ktorych sg wyko-
nane, oraz ograniczenie temperaturowe $rodowiska pracy, na
ktére sg bardzo wrazliwe.

Chwytaki podcisnieniowe

Szczegblng rodzing, ze wzgledu na szerokie zastosowanie
(m.in. transport blach, transport materialéw malarskich, trans-
port szyb, transport elementéw samochodowych), sa chwytaki
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Rys. 11. Chwytak podcisnieniowy zamontowany na robocie portalowym

(a) oraz robot IRB 360 z uktadem dwdéch przyssawek (b)

podcié$nieniowe (rys. 11). Nadaja si¢ one doskonale do chwy-
tania gladkich powierzchni.

Zwigkszenie udzwigu takiego chwytaka mozna uzyskac przez
zwigkszenie warto$ci podci$nienia lub zwigkszenie powierzchni
przyssawki. Zwiekszenie podci$nienia stosuje si¢ rzadko, nato-
miast zwiekszenie powierzchni przyssawki jest realizowane naj-
cze$ciej przez tworzenie zespolow wielu przyssawek (rys. 12).

Rys. 12. Chwytak podcisnieniowy z zespotem przyssawek:

a) uktad scentralizowany; b) uktad czesciowo zdecentralizowany;

c) uktad w pelni zdecentralizowany (Zrédto: Pomoc srodowiska Cosimir)

Rozwigzanie takie nie tylko umozliwia manipulowanie ciez-
szymi i wiekszymi obiektami, ale rowniez zwigksza pewno$é
chwytu (np. wtedy, kiedy jedna z przyssawek nie zadziala
poprawnie). Podobnie jak w przypadku chwytakéw szczeko-
wych, réwniez i tutaj mozemy skorzysta¢ z narze¢dzi programo-
wych, oferowanych przez firmy specjalizujace si¢ w konstru-
owaniu i produkgji tego typu chwytakéw (np. firmy FESTO),
ktore potrafig dobra¢ elementy chwytaka oraz okresli¢ parame-
try pracy takiej konstrukgji.

W zaleznosci od umiejscowienia uktadu sterowania zespotem
przyssawek mozna wyr6zni¢ uktady:

e scentralizowane (rys. 12 a);
o czesciowo zdecentralizowane (rys. 12 b);
e w pelni zdecentralizowane (rys. 12 c).

Uktlad scentralizowany to zespdt, w ktérym pompa i uklad
sterowania sg usytuowane centralnie. Uktad cze$ciowo zdecen-
tralizowany to zespdt, w ktoérym uklad sterowania usytuowany
jest centralnie, natomiast pompa prézniowa znajduje sie blisko
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Rys. 13. Chwytaki podcisnieniowe: a) chwytak wykorzystujacy natural-

ne zjawisko przyssania; b) chwytak wymagajacy urzadzenia wytwarza-

jacego podcisnienie (Zrodto: Pomoc $rodowiska Cosimir)

napiecie
zasilajgce |
© '
5 rdzen
uzwojenie

obiekt manipulacji

Rys. 14. Chwytak elektromagnetyczny:
1 - rdzen elektromagnesu; 2 - uzwojenie elektromagnesu;

3 - obiekt manipulacji (Na podstawie pozycji [L.9])

punktu ssania. Uktad w pelni zdecentralizowany to taki, w kto-

rym przy kazdej przyssawce jest zlokalizowana pompa.
Chwytaki podci$nieniowe ze wzgledu na typy przyssawek

mozna podzieli¢ na:

e wykorzystujace naturalne podci$nienie (rys. 13 a);

o wykorzystujace pompe wywolujaca podcisnienie (rys. 13 b).
Zastosowanie chwytakow podci$nieniowych jest ograniczone

nastepujacymi warunkami:

e podczas manipulowania konieczna jest szczelno$¢ przyssawki;

e ze wzgledu na okre$lone pojemno$ci urzadzenia wytwarza-
jacego podciénienie oraz konieczno$ci wytworzenia okreslo-
nej wartoéci podcis$nienia czas uchwycenia jest wiekszy niz
w przypadku innych chwytakéow;

e przenoszone obiekty musza mie¢ ptaska lub kulistg powierzch-
nie o duzej gladkosci;

e gumowe przyssawki majg ograniczong trwalos¢é;

e ograniczona temperatura stosowania — do 400°C (dla wyz-
szej temperatury — do 1200°C - stosuje si¢ przyssawki
z poliuretanu);

e miedzy przyssawka a obiektem powinna powsta¢ sita tarcia
statycznego;

e do zapewnienia zwolnienia obiektu, w celu przezwyciezenia
czestego zjawiska tzw. przyssania obrzeza przyssawki, nalezy
wprowadzi¢ do czaszy przyssawki dodatkowy krotkotrwaty
impuls ci$nieniowy;

e chwytaki tego typu s3 przyczyng hatasu powstajacego
w wyniku rozprezenia gazu - zastosowanie ttumikéw umoz-
liwia zredukowanie hatasu do kilkunastu decybeli.

Chwytaki magnetyczne

W chwytakach magnetycznych w celu wytworzenia pola sit
dzialajacego na ferromagnetyczny obiekt manipulacji stosuje
sie: magnesy trwale, elektromagnesy lub uklady zbudowane
z magnesow trwatych i elektromagnesow.

W chwytaku z magnesem trwalym obiekt jest trzymany dzieki
dzialaniu sil pola magnetycznego, a jego uwolnienie dokony-
wane jest mechanicznie, na przyktad za pomocg dodatkowego
sitownika (rys. 16). W chwytakach z elektromagnesem (rys. 14)

Rys. 15. Transport i szlifowanie przy uzyciu chwytaka magnetycznego

(Zrédto: Cosimir)

Rys. 16. Chwytak magnetyczny z dZwignia umozliwiajaca odrzucenie

detalu chwytanego: 1 - chwytak; 2 - dzwignia (Zrédio [19))

obiekt jest trzymany w czasie przeptywu pradu przez uzwoje-
nie elektromagnesu.

W chwytakach z magnesem stalym i elektromagnesem obiekt
jest trzymany przez magnes, a sita chwytu podczas manipulowa-
nia obiektem moze by¢ zwiekszana dodatkowo przez wlaczenie
pradu w uzwojeniu elektromagnesu (rys. 15).

Uwolnienie obiektu nastgpuje w tych przypadkach w wyniku
zmiany biegunowoéci elektromagnesu, czasem dodatkowo
wspomagane dzwignig (rys. 16).

Niedogodnosci stosowania chwytakéw magnetycznych zwig-
zane s3 z:
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e mozliwoécia chwytania obiektéw wykonanych wylacznie
z materiatéw ferromagnetycznych;

e gwaltownymi przemieszczeniami obiektu manipulacji przy
zblizeniu si¢ chwytaka (powoduje to utrate doktadnosci poto-
zenia poczatkowego obiektu);

e wystepowaniem magnetyzmu szczatkowego, ktéry powoduje
m.in. przycigganie drobin metalowych oraz utrudnia uwol-
nienie obiektu;

e zmniejszeniem si¢ sity chwytu na skutek zabrudzenia miejsca
uchwycenia, na przyktad opitkami;

e wydzielaniem si¢ ciepta w uzwojeniu elektromagnesu. Ze
wzgledu na zmiane wlasciwosci ferromagnetycznych mak-
symalna temperatura pracy chwytakow elektromagnetycz-
nych wynosi ok. 600°C.

Chwytaki z systemem czujnikow

Obecnie coraz czesciej mozna spotkaé chwytaki wyposa-
zone w dodatkowe czujniki (odlegto$ci, momentdw, sily itp.).
Przewiduje si¢, ze w przyszlosci chwytaki robotéw beda mogly
konkurowac¢ z ludzkimi rekami. Na rysunku 17 przedstawiono
prosty schemat chwytaka wyposazonego w system czujnikdw.
Nalezy zwrocié uwage na fakt, Ze w zastosowaniach przemysto-
wych lepszym rozwigzaniem jest uzycie prostego i niezawod-
nego chwytaka wyposazonego tylko w takie elementy, ktére sa
niezbedne do wykonywania przez chwytak konkretnych zadan.

czujnik
odlegtosci

czujnik
pozycji

~ . "
pomiar sity
i momentow

czujnik orientacji

czujnik
zblizeniowy

koncowki chwytne

Rys. 17. Schemat chwytaka wyposazonego w system czujnikow

(Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie Pomocy $rodowiska Cosimir)

2. Narzedzia robotow

W zastosowaniach przemystowych bardzo czgsto robot jest
wyposazony w specjalistyczne narzedzie procesowe, a nie
w chwytak (rys. 18). Narzedzie to jest mocowane w tym samym
miejscu co chwytak (koncéwka ostatniego czlonu kinematycz-
nego manipulatora). W zaleznosci od wykonywanych zadan
moga to by¢:
e narzedzia spawania punktowego;
e narzedzia spawania fukowego (rys. 19);
e pochodnie spawalnicze lub do ciecia;
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Rys. 18. Robot firmy ABB wyposazony w narzedzie do spawania

tukowego

e narzedzia do ciecia wodg;

e lasery;

e pistolety do malowania;

e narzedzia do wiercenia, mielenia, kruszenia, malowania;
o wkretaki do wkrecania/wykrecania $rub;

e narzedzia specjalne.

Narzedzia robotéw sg czesto urzadzeniami wykorzystywa-
nymi do pracy recznej, a przystosowanie ich do pracy w zauto-
matyzowanych komoérkach roboczych polega zazwyczaj na
zaopatrzeniu ich w:

e uklad sprzegajacy umozliwiajacy ich odpowiednie zamoco-
wanie na nosicielu (np. robocie);

e uklad automatycznego sterowania napedem do dostarcza-
nia materialéw roboczych (np. automatycznego podawania
elektrody drutowej przy spawaniu fukowym) i podawania
plynéw (np. chlodziwa);

e elementy dodatkowe (np. odcigzniki).

3. Systemy wymiany narzedzi

Obecnie powstaje coraz wigcej robotéw wyposazonych w sys-
temy wymiany narzedzi (rys. 19 i 20). Bardzo znaczaco zwiek-
szajg one elastycznos$¢ robotéw, co wpltywa na dobre wyniki
ekonomiczne [1.8]. Najprostszym rozwigzaniem jest wyposaze-
nie robota w uniwersalny kolnierz, do ktérego mozna dolgcza¢
rozne typy efektoréw. Oczywiscie sposdb wymiany musi umoz-
liwi¢ w pelni automatyczng prace, czyli musi prowadzi¢ do:
e automatycznego zwolnienia (odlozenia) ,starego” efektora;
e automatycznego uchwycenia ,nowego” efektora;



Rys. 20. Rozwigzania systemu wymiany narzedzi firmy SCHUNK
(od lewej: system automatyczny SWS, manualny HWS, manualny MWS)

(Zrédto: SCHUNK)

Bardzo waznymi zagadnieniami sg: szybka i bezkolizyjna
dostepnoé¢ do magazynu narzedziowego oraz sposéb bloko-
wania narzedzia w koncéwce manipulatora po jego uchwyce-
niu. Blokowanie narzedzia moze by¢ zrealizowane za pomocg
pneumatycznej zasuwy. Rozwigzanie to polega na zamykaniu
pneumatycznego zaworu, ktory przez zasuwe wplywa na zablo-
kowanie/odblokowanie efektora.

Jesli zawdr pneumatyczny jest otwarty, zasuwa pneuma-
tyczna jest zwolniona, natomiast jesli zawor pneumatyczny jest
zamkniety, wowczas zasuwa ciasno mocuje efektor w kotnie-
rzu chwytaka.

Typowym zadaniem, do ktérego jest wykorzystywany sys-
tem wymiany efektoréw, jest montaz, poniewaz roboty wyko-
nujg wtedy najczesciej kilka czynnosci technologicznych przy
jednym obiekcie, co moze wymaga¢ zmiany oprzyrzagdowania.

Rys. 19. Robot z systemem wymiany narzedzi

Bibliografia dostepna pod linkiem: wdp.com.pl/bibliografia.html
e automatycznego zablokowania ,,nowego” efektora w kolnie-

rzu robota;
e automatycznego podlaczenia linii zasilajacych i kontrolnych Fragment pochodzi z ksiazki: Robotyzacja proceséw produkcyjnych
do efektora. W. Kaczmarek. J. Panasiuk, Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Teorie, sposoby 1 instrumentalizacja
rozdrabniania materiatow

Piotr Dudziak, Jozef Flizikowski

Teorie, sposoby i instrumentalizacja rozdrabniania mate-
rialéw to z jednej strony trzy autonomiczne zbiory wiedzy
i twoérczosci inzynierii mechanicznej, z drugiej — wzajemnie
wspomagajace, uzupelniajace i dopelniajace si¢ obszary inzy-
nieryjno-techniczne rozdrabniania [6, 21, 26]. Autonomiczno$¢
i wspomagajaca role tych trzech zbioréw i obszaréw przybli-
zono, a w konsekwencji wykorzystano w opisie, analizie, ocenie
i kreowaniu mozliwosci rozwigzania wspoélczesnych problemow
inzynierii rozdrabniania.

Celem opracowania jest innowacyjne urzadzenie do mikro-
inanorozdrabniania materialéw uziarnionych inspirowane teo-
riami rozdrabniania, wykoncypowane ze znanych sposobdw
rozdrabniania oraz odpowiadajace standardowemu poziomowi
instrumentalizacji proceséw technologicznych.

Sformutowano problem, ktérego rozwigzanie przyczyni sie
do osiagniecia celu: ktore teorie, znane sposoby rozdrabniania
i standardy pozioméw instrumentalizacji proceséw technolo-
gicznych najlepiej stuza wykoncypowaniu urzadzenia o zna-
mionach innowacji do mikro- i nanorozdrabniania materia-
téw uziarnionych?

