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Nowe zawory z serii VUVG i VUVS
Kluczowe funkcje w atrakcyjnej cenie
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Podstawowy Program Produkcyjny Festo

¢ Szybka dostawa: produkty gotowe do wysytki w ciggu 24 godzin

¢ katwe zamawianie: wystarczy kilka kliknie¢, aby zaméwi¢ produkty online

v Niezawodne dziatanie: wysoka jakos¢ po atrakcyjnej cenie

+ Ponad 2200 r6znych produktéw dostepnych w magazynach na catym Swiecie www.festo.pl/VUVG
www.festo.pl/VUVS
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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 zaktadzie produkcyjnym

3/2019

Monitoring produkcji

Maszyny, urzadzenia i technologie dla przemystu spozywczego, miesnego i mleczarni
Roboty przemyslowe 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
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ielka potrzeba wprowadza-
Wnia w ciag produkcyjny zauto-
matyzowanych systeméw, wdrazania
nowych technologii, produktow, wielu
usprawnien technicznych - to tylko nie-
ktdre objawy przebudzenia wiosennego
firm i zakladéw. Znaczny wzrost inwe-
stycji, produkcji i naptywajace zamo-
wienia przelozyly sie na pewno na
sytuacje rynkows i finansowa wielu
firm. Miejmy nadzieje, Ze owo ozywie-
nie polskiego przemystu zagosci na
diuzej i bedzie wykazywacé tendencje
wzrostowa.

Wyzwaniem dla matych i srednich
przedsiebiorstw s3 inwestycje i zauto-
matyzowane linie produkcyijne, a zasto-
sowanie robotéw przemystowych staje
sie coraz bardziej popularne i funkcjo-
nalne - z punktu widzenia wydajno-
$ci produkcji. Szczegdlnie w krajach
wysoko rozwinietych wykonywanie
manualnie prostych i powtarzalnych
operacji przestaje by¢ optacalne, dla-
tego firmy coraz chetniej inwestuja
w robotyzacje.

Mimo wielkiej kariery idei inno-
wacyjnosci w Polsce poziom wdroze-
nia racjonalizatorskich rozwigzan i ich
znaczenie w polskiej gospodarce daleko
odbiega od tych oczekiwanych. Na zna-
czacy wzrost innowacyjnosci w wiel-
kim stopniu ma na pewno wplyw upo-
wszechnianie innowacyjnego podejscia
w dzialaniach podejmowanych przez
firmy, ktore beda inwestowac¢ w inno-
wacje tylko wtedy, gdy wzrosnie popyt
na nowosci techniczne.

Sektor wazenia, dozowania i pako-
wania, ktory prezentujemy na tamach
naszego kwartalnika, duzo zyskuje
dzieki wprowadzanym na biezaco
ulepszeniom wytwarzanych urzadzen
i maszyn. Zastosowanie wszelkich
patentéw przyczynia sie do przyspie-
szenia produkcji, zmniejszenia kosz-
téw wytwarzania, a w konsekwencji
do obnizenia ceny dostarczanego pro-
duktu do koricowego odbiorcy, co z kolei
zwieksza popyt na oferowane dobra.

Organizowane targi czy semina-
ria maja na celu usprawnic przeptyw
informacji i wiedzy o stanie polskiego
przemystu, ktore docieraja do przed-
siebiorstw. Wiedza taka jest nam nie-
zbedna dla rozwoju i utrzymania dobre;j
sytuacji gospodarczej.

Innowacje prezentowane podczas
minionych targéw, odbywajacych sie
od poczatku roku, czy zapowiedzi firm
dotyczace nowych produktow, ktére
beda prezentowane na najblizszych
targach, zwlaszcza w zakresie automa-
tyzacjiirobotyzacji, moga nasuwacé nam
tylko pozytywne wyobrazenie o rynku
i wréza optymistycznie polskiej gospo-
darce, bowiem postep technologiczny
przyczynia sie do szybszego rozwoju
uprzemystowienia.

Zapraszam do lektury
Monika Gomoétka
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- J. Leszczynski - Plastech.pl
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Zastosowanie napedéw matlej mocy - M. Snowacki - HF Inverter Polska SC
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Vorne XL800 - monitorowanie i wizualizacja stanu produkcji
- M. Nowak - TQMsoft Sp. z 0.0. Sp. k.

Trio Motion Technology - zaawansowana kontrola ruchu
- P. Mocak - Multiprojekt Automatyka Sp. z 0.0.
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wykonania elementéw zamiennych. Odporne na zuzycie slizganie i swobodne
projektowanie z nowymi materialami od igus, dostepnymi w postaci ptyt
-igus®Sp.zo.0.

Firma igus na Targach Hanowerskich - igus® Sp. z 0.0.

Uniwersalna maszyna rolowa TFS 200 MSV do: MAP - SKIN - VACUUM
- ULMA Packaging Polska Sp. z.0.0.
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Nie odkladaj wzorcowania zbiornika na pézniej. Dzieki nowej metodzie jest to tatwe

jak nigdy - Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

Produkty masowe - ograniczenie ilosci odpadéw. Wybér wlasciwego mechanizmu
odrzucania - Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
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Innowacje i tradycje Targéw AUTOMATICON® 2019
Sila spotkan na Targach Packaging Innovations

Jedyne w Polsce targi B2B dla wtlascicieli marek, producentéw kosmetykow
i detergentow oraz ich dostawcow

Rekord ,Przemystowej Wiosny”
Warsaw Pack 2019: Nowosci, obok ktérych nie mozna przejs¢ obojetnie

INDUSTRYmeeting 2019 - nowa odstona targéw! Utrzymanie Ruchu i Technologie
Przemystowe w lutym w Expo Silesia

Za nami Targi EuroLab i CrimeLab 2019
SYMAS® - dlaczego nikt nie ominie tych Targéw?

Coraz mniej miejsc na TAROPAKU 2019

Str. 38

Czujniki 4.0. Rewolucja w technologii
przetwarzania

Str. 50

Poprawa wydajnosci i trwatosci termicznych
glowic drukujacych

Drukowanie w 3D i jego unikalne zalety
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> AXISSp.zo.0. 90 > plastech.pl 73
> Balluff Sp.zo.o. 35 > RADWAG 99
[> COPA-DATA Polska Sp. z 0.0. 21 > robotyka.com 8
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[> Danfoss Poland Sp. z 0.0. 93 > SEM 29
[> FESTOSp.zo.o. 1 [> Staubli £6dz Sp. z 0.0. 59
> HF Inverter Polska SC 19 > SYMAS 57
> igus®Sp.zo.o. 31 [> TAROPAK 87
> JUSKY 7 > tworzywa.org 83
> Mettler-Toledo Sp. z 0.0. 39 > TQMsoft Sp.zo.0. Sp. k. 23
[> Minebea Intec Poland Sp. z 0.0. 100 [> ULMA Packaging Polska Sp. z 0.0. 33
[> MS-CONSULTING 28 > WAKRO Sp.zo.0. 27
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Platforma programowa zenon
Rozwigzanie zenon to platforma pro-
gramowa dla przemystowej automaty-
zacji i branzy energetycznej. Maszyny
i urzagdzenia sg kontrolowane, monito-
rowane i optymalizowane. Sitg platformy
zenon jest otwarta i niezawodna komu-
nikacja w heterogenicznych zaktadach
produkcyjnych. Otwarte interfejsy oraz
ponad 300 natywnych sterownikéw i pro-
tokotdéw komunikacyjnych obstugujgcych
integracje poziomg i pionowg. Takie
podejscie umozliwia wdrazanie Przemystowego Internetu Rzeczy
oraz rozwigzan Smart Factory. Projekty tworzone z wykorzystaniem
zenon sg wysoce skalowalne. Platforma zenon jest rozwigzaniem

~% zenon Software Platform

ergonomicznym — dla inzynieréw i uzytkownikéw koricowych. Sro-
dowisko inzynieryjne jest elastyczne i mozna go uzywac w szerokiej

gamie zastosowan. Zasada ,parametryzowania zamiast programo-
wania” pomaga inzynierom w szybkim, bezbtednym konfigurowaniu

projektéw. Ztozone funkcje w kompleksowych projektach dostepne

sg od reki (out-of-the box), co umozliwia szybkie tworzenie intuicyj-
nych i niezawodnych aplikacji. Uzytkownicy, korzystajgc z platformy
zenon, zwigkszajg elastycznosc¢ i wydajnos¢ swojej pracy.

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

Czujnik poziomu z falowodowym przetwornikiem
radarowym BMD

Firma Balluff rozszerza swoje port-
folio o nowe czujniki z falowodowym
przetwornikiem radarowym, ktére
pozwalajg okreslaé¢ poziom substan-
cji ciektych i statych oraz potozenie l
granicy faz. Impulsy wysytane przez
przetwornik gwarantujg precyzyjny
i stabilny pomiar nawet w przypadku
duzego zapylenia lub piany. Wia-
Sciwosci te sg szczegdlnie istotne
w przypadku dokonywania pomiaréw
w branzy rolno-spozywczej i polecane do zastosowania np. w silo-
sach, w ktérych specyfika przechowywanego materiatu (zboze,
cukier lub inne substancje sypkie w formie proszku) moze powo-
dowac wzrost poziomu zapylenia i utrudnia¢ prawidtowe odczyty.
Czujnik z falowodowym przetwornikiem radarowym wskazany jest
réwniez do zastosowania w aplikacjach montowanych w obrebie

Microwave
puises

;(:;_‘ Wave reflection
‘ of medium

®—Medium

zbiornikdw spozywczych przeznaczonych do przechowywania pie-
nigcych sie substanciji ciektych (np. kadzie warzelne i tanki w bro-
warach lub zbiorniki magazynowe w mleczarni). Czujniki radarowe
nie posiadajg czesci ruchomych, wiec sie nie zuzywajg w trakcie
uzytkowania. W zalezno$ci od przeznaczenia do pomiaru mozna

6 eNr2e2019r.

zastosowac wersje z pretem lub linkg. W drugim wariancie dtugosc¢
pomiarowa siega 75 m, co gwarantuje mozliwos$¢ pracy w réznorod-
nych uktadach — od niewielkich pojemnikéw napetnianych w czasie

trwania procesu, do olbrzymich zbiornikéw zasobnikowych. Czujnik
w wersji Hygienic wykonany jest ze stali nierdzewnej dostosowanej

do pracy w srodowiskach o bardzo wysokich wymaganiach higie-
nicznych (branza spozywcza i farmaceutyczna). Posiada pozytywng
opinie wydang przez FDA, czyli amerykarnskg Agencje Zywnosci

i Lekow, ktdra jest powszechnie uznawana za wyznacznik jakosci

i potwierdzenie braku negatywnego wptywu pracy urzadzenia na

zdrowie.

Balluff Sp. z 0.0.
www.balluff.com

___________________________________________________________________________|
Bardzo elastyczne przewody Ethernet dla
e-prowadnikéw z certyfikatem CC-Link IE Field

Przewody CAT5e lub
CAT6 s3g niezbedne do
wdrozenia Industry 4.0
w automatyzacji. Firma
igus opracowata teraz
dwa wysoce elastyczne
przewody Ethernet,
CFBUS.045i CFBUS.049,
przeznaczone specjalnie do stosowania w e-prowadnikach. Nowe
przewody zostaty przetestowane przez niezalezne instytuty
i otrzymaty certyfikat na protokoty CC-Link IE dla regionu azjatyc-
kiego, a takze certyfikat UL, zwiekszony do 600 woltéw na rynek
amerykanski.

Sie¢ kontroleréw CC-Link |E zostata zaprojektowana do szybkiej
wymiany duzych ilosci danych w fabryce lub zaktadzie produkcyj-
nym, podczas gdy sie¢ polowa CC-Link IE zostata zoptymalizowana
pod katem podtgczenia szerokiej gamy urzgdzen i ich potgczenia
z innymi istniejgcymi sieciami, takimi jak standardowa CC-Link. Te
rosngce wymagania dla przemystowych weztéw komunikacyjnych
Ethernet wymagajg bezpiecznego i dtugotrwatego potgczenia mie-
dzy komponentami w celu zaspokojenia stale rosngcej ilosci prze-
sytanych danych. Przewody chainflex Ethernet, CAT5e i CAT6 sg
wiasciwym wyborem dla zapewnienia tej komunikacji. Przez ponad
76 milionéw skokéw i z promieniem giecia 9,5 x d w tescie 3089, byly
w stanie wyraznie zademonstrowaé¢ swa wyjgtkowo dtugg zywotnosc
w wewnetrznym laboratorium testowym firmy igus.

Firma igus dostarcza 1350 rodzajow przewodow, najszerszg
game przewoddw do e-prowadnikéw na rynku z najbogatszym na
Swiecie wyborem miedzynarodowych certyfikatow, takich jak cer-
tyfikat CC-Link.

At K e

CHAINFLEX  CFBUS

I CCLINk IE Bieta

igus Sp. z 0.0.
www.igus.pl
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N6z do prac precyzyjnych Slice

Skalpel do cigcia precyzyjnego Craft Cutter tgczy inno-
wacyjng konstrukcje z bezpiecznym uzytkowaniem.
Posiada innowacyjng zatyczke oraz szorstkg
rekojesc¢ dla lepszej kontroli ciecia, pozwala-
jac uzytkownikowi cig¢ doktadnie z dbato-
$cig 0 szczegoty. Jego wymienne ostrze
ceramiczne posiada zaokraglong kon-
cowke dla zwiekszenia bezpieczen-
stwa. Jego zywotnos$¢ jest nawet 11-krotnie dtuzsza niz zwyktego
ostrza stalowego.
Zalety:
wygodna w trzymaniu, antyposlizgowa rekojesc;
ruchoma zatyczka zabezpieczona przed zgubieniem;
trwaty uchwyt wykonany z nylonu;
zatyczka na ostrze dla bezpieczenstwa;
wywazona konstrukcja rekojesci;
ostrze odporne na rdzewienie, nie posiada powtoki oleistej;
pozostaje ostre do 11 razy dtuzej niz ostrze stalowe;
nie przewodzi pradu, niemagnetyczne;
zawiera ostrze ceramiczne Craft nr 10518.