Modele do rozwigzania proinnowacyjnego

Uzyskanie mozliwie najmniejszych wymiaréw czastek pro-
duktu rozdrabnianej nadawy wiaze si¢ z niewyobrazalnie wyso-
kim zuzyciem energii, jest procesem skladajacym sie z réznych
etapow, rozpoczynajacym sie od analiz wlasciwosci materia-
téw, poprzez koncypowanie konstrukeji zespotu roboczego
i proby oszacowania racjonalnej do tego zespolu energii, kon-
czac na doborze wspomagajacego proces instrumentarium. Dla
wiekszo$ci materiatéw wybor odpowiednich $rodkéw i spo-
sobu rozdrabniania ma krytyczne znaczenie dla jako$ci geome-
trycznej otrzymanego produktu. Za$ proby oszacowania nie-
zbednej energii poprzez znane teorie moze pozytywnie wplynaé
na obnizenie kosztow. Posrod wielu teorii mozna wyrdznic te
0 najszerszym zastosowaniu, ktére zwane sa réwniez teoriami
o charakterze wytrzymatosciowym. Stosowna wiedza teore-
tyczna i praktyczna prowadzi do rozwoju (instrumentalizacji)
proceséw, narzedzi i maszyn rozdrabniajacych.

1. Modele i teorie rozdrabniania

Rittinger w 1867 roku, w wyniku modelowania i badan,
przedstawit teorie méwiaca o tym, ze energia potrzebna do
rozdrobnienia czgstki materiatu jest proporcjonalna do utwo-
rzonej w tym procesie nowej powierzchni. Mozna jg wyrazi¢ za
pomocy ogdlnego wzoru [4]:
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E=K;-S 1)

gdzie:

E - energia rozdrabniania;

K, - energia jednostkowa potrzebna do utworzenia nowej
powierzchni;

S - powierzchnia powstala w wyniku procesu rozdrabniania.

Powyzszy wzér mozna rozwingé do nastepujacej postaci [5]:

Ep :KR[%—éJ (2)

gdzie:

ER - energia (praca) rozdrabniania;

Ky - wspdtczynnik proporcjonalnosci (pomiedzy energig jed-
nostkowg i jednostkowym przyrostem powierzchni);

d - wielko$¢ ziarna produktu;

D - wielko§¢ ziarna nadawy.

Aby okresli¢ energie rozdrabniania, konieczna jest znajomo$¢
wspdtczynnika proporcjonalno$ci Ky, ktdry jest definiowany
jako iloraz energii jednostkowej przypadajacej na jednostkowy
przyrost powierzchni. Z wzoru (2) wynika, iz energia rozdrab-
niania bedzie tym wieksza, im mniejsze beda wymiary czastek
produktu. W literaturze Foszcz i in. [8] zaznaczaja, iz potrzeba
wigcej energii do rozdrobnienia ziaren, w ktérych dtugos¢ jest
wigksza w proporcji do pola przekroju poprzecznego, Sidor [19],
Flizikowski [6] i Molendowski [14] zgodnie stwierdzili, iz ist-
niejg pewne prace zarowno badawcze, jak i przemystowe, w kt6-
rych teoria Rittingera znajduje zastosowanie. Podkreslaja row-
niez, iz przeprowadzone zostaly badania, ktére sg sprzeczne
z t3 teoria.

Kick, przeprowadzajac swoje badania modelowe, zatozyl,
iz energia, ktdra jest potrzebna na rozdrobnienie czastki, jest
proporcjonalna do zmiany objetosci ziarna (wsadu) w wyniku
procesu rozdrabniania. Tak jak w przypadku teorii Rittingera,
wydatkowana energia potrzebna do skruszenia ziarna moze
zostaé zapisana za pomocg wzoru (3) [8]:

Eg =Ky -log [%] (3)



gdzie:

Ex - energia rozdrabniania wedlug Kicka;
Ky — wspolczynnik proporcjonalnosci;

d — wielko$¢ ziaren produktu;

D - wielko$¢ ziaren nadawy.

Molendowski [14] oraz Kwiatkowski i in. [11] przedstawili
teorie Kicka za pomocg wzoru (4):

(5(:2
By =%V (4)

gdzie:

Ej - energia rozdrabniania wedlug Kicka;

0, — naprezenia niszczace;

E - modul sprezystosci Younga;

V' - objeto$¢ materiatu (réznica objeto$ci materiatu przed i po
rozdrabnianiu).

Wzér (4) przedstawia pewne przyjete zalozenie Kicka, ktore
mowi o tym, ze rozdrabniane czastki materialu zachowuja sie
zgodnie z prawem Hooke’a. Ich odksztalcenie podczas mielenia
jest proporcjonalne do dzialajacej sily, a nastepnie odksztalce-
nia sprezyste zmieniaja si¢ w odksztalcenia plastyczne (podczas
deformacji plastycznych zostaje zniszczona wewnetrzna spo-
isto$¢ struktury czastek), a efektem jest osiagniecie punktu kry-
tycznego, w ktorym material peka (rozdrobnienie materiatu).

Bond, na podstawie doswiadczen na modelach fenomenolo-
gicznych, sformutowat kolejng teori¢ rozdrabniania o charak-
terze wytrzymalosciowym, ktoéra jest najpowszechniej stoso-
wana w praktyce inzynierskiej. Zalozyl on, iz ,,energia, zawarta
w ciele stalym, jest odwrotnie proporcjonalna do pierwiastka
kwadratowego z umownie przyjetego wymiaru ziarna tego ciata”
[6, s. 69]. Poniewaz w nadawie i produkcie rozdrobnionego
materiatu znajduja si¢ grupy czastek posiadajace rozne wielko-
$ci, Bond przyjal udziat ziarna 80% (dla nadawy i produktu) za
pewien umowny wymiar ziarna reprezentujacego grupe rézno-
wymiarowy. Przyjete zostalo to na podstawie wymiaru oczka
sita, przez ktdre przechodzi 80% danej grupy ziaren w trakcie
analizy sitowej. Bond przyjal takze, ze rozdrobnienie czgstki
jest tylko fragmentem przemiany danej bryly o wymiarze nie-
skonczenie duzym na nieskonczenie wiele czastek o wymiarze
zerowym [4, 5, 8]. A wigc tak zwany ,,poziom energii’, ktory
posiada cialo stale, badz inaczej energia rozdrabniania, ktéra
zawiera w sobie grupy ziaren, moze zosta¢ wyrazona za pomoca
wzoru (5):

S (5)

gdzie:

E - energia pracy (rozdrabniania);

K3, — wspotczynnik (stala) proporcjonalnoéci Bonda;
dg — wymiar liniowy czastki produktu;

Dy — wymiar liniowy czastki nadawy.

Tabela 1. Wartosci W; dla wybranych materiatéw [21]

Work index” W;, kWh-t?1

: Masa

Hae wgl?:f:ga’ Sve‘é\ﬁakztlzbla
1 Bazalt 291 19 20+4

Boksyt 2,20 10 -
: celﬁlr;\&i)?/y e = -
4 Korund 30-35 -
5 Dolomit 2,74 13 12+3
6 Skalen 2,59 12 -
7 Szkio 2,53 14 =
8 Granit 2,66 11 16+6
9 Gips 2,69 7 -
10 Hematyt 3,55 14 11+3
11 Ruda otowiu 3,45 13 -
12 Vﬁ;‘gﬂy 2,65 14 1243
13 Magnezyt 3,06 12 -
14 Magnetyt 3,88 11 8+3
15 Marmur 4-12 12+3
16 Kwarc 2,65 15
17 Kwarcyt 2,68 11 16+3
18 Piaskowiec 11 10+3
b | e 1 :
20 | Weglik krzemu 2,75 29 -
21 Zuzel 2,83 1 =
22 Eupek 2,57 16 -

W swojej teorii Bond przedstawia tzw. wspotczynnik pro-
porcjonalnosci K, jako 10W;. Przy czym W, jest to work index,
okreslajacy podatno$¢ materiatu na mielenie [25] przy rozdrob-
nieniu jednostki masy danego ciala od wymiaru nieskoncze-
nie duzego do wymiaru 100 um. Stad z wzoru (5) wynika [21]:

E:(oo—>100)=10Wi~{ ! ]:Wi (6)

1
V100 o

Powyzej, dla przyktadowych materialéw przedstawiono
w tabeli 1 wartosci W,.

Konkluzja z modeli i teorii rozdrabniania: Im mniej-
szy relatywnie do wymiaru ziarna wsadu wymiar ziarna pro-
duktu - tym wieksze zapotrzebowanie mocy i zuzycie energii
na rozdrabnianie/mielenie.

Wnhiosek 1: Aby rozwigzanie mialo znamiona modelowej
innowacji, musi sprzyja¢ obnizeniu zapotrzebowania mocy
i zuzycia energii na zmniejszenie wymiaru ziarna wsadowego
do wymiaru mirko-, nanoziarna produktu!

2. Sposoby rozdrabniania
Roéwnie istotnym zbiorem, obszarem rozwigzan probleméw
i zagadnien innowacyjnego rozdrabnianiem materialéw, poza
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modelami oszacowania niezbednej energii, jest wybor, wyty-
powanie lub wykoncypowanie nowego sposobu rozdrabniania.
Ze znanych sposobdw rozdrabniania mozna wyrézni¢: miele-
nia na sucho, na mokro, na mokro pod ci$nieniem oraz metode
kriogeniczng. Wymienione sposoby rozdrabniania dobiera si¢
indywidualnie ze wzgledu na: wlasciwoéci materiatu wsado-
wego, zadany stopien rozdrobnienia i jako$¢ produktu, wydaj-
nos¢, zapotrzebowanie mocy i jednostkowe zuzycie energii pro-
cesu oraz wymagania srodowiskowe. Najbardziej optymalna
metoda bedzie taczyta w sobie najlepsza jako§¢ geometryczng
produktu (badz inne wlasciwosci materiatlu, ktore zostang
osiagniete po procesie rozdrabniania) minimalne naklady
energetyczne, finansowe i Srodowiskowe na uzyskanie wysokiej
jakos$ci badz tylko postaci produktu i Zadanych wymiaréw jego
czastek.

Mielenie na sucho: Szeroko wykorzystywang technika roz-
drabniania w wielu galeziach przemystu, takich jak, np. prze-
myst farmaceutyczny, spozyweczy czy rolniczy [22, 26], jest mie-
lenie na sucho. Cho¢ sposdb ten wykorzystywany jest w wielu
maszynach rozdrabniajacych, to pomimo swoich zalet posiada
tez znaczne wady. Do podstawowych zalet tego sposobu miele-
nia nalezy to, iz w przeciwienstwie do mielenia na mokro, stano-
wisko, na ktérym przeprowadzane jest rozdrabnianie, nie wyko-
rzystuje dodatkowych rozwigzan technicznych, majacych na
celu oddzielenie zmielonego (mokrego) materialu od medium
stuzacego m.in. do jego transportu. Material poddawany pro-
cesowi mielenia na sucho jest réwniez czesciowo osuszany. Nie-
stety, w sposobie mielenia na sucho wystepuja wysokie koszty
niezbedne do poniesienia, aby usprawni¢ proces, bioragc pod
uwage jego wady. Moga by¢ one znacznie wigksze niz koszty
zastosowanie dodatkowych urzadzen odseparowujacych mate-
riat od medium. Réwnie powaznym problemem, z ktérym spo-
tykaja sie producenci maszyn mielacych na sucho, jest wysoka
temperatura [1]. Zaleta powstawania temperatury jest osusza-
nie mielonego materiatu [26]. Z innego punktu widzenia jest
to efekt niepozadany, wplywajacy na wzrost zuzycia elemen-
tow (narzedzi rozdrabniajgcych) maszyny, a nawet zagrozenia
bezpieczenstwa podczas mielenia. W przypadku niekontrolo-
wanego wzrostu temperatury powsta¢ moze samozapton roz-
drabnianej substancji [20].

Mielenie na mokro: Metoda dyskretyzacji na mokro pozwala
uzyska¢ produkt o mikronowych, a nawet submikronowych
wymiarach ziaren. W tym celu wykorzystuje sie mtyny, ktérych
charakterystyczna cechg jest posiadanie elementéw roboczych
(np. mielniki, kule stalowe lub ceramiczne w mtynie kulowym)
jak podczas mielenia na sucho. Specyfika tej metody jest roz-
drabnianie nadawy w zawiesinie wodnej [15, 24], a woda zwana
jest réwniez rozpuszczalnikiem [18]. Jej obecnos$¢é w procesie
powoduje, iz jest on bardziej skomplikowany z punktu widzenia
proceséw mechano-chemicznych. Material poddawany miele-
niu moze wej$¢ w reakcje z tzw. rozpuszczalnikiem i spowodo-
wa¢ np. uzyskanie produktu o innej wielko$ci ziaren, ksztattu
czastki czy porowato$ci. Niekoniecznie takie wyniki mozna uzy-
ska¢ dla rozdrabniania tego samego materialu z wykorzysta-
niem metody mielenia na sucho.

W przeciwienstwie do sposobu mielenia na sucho nie powstaje
tutaj wysoka temperatura, aczkolwiek zuzycie elementéw mlyna
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jest spowodowane (poza kontaktem elementéw roboczych
z konstrukcja maszyny) takze postepujaca korozja, ktdra nisz-
czy czg$ci maszyny pracujace w wodzie.

Sposéb mielenia na mokro wykorzystywany jest przede
wszystkim w przetworstwie mineralnym i niesie ze sobg takie
zalety, jak [26]: eliminacja probleméw z kurzem oraz innymi
zanieczyszczeniami dostajacymi sie do mielonego materiatu,
mniejsze jednostkowe zuzycie energii, ktore przypada na tone
otrzymanego produktu, oraz wykorzystanie prostego sposobu
na transport materialu przy uzyciu pomp i rurociggow.

Mielenia na mokro pod ci$nieniem: Technika mielenia
na mokro pod ci$nieniem znajduje szerokie zastosowanie np.
w recyklingu zuzytych opon samochodowych [15]. W metodzie
tej wykorzystywany jest strumien wody, ktdrej ci$nienie moze
osiggna¢ nawet 600 MPa. Strumient wody uderza w powierzch-
ni¢ nadawy, co powoduje powstawanie duzych sil, a nastep-
stwem tego jest dezintegracja powierzchni [10].