JUSKY
www.jusky.pl

Wagi ICS4_6x: wysoka precyzja w strefach Ex

Wagi ICS4_6x oferujg W '
> & |

najwyzszg doktadnosé
wazenia w strefie 1/21
kategorii 1. Przy waskim
zakresie tolerancji wagi
te zapewniajg precyzje,
gwarantujgcg niezmien-
nie doktadne wyniki bez
pogarszania bezpie-
czenstwa. Wagi ICS426x zaprojektowano z myslg o tatwej insta-
lacji i konserwacji w strefach Ex. Dzieki kompaktowej konstrukgiji
wagi te sg fatwe do zarzadzania. Intuicyjny interfejs uzytkownika
zapewnia szybkg i bezpieczng obstuge nawet skomplikowanych
operacji wazenia.

Gdy zadania wazenia wymagajg wiecej niz jednej wagi, ICS466x
idealnie sie do tego nadaje. Zwieksz wydajnos¢ dozowania dzieki
tatwemu zarzadzaniu dwiema platformami wagowymi z jednego
terminalu. Funkcja colorWeight® wag ICS466x przyspiesza prze-
bieg wazenia i zwigksza kontrole nad nim dzieki natychmiastowemu
wskazywaniu, czy wynik miesci sie w zakresie tolerancji.

Wagi stotowa PBK9 i podtogowa PFK9 zapewniajg precyzje i bar-
dzo szybka aktualizacje wynikow pomiaréw, czego wymaga napet-
nianie i dozowanie w strefach Ex. Potgczenie ich z terminalami
wagowymi IND570xx lub IND560x pozwala fatwo skonfigurowac¢
w petni zautomatyzowane procesy.

Zatwierdzenia typu: globalne i lokalne (w tym IECEx, ATEX i FM).
Dopuszczenie do pracy w strefach 1/21 i kategorii 1.
Konstrukcja iskrobezpieczna.

Rozdzielczos¢ do 750 000 d.

Certyfikaty OIML i NTEP.

Konfigurowalne pod katem lepszej ergonomii.

tatwa i sprawna obstuga.

Duzy wyswietlacz z kolorowym podswietleniem.

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
www.mt.com/ICS466x

Nowy wysoko wydajny traysealer TSA 1200
TSA 1200 to nowy model maszyny i

typu traysealer do integracji z liniami
o wysokiej wydajnosci. Zgrze-

wanie moze byé wykonywane &
w jednym rzedzie (TSA 1200)
badz w dwdch (TSA 1200 XL)
w zaleznosci od formatow prze-
znaczonych do pakowania.

L

Automatyczny traysealer przeznaczony do kazdego rodzaju regu-
larnych tacek preformowanych z mozliwoscig pakowania w atmos-
ferze modyfikowanej (MAP) oraz prézniowo w opcji SKIN. Wysoko
wydajna maszyna pakujgca, korzystajgca ze wszystkich zalet pozo-
statych maszyn TSA z wigkszg strefg zgrzewania. Sterowana kom-
puterem przemystowym z 10-calowym ekranem dotykowym o tym
samym poziomie tatwosci obstugi, co w przypadku maszyn o niskiej
i Sredniej wydajnosci produkcji. TSA 1200 to maszyna o solidne;j,
higienicznej konstrukc;ji i tatwej obstudze, zmniejsza koszty konser-
wacji maszyny oraz redukuje nieplanowane przestoje produkcyjne.

ULMA Packaging Polska Sp. z o.0.
www.ulmapackaging.pl

reklama
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Innowacyjne narzedzia tnace
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Dtugie i zywotne
bezpieczne ostrza
S————————

71 793 40 70, info@jusky.pl

www.jusky.pl
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Systemy kontroli rentgenowskiej od Minebea Intec
Minebea Intec modernizuje portfolio

swoich produktéw w zakre-

sie detekcji poziomej i ofe- :,-rl'

ruje innowacyjne urzgdze-

nia Dymond D i Dymond S.
Oba mogag by¢ stoso-

wane do niezawodnej kontroli wyso-

kich, pionowych opakowan szklanych,

metalowych lub wykonanych z tworzyw sztucznych. Oba systemy

sg przygotowane do zawansowanych proceséw automatycznych.
Ich zalety to:

e niezawodna inspekcja przy duzej wydajnosci;

e maksymalne bezpieczenstwo dzieki przeswietlaniu z wielu stron
(Dyxim D);

e fatwa integracja w istniejgce linie produkcyjne i instalacja;

e szybkie, tatwe czyszczenie dzieki ,higienicznej konstrukc;ji”;

e przygotowanie do koncepcji Przemyst 4.0.

Wszystkie urzadzenia serii Dymond S majg standardowo:
e zintegrowany system chtodzenia Nema 4X;
e generator monoblok 500 W;
® poprzeczng prowadnice produktéw i ostone.

Dymond D jest zawsze w wyposazeniu zamawianym wedtug indy-
widualnych potrzeb uzytkownikow.

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

Flex-6 Nano: wydajny, kompaktowy, elastyczny
Flex-6 Nano to zinte-

growane rozwigzanie

EtherCAT prosto z bry-

tyjskich wysp. Kontroler

ruchu umozliwia zaawan-

sowane sterowanie nawet

64 osiami ruchu. Niewiel- \

kie wymiary urzadzenia

pozwalajg na wykorzysta-
nie jego mozliwosci nawet w trudnych warunkach montazowych
na szynie DIN.

Kontroler ruchu mozna rozszerzyc¢ o system Flexslice. Eliminuje to
potrzebe uzytkowania ztgcza EtherCAT. Moduty systemu Flexslice

reklama

stanowig solidne, bardzo szybkie i elastyczne rozwigzanie zaréwno
do sterowania ruchem, jak i do ogdlnej automatyki. Czasy cykli
EtherCAT siegajg nawet do 125 ps, a ztgcze szyny korzysta z tech-
nologii EBUS w celu przytgczenia wszystkich podmodutéw do sieci
EtherCAT bez obnizania skutecznosci dziatania. System Flexslice
oferuje szereg cyfrowych i analogowych modutéw wejsé/wyjse¢, jak
réwniez modutéw ruchu z wyjsciami impulsowymi i kierunkowymi —
przeznaczonymi do precyzyjnego pozycjonowania silnikéw kroko-
wych i serwonapedow poprzez odpowiednig technologie napedu.
Firma Multiprojekt jest dystrybutorem tego oraz wielu innych produk-
téw Trio Motion Technology. Wiecej o mozliwosciach Flex-6 Nano
przeczytajg Panstwo w artykule o zaawansowanej kontroli ruchu
na kolejnych stronach.

Najwazniejsze cechy oraz funkcje Flex-6-Nano:
e przejrzyste tryby potgczenia;
e funkcja ,inteligentne drivery”;
e podglad danych;
e generacja pliku rozruchowego;
o CAD2Motion;
e Trio PCMotion;
e TextFileLoader.

Wiecej o mozliwosciach Flex-6 Nano przeczytajg Panstwo w arty-
kule o zaawansowanej kontroli ruchu na kolejnych stronach.

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

Przemienniki czestotliwosci EURA® EM-30

Nowos$¢ w ofercie HF
Inverter Polska! Przemien-
nik czestotliwosci EURA®
EM-30, ktéry instaluje sie
bezposrednio na silniku
elektrycznym. Posiada obu-
dowe z wysokocisnienio-

wego odlewu, przemyslany
system chtodzenia oraz sto-
pien ochrony IP66. Przemienniki te dostepne sg w zakresie mocy
od 0,40 kW do 15 kW, posiadajg wbudowany filtr przeciwzaktoce-
niowy oraz komunikacje ModBus®.

HF Inverter Polska SC
www.hfinverter.pl

ROBOTYRA com

— AUTOMATYCZNY WYBOR —

najnowsze informacje ze $wiata robotyki

-
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Terminal wagowy PUE HX7

PUE HX7 jest miernikiem wagowym prze-
znaczonym do budowy wielofunk-
cyjnych wag tensometrycznych,
zaréwno jedno-, jak i wieloczuj-
nikowych. Zostat on opracowany
W oparciu 0 najnowsze rozwig-
zania i zaawansowang platforme
sprzetowg. Wykonana ze stali nie-
rdzewnej AlS| 304 obudowa zapew-
nia wysoki stopien ochrony IP66/IP68 oraz daje mozliwos¢ zasto-
sowania w trudnych przemystowych warunkach.

Frontowg czes$¢ miernika stanowig 7-calowy kolorowy wyswie-
tlacz graficzny oraz przyciskowa klawiatura membranowa. Bargraf
sktadajacy sie z 9 pol diodowych, Swiecgcych w kolorze czerwonym
lub zielonym, prezentuje aktualng mase netto tadunku w odniesie-
niu do zakresu wagi lub zadeklarowanych progéw minimum i mak-
simum. Zwieksza komfort pracy z terminalem szczegdlnie podczas
pracy akordowej, kiedy istotne jest szybkie i jednoznaczne odzwier-
ciedlenie odchyiki masy produktu w stosunku do zadeklarowanych
wartosci min i max.

W tylnej czesci umieszczono hermetyczne przytgcza interfejséw
komunikacyjnych. Stabilny uchwyt umozliwia ustawienie miernika na
dowolnej ptaskiej poziomej powierzchni lub przykrecenie do $ciany
z mozliwoscig regulacji kata nachylenia.

Oprogramowanie miernika pozwala na realizacje proceséw waze-
nia, liczenia sztuk, dozowania, etykietowania, recepturowania oraz
kontrole odchytek.

Dzieki zastosowaniu opcjonalnie montowanego akumulatora
miernik PUE HX7 moze pracowaé¢ w warunkach niestabilnego zasi-
lania sieciowego lub jego catkowitego braku.

RADWAG Wagi Elektroniczne
www.radwag.com

___________________________________________________________________________|
Aplikacja zarzgdzania jakoscig QDA9

Do pakietu zbierania
danych i kontroli jakosci

¥

ey

Tr——— ——— =
et s

% °: = =3
wprowadzilismy kilka = e -
sprytnych udogodnien! = (5=

Mozesz przejaé petng ==

kontrole nad swoim pro-
cesem dzieki narze-
dziom doskonalenia,
ktore zapewniajg widoczno$¢ dziatan podejmowanych w systemie.

ﬁiiig S}ig??

Podpis elektroniczny i kontrola dostepu gwarantujg bezpieczenstwo
i identyfikowalnos$¢.

Audit Trail — dziennik dostepu uzytkownikéw i historia dziatan pod-
jetych w systemie QDA. Kluczowe informacje (data, identyfikator
uzytkownika, identyfikator stacji) sg automatycznie przypisywane
dla kazdej akcji. Zapis informacji o edycji lub wydaniu planu inspekcji,

Ludzieleniu” lub ,odmowie” dostepu, historii logowania uzytkownika,
zmianie wprowadzonej w dokumentacji etc.

Electronic Signature — elektronicznie szyfrowany podpis (login
i hasto). Autoryzacja na kazdym wymaganym etapie — procedury,
zlecenia kontroli, dokumentacje — w zakresie edyc;ji, zatwierdzania,
wydawania i blokowania. Zautomatyzowana kontrola podpisu elek-
tronicznego eliminuje potrzebe recznego monitorowania, prowa-
dzenia dokumentacji papierowej i wyklucza potencjalny btad ludzki.

Order Interface — usprawnij procesy, redukujgc nadmiar danych.
Wykorzystaj istniejgce dane pomiarowe QDA dla kilku proceséw (np.
wyniki pomiaréw surowca sg importowane do wielu zlecen kontroli
i np. produktu finalnego). Oszczedzasz czas potrzebny na ponowne
wprowadzenie tych samych danych.

TQMsoft Sp. z 0.0. Sp.k.
www.tgmsoft.com

Smartenance — mobilny menedzer utrzymania
ruchu

Get digital. Now! Dzigki
mobilnemu menedzerowi ds.
utrzymania ruchu dla kierow-
nikéw produkgji, szeféw UR
i operatorow zaktadow cyfry-
zacja nareszcie wkracza do
zarzgdzania utrzymaniem
ruchu. Smartenance umoz-
liwia przejrzyste planowanie i ocene prac serwisowych systemu
oraz moze by¢ Twoim szybkim i fatwym pierwszym krokiem w kie-
runku cyfryzacji. Narzedzie mozna bezptatnie przetestowac przez
1 miesiac.

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

reklama

NARZEDZIA
TNACE

RONOX

NOZE BEZPIECZNE | OSTRZA | MATY DO CIECIA

WWW.RONOX.PL
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Wyswietlacze LDP800

Firma SEM wprowadza nowag
serie wyswietlaczy przemysto-
wych z programowana, trzykolo-
rowg matrycg LED. Wyswietlacze
z rodziny LDP800 pozwalajg wyswietla¢ jednoczesnie kilka zmien-
nych. Mogag to by¢ liczby i teksty o ré6znej wielkosci znakéw. Dzieki
temu obok cyfrowego wyniku pomiaru mozna umiesci¢ np. opis
jednostek lub dopuszczalne wartosci dla mierzonego parametru.
LDP800 mogg wyswietla¢ 3, 6 lub 9 znakéw o wysokosci 128 mm
oraz opisy o wysokosci 56 mm. Wyswietlacze sg dostepne w wer-
sji z wejsciem analogowym, licznikowym lub interfejsem szerego-
wym. Kazda z wersji moze by¢ zaprogramowana do zmiany koloru
wys$wietlania przy przekroczeniu wartosci progowej. Uzytkownik
moze wybiera¢ sposéb wyswietlania: z opisem jednostek lub bez.
Opis jest edytowalny. Najwiecej interesujgcych opcji ma wersja licz-
nikowa, z podwdjnym odczytem, ktéra pozwala wyswietla¢ jedno-
czesnie dwie z wielu zmiennych dostgpnych w czasie rzeczywistym
i moze by¢ wykorzystana do kontroli produkcji. Dostepne zmienne
to m.in.: plan narastajgco, licznik, czas taktu ($redni i chwilowy),
wydajnosc, a takze staty parametr — target. LDP800 sg wykonane
w standardzie przemystowym, w trwatych obudowach metalowych
o stopniu ochrony IP54.

SEM
www.sem.pl

reklama

Roboty SCARA — nowy poziom wydajnosci
Swiatowa premiera robotéw SCARA z serii )
TS2 odzwierciedla przetom dokonany przez -

firme Staubli poprzez ustanowienie -ﬂ
nowej klasy wydajnosci. Zastosowa- Lﬁ’ |
nie w 4-osiowym modelu opracowa- '/

nej przez firme technologii napedowej

JCS umozliwito osiggniecie ultrakrotkiego =

czasu trwania cyklu roboczego oraz prze-

tomowej konstrukciji, ktéra juz teraz sta-

nowi podstawe nowych zastosowan we

wrazliwych srodowiskach produkcyjnych. Technologia watu drazo-
nego umozliwia poprowadzenie catego okablowania wewnatrz kon-
strukcji, co pozwala na stworzenie unikatowych rozwigzan w reali-
zacji pomieszczen 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-
nikéw i zajmujg mniej miejsca. Roboty zaleznie od modelu cha-
rakteryzujg sie odpowiednio zasiegiem 460, 620, 800 i 1000 mm.
Dodatkowa 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

Chcesz wiedziec?
hcesz sue; promowac’?
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Plaski sitownik beztloczyskowy
DLGF recepta na problemy
Z przestrzenia zabudowy 1 kosztami

Mimo tego, ze Festo ma najwigk-
szg oferte sitownikéw beztloczy-

skowych, to stale ja poszerza - mowa tu
o nowej linii znakomitych sitownikow
DLGE Ptaski sitownik bezttoczyskowy
o oznaczeniu DLGF zostal zaprojekto-
wany w celu zmniejszenia czasu wyma-
ganego na projektowanie oraz kosztow
instalacji w rozwigzaniach, w ktérych
priorytetem jest przestrzen zabudowy.

Beztloczyskowe sitowniki pneu-
matyczne sg zwykle wykorzystywane
w zastosowaniach z ograniczong prze-
strzenig zabudowy. W sitownikach tego
typu zmieniono korpus standardowego
sitownika pneumatycznego na wersje
plaska, dzieki polaczeniu wewnetrznego
tloka bezpos$rednio z wozkiem zewnetrz-
nym przez rowek rozcigtego profilu. Ttok
i wozek przemieszczaja sie rOwnoczesénie,
a uszczelnienie rowka zapewnia utrzy-
manie odpowiedniego ci$nienia powie-
trza. Na obu koncach sitownika znajduja
sie pokrywy konicowe oraz uklad amor-
tyzacji - sitownik charakteryzuje si¢ bar-
dzo kompaktowa konstrukgja.

Plaski sitownik beztloczyskowy DLGF
z Festo zostal zaprojektowany pod katem
zmniejszenia wymaganej przestrzeni
zabudowy i obnizenia kosztéw z wyko-
rzystaniem wielokrotnie nagradzanych
innowacyjnych cech projektowych.
Sitownik ma bardzo niski owalny profil
i jest odpowiedni do matych i srednich
obcigzen. Sitownik DLGF jest dostepny
z $rednicami 20, 25, 32 i 40 mm przy
dlugosci skoku do 1000 mm. Jest ide-
alnym rozwigzaniem do zastosowan,
w ktoérych wymagana jest bardzo mata
przestrzen zabudowy, np. pick and place,

Plaski sitownik beztloczyskowy DLGF zostat zaprojektowany pod katem
zmniejszenia przestrzeni zabudowy i obnizenia kosztéw z wykorzystaniem
wielokrotnie nagradzanych innowacyjnych cech projektowych.

Idealny do niewielkiej przestrzeni zabudowy bezttoczyskowy sitownik pneumatyczny DLGF

z Festo oferuje najbardziej ptaski profil dostepny na rynku

przenoszenie matych czeéci i manipulo-
wanie drobnymi elementami.

Projektujac silownik beztloczy-
skowy DLGE, Festo staralo sie opraco-
wac rozwigzanie o wysokiej wydajnosci
w bardzo konkurencyjnej cenie. Samo-
nastawna amortyzacja PPS w sitowniku
DLGF zapewnia optymalng amortyza-
cje niezaleznie od wartoéci przemiesza-
nej masy. Oszczedza to czas instalacji,
zwigksza niezawodno$¢ procesow, eli-
minujgc przy tym nadmierne drgania
i wibracje, ktére moglyby wplywa¢ nega-
tywnie na wydajno$¢ urzadzenia i nie-
zawodno$¢ produktu, a takze genero-
wa¢ niepotrzebny hatas. Nowa technika
uszczelnien redukuje przecieki powie-
trza, zapewniajac nizsze koszty eksplo-
atacji i wiekszg zywotno$¢.

Sitownik DLGF oszczedza wiele czasu
projektantom. Duze mozliwosci konfi-
guracji i szeroki wybor pozycji przyla-
czy zasilajacych umozliwiaja optymalne
doprowadzenie przewodéw do sitow-
nika, zwigkszajac tym samym elastycz-
no$¢ montazu w niewielkich przestrze-
niach zabudowy. Mozliwos¢ doboru
rodzaju amortyzacji lub zamontowa-
nia w dowolnej chwili w razie potrzeby.
W przypadku sitownika DLGF jako
cze$¢ systemu, a nie pojedynczego kom-
ponentu, Festo udato sie wyeliminowa¢
potrzebe zastosowania blokéw przyla-
czeniowych i adapterdw, eliminujac tym
samym czas i koszty na projektowanie
i dobor dodatkowych komponentéw.

Zamiast tego wozek ma w gérnej czesci
interfejs dla precyzyjnych pneumatycz-
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Duze mozliwosci konfigu-
racji - bezttoczyskowy sitownik

DLGF z Festo ze zintegrowanym

mocowaniem oraz przylaczami redukuje czas
i koszty zwigzane z projektowaniem oraz zwieksza
niezawodno$¢ dzialania

nych jednostek mini, np. nowego roz-
wigzania Festo DGST w polaczeniu X-Z,
lub dla maksymalnie trzech silownikéw
kompaktowych po stronie bocznej. Zin-
tegrowane interfejsy nie tylko redukuja

czas i koszty zwiazane z projektowaniem,
ale takze zwigkszaja doktadno$¢ i powta-
rzalno$¢ podczas pracy oraz eliminujg
mase i obcigzenie zwigzane z dodatkowy-
mi ptytami mocujacymi, co moze zwiek-
sza¢ zuzycie i zmniejsza¢ Zywotnos¢.

Polgczenie dwdch jednostek DLGEF jest
bardzo proste: wystarczy polaczy¢ oba
sitowniki, aby zbudowa¢ chwytak o dtu-
gim skoku lub zastosowa¢ dwa sifowniki
o roznym skoku w aplikacjach pozycjo-
nowania z polozeniem posrednim, np.
ruch z trzema polozeniami.

Projektanci i konstruktorzy maszyn
moga w szybki sposéb dobraé najlepsza
opcje sitownika DLGF do swojego roz-
wigzania — wystarczy wprowadzi¢ tylko
cztery parametry do konfiguratora pro-
duktéw Festo. W magazynie dostepna
jest szeroka gama standardowych wersji,
co znacznie skraca czas dostawy. |

Wiecej informacji oraz dane techniczne

mozna znalez¢ na stronie: www.festo.pl

Cyfryzacja utrzymania ruchu

i ekonomicznym sposobem wdrozenia cyfryzacji.

Prewencyjne utrzymanie ruchu jest procesem czasochton-
nym, ktéry w wielu przypadkach wciaz jest dokumen-
towany w formie papierowej. Plany utrzymania ruchu moga
zaging¢, dokumentacja sprzetu znajduje sie w szafach z dala
od maszyny, a drukowana wersja instrukcji utrzymania ruchu
musi by¢ recznie aktualizowana i wymieniana w razie potrzeby.
Jednak to zadanie moze by¢ prostsze, szybsze i bezpieczniej-
sze — dzieki Smartenance — menedzerowi cyfrowego utrzyma-
nia ruchu.

Korzysci dla operatorow systemow i kierownikow
produkciji

Festo Smartenance sklada si¢ z dwoch czedci: mobilnego
kalendarza utrzymania ruchu w formie aplikacji na smartfony
i tablety oraz aplikacji internetowej dla kierownikéw produk-
cji. Aplikacja internetowa, za pomoca ktérej mozna zarzadzaé
i dokumentowa¢ zadania utrzymania ruchu, jest dostepna za
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Smartenance - menedzer cyfrowego utrzymania ruchu dla kierownikéw produkciji, szeféw UR

i operatoréw zaktadéw przemystowych umozliwia cyfrowe zarzadzanie utrzymaniem ruchu

z wykorzystaniem dokumentéw w formie elektronicznej. Zadania oraz plany utrzymania ruchu mozna
w bardzo elastyczny sposéb tworzy¢, kopiowadé, a nastepnie analizowac. Dobrze zdefiniowany podziat rél
umozliwia sprawna wspotprace miedzy zespotami i zwieksza efektywnosé zarzadzania utrzymaniem
ruchu. Program Smartenance jest intuicyjny i bardzo tatwy do zainstalowania, jest réwniez prostym




pomoca przegladarki internetowej, a aplikacje mobilna mozna
pobrac¢ ze sklepu Apple oraz Google.

Zalety cyfrowego utrzymania ruchu sg ogromne: operator
systemu na swoim urzadzeniu mobilnym ma zawsze dostep do
kalendarza utrzymania ruchu i moze odbiera¢ na smartfonie lub
tablecie wszystkie informacje dotyczace zadan. Kierownik pro-
dukeji moze monitorowa¢ na jednym panelu wszystkie zaktady
przemystowe, ktére nadzoruje. Wystarczy rzut oka, aby dowie-
dzie¢ sig, ktére zadania muszg by¢ natychmiast zrealizowane,
jakie informacje dotyczace mozliwych probleméw lub opdz-
nien zostaly przestane przez wspoélpracownikéw. Dzieki progra-
mowi Smartenance mozna usprawni¢ koordynacje i zwiekszy¢
wydajnosé¢ pracy. Do zadan utrzymania ruchu mozna doda-
wac opisy, obrazy, pliki PDF oraz filmy, aby w jak najbardziej
optymalny sposéb pomoc operatorowi maszyny podczas prac
utrzymania ruchu.

Program Smartenance jest dostepny jako subskrypcja z czte-
rema poziomami. Program mozna optymalnie dopasowa¢ do
liczby zarzadzanych urzadzen w procesie produkcyjnym.

Szczegoly techniczne

Smartenance to aplikacja w chmurze, obejmujaca aplikacje
internetowq oraz aplikacje na tablety i smartfony (urzadzenia
obstugujace). Aplikacja internetowa umozliwia uzytkownikom
tworzenie planéw utrzymania ruchu oraz zarzadzanie urzadze-
niami i uzytkownikami za pomoca przegladarki internetowej
pod adresem www.smartenance.festo.com. Umozliwia réw-
niez analizowanie uwag dotyczacych zadan utrzymania ruchu.
Do korzystania z kalendarza utrzymania ruchu na urzadze-
niach mobilnych wymagane s3 licencje programu Smartenance.
Licencje sg dostepne w réznych pakietach. W zaleznosci od
pakietu licencji dostepne sg rézne funkcje.

Uzytkownicy sa zdefiniowani jako osoby, ktére petnig funk-
cje administracyjne. Obejmuje to tworzenie harmonograméw
utrzymania ruchu, opracowywanie zadan utrzymania ruchu,
obstuge uwag dotyczacych zadan utrzymania ruchu oraz zarza-
dzanie urzadzeniami mobilnymi. Uzytkownicy moga réwniez
dodawac¢ innych uzytkownikéw programu.

Licencja urzadzenia mobilnego umozliwia polgczenie urza-
dzenia mobilnego (tabletu lub smartfona) z odpowiednim
kontem Smartenance. Kalendarz utrzymania ruchu dla stuzb
utrzymania ruchu lub operatoréw maszyn jest dostepny na
urzadzeniu mobilnym. Licencje urzadzen mobilnych moga
by¢ w dowolnej chwili zabrane z jednego urzadzenia mobil-
nego i przekazane do nowego urzadzenia (licencja sieciowa typu
floating). Do korzystania z urzagdzen mobilnych wystarczy reje-
stracja lub zakup licencji.

Droga ku cyfryzacji

Dzieki aplikacji Smartenance Festo rozwija cyfryzacje
i pomaga swoim klientom wkroczy¢ w ere Przemystu 4.0. Festo,
ktore jest ekspertem w dziedzinie automatyzacji, laczy szeroka
wiedz¢ na temat zastosowan przemystowych z najnowszymi
osiggnieciami technologii informatycznych w celu wykorzy-
stania w praktyce aplikacji internetowych do automatyzacji
przemystowej. Festo korzysta réwniez z komunikacji cyfrowej,
zapewniajgc swoim klientom pomoc podczas ich migracji w ere
cyfrowa. Migracja jest przeprowadzana w sposob profesjonalny
i kompleksowy dzieki portfolio rozwigzan Festo, poczawszy
od nabywania informacji i konfiguracji, poprzez zamawianie
i dostawe, po uruchomienie i konserwacje oraz oferte szkolen
technicznych Festo Didactic. ]

Chcesz przez miesigc bezplatnie i bez zobowigzan testowaé Smartenance?

Wejdz na strone www.festo.com/smartenance i zarejestruj sie juz dzis.