Do istotnych zalet metody mielenia materialéw na mokro
pod wysokim ci$nieniem zalicza si¢ [12]:

e niskie zuzycie energii;
e wysoka wydajnos$¢ mielenia;
e brak zanieczyszczenia produktu.

Do rozdrabniania materialéw ta metoda stosowane s3 miyny
strumieniowe. W zaleznoéci od ich konstrukgji, strumien wody
uderza w mielony material, tarcze (material poddawany miele-
niu jest transportowany przez strumien) lub wykorzystuje sie
dwa przeciwnie skierowane do siebie strumienie, przy czym
jeden z nich stuzy do transportowania materiatu.

Mielenie kriogeniczne: Istota rozdrabniania materiatéw
w wykorzystaniem metody kriogenicznej jest obnizenie tem-
peratury mielonego materiatu do temperatury nizszej niz tem-
peratura otoczenia, po czym realizuje si¢ proces rozdrabnia-
nia w mlynach lub kruszarkach [24, 27]. Poprzez obnizenie
temperatury nastepuje zmiana wlasciwosci mechanicznych
materialu - material gteboko schtodzony staje si¢ bardziej
kruchy [16].

W celu obnizenia temperatury materialéw przed procesem
rozdrabniania wykorzystuje si¢ ciekly azot [15, 16]. Pomimo
wystepowania znacznych kosztow, ktore sg zwigzane z wytwo-
rzeniem cieklego azotu, a takze jego transportem do miejsca,
w ktérym obnizana jest temperatura nadaw (w przypadku nie-
posiadania generatora cieklego azotu), metoda kriogeniczna
posiada takie zalety, jak [9, 13]:

e wysoka wydajnos¢;

e niskie zuzycie energii;

e uzyskiwanie malych wielko$ci czastek spowodowane krucho-
$cig schfodzonego materiatu wsadowego;

e otrzymanie jednolitej struktury czastek.

Konkluzja ze sposobéw rozdrabniania: Sposoby rozdrab-
niania nie wskazujg ani nie podtrzymuja zwigzku, Ze im mniej-
szy relatywnie do wymiaru ziarna wsadu wymiar ziarna pro-
duktu - tym wigksze zapotrzebowanie mocy i zuzycie energii
na rozdrabnianie/mielenie, méwig o jakosci produktu, efek-
tywnosci procesu.

Whiosek 2: Aby rozwigzanie sposobu mielenia miato zna-
miona innowacji, musi zapewnia¢ najwyzszg jako$¢ i efektyw-
no$¢ mielenia mirko-, nanoziarna produktu!



3. Instrumentalizacja rozdrabniania materialéw
Wiedza o modelach, teoriach i sposobach rozdrabniania ma

znaczacy zwiazek i wplyw na instrumentalizacje rozdrabniania

materialéw. To twérca decyduje o roli podmiotu (P) i relacji do

obiektu rozdrabniania (R). Relacje s3 réznego rodzaju (rys. 1):

e bezposrednia — podmiot (P) realizuje rozdrabnianie (R), np.
gryzienie pokarmu;

e narzedziowa — podmiot (P) stosuje narzedzie robocze (N) do
realizacji rozdrabniania (R);

e maszynowe — podmiot (P) realizuje rozdrabnianie (R) za
pomoca maszyny (M);

e zmechanizowanie, zautomatyzowanie (AM) ulatwia podmio-
towi (P) rozdrabnianie (R);

e automatyzacja mikroprocesorowa (AP) podejmuje funkcje
rozdrabniania (R) zaprogramowane przez podmiot (P);

e automatyzacja kognitywna, automatyzacja (ACoR) poznaje,
uczy sie i realizuje rozdrabnianie (R) wedlug strategii zapro-
gramowanej przez podmiot (P).

Tak rozumiana instrumentalizacja, wykorzystana w odpo-
wiedni sposob przez inzyniera pelnigcego role wykonawcy,
operatora i obserwatora, ingeruje w stany i przemiany systemu,
a tym samym w jego rozwoj [17].

Naukowiec, badacz, inzynier (innowator), zachowujac przez
caly czas role podmiotu, twdrcy i sprawcy, w réznych fazach,
poziomach rozwoju systemu wystepuje w roli [17]:

e wykonawcy, oddzialujacego energetycznie i informacyj-
nie (poziom przedinstrumentalizacyjny i instrumentaliza-
cyjny — narzedziowy);

e operatora oddzialujacego w niewielkim stopniu energe-
tycznie, gtéwnie informacyjnie (rozwdj mechanizacyjny,
automatyzacyjny);

e obserwatora — operatora ingerujacego w sytuacjach incyden-
talnych (inzynieria kognitywna, automatyzacja mikroproce-
sorowa, robotyzacja, ...)

Instrumentalizacji mozna dokona¢ na réznych poziomach
(fazach) rozwoju systemu. Jej celem jest usprawnienie roz-
drabniania materialéw, aczkolwiek wygenerowany przez
instrumentalizacje koszt musi by¢ ekonomicznie uzasadniony.
W przemysle duzy nacisk stawia si¢ na automatyzacje i robo-
tyzacje proceséw. Nie zawsze zamiana cztowieka na robota jest

P- podmiot, tworca
R- obiekt dziatania,
rozdrabnianie

% N — narzedzie

Rm M — maszyna

AM - automatyzacja,
mechanizacja

>| Ram

AP - automatyzacja

| L mikroprocesorowa

Reo ACoR -
automatyzacja
# kognitywna,

“ robotyzacja

gjojojaa

Rys. 1. Poziomy instrumentalizacji systemu, procesu, uktadu, dziatania

[Opracowanie wilasne, na podstawie L. Powierza]

konsekwencja proby obnizenia kosztéw produkeji. Przyktadem
tego jest rozdrabnianie materialéw na sucho. Niektére (zwlasz-
cza starsze) instalacje (linie technologiczne) do rozdrabniania
materialéw metoda na sucho w wyniku nieszczelnosci uktadu
powoduja duze zapylenie srodowiska pracy w nastepstwie opdz-
nienia reakeji pracownika na stan otoczenia. Stan taki moze
doprowadzi¢ do uszkodzen elementéw maszyn, sterowania,
a nawet moze spowodowa¢ wybuch w przypadku rozdrabnia-
nia materiatow, ktorych pyly (mikro- i nanoczgstki) s3 wybu-
chowe (wymaga to przeprowadzenia specjalistycznej analizy).
Prostym i skutecznym rozwigzaniem jest wykorzystanie czuj-
nikéw zapylenia. W wyniku otrzymania informacji od czujnika,
uklad sterownia moze uruchomi¢ dodatkowe odciagi w ciggu
utamka sekundy, co w przypadku czlowieka zajmie kilkanascie
lub kilkadziesigt sekund, ktére mogg by¢ krytyczne dla bezpie-
czenstwa. Podany powyzej przyklad jest prosty, cho¢ wskazuje
na konieczno$¢ automatyzacji proceséw rozdrabniania. Takie
rozwigzanie technologiczne jest szeroko stosowane w wielu fir-
mach zajmujacych sie dyskretyzacja materialéw. Istnieje wiele
zagadnien i rozwigzan technicznych, ktére mozna przytoczy¢
jako bezposrednio powigzane z problematyka rozdrabniania
materiatow, a w szczegdlnosci tych, ktore sg nieustannie badane
irozwijane [2, 3].

Konkluzja z instrumentalizacji procesu rozdrabniania:
Podobnie jak sposoby rozdrabniania, instrumentalizacja, nie
wskazuja ani nie podtrzymujg zwiazku, ze im mniejszy relatyw-
nie do wymiaru ziarna wsadu wymiar ziarna produktu - tym
wieksze zapotrzebowanie mocy i zuzycie energii na rozdrab-
nianie/mielenie, méwi o zmniejszaniu roli czlowieka i zwigk-
szaniu roli systemu technicznego. W zakresie automatyzacji
kognitywnej i robotyzacji (ACoR, rys. 1) staje si¢ alternatywa
wiedzy i techniki tworcy, wykonawcy, operatora i obserwatora.
Oprdcz jakosci produktu, efektywnosci procesu, instrumenta-
lizacja podejmuje réwniez dbalo$¢ o nieszkodliwo$¢ produktu
i procesu.

Whiosek 3: Aby rozwigzanie instrumentalizacji mialo zna-
miona innowacji, musi zapewnia¢ cztowiekowi role obser-
watora systemu realizujgcego autonomicznie proces mirko-,
nanorozdrabniania ziarna z najwyzszg jako$cig produktu, efek-
tywnoscig i nieszkodliwoscia produktu i procesu!

4. Rozwigzanie innowacyjne

Rozwigzanie innowacyjne uzyskano, wykorzystujac prze-
stanki wynikajace z teorii rozdrabniania, znanych sposobéw
mielenia i podej$¢ do instrumentalizacji dziatania.

Teoria rozdrabniania przelozona na jezyk praktyki moéwi, ze
warunki uzyteczno$ci spetniajg cechy konstrukcyjne maksyma-
lizujace funkcje [7, 23]: efektywnosci energetycznej (eg), spraw-
nosci (n),), wydajnosci (W,), stopnia rozdrobnienia (A) dla cech
konstrukcyjnych (Cy) z obszaru dopuszczalnego:

ol

A ¢Hu(ck)<Hu(c:)} 7)

c.€

Natomiast wedlug teorii minimalizacj¢ zapotrzebowania
mocy (Nu), jednostkowego zapotrzebowania energii (Ey),
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momentu obrotowego (M,), predkosci katowych (w), liniowych
(v) - mozna uzyska¢ przy skutecznych cechach konstrukcyjnych
(Cy) z obszaru dopuszczalnego:

{c;e¢}:{ A Hu(ck)>Hu(cZ)} (8)

G E

Dla uzyskania innowacyjnego rozwigzania sposobu miele-
nia, zapewniajacego najwyzsza jako$¢ i efektywno$¢ mielenia
mikro-, nanoziarna produktu wykoncypowano nowy sposéb
rozdrabniania, oparty o ide¢ mielenia wielokrawedziowego,
wielootworowego (rys. 2).

Rys. 2. Widok 3D
zespotu wielokrawe-
dziowego, wielootworo-
wego, innowacyjnego
rozdrabniacza materia-
16w uziarnionych

[Patent UTP w Bydgoszczy]

W instrumentalizacji zastosowano automatyzacje mikropro-
cesorowy (AP), podejmujacg funkeje rozdrabniania (R) zapro-
gramowane przez podmiot (P). Aby rozwigzanie instrumen-
talizacji mialo znamiona innowacji, zapewniato i pozwolilo
inzynierowi na twdrcza role obserwatora systemu, realizuja-
cego autonomicznie proces mikro-, nanorozdrabniania ziarna
z najwyzsza jakoscia produktu, efektywnoscig i nieszkodliwo-
$cig produktu i procesu, zdecydowano wykorzystaé w proce-
sie tworzenia rozwigzania konstrukcyjnego i realizacji procesu
mielenia standard sztucznej inteligencji (AI) w postaci algoryt-
mow genetycznych (GA), rys. 3.

Rozwigzanie innowacyjne zostalo pozytywnie zweryfikowane
w procesie badawczym i w monitorowaniu wykonanych proto-
typéw produkcyjnych.

5. Wnioski i podsumowanie

Potwierdzono zalozenie, ze teorie, sposoby i instrumentali-
zacja rozdrabniania materialéw to trzy autonomiczne zbiory
wiedzy i twérczosci, wspomagajace inzynieryjno-techniczne
innowacje rozdrabniania.

Na podstawie modeli towarzyszacych teoriom rozdrabniania,
koncypowaniu opartemu o znane sposoby rozdrabniania oraz
najwyzszemu poziomowi instrumentalizacji proceséw techno-
logicznych, osiagnieto cel polegajacy na systemowym utwo-
rzeniu i zrealizowaniu innowacyjnego urzadzenia do mikro-
i nanorozdrabniania materialéw uziarnionych.

Teorie, sposoby i instrumentalizacja rozdrabniania materia-
6w, jako trzy autonomiczne zbiory wiedzy i twdrczo$ci, wspo-
magajace inzynieryjno-techniczne innowacje rozdrabniania,
pozwalaja po glebszej analizie i przeprowadzonych badaniach
sformutowa¢ wnioski o charakterze szczegétowym:
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Ocena przystosowania
osobnikéw w populacji

Inicjalizacja, czyli wybér
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i mutacja

Rys. 3. Schemat dziatania podstawowego algorytmu genetycznego
w systemie pomiarowym MEYN 2017

[Laboratorium rozdrabniania UTP w Bydgoszczy]

1. Teorie rozdrabniania sprowadzajg si¢ do postulatu tworczego,
innowacyjnego, ze aby rozwigzanie mialo znamiona mode-
lowej innowacji, musi sprzyja¢ obnizeniu zapotrzebowania
mocy i zuzycia energii na zmniejszenie wymiaru ziarna wsa-
dowego do wymiaru mikro-, nanoziarna produktu.

2. Aby rozwiazanie sposobu mielenia miato znamiona innowa-
cji, musi zapewnia¢ najwyzszga jakos¢ i efektywnos$¢ mielenia
mikro-, nanoziarna produktu.

3. Abyrozwigzanie instrumentalizacji mialo znamiona innowa-
cji, musi zapewnia¢ inzynierowi role obserwatora systemu,
realizujacego autonomicznie proces mikro-, nanorozdrab-
niania ziarna z najwyzszg jakoécig produktu, efektywnoscia
i nieszkodliwo$cig produktu i procesu.

4. Referowane w pracy rozwiazanie innowacyjne oparto na wta-
$ciwos$ciach powierzchniowej teorii rozdrabniania, sposobie
rozdrabniania o dominujgcym udziale obcigzen i odksztalcen
quasi-$cinajacych, instrumentalizacji obejmujacej sztuczna
inteligencje, wspomagajaca koncepcyjna i produkeyjng dzia-
talno$¢ tworcy, inzyniera.

W wyniku rozwoju wiedzy i technologii coraz szerzej znajduje
sie ich zastosowanie w inteligentnym rozwoju rozdrabniania
materiatéw. Dzieki poznaniu teorii, metod, narzedzi, maszyn
i proceséw mozna poszerza¢ zakres instrumentalizacji dyskre-
tyzacji. Coraz czesciej realizowana jest mechatronizacja linii
technologicznych poprzez wykorzystanie np. automatycznej
klasyfikacji, separacji badz logistyki produktu rozdrabniania.
Generowane przez instrumentalizacje koszty sa warte ich ponie-
sienia, a wynikiem tego procesu jest zwigkszenie poziomu twor-
czo$ci inzynierskiej, bezpieczenstwa oraz wydajnosci proceséw
produkeyjnych.
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Rewolucja w wymianie danych
z dostawcami sieci - GDSN

Krzysztof Muszynski

Magiczny skroét stat sie popularny, odkad Carrefour wdrozyt to rozwigzanie do wspétpracy

ze swoimi dostawcami. GDSN (Global Data Synchronization Network) to sie¢ certyfikowanych
katalogéw pozwalajaca na szybka i precyzyjna wymiane danych produktowych u wszystkich
uczestnikéw tancucha dostaw - od producentéw i dostawcéw, przez magazyny, transport,

logistyke, az po sklepy offline i online.

DSN jest jednym z najwazniejszych

standardow GS1, zapewniajac bez-
pieczng i ciggta synchronizacje¢ danych
podstawowych wplywajacych na sposéb
gromadzenia, przetwarzania i ekspozy-
¢ji informacji, do ktérych powinni mie¢
dostep nie tylko dostawcy, ale posred-
nicy, sieci handlowe, sklepy internetowe,
a takze konsumenci koncowi.

GDSN to réwniez srodowisko 39 cer-
tyfikowanych katalogéw! dziatajacych
na réznych kontynentach naszego globu,
ktére taka wlasnie wymiane danych
zapewniaja.

W wielu doniesieniach, krajowych
i zagranicznych, wskazuje sie, ze to roz-
wigzanie, bedace jednocze$nie stan-
dardem oraz platforma informatyczna,
bezposrednio wplywa na optacalnosé
wymiany handlowej.

Dlaczego tak si¢ dzieje? Poniewaz
u podstaw owej wymiany lezg prawi-
dlowo zestawione informacje, opisu-
jace cale hierarchie opakowaniowe. Jest
to szczegdlnie wazne w dobie sprzedazy
omnikanatowej.

Dzisiaj nabywca, a tym samym wszyst-
kie podmioty uczestniczace w procesie
sprzedazy, musza mie¢ dostep do iden-
tyfikatora jednostki handlowej, czyli
GTIN-u, jak réwniez nazwy i pelnego
opisu, w tym informacji wymiarowo-
-wagowych (rys. 1).

Prawidtowe dane powinny by¢ wpro-
wadzone do katalogéw standardu GDSN
przez dostawcow, a najlepiej przez wladci-
cieli marek lub producentéw. Tak przy-
gotowane dane stanowig zaufane zrédlo
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dla pozostalych uczestnikéw poprzez
operatorow logistycznych, sieci hand-
lowe, a skonczywszy na konsumentach.

Tu nalezy pamietal, ze im lepiej i pet-
niej opisany jest produkt, tym sprawniej
przebiega jego sprzedaz, w mysl zasady,
ze produkt jest kompletny jedynie wtedy,
gdy posiada pelne (czyt. wyczerpujace)
informacje.

Patrzac na $wiatowe statystyki, Glo-
bal Data Synchronisation Network,
ostatnich kilku lat (rys. 2), dostrzega
sie wyrazng tendencje wzrostu liczby
przylaczanych uczestnikéw i publika-
¢ji danych produktowych za pomocg tej

?4 --. " ;

k\' -. , -
\'“. J .} :
s /

Dostawca / Producent

Oznaczenia
miana danych
“ pvfyuduktuwydy

Wspéipraca B2B

Ekspozycia danych dia
korsumenta

platformy. Wpisuje si¢ to w trend zaspo-
kajania glodu na informacje pozwala-
jace prawidiowo identyfikowaé wyroby
w skali globalne;.

Dynamika rozwoju rynkéw handlu
nowoczesnego (producent - sieci hand-
lowe) w samym tylko drugim pétroczu
2018 roku wskazuje na wzrost liczby
podmiotéw i tym samym liczby publi-
kacji danych produktowych w przedziale
4-5% (rys. 3).

Wg prognoz, za sprawg obecnie reali-
zowanego wdrozenia GDSN w Carre-
four Polska, réwniez i rodzimi produ-
cenci beda mieli swoj znaczny udzial

Sklep internetowy

Sie¢ Handlowa

Konsument

Rys. 1. Nowoczesna wymiana danych produktowych z wykorzystaniem katalogéw standardu

GDSN - Global Data Synchronisation Network

(Opracowanie wtasne)




Liczba zarejestrowanych pozycji handlowych
w GDSN (rejestracja GTIN-ow)

Liczba zarejestrowanych uzytkownikéw
GDSN (wg numerdw GLN)
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Rys. 2. Swiatowy rozwoj GDSN na przestrzeni ostatnich pieciu lat
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(Opracowanie wtasne na podstawie danych GS1 Global)

w tej statystyce. Deklaracja wspomnia-
nej sieci, méwigca o stopniowym wyco-
fywaniu wymiany danych produktowych
za pomoca kart Excel na rzecz katalogu
globalnego do konca 2019 roku, z pew-
noscig przyczyni si¢ do zwigkszenia opi-
sywanej dynamiki.

Poczatek roku jest wlasciwym momen-
tem zaréwno dla polskich dostawcow, jak
i sieci handlowych na podjecie decyzji
0 wlaczeniu si¢ w inicjatywe standardu
GDSN.

Liczne korzysci ptynace z tego rozwia-
zania z pewnoscig utatwig ten proces.

Wirdd nich najwazniejsze to ujedno-
licenie wymiany danych produktowych.
Ponadto mozliwos$¢ korzystania z jed-
norodnego $rodowiska/platformy, ktéra
umozliwi wyeliminowanie podstawo-
wych bledéw. Metodyczne podnoszenie
jakosci publikowanych danych ograni-
czy koszty obslugi zdarzen gospodar-
czych i poérednio wplynie na poprawe
satysfakgji klienta.

Dostawcy sieci Carrefour Polska,
dzieki wdrozeniu GDSN i poprawie
danych produktowych, juz oszczedzili
miedzy 384000 zt a 4200000 zt rocz-
nie. Business case’y dostawcow Carrefour
Polska wykazuja oszczednosci z tytutu
jednego parametru: Service Level. Zta
jakos§¢ danych produktowych wplywa
takze, m.in. na:

o produktywnos¢ zespotéw (dostawcy,
sieci handlowe, magazyny, transport
ilogistyka etc.);

Liczba zarejestrowanych uzytkownikéw (numerdw
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o koszty zwrotu towarow;

o koszty ponownego przyjecia towarow;

e koszty niedoszacowania zamoéwien
i utraconych korzysci ze sprzedazy.

Dzi$, gdy kluczowym wyzwaniem
w handlu jest omnichannel, czyli spéjne
zarzgdzanie kanalami offline i online,
posiadanie wiarygodnych danych pro-
duktowych ma kluczowe znaczenie.
GDSN usprawnia wspolprace ogniw

w lanicuchach dostaw, a takze poprawia
cyfrowa wymiane informacji handlo-
wych dla calej branzy.

Przypisy
1. Na podstawie danych 10/2018 - https://
www.gsl.org/services/gdsn/statistics

dr inz. Krzysztof Muszynski - Instytut
Logistyki i Magazynowania - GS1 Polska
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Standardy dotyczace etykiet
logistycznych dla handlu detalicznego

Anna Czapska

tykieta logistyczna GS1 to ustan-

daryzowana etykieta umieszczana
na dowolnej jednostce logistycznej (np.
palecie), ktora umozliwia jednoznaczng
jej identyfikacje wraz z zawartym na niej
towarem oraz indywidualne monitoro-
wanie w faricuchu dostaw.

Dla sieci detalicznych nieprawidlowe
stosowanie etykiet logistycznych to naj-
cze$ciej wskazywany problem w calym
tanicuchu dostaw. Problemy, ktére napo-
tykaja sieci handlowe, obejmuja miedzy
innymi:

e etykieta logistyczna nie daje si¢ zeska-
nowad, np. z powodu nieprawidtowe;
symboliki kodu kreskowego lub niskiej
jakosci druku;

e stosowanie wielu etykiet z réznymi
kodami SSCC na tej samej palecie;

e informacje o produkcie zastosowane
w kodzie kreskowym nie pasuja do
produktu znajdujacego si¢ na palecie;

e nieprawidlowe polozenie etykiety
logistycznej;

e niewidoczna etykieta logistyczna
umieszczona pod folig stretch;

e etykieta logistyczna umieszczona tylko
na jednej stronie palety;

e niestosowanie zadnej
logistycznej.

etykiety

Korzystanie z etykiety logistycznej GS1
przez wszystkie strony taricucha dostaw,
od producentéw przez przewoznikoéw,
dystrybutoréw i sprzedawcow detalicz-
nych, jest nieuniknione w przypadku
identyfikacji i $ledzenia dostaw pale-
towych i innych form jednostek logi-
stycznych. Celem etykiety logistycznej
GS1 jest jednoznaczne zidentyfikowa-
nie konkretnych informacji o palecie
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IDENTYFIKACJA LOKALIZACJI
GLN Globalny Numer Lokalizacyiny
5901234560009

Jednoznaczna identyfikacja produktéw podczas ich migracji w taricuchu dostaw jest niezmiernie
wazna zwlaszcza w dobie rozwijajacej sie sprzedazy wielokanatowej. Obecnie coraz wiecej firm
wymaga od swoich partneréw handlowych stosowania etykiety logistycznej GS1.
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Rys.1

w standardowym formacie, aby ulatwi¢
proces szybkiego i efektywnego prze-
plywu produktéw w tancuchu dostaw.

Przedstawione korzysci sa wynikiem
analizy przeprowadzonej w jednej z wio-
dacych sieci handlowych po wdrozeniu
etykiety logistycznej GS1:

e blyskawiczna identyfikacja i automa-
tyczna rejestracja dostarczanych jed-
nostek logistycznych i zestawienie
ich z zaméwieniem - skrécenie czasu
dostawy nawet do 80%;

e zapewnia polaczenie z zakodowa-
nymi informacjami na temat jed-
nostki logistycznej oraz informacjami
przekazywanymi miedzy partnerami
handlowymi za posrednictwem elek-
tronicznych transakeji biznesowych;

o stuzy do identyfikacji zawartosci palet,
w tym danych magazynowych, np. daty
przydatnosci do spozycia itp.;

e ma wplyw na sprawne zarzadzanie
rotacjg zapaséw na magazynie;

o oszczedza koszty — szybki odbiér towa-
réw; wyeliminowanie bltedéw powsta-
jacych przy wzrokowym odczytywaniu
i recznym rejestrowaniu sktadu palety;

e poprawia integralno$¢ danych, np.
wykorzystanie pola daty i ilo$ci;

e umozliwia $ledzenie palet od dostawcy
do sprzedawcy, moze pomdc w wyco-
faniu produktu;

e zapewnia dokladnos¢ inwentaryzacji.

Zakres informacji zawartych na etykie-
cie logistycznej zalezy przede wszystkim



od tego, czy jest to jednostka o jednorod-
nej zawartosci, zawierajaca wiele takich
samych produktéw, czy o niejednorod-
nej zawartosci, zawierajaca wiele réznych
produktow.

Przykfad na rys. 2 odzwierciedla, jak
zbudowana jest etykieta logistyczna
o jednorodnej zawarto$ci z dodatko-
wymi informacjami, ktérych oczekuja
sieci handlowe od swoich dostawcow.

W sytuacji, kiedy jednostka logi-
styczna zawiera rézne produkty, mozna
ja zidentyfikowa¢ jedynie poprzez uni-
kalny 18-cyfrowy numer SSCC (Serial
Shipping Container Code). Stanowi on
»tablice rejestracyjng” zapewniajacg moz-
liwo$¢ $ledzenia jednostek logistycznych
w drodze od nadawcy do ostatecznego
odbiorcy i moze by¢ uzywany przez
wszystkich uczestnikéw fancucha trans-
portu i dystrybucji.

W zaleznosci od potrzeb firmy, struk-
tura numeru daje mozliwo$¢ jedno-
znacznej identyfikacji od 10 mln do
100 mld jednostek logistycznych. Na
rys. 3 zobrazowano budowe numeru
SSCC dla oznaczenia 100 mln réznych
jednostek logistycznych.

Przyktad etykiety logistycznej z samym
numerem SSCC przedstawiono narys. 4.

Celem etykiety logistycznej GS1 jest
dostarczenie informacji o jednostce,
do ktérej jest ona przypisana w sposob
ustandaryzowany, w jasny i komunika-
tywny sposob. Podstawowe informacje
na etykiecie powinny by¢ reprezentowane
w czytelnej formie dla odbiorcy zaréwno
w zaszyfrowanej symbolice kodu kresko-
wego, jak i pozostalych informacji teksto-
wych, takich jak dane firmy, informacje
o zawartodci i liczbie produktow w for-
macie czytelnym wzrokowo.

»Etykietowanie” jednostek logistycz-
nych jest jednym z tych proceséw,
ktére warto doskonali¢. Wlasciwa ety-
kieta logistyczna przyspiesza dostawe,
zapewniajac lepsza kontrole zapaséw,
oszczednos¢ czasu i kosztéw. Wszyst-
kie te korzysci odnidst Rossman, gdy po
wdrozeniu etykiety logistycznej o 25%
skrdcil sie czas przyjecia dostaw, zmniej-
szyta sie liczba btedéw przy wprowadza-
niu danych w trakcie dostawy, a takze
nowi pracownicy szybciej wdrazaja si¢
do pracy.