FESTO

FESTO Sp. z 0.0.

ul. Mszczonowska 7

05-090 Raszyn

tel. 22-711 41 00

fax 22-71141 02

e-mail: festo_poland@festo.com

www.festo.pl
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Systemy inspekciji rentgenowskiej
Minebea Intec przekonuja w praktyce

Dzieki innowacyjnym systemom inspekcji rentgenowskiej firma Minebea Intec umozliwia
swoim klientom na calym $wiecie bezpieczne i niezawodne przeprowadzanie kontroli surowcéw
i opakowanych produktéw. Ciggly rozwéj systemow nie tylko przyczynia sie do zwiekszania
skutecznodci, lecz takze poszerza mozliwosci w zakresie wyboru materiatéw opakowaniowych.

ramach dziatan zmierzajacych do zapewniania wyso-
kiej jakosci oraz bezpieczenstwa konsumentéw do naj-
wazniejszych zadan nalezy unikanie zanieczyszczen w zywno-
$ci i napojach. Nierozpoznane ciata obce mogg prowadzi¢ do
wystapienia szkdd na zdrowiu, do konieczno$ci przeprowa-
dzenia drogich akeji zwigzanych z wycofywaniem produktu
z obiegu oraz do istotnych strat wizerunkowych. W oparciu
o standardy panujace w przemysle, takie jak HACCP, IFS i BRC,
producenci zywnosci na caltym $wiecie podejmujg wiele staran,
ktérych celem jest wykluczenie tego typu probleméw na etapie
produkcji. W ramach tych dzialan stosuje sie przerdzne tech-
nologie zwigzane z detekcja skazen. I tak detektory metalu sto-
suje sie w celu rozpoznawania najmniejszych metalicznych ciat
obcych, systemy wizyjne — do identyfikacji odchylen w zakre-
sie takich parametrdw, jak rozmiar, ksztatt i kolor, a multispek-
tralne obrazowanie do analizy widma w ramach kontroli jako-
$ci zywnosci i opakowan. Kolejna metoda, przy pomocy ktorej
mozna stwierdza¢ wystepowanie cial obcych w produktach, jest
metoda inspekcji z zastosowaniem promieni rentgenowskich.
Réznorodnoséé produktéw zywnosciowych i ksztaltéw opako-
wan, sposrod ktérych moga dzis wybiera¢ konsumenci, jest tak
wielka, jak nigdy dotad. Z tego powodu producenci zywnosci
i napojow musza w ramach proceséw produkcyjnych stawia¢
czola duzej ilodci potencjalnych Zrédet bledéw, natrafiajac na

HCP Health Care Products Ltd. wykorzystuje system inspekcji rent-
genowskiej Dylight firmy Minebea Intec do identyfikacji ciat obcych

w zapakowanych tabletkach stodzika
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System Dylight
to tylko jedna

z wielu opcji ofe-
rowanych przez

Minebea Intec

przerdzne wymagania zwigzane z tymi procesami, ktére cze-
$ciowo moga by¢ spelnione jedynie wtedy, gdy wymienione
powyzej technologie zostang ze sobg polaczone.

Czy srodki stodzace na pewno s3 pozbawione ciat
obcych?

Bardzo dobre doswiadczenia zwigzane z inspekcjami rent-
genowskimi, majacymi na celu rozpoznawanie zanieczysz-
czen w ramach produkeji $rodkéw stodzacych i ich opakowan,
zebrata firma HCP Health Care Products Ltd. Brytyjska firma
z ponad 25-letnig historig zastyneta swoim haslem reklamo-
wym: ,The Sweetener Company”. Firma produkuje wyroby sto-
dzace dla duzych firm i supermarketéw w Wielkiej Brytanii
oraz na calym $wiecie. Zalicza si¢ do najwiekszych brytyjskich
producent6w tej branzy. Dla jednego ze swoich klientéw i jego
opakowan firma HCP poszukiwata niezawodnego rozwigzania
w zakresie inspekcji. Opakowania byly w tym przypadku zakre-
cane i zabezpieczane dodatkowo metalowy folig. Folia unie-
mozliwiata bezpieczne przeprowadzanie inspekgji przy uzyciu
wykrywacza metali, poniewaz nie mozna bylo jednoznacznie
identyfikowa¢ metalicznych cial obcych wérdd tabletek stodzika.



Rentgenowski system inspekcji Dylight firmy Minebea Intec w trakcie
eksploatacji w fabryce HCP Health Care Products Ltd.

- Istnieja dwa rozwigzania tego typu sytuacji — wyjasnia dr inz.
Thorsten Vollborn, Global Product Manager. - Jedna z opcji
jest taka organizacja procesu, aby detekcja metali byta mozliwa
przed ostatecznym zamknieciem opakowan. Taki przebieg pro-
cesu nidstby jednak ze sobg ryzyko skazenia produktu, na ktore
nie wolno naraza¢ klientéw i ktdrego my réwniez nie chcemy
ponosi¢. Lepszym rozwigzaniem jest urzadzenie do przepro-
wadzania inspekcji rentgenowskich, dzieki ktéremu mozliwe
jest bezpieczne rozpoznawanie wszelkich zanieczyszczen w juz
zamknigtych opakowaniach.

Szybkie rozwiazanie od niezawodnego partnera

Kiedy zespot HCP poszukiwal niezawodnego dostawcy detek-
torow rentgenowskich, okazalo sie, ze jest bardzo duzo produ-
centéw. Brytyjczykow przekonata jednak tylko firma Minebea
Intec. Jako wiodacy producent rozwiazan w zakresie wazenia
i kontroli towardw, firma posiada wieloletnie do§wiadczenie
w wielu branzach, oferujac szeroka palete systemoéw inspekcji
rentgenowskiej dla réznych zastosowan.

Szybko zdecydowano si¢ na system rentgenowski o nazwie
Dylight. Przedstawiciel handlowy firmy Minebea Intec zade-
monstrowal zespotowi HCP mozliwosci systemu w ramach
prob symulujacych rzeczywiste sytuacje. W ramach testow
przez uktad przeszto ponad 400 produktéw. Zaden produkt
nie zostal blednie oddzielony od innych. System wykryl nato-
miast bledne produkty, jakie w dalszej fazie testow dotaczano

do puli badanych wyrobdéw. Ta robigca wrazenie demonstracja
utwierdzila producentéw wyrobéw stodzacych w przekonaniu,
ze system Dylight to idealne rozwigzanie dla ich wymagan. Roz-
dzielczo$¢ wejsciowa i czulo$¢ detekcji na poziomie 1,2 mm
dla wszystkich metali, stanowiaca jedynie rozwigzanie poczat-
kowe systemu Dylight, w bezpieczny sposdb spelniaty wszelkie
kryteria w polgczeniu z wymagang predkoscig pracy systemu.

W ramach dalszego rozwoju wspotpracy zespot Minebea Intec
UK réwniez potwierdzil swoja klase. Firma HCP byta pod pre-
sja czasu i potrzebowala systemu rentgenowskiego natychmiast.
Minebea Intec zdolata dostarczy¢ system Dylight w ciggu dwdch
tygodni, wspierajac rowniez proces rozruchu i bedac do dys-
pozycji, jesli chodzi o pojawiajace si¢ w ramach rozruchu pyta-
nia. Dla producentéw wyrobéw stodzacych inwestycja ta byta
pierwszym do$wiadczeniem z systemem inspekcji rentgenow-
skiej i tylko dzigki doskonalej obstudze ze strony Minebea Intec
w pierwszej fazie jego eksploatacji mozliwe bylo uruchomienie
systemu w tak krotkim czasie. Bob Seaborne, dyrektor HCP,
potwierdzit pdzniej:

- W ramach tego projektu zebraliémy wspaniate doswiadcze-
nia. Wszystko zadzialalo po prostu tak, jak sobie tego zyczyli-
$my - od szybkiej dostawy, poprzez ustuge, az po niezawodne
dziatanie systemu w ramach jego biezacej eksploatacji. JesteSmy
niesamowicie zadowoleni. Z pewnoscig skorzystamy z ustug
Minebea Intec takze w przyszlosci.

Rentgenowskie systemy detekcyjne
do najprzerézniejszych zastosowan

Portfolio Minebea Intec w zakresie detektoréw rentgenow-
skich, poza urzadzeniem Dylight zastosowanym w HCP, obej-
muje jeszcze wiele innych rozwigzan. I tak globalny producent
opracowal rentgenowski system detekcji Dymond Bulk, stoso-
wany w ramach kontroli materialéw sypkich. System sprawdza
sie w przypadku towaréw wlaczanych do procesu produkcji
»bezposrednio z pola’, zapewniajac skuteczng detekeje i elimi-
nacje wszelkiego rodzaju cial obcych. System Dymond Bulk
wykazuje doskonaly skuteczno$¢ detekcji w przypadku takich
produktéw, jak warzywa, orzechy, suszone owoce czy zboza.

Nowy system inspekcji rentgenowskiej Dymond D umozliwia zastoso-
wanie bardziej r6znorodnych opakowan w ramach produkcji zywnosci

i napojéw, wspierajac procesy kontroli jakosci i bezpieczenstwa produktu
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Dzieki systemom
Doublebeam pozwalaja-
cym na kontrole produktu
w dwéch ptaszczyznach
Dymond D niezawodnie
rozpoznaje ciata obce (tak-
ze szkto w opakowaniach
szklanych) niezaleznie od

ich umiejscowienia

Do kontroli zapakowanych produktéw Minebea Intec ofe-
ruje niesamowicie wszechstronne rozwigzania. Do typowych
zadan realizowanych przez tego typu systemy nalezg m.in.
kontrola najrézniejszych suchych lub ptynnych produktéw
zywno$ciowych zapakowanych w kartony, pudetka, woreczki,
torebki, miseczki i saszetki. Systemy Dymond mozna stoso-
waé w ramach ukladow, w ktorych szeroko$¢ tasmy wynosi do
800 mm. Mozna je stosowa¢ w ramach aplikacji wieloliniowych,
na ukfadach z maksymalnie o§mioma liniami.

W uzupelnieniu rentgenowskich systeméw detekcyjnych
Minebea Intec oferuje réwniez szerokie spektrum systemow
separujacych, pracujacych z duzymi predkosciami, certyfiko-
wanych elementéw kontrolnych oraz oprogramowanie staty-
styczne do sterowania procesami SPC@Enterprise, umozli-
wiajace konfiguracje kompleksowych i wydajnych systemow
produkgji zywno$ci. Poza systemami standardowymi koncern

wdraza réwniez dla bardzo wielu réznorodnych produktéw
zywno$ciowych i ich opakowan rozwigzania na indywidualne
zamoOwienia poszczeg6lnych klientéw, spetniajace takze spe-
cjalne wymagania w zakresie postepowania z produktem, detek-
cja skazen i kontrolg jakosci.

Innowacje wspieraja biezace trendy

Minebea Intec zaprezentuje wkrdtce swoje najnowsze pro-
jekty w segmencie ,,sideshooter”. Bedzie to system Dymond D
oraz kontynuacja systemu Dymond S dla poziomych systeméw
detekcji rentgenowskich. W poréwnaniu z dotychczasowymi
systemami projekty te daja uzytkownikom mozliwo$¢ zwieksze-
nia mocy pozwalajacej na wiekszy przeptyw materialu oraz na
zastosowanie produktéw o wigkszej gestosci, a takze mozliwo$¢é
tatwiejszej integracji systemoéw w liniach produkeyjnych. Nowe
systemy pozwalaja na niezawodne kontrole konserw, opakowan
typu Tetra Pak lub innych wysokich, stojacych opakowan wyko-
nanych ze szkta, metalu lub tworzywa sztucznego.

Celem wprowadzenia obydwu systemow, jaki przys$wiecat fir-
mie Minebea Intec, byto rdwniez ograniczenie ilosci opakowan
plastikowych w przemysle spozywczym w poréwnaniu z mate-
rialami bardziej przyjaznymi dla §rodowiska.

- Nasze nowe rentgenowskie systemy detekcyji powinny otwo-
rzy¢ przed branzg przemystowa wiecej mozliwosci w zakresie
projektowania produktéw, a takze doboru materiatéw i rozmia-
réw opakowan, bez zaniedbywania bezpieczenstwa konsumen-
téw — wyjasnia Thorsten Vollborn.

Wprowadzenia nowych systeméw mozna sie spodziewa¢
w biezacym roku. ]

Innowacyjne systemy
kontroli rentgenowskiej
w kontroli jakosci produktow

Minebea Intec modernizuje portfolio swoich produktéw w zakresie detekcji poziomej,
wiaczajac do niego innowacyjny ,sideshooter” Dymond D i nastepce urzadzenia Dymond S.
Firma, wiodacy oferent techniki wagowej i kontrolnej, chce w ten sposéb utatwi¢ swoim
klientom decyzje dotyczaca wyboru materialéw opakowaniowych.

tosowanie systemdow kontroli rentgenowskiej jako punktu

kontrolnego na koncu linii produkcyjnej jest nieodzowne
w zapewnieniu jako$ci. Szczegdlnie w przemysle spozywczym
oraz farmaceutycznym kompletna kontrola wszystkich zapa-
kowanych produktéw daje mozliwos¢ bezbtednej detekeji ciat
obcych, takich jak elementy szklane, kamienie, folie metalowe
lub czesci plastikowe, zanim zanieczyszczony produkt trafi do
sprzedazy. Ale ktdre z rozwigzan jest tym wlasciwym? Oprocz
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systemow do materialéw sypkich i matych produktéw, Minebea
Intec oferuje teraz od razu dwa dalsze rozwigzania do kontroli
wysokich, pionowo ustawionych produktéw. Oba mogg by¢ sto-
sowane do niezawodnej kontroli np. konserw, opakowan typu
Tetra Pak lub innych wysokich, pionowych opakowan szklanych,
metalowych lub wykonanych z tworzyw sztucznych. Oba sys-
temy sa przygotowane do automatycznie zawansowanych pro-
cesow i wyzwan, ktore niesie ze soba Przemyst 4.0!
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Dymond S i Dymond D - boczna detekcja
umozliwiajaca latwa instalacje i maksymalna
kontrole

Dzieki poziomym systemom kontroli rentgenowskiej,
Dymond S i Dymond D, Minebea Intec wykorzystala okazje do
optymalizacji proceséw. I tak na nowo zostala przemyslana kon-
cepcja bezpieczenstwa z uzyciem ulepszonego wylacznika bez-
pieczenstwa i przekaznika. Do tego jeszcze na nowo opracowany
system chlodzenia, zabezpieczony przed woda i pylem, co gwa-
rantuje tatwe czyszczenie. W przypadku urzadzen serii Dymond
S system chlodzacy 4X jest wyposazeniem standardowym.