- ~
DOSTAWCA XYZ Sp. Z 0.0. ul. Estkowskiego 6. 61-755 Paznan, Polska
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— Skrécenie czasu przyjecia dostaw
jest wazng korzys$cig wprowadzenia ety-
kiety logistycznej GS1. Wyeliminowa-
lismy réwniez bledy powstajace przy
wprowadzaniu danych podczas przyje-
cia towaru. Projekt wptywa pozytywnie
takze na szkolenie nowych pracownikéw,
ktdérzy znacznie szybciej usamodzielniajg

si¢ — podsumowuje wdrozenie Domi-
nik Pajak, Zastepca Dyrektora Logistyki
w firmie Rossmann. ]

|E| Anna Czapska - Menedzer ds. standardéw
GS1 w retail
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Recykling odpadow z tworzyw
- wyzwanie dla branzy
opakowaniowej

Jedna trzecia z 3,5 mlIn ton tworzyw sztucznych zuzywanych przez polski rynek wykorzystywana
jest do produkcji opakowan. Jednak poziom recyklingu opakowan wprowadzonych do gospodarstw
domowych wynosi jedynie 40%, a i to zakladajac, ze wszystkie opakowania zebrane w ramach
selektywnej zbiérki zostaly poddane recyklingowi.

Problem produkcji, konsumpcji
i gospodarowania odpadem plasti-
kowym jest problemem globalnym. Unia
Europejska rozpoczeta wdrazanie przepi-
sOw, ktorych celem jest zminimalizowa-
nie negatywnych skutkéw oddziatywania
odpaddéw powstatych z tworzyw sztucz-
nych na srodowisko. Zdaniem ekspertéw
firmy doradczej Deloitte rozwigzaniem
moze by¢ gospodarka o obiegu zamknie-
tym. Model GOZ, zakladajacy w Polsce
redukeje o 1 proc. zuzycia materiatéw
i energii we wszystkich sektorach, stwa-
rza mozliwo$¢ uzyskania dla gospodarki
19,5 miliarda ztotych wartosci dodanej
rocznie.

Rynek tworzyw sztucznych jest istot-
nym elementem globalnej gospodarki.
W Polsce zapotrzebowanie na tworzywa
sztuczne wynosi 3,5 mln ton rocznie.
W 8 tys. przedsi¢biorstw zwigzanych
z tg branzg pracuje 160 tys. osob. Z kolei
w Europie przemyst tworzyw sztucznych
znajduje sie na 7 miejscu pod wzgledem
wytwarzania wartosci dodanej. W euro-
pejskim sektorze dziata 60 tys. przed-
siebiorstw, ktorych obroty wynosza 350
mld euro rocznie. Na starym kontynen-
cie w ciggu roku wytwarza si¢ 60 mln ton
plastiku.

Najwiekszym odbiorca tworzyw
sztucznych w Polsce jest sektor opako-
wan. Konsumuje on 33% wyprodukowa-
nego plastiku. Zuzycie tworzyw do pro-
dukcji opakowan w Polsce stale wzrasta.
W latach 2013-2017 liczba ta zwigk-
szyla sie 0 20% i wyniosta 1,12 mln ton.
»Plastik” kojarzy sie przecietnemu kon-
sumentowi przede wszystkim z plasti-
kowymi butelkami PET. Ale ich produk-
cja ma jedynie 14% udzialu w sektorze
opakowan. W Polsce najwiecej tworzyw
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Cykl zycia wyrobow z plastiku

Poszczegbine wyroby z tworzyw znacznie réznig sig
diugoscig okresu uzytkowania. Niektorych uzywamy
bardzo krétko, a inne sg uzywane nawet kilkadziesiat lat.

Problem jednak powstaje w momencie, kiedy dany
produkt czy opakowanie plastikowe, nie sg nam juz
potrzebne,

réznice w odzysk Y
w krajach eur jskich

Istnieja

Poziom skladowania
pokonsumenckich odpadéw
2 tworzyw sztucznych w Europie

10% lub mniej
Do 30%

® Do 50%

@ Ponad 50%

3019, Dot Posein

sztucznych zuzywa si¢ do produkeji toreb
na zakupy wielokrotnego uzytku, folii
oraz tacek do zywno$ci.

Istniejg znaczne roznice w odzysku
tworzyw sztucznych w krajach europej-
skich. W Polsce od 30 do 50% wycofa-
nych tworzyw jest sktadowanych. Na
rynek trafia ponad 997 tys. ton opako-
wan z plastiku, z czego na gospodarstwa
domowe przypada 678 tys. ton. Poziom
recyklingu wynosi okoto 40%, co ozna-
cza, ze nie wiadomo, co dzieje sie z ponad
406 tys. ton.

- Zdarza sig, ze najbardziej atrakcyjne
dla nas opakowania, ktore przykuwaja
naszg uwage na poétkach sklepowych, sg
bardzo trudne do poddania recyklin-
gowi. Ponadto wiele opakowan z tworzyw
sztucznych trafia do odpadéw zmiesza-
nych lub, co gorsza, do piecow domo-
wych. Jest to efekt braku wiedzy i nie-
$wiadomo$ci konsumentdéw. Ale z drugiej
strony mozna powiedzie¢, ze producenci
réwniez mogliby wlozy¢ wigcej wysitku,
by edukowa¢ klientdéw, co powinni zro-
bi¢ z opakowaniem po wytworzonym

Poziom recyklingu <
* opakowar

;}'@

op ia i odpady op i z tworzyw
sztucznych w Polsce w 2016 roku

do gospodars:w

> e NG worowadzone

wpmwalgzone (JEdncs{ku\NE)
HLIGG.1 678 236 ton

997 406 ton

Zebrane poprzez
selektywna zbidrke
w ramach systemu
gospodarki
odpadami

do gospodars:w "
domow, 271 700 ton

40%

Co z pozostalymi
406 536 tonami
272

przez nich produkcie - méwi Julia Pator-
ska, Lider zespotu analiz ekonomicznych
Deloitte.

Rok 2018 przyniost znaczace zmiany
w obszarze regulacji dotyczacych gospo-
darowania odpadami oraz efektywnego
wykorzystania surowcéw naturalnych.
W styczniu opublikowano unijng stra-
tegie dotyczaca tworzyw sztucznych,
w maju przedstawiono projekt dyrektywy
w zakresie produktéw jednorazowego
uzytku z plastiku, a 4 lipca zaimplemento-
wano pakiet dyrektyw dotyczacych GOZ.
Dokumenty te stawiajg ambitne cele,
dazace do poprawy wykorzystania two-
rzyw sztucznych, m.in. poprzez uspraw-
nienie dzialania systemu ROP, czyli
rozszerzonej odpowiedzialnosci produ-
centa, poprawe produktéw juz na etapie
projektu, wykorzystywanie materiatéw
biodegradowalnych, tworzenie rynkéw
do ponownego wykorzystania tworzyw
sztucznych i surowcéw pochodzacych
z recyklingu oraz przede wszystkim ich
znaczne ograniczenie, a w przypadku
niektérych produktéw nawet eliminacje



z rynku przedmiotéw jednorazowych,
wykonanych z tworzyw sztucznych.

W ocenie ekspertéw Deloitte gléwne
konsekwencje nowych przepiséw ponie-
sie sektor FMCG. Zakaz wykorzysty-
wania wielu jednorazowych produktéow
z plastiku, w tym plastikowych sztuécow
i talerzy czy patyczkéw do uszu moze
okaza¢ si¢ dla nich bardzo dotkliwy. Do
tego nowe przepisy naloza na nich praw-
dopodobnie koniecznos¢ pokrycia kosz-
tow zbidrki, transportu i przetworzenia
odpaddéw oraz kosztéw usuwania odpa-
dow z oceandw. Cele odnosza sie réwniez
do zawartosci recyklatu w butelkach PET
(co najmniej 25% od 2025 oraz 30 proc.,
poczawszy od 2030 r.) oraz konieczno$ci
zbiérki opakowan PET po napojach (77%
do 2025 oraz 90% do 2030 roku).

Zmiany w zakresie odpowiedzialnego
wykorzystania plastiku wymagajg zaan-
gazowania wszystkich uczestnikéw rynku.
Biznes rozpoczal juz dziatania, ktore maja
mu pomoc przystosowac sie do nowych
warunkow. Dzieje si¢ to zaréwno na
poziomie organizacji branzowych, jak
i partnerstw na co dzien konkurujacych

ze sobg firm oraz indywidualnych akcji
pojedynczych przedsiebiorcow.

Te dzialania to m.in. wycofywanie
przedmiotéw z tworzyw sztucznych jed-
norazowego uzytku i wprowadzanie bio-
degradowalnych alternatyw. Koncerny
oglaszaja zobowiazania do redukcji zuzy-
cia plastiku w opakowaniach czy wpro-
wadzenia opakowan z recyklatéw. Firmy
pracuja nad wprowadzeniem opakowan
zdatnych do recyclingu, biodegradowal-
nych lub wielokrotnego uzytku i angazujg
duze $rodki w rozwoj innowacji w obsza-
rze nowych tworzyw sztucznych.

- Dazymy do tego, by plastik mégl by¢
wielokrotnie przetwarzany, tym samym
wspierajac ide¢ obiegu zamknietego. Na
grudniowym szczycie klimatycznym
oglosilismy zobowigzanie do dzialania
na rzecz poprawy systemu selektywnej
zbiérki odpadéw w Polsce, tak by juz
w 2025 roku przekroczy¢ poziom 90%
odzysku opakowan PET w kraju. Zobo-
wigzali$my sie réwniez, ze juz w 2020
roku taka sama iloé¢ plastiku, jaka wpro-
wadzimy na rynek, zostanie zebrana
i przekazana do recyclingu - méwi Edyta

Krysiuk-Kowalczyk, Dyrektor ds. jako-
§ci i zréwnowazonego rozwoju w firmie
Zywiec Zdréj SA.

Przejécie na model gospodarki o obiegu
zamknietym moze okaza¢ si¢ rozwigza-
niem dla wielu wspdtczesnych wyzwan.

- Sag juz firmy, ktére to rozumiejg i roz-
poczely dzialania, ktére przyblizaja je ku
gospodarce o obiegu zamknietym. Pozo-
stali powinni podazy¢ ta droga. By mialo
to jednak sens, w caly proces muszg by¢
réwniez zaangazowani réwniez konsu-
menci i regulatorzy — podsumowuje Julia
Patorska. n

Zrédto: Deloitte Polska

Plastech

plastics & packaging vortal

Plastech.pl - wortal tworzyw
sztucznych i opakowan

ul. Relaksowa 4
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Opakowania do schrupania -
odwiedz strefe EKOPACK
na Targach Packaging Innovations

tematyce ekologicznych opakowan.

Ze stlomka czy bez? Sam wybierasz

Jedzenie na wynos w barach szybkiej obstugi cieszy si¢ nie-
stabnaca popularnoscia. Szybko, tanio i w miare smacznie. Sek
w tym, ze korzystanie z oferty tego typu lokali, poza zaspoko-
jeniem glodu, generuje jeden powazny problem. Wraz z posit-
kiem otrzymujemy mase opakowan. Kanapka, frytki, ketchup,
cukier, stodzik i mleczko do kawy - wszystko osobno zapako-
wane, a do tego kubek z pokrywka i stomka. Najwigksze korpo-
racje postanowily wzig¢ odpowiedzialnoé¢ za wyprodukowane
$mieci i zadba¢ o srodowisko. W styczniu w Polce ruszyty testy
w sieci McDonald’s. W niektérych lokalach mozemy dokona¢
wyboru, czy kupiony napdj wypijemy przez plastikowa stomke
lub jej papierowy zamiennik, a moze wcale jej nie potrzebu-
jemy. Zaczynamy coraz czeéciej mysle¢ o $srodowisku, doko-
nujac swoich zakupowych wyboréw. Odpowiedzialnos¢ spo-
czywa bowiem zar6wno po stronie producentéw opakowan, jak
i klientéw. Niewielkie zmiany nawykéw moga bardzo poméc
$rodowisku. Okazja do zapoznania si¢ z szeroka oferta ekolo-
gicznych opakowan pojawi sie juz w kwietniu na Targach Pac-
kaging Innovations.
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Jadalne opakowania, zréwnowazona produkcja opakowan z tworzyw sztucznych i nowe
wytyczne Parlamentu UE - swiatowy rynek opakowan czekaja ogromne zmiany. Zwieksza sie
Swiadomos$¢ konsumentow dotyczaca ekologii, producenci opakowan biora natomiast pod lupe
swoje procesy produkcyjne. Podczas 11. Miedzynarodowych Targéw Opakowan Packaging
Innovations (2-3 kwietnia 2019 r., EXPO XXI Warszawa) powstanie rozbudowana strefa
EKOPACK. Dla targowych gosci przygotowany zostanie réwniez cykl wyktadéw poswieconych

Opakowanie na deser

Po obiedzie czas na kawe, a co na deser? Moze kubek? Projek-
tanci opakowan przescigaja sie w pomystach na coraz to nowe
pomysty jadalnych opakowan. Otreby, algi, grzyby czy orga-
niczny plastik - na rynku dostepny jest caly wachlarz ekolo-
gicznych opakowan, po ktére konsumenci siegaja z nieukry-
wana ciekawoscig. Ale ekologiczne opakowanie nie musi by¢
jadalne. Chodzi o to, zeby proces jego produkcji odbywat sie
w sposob zréwnowazony, a odpady mogty by¢ w pelni podda-
wane recyklingowi.

Plastic is fantastic

Czy opakowanie z tworzywa sztucznego jest zatem zaprze-
czeniem ekologii? Otdz nie! Kryteria Eco Design s3 definio-
wane tak, aby wywieraly jak najmniejszy wplyw na srodowisko
naturalne. Wazne, aby przy projektowaniu opakowan z plastiku
zwraca¢ uwage na stabilno$¢ produktu przez caly okres jego
zywotnoéci. Istotne, a moze i najwazniejsze jest rdwniez to, aby
wspomniane opakowania mozna bylo w 100% podda¢ recy-
klingowi. Tak wlasnie dzieje si¢ w przypadku opakowan pro-
dukowanych m.in. przez firme Jokey Plastik. Z pelng oferta



ekologicznych opakowan marki bedzie mozna zapoznac¢ sie¢
w strefie EKOPACK podczas Targéw Packaging Innovations
juz w kwietniu. Prezentowane opakowania wykonane sg wylacz-
nie z materialéw certyfikowanych przez UE i potwierdzaja fakt,
ze w dalszym ciagu plastic is fantastic.