Dodatkowy zaletg urzadzenia Dymond S jest catkowicie
zintegrowany generator monoblok 500 W. Nie potrzebuje on
aktywnego chlodzenia wodnego, co ulatwia instalacje i prze-
glady konserwacyjne. Wzrost nat¢zenia generatora z 320 do
500 W umozliwia wieksza przepustowos¢ i jeszcze lepsza kon-
trole produktow o wiekszej gestosci.

Dymond D wyréznia si¢ maksymalng wydajnosciag detek-
¢ji. Duza czuto$¢ wydajnych procesordw obrazu - potaczonych
z inteligentnym przetwarzaniem obrazu - pozwala na wykrycie
nawet pionowo ulokowanych ciat obcych, a takze tych ukrytych
przy brzegach lub na dnie naczynia.

Procesy automatyczne i pozioma komunikacja

W zwigzku ze stosowaniem w statystycznej kontroli procesu
i w celu optymalizacji automatycznych proceséw produkeyj-
nych Dymond D i S s3 dostepne w wersji z portami komunika-
cyjnymi Ethernet, OPC-UA, Modbus oraz z mozliwoscia pola-
czenia z programem SPC@Enterprise. Pozioma komunikacja to
pierwszy krok w kierunku Przemystu 4.0: w ten sposéb urza-
dzenia te komunikujg si¢ na przyklad z innymi urzadzeniami
w linii produkcyjnej w celu czasowego dopasowania ich regu-
larnej, automatycznej kalibracji.

Dymond D - bezkompromisowe bezpieczenistwo

Oferujac nastepce swojego dotychczas flagowego urzadzenia
Dymond D, Minebea Intec ma nadziej¢ na otrzymanie pozy-
tywnego odzewu od przemystu spozywczego.

- Dymond D z dwiema prostopadlymi lampami eliminuje
problemy zwigzane z kierunkiem ogladania i ujawnia nawet
»trudne przypadki’, jak na przyktad elementy szklane przy $cian-
kach naczynia szklanego i zanieczyszczenia pod zakretka lub
na dnie naczynia — wyjasnia dr inz. Thorsten Vollborn, Glo-
bal Product Manager w firmie Minebea Intec. - W polaczeniu
z uniwersalnym oprogramowaniem operacyjnym do kontroli
napelnienia technologia ta otwiera przed przemystem moz-
liwoéci kreowania opakowan szklanych roznej wielkosci bez
uszczerbku dla bezpieczenstwa konsumentéw. Cieszymy sie,
jesli mozemy ufatwi¢ producentom zywnosci i napojow decyzje
o stosowaniu szkta lub innych materiatéw jako zadowalajacych
produktéw opakowaniowych.

Systemy rentgenowskie z powodzeniem kontynuuja sukcesy
swego poprzednika — serii Dymond S. Czyszczenie konstruk-
cji jest tatwe i przyjazne dla srodowiska, zgodnie z surowymi
zaleceniami EHEDG w zakresie ,,Hygienic Design’, do ktérych
nalezy miedzy innymi polerowana obudowa stalowa, zaokra-
glone powierzchnie oraz stopient ochrony IP65 tunelu, gdzie
nastepuje kontrola. ]

Minebea

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.

ul. Wrzesinska 70

62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98

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

www.minebea-intec.com
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Zastosowanie napedow malej mocy

Mariusz Snowacki

Wszechobecnym trendem w budowie maszyn i mechatronice jest
miniaturyzacja urzadzen. Kierunek ten zostal narzucony nie tylko przez
potrzeby klientéw i rozwdj technologii, ale réwniez przez przepisy prawa.

apedy elektryczne sg obecne w naszym zyciu przez calg

dobe. Wspbtczeénie trudno znalezé urzadzenie AGD
i RTV, w ktérym nie bytby zastosowany jaki$ naped elektryczny.
Myjac zeby elektryczng szczoteczka trudno sobie wyobrazi¢, ze
gdy po raz pierwszy trafita do masowej produkcji (1960 r.), byta
dwa razy wigksza i ciezsza, a jej silnik nie byl zasilany z aku-
mulatora (jak jest to obecnie), ale wymagal statego podlaczenia
do gniazdka elektrycznego. Obok zastosowan napedéw elek-
trycznych w urzadzeniach domowych nie sposob zauwazy¢,
ze szeroko sg stosowane w naszych samochodach - regulacja
foteli, ruch wycieraczek samochodowych, otwieranie i zamy-
kanie nawiew6w, przepustnic itd. Z napedami elektrycznymi
spotykamy sie réwniez w miejscach naszej pracy i to bez zna-
czenia, czy pracujemy w biurze (napedy sa w drukarce, skane-
rze, klimatyzacji czy nawet w komputerze), sklepie (np. naped
tasmy transportujacej w boksie kasowym), czy tez pracujemy
w fabryce (napedy elektryczne stosowane na skale przemystows).
Mozna stwierdzi¢, ze napedy elektryczne sa obecne dokola nas
jak powietrze i podobnie, jak potrzebne do naszego zycia jest
powietrze, tak aby nasze zycie bylo ,,fatwiejsze” i przyjemniejsze,
potrzebne s nam napedy elektryczne. Powszechna obecnoé¢
napedoéw elektrycznych w naszym codziennym zyciu sprawila,
ze dostrzezono ich wplyw na §rodowisko naturalne. Wszyst-
kie produkty maja wplyw na $rodowisko naturalne w czasie
ich cyklu zycia, obejmujacego wszystkie etapy, tj. od wykorzy-
stania surowcéw i zasoboéw naturalnych, poprzez produkcje,
pakowanie, transport, uzytkowanie, recykling do ostatecznego
unieszkodliwiania tych produktéw. W celu poprawy efektyw-
noéci energetycznej, zmniejszenia oddziatywania na $rodowi-
sko produktéw, w tym urzadzen do uzytku domowego oraz
stosowanych w sektorach ustug i przemyslu, zostala wydana
dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2009/125/WE
z dnia 21 pazdziernika 2009 r. Ustanowita ona ogélne zasady
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ustalania wymogdow dotyczacych ekoprojektu dla produktéw
zwigzanych z energig. Komisja Europejska opracowala rozpo-
rzadzenia wykonawcze do ww. dyrektyw, zawierajace wymaga-
nia dotyczace poszczegodlnych grup urzadzen. Rozporzadzenia
te sg bezposrednio stosowane we wszystkich panstwach czlon-
kowskich UE od dnia ich wejécia w zycie. Pamietamy Rozporza-
dzenia Komisji Europejskiej np. o ograniczeniu poboru mocy
domowych odkurzaczy czy tez efektywnosci dla systeméw wen-
tylacyjnych. Tego typu przepisy prawa wymuszaja wprost na
producentach urzadzen stosowanie rozwigzan technicznych,
w ktorych coraz szersze znaczenie maja zapotrzebowanie na
pobdr mocy, technologia i gabaryty napedu elektrycznego.
W ten trend idealnie wpisujg si¢ male napedy. Ale co to jest
maly naped elektryczny?

Na prézno szukaé jednoznacznej definicji i klasyfikacji
matlego napedu elektrycznego czy tez mikronapedu elektrycz-
nego. Wiemy, ze podstawa kazdego napedu elektrycznego jest
silnik elektryczny konstrukcyjnie przeznaczony do przetwarza-
nia energii elektrycznej na energi¢ mechaniczng, zuzywang na
wykonanie pewnej pracy w ruchu obrotowym lub postepowym.
Dlatego, réwniez dla matych napedéw elektrycznych, stosuje
sie klasyfikacje silnikow elektrycznych, a rozbudowany system
klasyfikacji opiera si¢ na dwdch kryteriach: zasilania i stero-
wania, za$ na potrzeby matych napedéw elektrycznych dodaje
sie jeszcze jedno kryterium: wielko$¢ mechaniczng. Méwiac
o malych napedach elektrycznych, trzecie kryterium jest row-
nie wazne, co dwa pierwsze. Na rynku mozna spotkaé napedy
elektryczne o takich samych parametrach zasilania i sterowania,
ale znaczaco réznych gabarytach mechanicznych (wielkosci).
Trudno jest tez wskaza¢, od jakiej mocy mozemy méwicé juz,
ze jest to maly naped elektryczny. W tym przypadku z pomoca
mogg nam przyj$¢ normy:



1. PN-EN 60034-1:2011 - Maszyny elektryczne wirujace -
Cze$¢ 1: Dane znamionowe i parametry;

2. TIEC60072-1 - Wymiary i ciggi mocy maszyn elektrycznych
wirujacych — Czg$¢ 1: rozmiary obudowy od 56 do 400 i roz-
miary kolnierza od 55 do 1080;

3. IEC60072-2 - Wymiary i ciagi mocy maszyn elektrycznych
wirujacych - Czes$¢ 2: rozmiary obudowy od 355 do 1000
i rozmiary kotnierza od 1180 do 2360.

We wskazaniu, od kiedy mozemy méwi¢, ze mamy do czynie-
nia z malym napedem elektrycznym, szczegélnie pomocna jest
norma IEC 60072-1. Zdefiniowane sa w niej wymiary mecha-
niczne obudowy silnikéw elektrycznych, tzw. wznios watu sil-
nika elektrycznego, ktéry to wymiar ma bezposredni wptyw
na wielkoé¢ silnika elektrycznego. Najmniejszy, zdefiniowany
w tej normie, wznios walu wynosi 56 mm. W tak zdefiniowa-
nej obudowie producenci silnikéw elektrycznych asynchronicz-
nych s3 w stanie wyprodukowa¢ silnik o mocy 90 W. Dlatego,
powszechnie przyjmuje si¢, ze o malym napedzie elektrycz-
nym mozemy moéwié wtedy, gdy jego moc jest mniejsza niz
90 W, a dla mikrosilnika elektrycznego moc jest mniejsza od
3 W. Réwniez w stosunku do silnikéw elektrycznych zasilanych
pradem statym mozna przyjaé te sama definicje matego i mikro-
napedu elektrycznego.

Po paru zdaniach wstepu wiemy, ze napedy elektryczne
staly sie posrednio lub bezposrednio uczestnikiem naszego

codziennego zycia, wiemy réwniez, w jaki sposéb sklasyfiko-
wa¢ napedy elektryczne oraz kiedy mozemy moéwi¢ o matym
i mikronapedzie elektrycznym. Pozostalo nam teraz odpowie-
dzie¢ na jedno pytanie: kiedy i gdzie mozna zastosowaé maly
i mikronaped elektryczny?

W tej czesci artykulu skoncentruje sie na matych napedach
elektrycznych, ktére produkujemy i dostarczamy na rynek pol-
ski. Firma, ktdrg reprezentuje — HF Inverter Polska — od ponad
dekady posiada w swojej ofercie male napedy elektryczne (o zasi-
laniu AC i DC) marki ZD-MOTOR. Napedy te sg dostepne
w zakresie mocy od 6 W do 200 W (300 W dla zasilania
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pradem staltym). Spetniaja wymagania Dyrektywy niskona-
pieciowej (2014/35/UE) - potocznie zwanej Dyrektyws LVD.
Warto zaznaczy¢, ze do zastosowan przemyslowych bardzo
istotne jest, aby silnik matej mocy mogl by¢ sprzezony z prze-
kiadnia mechaniczng. Dlatego w ofercie ZD-MOTOR kazdy
silnik, czy to o zasilaniu AC czy tez DC, moze by¢ podtaczony
z przektadnig walcowg, walcowo-stozkoway, planetarng badz $li-
makowg. Tak szeroka oferta napedéw matej mocy umozliwia
zastosowanie ich praktycznie w kazdej branzy, zaréwno w prze-
mysle, jak i medycynie, az po zastosowanie domowe.

Nasze napedy malej mocy szeroko sg stosowane w branzy
grzewczej. Firmy z branzy grzewczej rozwijaja si¢ dzi$ na rynku
z zawrotng predkoscig. Jest to zwigzane przede wszystkim z tym,
ze rozwija sie nowoczesne budownictwo. Polacy chca mieé
w domu urzadzenia, ktére spetnig ich wymagania i poprawig
jakos¢ zycia. Najbardziej przyczyniaja si¢ do tego produkty takie,
jak kotty, solary czy pompy ciepta - to tylko nieliczne urzadze-
nia, w ktére warto zainwestowaé. Wielu Polakéw decyduje sie
w koncu na przeprowadzenie generalnego remontu w swoim
domu. Od$wiezenia czgsto nie potrzebuja jednak meble czy
$ciany, a sprzet gwarantujacy domowi cieplo podczas zimowych
wieczoréw czy tez cieply wode uzytkowa. Zauwazalny stat sie
fakt, ze wybierane sg te produkty, ktére sa przede wszystkim
ekonomiczne i ergonomiczne. Coraz cze$ciej zwraca si¢ rowniez
uwage na praktyczne i fatwe zastosowanie oraz obstuge urzadze-
nia oraz na jego wymiar ekologiczny. Stad w nowoczesnych sys-
temach grzewczych pojawia sie miejsca dla matego napedu elek-
trycznego, ktdry w potaczeniu z automatyka stat sie niezbedny
dla wysokich wymagan ekonomicznych i ergonomicznych uzyt-
kownika. Mate napedy ZD-MOTOR znalazly szerokie zastoso-
wanie w kotlach na pellet czy tez na ekogroszek. W tych urza-
dzeniach nasze napedy pracuja zaréwno w planiku (moce od
10 W do 25 W), jak i podajniku paliwa (pelletu lub ekogroszku).