O ekologicznych rozwigzaniach dla branzy opakowan oraz
o tym, jak przygotowac sie na wejscie nowych wytycznych doty-
czacych produkeji opakowan wprowadzonych przez Parlament
UE bedzie mozna postucha¢ w strefie wykladéw workShops,
organizowanych podczas targdw.

reklama

Ponad 200 Wystawcow z catego $wiata zaprezentuje opakowa-
nia dedykowane kilkunastu branzom. Oprdcz strefy EKOPACK,
Zwiedzajacy poznaja rozwigzania z zakresu LOGISPACK,
SAFETYPACK, CO-PACKAGING, LABELLING, LUXPACK
oraz PRINTING. ]

Odbierz bezplatny bilet na targi na www.packaginginnovations.pl.

Data: 2-3 kwietnia 2019 r.
Miejsce: EXPO XXI Warszawa, ul. Pradzynskiego 12/14

Migjsce:

EXPO XXI Warszawa

11. Miedzynarodowe Targi Opakowan

PACKAGING
nnovations

Rejestracja on-line dla branzowych gosci na:

www.packaginginnovations.pl

] stref tematycznych:
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CO-PACKAGING LABELLING
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Targi Opakowan ExpoOPAKOWANIA 2018

Opakowania dla przemystu
1 materialow niebezpiecznych

Na targach prezentowaly sie m.in.
ponizsze firmy. Firma iBM PACK

producent innowacyjnych opakowan
kartonowych z Nowej Soli, ktdra specja-
lizuje si¢ w produkcji opakowan klapo-
wych wielokolorowych, zréznicowanych
i zindywidualizowanych pod wzgledem

90 ¢ Nr1e2019r.

Tegoroczne Targi zgromadzity ponad 100 wystawcéw, dzieki ktérym mieliSmy
mozliwo$¢ zapoznania sie z najnowszymi rozwigzaniami technologicznymi oraz
produktami i trendami w tej dynamicznie rozwijajacej sie branzy. MogliSmy zapoznac
sie z szeroka oferta opakowan kartonowych, drewnianych, z tworzyw sztucznych,
odzyskanego plastiku, opakowan transportowych i przemystowych, logistyki
wewnatrzmagazynowej, jak i transportowej. Nie zabrakto maszyn wytwarzajacych
opakowania, pakujacych oraz etykiet i maszyn etykietujacych.

typu, grafiki i rozmiaru. ABB Sp. z o.0.
prezentujaca robota kolaboracyjnego
YUMI. To robot dwuramienny dedyko-
wany do prac montazowych, charakte-
ryzujacy sie wysoka dokladnoscig oraz
powtarzalnosécia zaprogramowanych
czynnosci na poziomie 0,02 mm. Zoba-
czy¢ bylo mozna réwniez Wirtualng
Rzeczywisto§¢ w $wiecie przemystu -
oprogramowanie komputerowe ,,Robot
Studio”, ktére umozliwia projektowanie
i symulowanie zrobotyzowanych stacji
oraz ich podglad, wykorzystujac techno-
logie VR - Virtual Reality. Zastosowanie
tej technologii do prezentacji wybranych
stacji umozliwia zobaczenie stanowiska
wirtualnego, ktére bedzie odwzorowa-
niem rzeczywiscie zaprogramowanej sta-
cji. Zrobotyzowana stacja, sktadajaca sie
z dwoch jednostek - SCARA i IRB 360,
prezentuje mozliwosci robotéw w obsza-
rze produkowania. Dzigki zastosowaniu
inspekcji wizyjnej oraz czujnikéw moz-
liwe jest spelnienie wymagan dotycza-
cych wykonywania losowo zorientowa-
nych detali podczas procesu produkeji.
W ofercie SICK Sp. z 0.0. moglismy
znalez¢ rozwigzania z zakresu nawiga-
¢ji pojazdéw autonomicznych stosowa-
nych w kazdej branzy przemystu celem
automatyzacji transportu towaréw goto-
wych oraz komponent6éw. Kolejng nowo-
$cig prezentowana na ExpoOPAKO-
WANIACH bylo MDA (Master Data
Analyzer) - reczne urzadzenie do zbie-
rania danych podstawowych (Master
Data) produktéow i opakowan, takich
jak wymiary, masa oraz zdjecia pola-
czone z kodem kreskowym. Wszystko

po to, by utatwi¢ produkcje opakowan.
Firma PK SYSTEM Sp. z 0.0. w swojej
ofercie pokazata szerokg game rozwiazan
opakowaniowych, takich jak: poduszki
z powietrzem, maty babelkowe, opako-
wania z pianki rosnacej, kieszenie opako-
waniowe, rozwigzania papierowe i wiele



innych, a jako nowos¢ zaprezentowata
innowacyjne urzadzenia do produkcji
wypelniaczy. 1 LOGISTICS ZURALSKI
zaprezentowal cala game palet plastiko-
wych: higieniczne, EURO HI, ekspor-
towe, palety i pojemniki stalowe, nie-
rdzewne i aluminiowe i inne. ZPHU
TERRY, jako nieliczni w branzy posia-
dajacy certyfikat BRC IoP, prezento-
wali tuby z folii PET i PVC, a takze tuby
foliowo-kartonowe, ktére znajdujg zasto-
sowanie jako opakowania lub materiat
ekspozycyjny.

Wiecej niz targi

Wystawa podzielona byfa na dwa bloki
tematyczne. Pierwszego dnia Targdéw, 21
listopada, zajeliémy sie tematyka auto-
matyzacji, robotyzacji i zastosowaniem
Przemystu 4.0 w branzy opakowaniowej,
adrugiego dnia - 22 listopada - rozwaza-
lismy problematyke recyklingu odpadéw
i mozliwosci transformacji w kierunku
Gospodarki o Obiegu Zamknietym.

Przemystowy Instytut Automatyki
i Pomiaréw PIAP zorganizowal Forum
»Automatyzacja i robotyzacja - odpo-
wiedz na wyzwania branzy opakowan”
oraz warsztaty z programowania robo-
tow przemystowych.

Katedra Opakowalnictwa Towaro6w,
Wydzial Towaroznawstwa i Zarzadzania
Produktem Uniwersytetu Ekonomicz-
nego w Krakowie zorganizowata Konfe-
rencje Naukowsg ,,Opakowania dla ludzi
i srodowiska’, poruszajaca kwestie opa-
kowan dla $srodowiska, opakowan dla
ludzi oraz aktualnych wyzwan stojacych
przed calg branzg opakowan.

Koto Naukowe Opakowalnictwa
Towaréw Uniwersytetu Ekonomicznego
w Krakowie przeprowadzito praktyczne
warsztaty pt.: ,Metody projekcyjne
w badaniach opakowan”.

Drugiego dnia Targéw uczestniczyli-
$my w konferencji pt.: ,Transformacja
przepiséw prawnych z zakresu gospo-
darki odpadami w kierunku Gospo-
darki w Obiegu Zamknietym (GOZ).
Jak odnalez¢ si¢ w nowej rzeczywisto-
$ci?” Polska Izba Odzysku i Recyklingu
Opakowan podjeta sie tego wyzwania, by
wprowadzi¢ nas w nowe realia.

Medale i nagrodzeni

Podczas tegorocznych Targéw zorgani-
zowany zostal konkurs o MEDAL Expo
Silesia, do ktérego wystawcy mogli zgla-
sza¢ prezentowane na stoiskach produkty

i uslugi. Komisja Konkursowa Meda-
lem Expo Silesia uhonorowala firme
FitThings za SLIMBOX - PERFECTLY
FITTED PACKAGING. To prosty spo-
s6b na produkcje opakowan idealnie
dopasowanych do wymiaru, przez co
optymalizujemy stany magazynowe, eli-
minujemy odpad i dbamy o $rodowisko.

Wysoka jakos¢ produktow zgloszonych
do konkursu spowodowata, iz Komisja
Konkursowa przyznata réwniez wyréz-
nienia: firmie SCORPIO Sp. z o.0. za
drukarke Astrojet S1 - rozwigzanie do
zadruku matoformatowych opakowan
tekturowych i grubych kopert, w tym
babelkowych, ktérego szeroki zakres
regulacji pozwala na prace z podlo-
zami o grubo$ciach od 0,1 mm do 1 cm.
Wyréznienie przyznano takze firmie
PROFIX Sp. z o.0. Sp. k. za CAN-CAP -
zatyczke na puszke do napojow z ety-
kieta IML 3D wykonang w opatento-
wanej technologii, stanowigcg ciekawy
i trwaly noénik reklamowy, dopuszczony
réwniez do kontaktu z zywnoscia. Ety-
kieta moze by¢ stosowana na kubkach,
zatyczkach i innych obiektach. Zatyczka
umozliwia zamkniecie otwartej puszki
na napoje, chronigc je przed zanieczysz-
czeniami, odgazowaniem i rozlaniem.
Za efektywng prezentacje firmy na Tar-
gach ExpoOPAKOWANIA przyznano
wyrdznienia dla Firm: HURMAK POL-
SKA Sp.zo.0.,JAREMAR Sp. z0.0. Sp. k.,
WAPS-KART Sp z o.0. Sp. k. [
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Konferencja Naukowo-Techniczna

Automatyzacja i systemy pakujace

W przemysle

potkanie zgromadzilo przedstawi-
cieli sektora spozywczego, mleczar-
skiego, rozlewniczego, farmaceutycz-
nego, kosmetycznego, cementowego.
Systemy pakujace, wazace, dozu-
jace, rozwigzania z zakresu automa-
tyki, jak réwniez zagadnienia zwigzane
ze znakowaniem i jego zastosowaniem
w przemysle spozywczym, farmaceutycz-
nym, kosmetycznym, opakowaniowym,
budowlanym dyktowaly problematyke
wystapien prelegentow, ktorzy przyjechali
do Smardzewic z réznych stron Polski.
Naturalnym kierunkiem postepu
technologicznego jest ciggta poprawa
parametrow w celu wyeliminowania
wad i usterek w procesie eksploatacji.
Wyznacznikiem rozwoju rynku maszyn
jest zwiekszajaca si¢ rola automatyzacji
i robotyzacji w dziataniach zwigzanych
z procesem pakowania. Korzysci wyni-
kajace z tych czynnikéw w procesie pro-
dukcji przemawiaja same za siebie. Redu-
kujg koszty produkcji i zatrudnienia,

zwigkszajg poziom jakosci i bezpieczen-
stwa uzytkowania oraz udoskonalajg
wydajnos¢ i elastyczno$¢ wytwarzania.
Ponadto automatyzacja moze poprawié
ergonomie pracy i higiene pakowania.
W dobie zréznicowanych produktow
i rosnacej liczby opakowan wymienione
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Jednodniowa ekspozycja rozwigzan w zakresie automatyzacji, robotyzacji procesu
produkcji, systeméw znakowania, identyfikacji i pakowania miata na celu prezentacje
nowoczesnych rozwiazan wszystkim zgromadzonym na Konferencji zorganizowanej
przez kwartalnik ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie”. We wnetrzach kompleksu Centrum
Konferencyjno-Rekreacyjnego MOLO w Smardzewicach w dniu 14 listopada 2018 r.
uczestnicy Konferencji mogli poszerzy¢ zakres swojej wiedzy o mozliwosciach zwiekszenia
wydajnosci, funkcjonalnosci i innowacyjnosci w procesie pakowania, znakowania, a takze
automatyzacji i robotyzacji produkcji.

zalety s3 bardzo istotne dla procesu
wytworczego, w szczegolnoéci w niedu-
zych halach produkcyjnych z oddziel-
nymi liniami pakujacymi. Wspomniane
zmiany maja wplyw réwniez na branze
automatyki, bez ktérej wspolczesny
rynek maszyn pakujacych, znakujacych,
wazacych, dozujacych nie bylby w stanie
funkcjonowac.

Przemyst spozywczy, chemiczny,
kosmetyczny, budowlany to tylko nie-
ktére z wiodacych branz zastosowan
maszyn pakujacych, dozujacych, napet-
niajacych, paletyzujacych, foliujacych,
wazacych, a takze wielu komponentow
automatyki przemyslowej czy aparatury
kontrolno-pomiarowe;.

Podczas Konferencji wystapili naste-
pujacy prelegenci:



e Tomasz Drewniok z RAControls

Sp. z o0.0., ktéry przedstawit uczest-

nikom temat ,Zintegrowane bezpie-

czenstwo na przykladzie stanowiska
do paletyzacji”

e Maciej Zajaczkowski - BIURO INZY-
NIERSKIE MACIE] ZAJACZKOW-
SKI, ktérego prezentacja dotyczyla
wazenia dynamicznego jako istoty pro-
ces6w nawazania, dozowania i wazenia
kontrolnego.

e Mateusz Kidon z firmy ASTOR
Sp. z o0.0. wyjasnil, jak podnie$¢ ela-
styczno$¢ proceséw pakowania i pale-
tyzacji z uzyciem produktéw oferowa-
nych przez firme¢ ASTOR.

e Maciej Mitura - SIMEX Sp. z 0.0., ktd-
ry przyblizyl rozwigzania oferowane
przez SIMEX i zreferowal bardzo cie-
kawie temat ,,MultiCon — Monitoring
parametréw krytycznych”

e Urszula Bizoni-Zaba — COPA-DATA
Polska Sp. z 0.0. — wyjasnila gosciom
mozliwoéci wykorzystania zintegrowa-
nej platformy programowej zenon jako
klucza do smart factory.

e Piotr Frackowiak, przedstawiciel In-
stytutu Logistyki i Magazynowania,
omowil temat: ,,Sprawne i bezpieczne
procesy magazynowe na bazie standar-
dow GS1”.

e Marcin Malek z HALOILA przedsta-
wit referat dotyczacy automatyki owi-
jania palet.

o Z kolei przedstawiciel firmy ASTOR
Sp. z 0.0. - Michal Lopata przyblizyt
temat cyfryzacji produkeji w obsza-
rach wazenia i pakowania.

Mamy nadzieje, ze Konferencja przy-
czynita si¢ do uczynienia kolejnego kro-
ku na drodze unowocze$niania srodkow
i systemow pakowania. Dzien pefen roz-
mow, prezentacji, wymiany doswiadczen
stal si¢ na pewno bodzcem do kolejnych
innowacji w automatyzacji proceséw wa-
zenia, dozowania i pakowania w zakla-
dach produkcyjnych. ]
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Zestawienie wybranych firm dziatajacych
w branzy opakowaniowej i wagarskiej

Dane firmy

Profil dziatalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp. zo.o.
ul. Kartuska 375 B
80-125 Gdarisk

JaxiIs

Kubler Sp. z 0.0.
ul. Dabrowskiego 441
60-451 Poznan

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.
ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

RAControls Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice
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Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

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

tel. 61-849 99 02
e-mail: info@kubler.pl
www.kubler.pl

tel. 22-440 67 00

fax 22-440 67 38
e-mail: polska@mt.com
www.mt.com

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

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

www.minebea-intec.com

tel. 22-855 18 30

fax 22-85518 32
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 61-42513 73
tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com

www.packsol.pl

tel. 32-788 77 00
fax 32-788 77 10

e-mail: biuro@racontrols.pl

www.racontrols.pl

mierniki wagowe

Oferujemy szeroki asortyment wag wiasnej produkcji, przeznaczonych do labora-
toriéw i przemystu, gdzie stawiane sa najwyzsze wymagania co do niezawodnosci

i odpornosci na narazenia sSrodowiskowe. Ponadto oferujemy systemy dozujace, wie-
lostanowiskowy system zbierania danych, system drukowania etykiet oraz system
kontroli masy netto towaréw paczkowanych. Produkujemy takze sitomierze.

AXIS Sp. z o.0.

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

Reprezentujemy w Polsce firme Fritz Kiibler GmbH. Marka Kiibler to cenione przez
specjalistéw: enkodery inkrementalne i absolutne, systemy pomiaréw liniowych,
pierscienie $lizgowe, liczniki elektromechaniczne i elektroniczne, wskazniki proceso-
we oraz enkodery SAFETY i moduty SAFETY.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca urzadzen wazacych dla laboratoriéw,
przemystu i handlu oraz precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest ponadto
dostawca systeméw detekeji metalu i kontroli rentgenowskiej do monitorowania
proceséw produkcji i pakowania.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobdw, rozwigzan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw procesowych, wagi
kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do statystycz-
nej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wioskich czujnikéw tensometrycznych,
standardowych i projektowanych na zaméwienie, akcesoria do czujnikéw, torsjome-
try, mierniki wagowe z wieloma typami interfejséw, moduty dozujace, ograniczniki
do dzwigéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wagowe, piono-
we i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych typow oraz robotyka
i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systeméw sterowania, napedéw,
osprzetu elektrycznego.

o Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

o Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon, PENTAIR.

o Wsparcie techniczne producentom maszyn, integratorom systemow i uzytkowni-
kom koncowym.




Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

RADWAG Wagi
Elektroniczne
ul. Toruniska 5
26-600 Radom

RHL-SERVICE
ul. Budziszyniska 74
60-179 Poznan

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdarisk

SKAMER-ACM Sp. z 0.0.

ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

tel./fax 48-386 60 00
e-mail: radom@radwag.pl
www.radwag.pl

tel. 61-868 91 36

fax 61-863 0122

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

tel. 58-762 07 77
e-mail: krzysztofr@simex.pl
www.simex.pl

tel. 14-632 34 00

fax 14-632 34 01

e-mail: tarnow@skamer.pl
www.skamer.pl
www.katalogautomatyki.pl

Aplikacje oprogramowan dla przemystu

COPA-DATA

Polska Sp. z o0.0.

ul. Josepha Conrada 51
31-357 Krakow

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

RAControls Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

tel./fax 12-290 10 54
e-mail: sales.pl@copadata.com
www.copadata.com

tel. 61-656 02 98

fax 61-656 02 99

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

tel. 32-788 77 00

fax 32-788 77 10

e-mail: biuro@racontrols.pl
www.racontrols.pl

Maszyny do produkcji opakowan

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

Maszyny etykietujace, znakujace

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

RADWAG jest najwiekszym polskim producentem wag elektronicznych, systemow
wagowych, wag automatycznych. Bogata oferta pozwala na realizacje proceséw re-
cepturowania, dozowania, etykietowania i KTP. Nowoscia s3 moduty wagowe o duzej
dokiadnosci d = 0,01 g z wysokim IP65 do zastosowan przemystowych.

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometréw, wiskozymetréw i wyttaczarek
laboratoryjnych HAAKE i PRISM oraz termostatéw i tazni wodnych i olejowych
Thermo Scientific. Prowadzi seminaria, warsztaty reologiczne oraz szkolenia z zakre-
su obstugi sprzetu.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykonywanie peinego
zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojektowanych w oparciu o czujniki
wagowe koncernu Vishay.

Projektowanie, programowanie, montaz, rozruch, serwis, prefabrykacja szaf ste-
rowniczych, sprzedaz elementéw automatyki. Uktady odzysku energii w procesach
przemystowych, audyty energetyczne i efektywnosci energetycznej, systemy moni-
toringu mediéw energetycznych, dostosowanie maszyn do minimalnych wymagan
w zakresie BHP. Katalog Automatyki.

COPA-DATA - technologiczny lider w procesach automatyzacji i optymalizacji.
Twérca wszechstronnej Platformy systemowej zenon, ktéry od ponad 30 lat wspiera
klientéw w réznych gateziach przemystu. Prowadzimy szkolenia w Polsce i oferujemy
peiny suport w jezyku polskim.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobéw, rozwigzan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw procesowych, wagi
kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do statystycz-
nej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systeméw sterowania, napedéw,
osprzetu elektrycznego.

e Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

e Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon, PENTAIR.

o Wsparcie techniczne producentom maszyn, integratorom systeméw i uzytkowni-
kom koncowym.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwiazania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu, jakim jest
uformowanie opakowania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw zbiorczych
z jednostkowym produktem.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu oparte na wagach dyna-
micznych. S to usprawniajace proces produkcyjny reczne lub automatyczne systemy
wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzystywane do sortowania
produktéw, dyskryminatory i klasyfikatory produktéw wedtug masy.
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Maszyny etykietujace, znakujace (cd.)

SKKS.A.
ul. Gromadzka 54 A
30-719 Krakéw

BEHN + BATES

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

COLMEX Sp. z o.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dluga 40
Moczydiow

05-530 Géra Kalwaria

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. z 0.0.

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

Mosca Direct

Poland Sp. z 0.0.

ul. Plowiecka 105/107
04-501 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa
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FANUC Polska Sp. z 0.0.

tel. 12-293 27 00
e-mail: zapytanie@skkglobal.com
http://skkglobal.com

Maszyny i urzadzenia pakujace

tel. 71-796 02 04

fax 71-796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

tel. 32-231 88 26
e-mail: colmex@colmex.pl
www.colmex.pl

tel. 71-776 61 60

fax 71-776 61 69
e-mail: sales@fanuc.pl
www.fanuc.pl

tel. 22-71552 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 71-796 02 04

fax 71-796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

tel. 22-870 00 33

fax 22-20118 41

e-mail: mdpinfo@mosca.com
WWW.mosca.com

tel./fax 61-4251373

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

Automatyczne linie pakujace dla materiatéw sypkich firmy FLSmidth Ventomatic.

Nasza firma specjalizuje sie w dostarczaniu kompleksowych rozwiazan usprawnia-
jacych gospodarke magazynowa i rejestracje produkcji oraz specjalistyczne systemy
znakowania. Oferujemy m.in. etykieciarki, drukarki etykiet, czytniki kodéw oraz
oprogramowania do projektowania etykiet i zarzadzania magazynem. Jestesmy pro-
ducentem i dostawca materiatéw eksploatacyjnych, tasm i przywieszek.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Pakowaczki FFS, karuzelowe, paletyzery, stacje zatadowcze Big Bag, systemy automa-
tycznego zatadunku na ciezaréwke oraz wagon kolejowy.

FANULC to swiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktory od 1956 r. oferuje pro-
ducentom 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 mln produktéw FANUC.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy podawania,
nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniar-
ki, systemy paletyzacji, wozki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe,
montaz, serwis.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

MOSCA DIRECT POLAND, spétka cérka niemieckiej firmy MOSCA GmbH, to do-
stawca kompleksowych rozwiazan z zakresu pakowania koricowego: wigzarek, linii

i systeméw pakujacych. Oferta firmy obejmuje réwniez czesci zamienne, tasmy PP

i PET oraz autoryzowany serwis. Obecnie MDP obstuguje rynki: Polski, Wegier, Litwy,
Eotwy, Estonii, Ukrainy i Biatorusi.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wagowe, piono-
we i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych typéw oraz robotyka
isystemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu, jakim jest
uformowanie opakowania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw zbiorczych
z jednostkowym produktem.




Maszyny i urzadzenia pakujace (cd.)

Staubli £6dz Sp. z o.0.
ul. Okdlna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

ULMA PACKAGING
POLSKA Sp.zo.0.

ul. Sikorskiego 6 B
05-119 Eajski

FEIGE FILLING

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Staubli £6dz Sp. z 0.0.
ul. Okdlna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

MULTIPROJEKT
ul. Fabryczna 20 A
31-553 Krakéw

RAControls Sp. z o.0.
ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

FlexLink Systems
Polska

ul. Szkolna 30
62-064 Plewiska
k. Poznania

steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

tel. 42-636 85 04

fax 42-637 1391

e-mail: staubli.pl@staubli.com
www.staubli.com

tel. 22-766 22 50
e-mail: biuro@ulmapackaging.pl
www.ulmapackaging.pl

Maszyny napetniajace i zamykajace

tel. 71-796 02 04

fax 71-796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.feige.com

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 42-636 85 04

fax 42-637 1391

e-mail: staubli.pl@staubli.com
www.staubli.com

Systemy napedowe maszyn/komponenty

tel. 12-413 90 58

fax 12-376 48 94

e-mail: krakow@multiprojekt.pl
www.multiprojekt.pl

tel. 32-788 77 00

fax 32-788 77 10

e-mail: biuro@racontrols.pl
www.racontrols.pl

Systemy transportu wewnetrznego

tel. 61-654 76 50

fax 61-654 76 51

e-mail: info.pl@flexlink.com
www.flexlink.pl

tel. 22-843 08 20

fax 22-843 30 52
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ramiona
cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstrukcyjnymi,
bezpieczenstwem pracy. Duza réznorodnosé¢ modeli ramion pozwala na optymalne
dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

Ulma Packaging Polska od kilkunastu lat sprzedaje w Polsce peten asortyment
maszyn ULMA wraz z urzadzeniami peryferyjnymi, stanowiacy kompletne linie do
pakowania produktéw. Oferujemy m.in.: maszyny rolowe THERMOFORMING, wy-
twarzajace opakowania z dwach rolek folii; maszyny typu FLOW PACK, wykonujace
potréjnie zgrzewane opakowanie; maszyny o wysokiej wydajnosci typu TRAYSE-
ALER, przeznaczone do pakowania na tackach.

Produkcja automatycznych stacji napeiniajacych.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwiazania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu, jakim jest
uformowanie opakowania, po koricowy, jakim jest paletyzacja kartonéw zbiorczych
z jednostkowym produktem.

Jeste$my producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ramiona
cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstrukcyjnymi,
bezpieczenistwem pracy. Duza ré6znorodnos¢ modeli ramion pozwala na optymalne
dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli operatorskich WEINTEK, serwonape-
déw ESTUN, kontroleréw ruchu TRIO MOTION, techniki liniowej HIWIN, sitowni-
kéw linjowych LinMot, systeméw rozproszonych we/wy CREVIS, falownikéw firmy
MICNQO, silnikéw krokowych, czesci do maszyn. Zapewniamy doradztwo techniczne,
podstawowe i zaawansowane szkolenia oraz pomoc techniczna przy uruchomieniu.

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 systeméw i uzytkowni-
kom koncowym.

FlexLink, innowator systeméw przenosnikow oraz lider wiedzy w zakresie auto-
matyzacji proceséw produkcji, ktéry od ponad 30 lat tworzy zautomatyzowane
rozwiazania zwiekszajace wydajnosc fabryk na catym swiecie. Dzigki bogatej wiedzy
i znajomosci poszczegdlnych branz przemystu budujemy trwate relacje z klientami

i partnerami biznesowymi, bedac do dyspozycji w ponad 60 krajach.

steute oferuje m.in. faczniki linkowe zatrzymania awaryjnego, czujniki zbiegania ta-
$my przenosnikéw oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa. Dostepne sa rowniez
urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX), do pracy w ekstremalnych warun-
kach (wysoka/niska temperatura, sSrodowisko agresywne, zapylenie, duza wilgotnosc)
oraz radiowe.
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Systemy pakowania zbiorczego

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.z o.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken
ul. Krélewska 35
05-502 Bogatki

COMP SA
Oddzial Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum

ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ELWAG Sp. z0.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

ul. Dluga 40
Moczydiéw
05-530 Géra Kalwaria

G6zdz Jan
Eureka Grupa.

Doradztwo

i projektowanie
ul. Rapackiego 19
20-150 Lublin

Jesma Sp. z 0.0.
Kopanina 28/32
60-105 Poznan

Loma Systems
ul. Marywilska 28
03-228 Warszawa

98 ¢ Nr1 20191

Technologii Sprzedazy

Fenix Systems Sp. z o0.0.