Mate i mikronapedy znajduja szerokie zastosowanie w labo-
ratoriach analitycznych. Korzysci z automatyzacji proceséw
w tej branzy sg oczywiste — umozliwiaja szybsze uzyskiwanie
wynikéw przy jednoczesnej redukeji wystepujacych btedéw.
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Zautomatyzowane procesy laboratoryjne wykorzystuje si¢ we
wszystkich takich o$rodkach, czy to laboratoriach chemicznych,
farmaceutycznych, czy tych zwigzanych z technologia zywno-
$ci. Mozna w tym miejscu zaznaczy¢, ze cata branza medyczna
to sektor, w ktérym na calym $wiecie nastapil znaczny roz-
wdj. Male napedy ZD-MOTOR znalazty zastosowanie np.
w endoskopowej pompie irygacyjnej, w automatycznym mik-
serze recepturowym czy tez w automatycznych analizatorach
laboratoryjnych.

Najszersze zastosowanie mate napedy ZD-MOTOR znajduja
w budowie maszyn i mechatronice. Najczesciej sa to napedy tzw.
pomocnicze, ktére odpowiadaja za wspomaganie przebiegaja-
cych proceséw technologicznych. Dobrym przykladem takiego
napedu pomocniczego jest naped podajnika etykiet w automa-
tycznych etykieciarkach czy tez naped przenosnika tasmowego
w automatycznej szlifierce kot zebatych. Napedy ZD-MOTOR
znajduja swoje zastosowanie réwniez jako naped gléwny, np.
w automatycznych powielaczach offsetowych, w matych maszy-
nach do rozdrabniania, w maszynach czyszczacych, w maszy-
nach do nawijania i przewijania czy tez automatach wydajacych.

Tych kilka wymienionych wyzej przykladéow zastoso-
wania malych napedéw ZD-MOTOR pokazuje, ze nie ma
branzy i ograniczen technicznych w ich szerokim zastosowa-
niu. W wielu modelach oferowanych dzi$ na rynku udalo sie¢
znaczaco obnizy¢ wymiary gabarytowe i wage dzieki zasto-
sowaniu superlekkich i superwytrzymatych nowoczesnych
materialow. u

IEI Mariusz Snowacki - HF Inverter Polska

HF INVERTER®

drive solutions

HF Inverter Polska SC
ul. M. Sktodowskiej-Curie 101 E, 87-100 Torun, Polska
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Zamien fabryke w Smart
Factory, oszczedzaj energie

i korzystaj z wszechstronnej
Platformy Systemowej zenon

Urszula Bizon-Zaba

Po co wdrazac System Zarzadzania

Energia?

Analizujac biezacy sytuacje ekono-
miczna na $wiecie oraz tegoroczne 30%
podwyzki kosztéw energii elektrycz-
nej dla firm produkcyjnych, duzym
wyzwaniem w branzy
spozywczej staje sie
racjonalne zarzadza-
nie energig, pozwala-
jace utrzymacé koszty
produkeji na statym
poziomie, a co za
tym idzie - pozostaé
konkurencyjnym na
rynku.

Istniejg rézne spo-
soby oszczedzania
energii i jej wydajnego
wykorzystywania. Bez
wzgledu na wybrang metode warun-
kiem koniecznym jest zebranie i analiza
szczegdlowych, aktualnych informacji na
temat zuzycia i kosztow energii. Proces
ten jest realizowany przez: System Zarza-
dzania Danymi Energetycznymi (Energy
Data Management System), ktéry wspiera
kazdy zaklad produkcyjny w:

1. Zbieraniu danych dotyczacych poboru
energii.

2. Zmniejszeniu zuzycia energii w zakla-
dach, a co za tym idzie - obnizeniu
kosztow.

3. Zwigkszeniu wydajnosci maszyn
i innych urzadzen wspierajacych
produkgje.

4. Dostarczeniu danych liczbowych
umozliwiajacych kontrole energii.

5. Monitorowaniu, analizie i archiwizo-
waniu zebranych danych.

6. Zabezpieczeniu bezawaryjnych
dostaw energii.

7. Pomocy w procesie certyfikacji (np.
ISO 50001).

Jednym stowem (EDMS) to narzedzie,
ktére obejmuje wszystkie komponenty
sprzetu i oprogramowania: poczawszy od
licznika zuzycia energii az do komplet-
nych raportéw wysyltanych przez opro-
gramowanie do oséb zarzadzajacych

produkejg czy zakltadem produkcyjnym.
Firma COPA-DATA, bazujac na 30-let-
nim do$wiadczeniu w branzy spozywczej,
opracowata Platforme Systemowa zenon
tak, ze jej moduly idealnie sprawdzaja sie
w roli centralnego systemu EDMS.
Drugim sposobem na ograniczenie
kosztéw energii jest utrzymanie $red-
niej warto$¢ zuzycia na mozliwie jak
najnizszym poziomie i unikanie szczy-
towych obcigzen. System zarzadza-
nia energia zenon automatycznie prze-
strzega umowy na dostawe energii. Na
podstawie zebranych danych obliczone
zostajg prognozy dla okreslonego okresu
czasu, co umozliwia wlasciwg reakcje na
mozliwosé¢ przekroczenia zuzycia ener-
gii, na przykltad aktywacje generatoréw
lub wytaczenie urzadzen, ktérych praca
nie jest w danym momencie konieczna.
System moze wykonac¢ te dziatania auto-
matycznie lub mogg one zosta¢ przedsta-
wione uzytkownikowi w formie zalece-
nia w celu umozliwienia obstugi recznej.
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sobie zycie
Korzystaj z Platformy
Programowej zenon
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procesy i zmienic zaktad
w Smart Factory

Raportowanie i analiza
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Bezpieczny przeplyw informacji
to kluczowy czynnik sukcesu
Wszystkie dane zebrane w procesie
produkcyjnym stanowig podstawe oceny
stanu produkeji oraz wplywaja na stra-
tegiczne decyzje os6b zarzadzajacych.
Dlatego od systemu pelnigcego funkcje
Systemu Zarzadzania Danymi Energe-
tycznymi wymagana jest bezproblemowa
integracja z réznymi innymi systemami
zbierania danych, czujnikami lub DDC.
Ponadto nieodzowna jest szybka i bez-
pieczna transmisja danych. Dzieki opro-
gramowaniu zenon, oferujacemu ponad
300 driveréw, zapewnione jest kom-

N o~

patybilne polaczenie kazdej aplikacji
z dowolnym systemem. Istnieje rdwniez
mozliwo$¢ komunikacji poprzez proto-
koty IEC 61850, IEC 60870 oraz DNP 3.
Dane takie, jak zuzycie energii elektrycz-
nej, sprezonego powietrza, wody, ropy
i gazu, sg zbierane szybko, ptynnie i bez-
piecznie, a co najwazniejsze — dane te

WYDARZENIA

® Wszystkie rece na poktad!” - Coca-Cola
startuje z nowa kampania edukacyjna
Coca-Cola rusza z nowa kampania
edukacyijna, ktéra ma uswiadamia¢, jak
wazna jest segregacja, zbiérkairecykling
opakowan plastikowych i zachecaé¢ do
podjecia wspdlnego wysitku na rzecz
ochrony naszej Planety. W ramach ini-
cjatywy konsumenci beda mogli m.in.
skorzysta¢ z nowej platformy Green
Lab, gdzie beda mogli poszerzy¢ swoja
wiedze na tematy srodowiskowe, zna-
lez¢ gars¢ inspiracji, w tym infografiki
bogate w praktyczne porady, np. jak
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mozna uzyska¢ w czasie rzeczywistym.
Poniewaz tylko korzystanie z doktadnych
danych gwarantuje prawidlowa analize,
kluczowe znaczenie majg zaréwno nie-
zawodna wymiana danych, jak i w pelni
rozwiniete mechanizmy diagnostyczne.

Optymalizacja zuzycia energii:
maksymalne ograniczenie
kosztow i wzrost potencjatu
produkcyjnego

Menedzerowie ds. energii czesto nie
majg wystarczajacej ilosci czasu na
wazne zadania, takie jak identyfikowanie
i wdrazanie potencjatu oszczednosci. Ten
problem moze zostaé
rozwigzany przy uzy-
ciu zenon. Pomaga
on w automatycznym
gromadzeniu i oce-
nie wszelkich danych
energetycznych, ktdre
moga by¢ przydatne
przy podejmowaniu
decyzji zwiazanych
z zarzgdzaniem ener-
gia. Analize danych
wykonuje  zenon
Analyzer, ktéry daje
mozliwo$¢ korzystania z pelnego sys-
temu raportujacego. Wstepnie zdefinio-
wane raporty wysokiej jako$ci graficznej
mozna generowaé bezposrednio w prze-
gladarce internetowej. Wszechstronne
mechanizmy filtrowania ulatwiajg uzyt-
kownikowi przeprowadzenie analizy.
Jednocze$nie raporty mozna tworzy¢

segregowac odpady. Na stronie znajda sie
rowniez ciekawe wywiady oraz wideo,
a takze konkursy angazujace uzytkow-
nikéow do wprowadzenia pozytywnych
zmian we wilasnym otoczeniu. Tego-
roczna edycja pod hastem ,Wszystkie
rece na pokiad!” to inauguracja dtugofa-
lowejkampanii 11 krokéw do Swiata bez
Odpadéw” zaplanowanej na najblizsze
11 lat. Ma to zwiazek z globalng ambicja
firmy World Without Waste (Swiat bez
Odpadow), zaktadajacej, ze do 2030 roku
Coca-Cola pomoze zebrac i poddac recy-
klingowi tyle butelek i puszek, ile trafia

automatycznie w tle i rozsyla¢ do odpo-
wiednich os6b za pomoca poczty elek-
tronicznej lub przez intranet.

Wystarczy nacisnaé przycisk, aby uzy-
ska¢ podglad analizy zuzycia medidw,
w tym energii elektrycznej w formie
wykresow stupkowych lub tabel. Ana-
lizy poréwnawcze przeprowadza sie za
pomocy danych raportéow wyswietlaja-
cych dane z dwdch okreséw lub réznych
obszaréw. Ponadto wszystkie informacje
zebrane z systemu zenon mozna przeka-
zaé bezposrednio do nadrzednych syste-
moéw ERP, takich jak SAP, a wymagania
okreslone w systemie ERP mozna wdra-
za¢ bezposrednio na poziomie przetwa-
rzania. n

b3 Urszula Bizon-Zaba
COPA-DATA Polska Sp. z 0.0.
(na podstawie materiatéw Ing.
Punzenberger COPA-DATA GmbH)
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od firmy na rynek. Coca-Cola od kilku
lat wspolpracuje z gminami, ekspertami,
organizacjami pozarzadowymi i innymi
firmami, aby poméc w rozwigzaniu pro-
blemu zanieczyszczenia Srodowiska
odpadami opakowaniowymi. Teraz Coca-

-Cola chce zaprosi¢ do wspdlnego dzia-

tania takze konsumentéw z calej Polski.
Akcje ,Wszystkie rece na poktad!
raja Fundacja Coca-Cola oraz Fundacja

»

wspie-

Nasza Ziemia, a takze media wydawnic-
twa Ringier Axel Springer Polska.

Zrédio: FleishmanHillard



Vorne XL800 - monitorowanie
i wizualizacja stanu produkciji

Maciej Nowak

ablica Andon Vorne XL800 to prosty we wdrozeniu i obstu-

dze sposdb, aby znaczaco poprawi¢ wskaznik OEE, a wigc
produktywnos¢ zaktadu. Rozwiazanie to daje firmie bezposred-
nig informacj¢ o czasie pracy maszyny lub linii produkcyjnej
wraz z danymi o jej efektywnosci. System charakteryzuje sie
natychmiastowg sygnalizacja swietlna lub dzwigkowsa zaistnia-
tych zdarzen wraz ze $ledzeniem online ich czaséw trwania
oraz probleméw produkcyjnych. Ponadto pracownik przy linii
ma mozliwo$¢ wskazania dodatkowych informacji, powiaza-

Yestreany 1op Doua fome Srasms tadtny  ap % o T asams

nych ze zdarzeniem - np. zeskanowanie powodu nieplanowa-
nego przestoju. Dodatkowo dzieki wyswietlanym komunikatom
operatorzy sa $wiadomi obecnego stanu zlecen produkcyj-
nych i wynikéw, przez co znaczgco wzrasta ich zaangazowanie ~ mozliwosci do integracji z pozostatymi systemami komputero-
wymi w przedsiebiorstwie.
et @ Oferujemy bezptatny 60-dniowy okres probny urzadzenia.
zut Pomagamy przygotowa¢ konfiguracje i ustawienia, a nastep-
nie $wiadczymy darmowe zdalne wsparcie podczas testow. Po

TOTAL COUNT GODD COUNT

et R (st 7 2 miesigcach Klient podejmuje $wiadoma decyzje¢ o zakupie
28 LLLL LLE, CCL L. sprzetu lub jego odestaniu.
« TQMsoft to takze dostawca zaawansowanego narzedzia CAQ
,I, l l l I, l l (Computer Aided Quality) do planowania i zarzadzania jakoscia
produkcji w oparciu o aplikacje QDA. ]
w proces, a takze daje mozliwo$¢ wyzwolenia ukrytych moz- B Maciej Nowak - Menedzer ds. Rozwiazan Inzynierskich
liwosci tworczych. W pelni funkcjonalny system jest wypo-
sazony w zewnetrzng baze¢ danych na serwerze, dzigki czemu T Q M S O FT
zebrane informacje oraz wskazniki s dostepne dla wybranych o cotone
0s6b réwniez w postaci raportéow. Tablica to w pelni autono- '
miczne narzedzie do zbierania danych produkcyjnych, ktére TQMsoft Sp. z 0.0. Sp. k.
daje mozliwosci rozszerzenia swojej funkcjonalnosci. Moze tel. 12-397 18 80, kom. 695 844 804
by¢ prostym narzedziem, a takze kompleksowym systemem do e-mail: wdrozenia@tqmsoft.eu
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tech solutions
Projektujemy kluczowe procesy w obszarze ustug
i produkcji. Jako doswiadczony partner biznesowy,
wszechstronnie pomagamy naszym Klientom
w doborze narzedzi projektowania, nadzorowania
oraz w doskonaleniu wybranych przez nich procesow.

Kompleksowo realizujemy ustugi, poczawszy od identyfikacji potrzeb, poprzez
dostarczenie zaprojektowanych rozwigzan z zachowaniem najwyzszej jakosci
az do etapu zamkniecia projektu i przeniesienia wspotpracy na inne obszary.
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Trio Motion Technology
- zZaawansowana kontrola ruchu

Patryk Mocak

Sterowanie duza iloscig osi stanowi problem dla niejednego przedsiebiorstwa. Zaawansowane
aplikacje bardzo czesto wymagaja innowacyjnego sprzetu. W takich aplikacjach istotng kwestia

jest czas potrzebny programiscie do stworzenia kompletnego, optymalnego kodu. W roku 2018

firma Multiprojekt Automatyka Sp. z 0.0. wprowadzita do oferty wiasnie tak nowatorskie
rozwigzanie, pozwalajgce na realizacje zaawansowanych algorytméw niezbednych przy maszynach
wieloosiowych. A to wszystko z poszanowaniem cennego czasu programisty.

Darmowe oprogramowanie

Motion Perfect v4 to darmowe narzedzie do programowa-
nia kontroleréw ruchu brytyjskiego producenta. Komunika-
cja z kontrolerem odbywa si¢ poprzez port Ethernet. Oprocz
darmowego oprogramowania mozemy skorzysta¢ row-
niez z symulatora kontrolera (w pakiecie z oprogramowa-
niem), zawierajacego pelng oferte funkcjonalnosci. Umoz-
liwia to programiscie stworzenie kompletnego projektu bez
koniecznosci testowania go na rzeczywistym urzadzeniu.
Symulator, pod wzgledem komunikacji z nim, wykonywania
logiki programowej oraz przeliczania trajektorii ruchéw, zacho-
wuje sie jak fizyczny kontroler ruchu. Istnieje réwniez mozliwos¢
zaimportowania do symulatora modelu 3D. Do poszczegolnych
elementéw modelu mozemy przypisa¢ konkretne osie — dzigki
temu calo$¢ mozemy wprawi¢ w ruch i tatwo zwizualizowad.
W ten sposéb ,,zobaczymy” maszyne na swoim biurku.

Motion Perfect v4 zawiera pliki pomocy dostepne zaraz po
naci$nieciu na klawiaturze przycisku F1. Nie ma mowy o doszu-
kiwaniu sie informacji w wielostronicowym dokumencie pdf.
Instrukeja jest podzielona na dziaty: skladnia jezyka BASIC,
skladnia jezyka LAD/ST/SFC/FBD, $rodowisko Motion Perfekt.

A propos jezykéw LAD/ST/SFC/FBD - s3 one réwniez
dostepne dla programisty. To on decyduje, w jakim jezyku
stworzy dany algorytm. Jezyki mozna ,,mieszac”. Sa one zgodne
znorma IEC 61131-3. Niezbedne pliki instalacyjne bez koniecz-
nosci rejestracji mogg Panstwo otrzymac od naszych doradcow
techniczno-handlowych. Wigcej informacji na .
temat oprogramowania mogg Panstwo znalez¢ Qe o E
na stronie multiprojekt.pl, w zaktadce Wiado-
moéci lub korzystajac z kodu QR, znajdujacego
sie obok.

Kontrola ruchu oraz sterowanie

Produkty firmy Trio Motion Technology, w tym kontrolery
ruchu, moduly rozszerzen, moduly wej$¢/wyjs¢ oraz urzadzenia
EtherCAT, zostaly zaprojektowane tak, by umozliwi¢ sterowanie
maszynami przemyslowymi przy zastosowaniu jak najmniej-
szej ilosci komponentéw zewnetrznych. W wielu aplikacjach
mozna rozbudowa¢ uklad sterowania, taczac urzadzenia z oferty
firmy Trio Motion. Oferte mozna podzieli¢ na dwie kategorie
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sterowania: konwencjonalne (czyli sygnaty krok/kierunek lub
analogowe) oraz sterowanie przy uzyciu protokotu EtherCAT.
Skoro jestesmy juz przy EtherCAT, warto podkresli¢, ze jest
to protokot, ktory zyskuje coraz wieksza popularno$é. Glow-
nie ze wzgledu na prostote instalacji, czas wymiany informa-
cji w sieci oraz powszechno$¢ jego implementacji przez wielu
producentéw komponentow automatyki (w szczegélnosci nape-
doéw serwo, silnikéw krokowych oraz falownikéw). Sterowanie
konwencjonalne przy wiekszych aplikacjach stawia wykonawce
pod $ciang, gdyz sterowniki ruchu stosujace ten rodzaj kon-
troli osi majg ograniczong (zazwyczaj do kilku) ilo$¢ osi, jakie
moga kontrolowa¢é, ponadto sterowanie takie wymusza stoso-
wanie duzej ilo$ci okablowania. Stosujac dla kontroli ruchu pro-
tokot EtherCAT, mozemy podlaczy¢ znacznie wigksza liczbe
serwonapedow czy tez innych urzadzen, ktére wspieraja ten
protokodt, przy jednoczesnej minimalizacji... ilo$ci kabli. Kon-
trolery ruchu Trio oferujg mozliwo$¢ sterowania nawet 128
osiami po protokole EtherCAT, co kwalifikuje je do sterowni-
kéw ruchu umozliwiajacych precyzyjng kontrole zaawansowa-
nych uktadéw.

Dzieki bogatej bazie wspieranych urzadzen opartych o pro-
tokot EtherCAT, zyskujemy ogromne mozliwoéci rozbudowy
naszej aplikacji. Dodatkowym atutem jest opcja konfiguracji
i parametryzacji urzadzen w magistrali oraz otrzymywania
informacji dotyczacych danych wezléw. Powyzsze funkcje sa
sposobem na maksymalne uproszczenie integracji z systemem
zaawansowanego ruchu.



Urzadzenia brytyjskiego producenta wspieraja sprzezenia

zwrotne, takie jak BISS, EnData oraz SSI. Szeroka gama pro-
tokoléw: ProfiNET, Anybus, Bluetooth, CANopen, CC-Link,
DeviceNet, Ethernet-IP, Hostlink, MODBUS-RTU, MODBUS-

-TCP/IP, Profibus, RS232/RS485, Modbus TCP, Trio ActiveX,
UDP, umozliwia uniwersalne sterowanie produktami Trio
z poziomu nadrzednych urzadzen nienalezacych do oferty Trio
Motion Technology.

Funkcje wspomagajace programowanie

1. TextFileLoader moze wczytywa¢ pliki maszynowe do
pamigci kontrolera ruchu. Mozna w ten sposob wezytaé pliki
napisane w jezykach tekstowych, takich jak G-Code i HPGL.
Pliki moga by¢ nastepnie parsowane i wykonywane przez
program TrioBASIC.

Kontrolery ruchu Trio maja mozliwo$¢ optymalizowania
procesu przesylania plikéw przez bufor FIFO oraz otrzy-
mywania danych tekstowych. Taka obstuga plikéw teksto-
wych pozwala TrioBASIC na przetwarzanie zarejestrowa-
nych wcze$niej plikéw albo strumieniowanie informacji
przychodzacych w czasie rzeczywistym do portu szerego-
wego lub portu Ethernet.

Mozliwe jest udostepnienie przyktadowych programéw
parsujacych i wysylajacych G-Code, jak i dostarczanie par-
sera HGPL, ktére moga by¢ nastepnie stosowane jako pod-
stawa do projektowania maszyn. Jako ze wszystkie przyklady

reklama

sa napisane w jezyku TrioBASIC, daja mozliwos¢ petnej ada-
ptacji przez konstruktora maszyny lub programiste systemu
w celu dopasowania do niestandardowej mechaniki lub spe-
cjalnych funkeji.

. CAD2Motion pozwala uzytkownikowi na tworzenie $ciezek

ruchu w pakiecie CAD, takim jak AutoCAD, i konwertowa-
nie ich do kodu wykonywalnego przez kontroler ruchu Trio.
Zazwyczaj informacje $ciezki beda rysowane na pojedynczej

warstwie w pakiecie CAD i eksportowane jako plik DXE. Plik
DXF (wylacznie warstwa ze $ciezka ruchu) jest wezytywany
do programu CAD2Motion w celu stworzenia programu 2D

do ledzenia $ciezki ruchu.
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MOTION TECHNOLOGY

Kontroler ruchu Trio Flex-6 Nano:

- dwurdzeniowy procesor 1GHz

- mozliwos¢ sterowania do 64 osi po protokole EtherCAT

- 1GBit pamieci DDR3

- slot karty pamieci SD

- szybka pamie¢ Flash 1 GB

- czas cyklu 125 us

- protokdét EtherCAT do indywidualnych modutow
uzywaijgcych systemu EBUS

- praktyczne ztacza Push-In

- obstuga plikdw tekstowych

- wsparcie kinematyki robotéw (manipulatoréw)

- certyfikaty RoHS, CE

www.multiprojekt.pl
info@multiprojekt.pl



3. PCMotion jest to komponent ActiveX pozwalajacy na bez-
posrednie podlaczenie do kontrolera ruchu Trio, z poziomu
samodzielnie napisanej (np. w $rodowisku Visual Studio)
aplikacji uzytkownika.

Moze by¢ stosowany do sterowania dowolng funkcjonal-
noécig kontrolera ruchu, jak réwniez do przesytania plikoéw
tekstowych do sterownika.

4. Funkcja Look-Ahead umozliwia interpolacje wieloosiowa,
czesto wykorzystujacg dane CAD/CAM jako zrédlo infor-
macji o ruchu. Funkcja Look-Ahead [,,Patrz do przodu”]
buforuje ruchy i analizuje je w inteligentny sposoéb dla zacho-
wania plynnego przejscia miedzy poszczegolnymi ruchami.
Pozwala to na zachowanie stalej predkosci, na przyklad pod-
czas obrobki skrawaniem czy nakladania kleju.

Kontrolery Trio sa w ten sposob w stanie realizowac ruchy
interpolowane liniowo, kotowo, helikalnie oraz sferycznie.

5. Funkcja CAMGEN daje mozliwos¢ definicji i generacji tabel
krzywek. Korzystajac z interaktywnej, graficznej funkcji,
jestesmy w stanie zaprojektowa¢ wlasne krzywki. Powszech-
nie stosowane ksztalty krzywek sg juz zaimplementowane
w bibliotece CAM Trio.

CAMGEN udostepnia opcje wprowadzania wymaganych
wymiaréw i przesunieé. Dzigki temu otrzymujemy ksztalt
krzywki, ktéry zostaje natychmiast wygenerowany jako
wykres pozycji, predkosci i przyspieszenia. Dane mogg by¢
wysytane jako formuta tabeli krzywek lub jako parametry
FLEXLINK.

Mozna réwniez budowa¢ ksztalty krzywek korzystajace
z interaktywnej funkcji ,,Piecewise Curve”. Wprowadzajac
swoje punkty XY, utworzymy wynikowe ksztalty krzywek.
Krzywki mozna dopasowywac przez przeciaganie punktow
na wykresie, co stanowi prawdziwie interaktywne do$wiad-
czenie, ktére oszczedza czas programisty i konstruktora,
w przeciwienstwie do metody... préb i bteddw.

Otrzymane wyniki tabel krzywek s3 gotowe do skopio-
wania i wklejenia do skryptu programu oraz wykorzystania
z funkcjami CAM i CAMBOX.

6. Wizualizacja 3D - bazujac na rysunkach CADowskich,
zapisanych w stosunkowo popularnym formacie STL, opro-
gramowanie MotionPerfect pozwala na stworzenie w tym
$rodowisku tréjwymiarowego modelu sterowanej przez kon-
troler ruchu aplikacji (maszyny), wraz ze zdefiniowaniem jej
ukladu kinematycznego, czyli wezléw pomiedzy poszczegdl-
nymi brytami modelu. Wezly te z kolei przypisywane sa do
poszczegdlnych osi kontrolowanych przez program reali-
zowany czy to w rzeczywistym sterowniku, czy tez (co na
poczatkowym etapie realizacji aplikacji jest bardziej intere-
sujacy sytuacja) symulator kontrolera. Dzigki temu powia-
zaniu zmiana pozycji danej osi przeklada si¢ na odpowied-
nie przemieszczenie bryl modelu, wizualizowane na ekranie
komputera PC.

Funkcjonalno$¢ ta znaczaco powigksza oferowane przez
oprogramowanie MotionPerfect mozliwo$ci symulacyjnego
potwierdzania poprawnosci dziatania stworzonej przez pro-
gramiste aplikacji kontrolera, gdzie nie musi on bazowa¢
tylko na abstrakcyjnych, liczbowych wartosciach, wskazu-
jacych na pozycje i predkosci poszczegélnych osi, ale moze
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ujrze¢ realizowane przez maszyne ruchy w tréjwymiarowej
wizualizacji.

System programowania robotéw

Kontrolery Trio Motion Technology sa rowniez w stanie
zaoferowa¢ pakiet narzedzi i oprogramowania, znajdujacy
zastosowanie dla producentéw robotéw. Producent zaimple-
mentowal, dostepne do wykorzystania za dodatkowg optata
aktywacyjna, uktady kinematyczne typowych rodzajéw mecha-
nizméw robotow.

Jednym z systemdéw programowania robotéw jest TrioRPS.
RPS pozwala programiscie na korzystanie z recznego Teach
Pendanta do prostych zadan, a nawet pdjscie o krok dalej
i wykorzystanie programéw do zaawansowanych, wymagaja-
cych zastosowarn.

Pakiet kinematyki mozna z tatwos$cig rozszerza¢ o nowe
typy. Roboty Delta, SCARA, a takze roboty antropomorficzne
5-osiowe oraz 6-osiowe. Mozna je efektywnie programowac we
wspolrzednych kartezjanskich.

Dla robotéw o wyzszych liczbach stopni swobody pakiet kine-
matyki pozwala na definiowanie orientacji narzedzi i sterowa-
nie nia podczas wykonywania ruchéw. To oznacza, Ze oprocz
umieszczenia narzedzia w danym punkcie przestrzeni mozna
tez zdefiniowa¢ jego orientacje. Operacje matematyczne oraz
katy poszczegolnych przegubéw kalkulowane sg przez kontro-
ler ruchu.