Inzynieria Spozywecza.

tel./fax 61-4251373

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

tel./fax 22-757 36 51

kom. 501041986

e-mail: brinpol@brinpol.com.pl
www.brinpol.com.pl

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

tel./fax 32-331 37 11
tel. kom. 601 894 376
e-mail: biuro@elwag.pl
www.elwag.pl

tel. 22-715 52 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 602773252
e-mail: eurekainz@eurekainz.pl
www.eurekainz.pl

tel. kom. 722 011 022
e-mail: mtr@jesma.com
WWW.jesma.com

tel. 22-110 06 41
e-mail: biuro@loma.com
www.loma.com

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wagowe, piono-
we i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych typéw oraz robotyka
i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu, jakim jest
uformowanie opakowania, po koricowy, jakim jest paletyzacja kartonéw zbiorczych
z jednostkowym produktem.

e Dozowniki materiatéw sypkich. Precyzyjne podawanie proszkéw, granulatow,
barwnikéw, ziaren.

e Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszajacych sie.

e System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

e Latwa wymiana slimaka i dyszy.

e Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spozywczym, chemicznym, farma-
ceutycznym, szklarskim, gumowym, lakierniczym, oczyszczalnie sciekéw itd.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu oparte na wagach dyna-
micznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny reczne lub automatyczne systemy
wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzystywane do sortowania
produktéw, dyskryminatory i klasyfikatory produktéw wediug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec (dawny Sartorius Intec) - sprzedaz, ser-
wis. Przemystowe wagi zbiornikowe, platformowe - technologiczne i legalizowane.
Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo, uruchomienie. Sterowanie procesa-
mi przemystowymi.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy podawania,
nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniar-
ki, systemy paletyzacji, wézki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe,
montaz, serwis.

Oferujemy innowacyjne rozwigzania dla przemystu spozywczego i ochrony srodo-
wiska, w tym dozowniki celkowe w zakresie wydajnosci od 0,027 do 158 dm? /1 obrét
wirnika do zasilania transportu wewnetrznego, dozowniki srubowe, depozytory

w liniach technologicznych, transport pneumatyczny, przenosniki ciegnowe, suszarki
fluidyzacyijne, linie do Zelatynizacji ziaren zbéz i ptatkéw oraz inne na indywidualne
zaméwienie.

Jesma - tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wagowe do statycznego,
dynamicznego i ciagltego wazenia. Wysoka jakosc jest oczywista cecha kazdego
dostarczanego systemu. Techniki wazenia i dozowania to specjalnos¢ firmy, ktérej
produkty sa zawsze projektowane, majac na uwadze ich niezawodnos¢, elastycznosé
i funkcjonalnos¢.

Producent wag kontrolnych dynamicznych. Wiodacy dostawca systeméw kontroli
produktéw dla przemystu spozywczego i farmaceutycznego od 1969 r. - detektoréw
metali, systeméw kontroli RTG i systeméw combo, taczacych funkcje wazenia i in-
spekcji zanieczyszczen. Produkcja, instalacja, doradztwo, serwis.




Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.
ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PPU ,PROTON
elektronik”

ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Géra

Schenck Process
Polska Sp. z 0.0.
ul. Annopol 4 A
03-236 Warszawa

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdarisk

Loma Systems
ul. Marywilska 28
03-228 Warszawa

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

tel. 22-440 67 00

fax 22-440 67 38
e-mail: polska@mt.com
www.mt.com

tel. 61-656 02 98

fax 61-656 02 99

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

tel. 22-85518 30

fax 22-85518 32
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 61-4251373

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 68-320 43 63

fax 68-320 4363
protonelektronik@protonelektronik.pl
www.protonelektronik.pl

tel. 22-665 40 11
e-mail: info.pl@schenckprocess.com
www.schenckprocess.pl

tel. 58-762 07 77
e-mail: krzysztofr@simex.pl
www.simex.pl

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

tel. 22-110 06 41
e-mail: biuro@loma.com
www.loma.com

tel. 22-440 67 00

fax 22-440 67 38
e-mail: polska@mt.com
www.mt.com

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca urzadzen wazacych dla laboratoriéw,
przemystu i handlu oraz precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest ponadto
dostawca systemow detekeji metalu i kontroli rentgenowskiej do monitorowania
proceséw produkcji i pakowania.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobdéw, rozwiazan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw procesowych, wagi
kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do statystycz-
nej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wioskich czujnikéw tensometrycznych,
standardowych i projektowanych na zaméwienie, akcesoria do czujnikéw, torsjome-
try, mierniki wagowe z wieloma typami interfejséw, moduty dozujace, ograniczniki
do dZwigdéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

‘Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wagowe, piono-
we i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych typéw oraz robotyka
i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL,
FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu, jakim jest
uformowanie opakowania, po koricowy, jakim jest paletyzacja kartonéw zbiorczych
z jednostkowym produktem.

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania przedmieszek, wagi
przemystowe, wagi automatyczne: automatyzacja linii granulacji, systemy sterowa-
nia i wizualizacji, automatyka przemystowa. Budowa, wyposazenie i automatyzacja
przetworni pasz.

Od ponad 135 lat Schenck Process rozwija nowe technologie wazenia, dozowania

i transportu materiatéw sypkich. Nasza oferta obejmuje m.in.: uktady dozowania
grawimetrycznego i wolumetrycznego, wagi tasmowe i przeptywowe, wagi statyczne,
systemy transportu pneumatycznego, redukcji odoru, a takze transportu i dozowania
paliw alternatywnych.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykonywanie petnego
zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojektowanych w oparciu o czujniki
wagowe koncernu Vishay.

Wiodacy producent systeméw kontroli dla przemystu spozywczego i farmaceutycz-
nego od 1969 r. Detektory metali, systemy kontroli RTG, wagi dynamiczne, systemy
zintegrowane, oprogramowanie - produkcja, instalacja, doradztwo, serwis. Producent
nowej generacji detektoréw metali IQ4 i systeméw RTG Loma X5.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca urzadzen wazacych dla laboratoriéw,
przemystu i handlu oraz precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest ponadto
dostawca systemow detekcji metalu i kontroli rentgenowskiej do monitorowania
proceséw produkcji i pakowania.
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Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli (cd.)

Turck Sp. z 0.0.
ul. Wroctawska 115
45-836 Opole

ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Staubli £6dz Sp. z 0.0.
ul. Okélna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

FANUC Polska Sp. z 0.0.

tel. 77-443 48 00
e-mail: poland@turck.com
www.turck.pl

Inne maszyny i urzadzenia

tel. 71-776 61 60

fax 71-776 61 69
e-mail: sales@fanuc.pl
www.fanuc.pl

tel. 61-656 02 98

fax 61-656 02 99

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

tel. 42-636 85 04

fax 42-637 1391

e-mail: staubli.pl@staubli.com
www.staubli.com

tel. 22-843 08 20

fax 22-84330 52
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

Firma TURCK to jeden z najwiekszych na §wiecie producentéw elementéw auto-
matyki przemystowej. Oferta produktéw: komponenty dla automatyzacji proceséw
przemystowych; komponenty dla automatyzacji produkcji; czujniki; komunikacja
bezprzewodowa; ztacza, przewody i inne komponenty taczeniowe; RFID, wskazniki
i oswietlenia LED; urzadzenia sterujace.

FANULC to $wiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktéry od 1956 r. oferuje pro-
ducentom na catym swiecie niezawodne sterowania CNC, roboty przemystowe, lasery
oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut oraz Roboshot. Maszyny marki
FANUC charakteryzuje niedoscigniona szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy
efektywnos$¢. Na catym swiecie pracuje ponad 20 mln produktéw FANUC.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobow, rozwiazan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw procesowych, wagi
kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do statystycz-
nej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ramiona
cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstrukcyjnymi,
bezpieczenstwem pracy. Duza réznorodnosé modeli ramion pozwala na optymalne
dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

steute oferuje m.in. taczniki linkowe zatrzymania awaryjnego, czujniki zbiegania ta-
$my przenosnikéw oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa. Dostepne sa réowniez
urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX), do pracy w ekstremalnych warun-
kach (wysoka/niska temperatura, Srodowisko agresywne, zapylenie, duza wilgotnosc)
oraz radiowe.

reklama
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) Piotr Gozdziaszek, Adrian Mikofajczak

waytah et = Eksploatacja i programowanie urzadzen

J% i systeméw mechatronicznych EE.21. Podrecznik

: .+ do nauki zawodu mechatronik. Czes¢ 2
=21 Rok wydania: 2018
Wydawnictwo: WSiP

Czes$¢ 2 podrecznika do nauki zawodu technik mechatronik, realizu-
jacego tresci z zakresu kwalifikacji EE.21 (Eksploatacja i programo-
wanie urzgdzen i systemow mechatronicznych), zostata opracowana
zgodnie z nowg podstawg programowg z 2017 r. Prezentuje wiedze
oraz uczy umiejetnosci zwigzanych z eksploatacjg i programowaniem
urzadzen i systemow mechatronicznych. Przedstawiono tu takie zagad-
nienia, jak: programowanie sterownikow PLC, programowanie paneli
operatorskich, programowanie robotéw przemystowych, programowa-
nie obrabiarek CNC (tokarki, frezarki) oraz pomiary czesci i narzedzi.
Wiadomosci teoretyczne wsparto licznymi przyktadami, éwiczeniami
zrzutami ekranowymi i ilustracjami wskazujgcymi sposoby ich prak-
tycznego zastosowania.

Tadeusz Mikulczynski, Zdzistaw Samsonowicz,
Rafat Wiectawek

AUTOMATYZACJA

PROCESOW . . -
GEPW@aWGE Automatyzacja procesow produkceyjnych

ﬁ”ﬂﬁ Rok wydania: 2017

- Wydawnictwo : WNT

We wspoiczesnym przemysle automatyzacja proceséw produkcyjnych

jest podstawg nowoczesnych systeméw wytwarzania. Dzigki niej uzy-

skuje sie wysokg jako$¢ wyroboéw oraz minimalizuje koszty produkcji, co

przektada sie na wzrost konkurencyjnosci przedsigbiorstw. W ksigzce

opisano:

® metody modelowania procesow dyskretnych i programowania sterow-
nikéow PLC: Grafcet, Grafpol i SFC, stanowigce podstawowe narze-
dzia automatyzacji proceséw produkcyjnych;

® miedzynarodowg norme IEC 61131-3 dotyczaca jezykdw programo-
wania sterownikéw PLC, ktére umozliwiajg zapis algorytmu sterowa-
nia jako programu uzytkownika PLC;

e zastosowanie metody Grafpol TM do syntezy sekwencyjnych algo-
rytméw sterowania.

Tomasz Gilewski

Szkota programisty PLC.
Jezyk LAD w programowaniu
sterownikéw przemystowych
Rok wydania: 2017
Wydawnictwo: Helion

Zyjemy w $wiecie, w ktérym coraz wiecej powtarzalnych, nuzgcych prac

wykonujg za nas maszyny. Wystarczy wigczy¢ odpowiedni program i...
Zaraz, ale skad wzig¢ taki program, ktéry bedzie dostosowany do kon-
kretnych maszyn i konkretnych rozwigzan technologicznych, jakie sg

w naszej firmie? O takich specjalistéw wcale nie jest tatwo, a ich ustugi

sg $wietnie wynagradzane. Moze warto wiec samemu zajac sie tworze-
niem sterownikéw logicznych? Moze warto przeskoczy¢ z poziomu pro-
gramowania mrugajacej diody LED na poziom celowego, $wiadomego

tworzenia duzej aplikacji sterujgcej na przyktad linig montazowg? Jesli

podejmiesz to wyzwanie, ta ksigzka pomoze Ci odnalez¢ sie w Swiecie

sterownikow PLC oraz jezyka LAD.

W ksigzce mozna znalez¢ informacje dotyczgce wszystkich aspek-
téw tworzenia i wdrazania aplikacji w firmie. Ta ksigzka opiera sie na
sterowniku PLC rodziny SIMATIC S7-1200 firmy Siemens. Zapoznasz
sie w niej ze sprzetem oraz linig przemystowa, dla ktorej potrzebna jest
aplikacja. Przestudiujesz zatozenia projektowe i zanalizujesz prace linii,
by méc utworzy¢ algorytm pod katem implementacji w sterowniku PLC.
Z tekstu oraz nagran wideo dowiesz sie, jak powinien wyglada¢ kod
programu, jak zadbaé o bezpieczenstwo maszyn i proceséw, a takze
jak przetestowac swdj projekt. Jesli jestes uczniem technikum, liceali-
stg lub studentem wydziatéw technicznych albo po prostu interesuje
Cie ta tematyka, nie znajdziesz lepszej ksigzki!

P Marek Wiktor Szelerski

e Y
:\ummwm { Automatyka przemystowa w praktyce.
et

PROJEKTOWANIE.
MODERNIZACIA L NAPRAWA

] Projektowanie, modernizacja i naprawa
Rok wydania: 2016
Wydawnictwo: Kabe

Ksigzka zawiera przystepne omdéwienie technicznych zagadnien zwia-
zanych z projektowaniem, modernizacjg i naprawg uktadéw automatyki
przemystowej. Ksigzka ta jest przeznaczona dla oséb zatrudnionych
w stuzbach utrzymania ruchu parku maszynowego przedsiebiorstw.
Moze ona réwniez stanowi¢ uzupetnienie literatury dla uczniéw tech-
nikdw ksztatcgcych sie w kierunkach elektronika, mechatronika, elek-
tryka i innych.
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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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Wyobraz sobie fabryke, w ktdrej state sa tylko $ciany, dach dostosowuje sie do réznych wymagan: od pojedynczych
i podtoga. Wszystkie maszyny i systemy sg mobilne, a caty zamowien do produkcji masowe;j.

proces produkcji odbywa sie takze w przestrzeni wirtualnej.
Fabryka Przysztosci to wiecej niz wizja, wiec dotacz do
Wyobraz sobie fabryke, ktora w elastyczny sposéb naszej technologicznej podrézy.
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Wszechstronna, niezawodna
i konsekwentnie fantastyczna

Wybierana za wszechstronnos¢, szanowana za swg niezawodnos¢ —
VLT® AutomotionDrive jest teraz wytrzymalsza i bardziej inteligentna
niz kiedykolwiek wczesniej. Ten solidny naped dziata inteligentnie

i skutecznie nawet w najbardziej wymagajacych zastosowaniach

i w najtrudniejszych warunkach.
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