Funkgja ta udostepnia typy danych dotyczacych pozycji doce-
lowej oraz programowanie w globalnym ukladzie wspoirzed-
nych, ukladzie robota i uzytkownika. Definicja ruchu, celu,
predkosci, doktadnosci narzedzia oraz ukladu w jednej linii
polecenia jest wykorzystywana dzieki komendom ruchu robota
MOVE], MOVEL i MOVEC.

Dodatkowym plusem dla Trio jest mozliwo$¢ definiowania
do 32 punktéw wymiany narzedzia, a pdzniej wywotania funk-
¢ji TOOL_OFFSET, skutkujacej dojazdem do danego punktu
automatycznej wymiany narzedzia.

Podsumowanie

Wydaje sie, ze tak zaawansowana technologia moze zna-
czaco nadszarpnaé budzet naszego przedsigbiorstwa. Nic bar-
dziej mylnego, poniewaz sam sprze¢t w poréwnaniu do aktualnej
sytuacji na rynku posiada mocno konkurencyjng cene, dostar-
czajac przy tym zaawansowane funkgje.

Mozna stwierdzié, ze do$wiadczenie w tworzeniu docelowej
aplikacji jest nieporéwnywalnie bardziej cenne niz jej symulacja
na wlasnym biurku. Jednakze obecnie oferowane przez oprogra-
mowanie MotionPerfect mechanizmy symulacji pozwalajg na
zdobycie doswiadczenia w implementacji zaawansowanej kon-
troli ruchu catkowicie za darmo. Jedynym kosztem w tym przy-
padku jest nasz czas, ktéry poswigciliémy na nauke. Mozemy
zaczerpngé wiedze calkowicie za darmo, a dopiero przy danej
aplikacji zakupi¢ odpowiedni produkt.

Zapalencow technicznych, w tym wielu automatykow
i programistow myslacych o poszerzaniu swoich umiejetnosci,
zachecamy do zapoznania sie z ofertg urzadzen Trio Motion
Technology. ]

Multiprojekt Automatyka Sp. z 0.0.



Centrum Badawczo-Rozwojowe

WAKRO 25 lat na rynku

Firma WAKRO Sp. z 0.0. w 2019 roku uroczyscie obchodzi 25-lecie swojego istnienia i dziatalnosci.
Jako lider na rynku w produkcji maszyn i urzadzen do materiatéw sypkich, systematycznie rozwija
swoje zaplecze naukowo-technologiczne, dzieki czemu moze zaoferowaé swoim klientom najlepsze
i innowacyjne rozwigzania pod wzgledem technicznym oraz technologicznym.

W celu realizacji oferty naukowo-technologicznej w struk-

turach firmy WAKRO Sp. z o0.0. w roku 2010 zostat

utworzony Dzial Badan i Wdrozen, a nastepnie Laboratorium

Materialéw Sypkich i Proceséw Spawalniczych.

Laboratorium Materialéw Sypkich i Proceséw Spawalniczych
wyposazono m.in. w urzadzenia wykonane w skali przemysto-
wej i specjalistyczny sprzet kontrolno-pomiarowy.

Dzieki stalemu naci-
skowi na rozwdj oraz
innowacyjnos$¢ firma
WAKRO, jako jedna
z nielicznych firm w Pol-
sce, w 2017 roku uzys-
kata status CENTRUM
BADAWCZO-ROZWO-
JOWEGO nadany przez
Ministerstwo Rozwoju
i Finansow.

W Laboratorium
przeprowadzamy szereg
badan zaréwno samych
produktéw procesowych,
jak i proceséw techno-
logicznych. Uzyskane
wyniki ulatwiaja projektowanie odpowiednich urzadzen i insta-
lacji w skali przemystowej. Dzigki temu WAKRO realizuje nawet
najbardziej skomplikowane przedsiewzigcia, facznie z projek-
towaniem i produkcja prototypow urzadzen, a takze komplet-
nych linii.

Badania oferowane przez nasze Laboratorium to przede
wszystkim:

e oznaczanie wla$ciwosci fizycznych materialéw sypkich:
gestosci wlasciwej i pozornej, kata naturalnego usypu i zsypu,
rozkladu ziarnowego, wilgotnoséci, wspdtczynnika tarcia
wewnetrznego;

e badanie transportu pneumatycznego nisko- i wysokociénie-
niowego w szerokim zakresie zmian parametrow procesowych;

e kinetyka suszenia w suszarce bebnowej;

e intensywnos¢ i stopien zmieszania w mieszarce poziomej;

e wplyw kata pracy przenosnika $rubowego na wydajnos¢
i zapotrzebowanie mocy;

e ocena wplywu aeracji na wysyp materialu sypkiego ze
zbiornika;

e ocena jako$ci kruszenia i mielenia surowcéw sypkich.
Ponadto cze$¢ Laboratorium zajmujaca si¢ procesami spa-

walniczymi oferuje badania nieniszczace spoin oraz pomiary

wiasciwosci materiatow konstrukcyjnych.

Oferujemy kompleksowe ustugi, poczawszy od doradztwa
technicznego, projektowania pojedynczych urzadzen oraz kom-
pletnych zakladéw, wykonawstwa w zakresie mechanicznym,
elektrycznym, ukladu sterowania oraz montazu i uruchomienia,
a na szkoleniach bezposredniej obstugi skonczywszy.

Produkowane przez firme¢ WAKRO Sp. z 0.0. urzadzeniailinie
produkcyjne wykonywane sg ,,pod klucz” zgodnie z wymogami
Inwestora. Oferowane przez nas urzadzenia spetniaja wymogi
w zakresie aktualnych norm i dyrektyw, posiadajg oznakowanie
CE i dostarczane sg z kompletem dokumentacji DTR. [ ]

WAKRO Sp. zo.0.

Krepna, ul. Zdzieszowicka 51
47-330 Zdzieszowice

tel. 77-484 42 23

e-mail: wakro@wakro.com.pl
www.wakro.com.pl
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e PRECYZJA

CENTRUM BADAWCZO-ROZWOJOWE
INZYNIERIA MATERIALOW SYPKICH

www.wakro.com.pl

e suszarki bebnowe * piece tunelowe i obrotowe

e instalacje transportu pneumatycznego e kruszarki

* przenos$niki mechaniczne ¢ kompaktory

e silosy magazynowe ¢ kalandry

* systemy dozowania o filtry i instalacje odpylania

o stacje big-bag ® aparaty chemiczne

o mieszarki ¢ uktady sterowania

* miyny kulowe ¢ przemystowe konstrukcje stalowe

Laboratorium Materiatow Sypkich i Procesow Spawalniczych
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Przygotowanie do pierwszego
projektu badawczego w firmie

Coraz wiecej firm dojrzewa do zlozenia wniosku o dotacje na realizacje projektu badawczego.

Tego typu programy sukcesywnie przyciagaja uwage przedsiebiorcéw. Budzety tego typu
programow sa znacznie wieksze w stosunku do dotacji na inwestycje. Przykladowo budzet

w najpopularniejszym programie badawczym Narodowego Centrum Badan i Rozwoju, tzw.
»Szybka $ciezka”, to 1 mln z}, a na inwestycje np. w ramach programu regionalnego z wojewddztwa
$laskiego to 77 min zl. Ta dysproporcja poteguje zainteresowanie tego typu programami.

posob przygotowania si¢ do typowego projektu pod katem

dotacji na wdrazania innowacji, co jest zwiazane z zakupami
maszyn, jest inny w stosunku do projektéw badawczych. Tutaj
licza si¢ zupelnie inne aspekty w projekcie.

Po pierwsze - adekwatny zesp6t badawczy

Kwestia doboru 0s6b do zespolu badawczego jest jedna z naj-
wazniejszych i najtrudniejszych kwestii dla projektéw badaw-
czych, bo do$wiadczenie kadry w dzialalnosci biznesowej
oznacza automatycznie wysokie kompetencje w prowadzeniu
projektéw badawczych.

W kazdym projekcie badawczym nalezy wskaza¢ we wniosku
o dofinansowanie, ze kluczowy personel zaangazowany w reali-
zacje projektu posiada doswiadczenie adekwatne do zakresu
i rodzaju zaplanowanych prac, w tym w realizacji projektéw
obejmujacych prace B+R.

Whioskodawca musi posiada¢ wszystkie kluczowe zasoby
osobowe juz na etapie skladania wniosku o dofinansowanie.
Jesli w firmie sa osoby z takim do$wiadczeniem, to warunek
jest spetniony, ale jesli ich nie ma, to nalezy zadbac¢ o pozyska-
nie wlasciwych oséb. W tym celu mozna skorzysta¢ z réznych
rozwigzan warunkowych, np. uméw warunkowych o wspot-
pracy (promesy zatrudnienia/umowy przedwstepnej). Taka
umowa wejdzie w zycie pod warunkiem podpisania umowy

Sposob oceny innowacji w programie ,Szybka $ciezka”

o dofinansowanie. Je$li wniosek nie bedzie oceniony pozytyw-
nie - pracodawca nie musi zatrudnia¢ personelu badawczego.

Whioskodawca — zamiast zatrudnia¢ u siebie nowy personel
badawczy — moze powierzy¢ realizacje czesci prac B+R w pro-
jekcie podwykonawcy. W takim przypadku weryfikacji podlega,
czy Wnioskodawca wykazat potencjat kadrowy podwykonawcy
albo wymagania co do potencjatu kadrowego (w przypadku
braku wyboru podwykonawcy na etapie wnioskowania).

W przypadku, gdy prace B+R powierzone podwykonawcy
maja kluczowy charakter, wybdér podwykonawcy musi by¢
zakonczony przed ztozeniem wniosku o dofinansowanie, przy-
najmniej w zakresie etapu konczacego si¢ pierwszym kamie-
niem milowym, a Wnioskodawca ma obowigzek posiadania
umowy warunkowej z danym podwykonawca.

Po drugie - etapy prac B+R

Kolejnym kluczowym zagadnieniem w kazdym projekcie
badawczym jest wlasciwe zidentyfikowanie problemu badaw-
czego projektu, ktdry musi by¢ precyzyjnie okreslony w kon-
tekscie wskazanej potrzeby spotecznej/gospodarczej/rynkowe;.

Zaplanowane prace B+R musza by¢ podzielone na jasno spre-
cyzowane i uktadajace sie w logiczng calo$¢ etapy, a kazdy etap
musi mie¢ wskazany precyzyjnie (w sposob mierzalny) swdj
efekt koncowy (kamien milowy), np. na etapie powstawania

Innowacja produktowa

podstawowej.

Innowacja procesowa

Nowosc¢ rezultatéow projektu (co najmniej w skali polskiego rynku) jest rozumiana jako znaczaca
zmiana, tzn. podczas oceny wniosku o dotacje brane pod uwage beda wskazniki jakosciowe
iilosciowe, ktore odrézniaja ten produkt od wystepujacych na rynku produktéw o podobnej funkcji

Nowos¢ rezultatéow projektu rozumiana jest jako wprowadzenie zmian technologicznych

(co najmniej w skali polskiego rynku). W ramach oceny kryterium weryfikacji podlega¢ bedzie,
czy technologia wykorzystana w procesie stanowi nowo$¢ w skali polskiego rynku oraz czy mamy
do czynienia ze znaczaca zmiang w zakresie technologii, urzadzen oraz/lub oprogramowania.

Zrédto: Kryteria wyboru finansowanych operacji w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwéj 2014-2020, Poddziatanie 1.1.1 Badania przemystowe i prace rozwojowe realizo-

wane przez przedsiebiorstwa, styczen 2019.
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prototypu nalezy doprecyzowac jego pozadane parametry, np.
minimalna wydajnos¢, moc itp.

Po trzecie - nowos¢ rezultatéw projektu - minimum
w skali kraju

W ramach projektéw badawczych moga by¢ dofinansowane

wylacznie projekty, ktérych rezultat:

1) stanowi innowacje produktowg lub procesows oraz

2) charakteryzuje sie¢ nowoscia co najmniej w skali polskiego
rynku, w kontek$cie posiadanych przez niego nowych cech,
funkcjonalno$ci, w poréwnaniu do rozwiazan dostepnych na
rynku.

Tak wigc zakres projektu musi wyraznie wskazywa¢, wyste-
powanie innowacji w projekcie badawczym.

Priorytetem w programach NCBR jest wspieranie powstania
innowacyjnych produktéw/technologii/ustug, ktére nie sg jesz-
cze dostepne na polskim rynku lub tez takich, ktére sa dostepne,
ale oferuja nowe, innowacyjne funkcjonalno$ci co najmniej
w skali polskiego rynku.

Kryteriéw oceny jest wigcej, ale te wskazane powyzej stano-
wig zazwyczaj najwigksze wyzwanie dla przedsigbiorstw pod-
czas przygotowania ich pierwszych projektéw badawczych pod
katem dotacji. Warto zwrdci¢ uwage, ze warunki programu
dopuszczaja umowy warunkowe oraz takie zaplanowanie

zasobow czy wydatkéw, ze jeSli projekt badawczy nie uzy-
ska dotacji, to przedsiebiorca moze si¢ wycofa¢ ze zobowig-
zan i nie musi ponosi¢ kosztéw na zatrudnienie czy podzle-
cenie prac B+R. Ponadto, jesli dany projekt uzyska negatywna
ocene, to po poprawie mozna go ponownie skladaé. Losy dota-
cji na inwestycje w nowej perspektywie unijnej nie sag pewne,
ale $rodki na prowadzenie badan zapewne bedg zaplanowane
wiec warto pomysle¢ o pozyskaniu §rodkéw takze na takie
przedsiewzigcia. ]

@ conung

MS-CONSULTING
ul. Warszawska 43
61-028 Poznan

tel. 61-826 61 30
fax 61-62477 76

www.ms-consulting.pl

Miernik programowalny
z bargrafem - LIN-260

Miernik LIN-260 jest uniwersalnym,
precyzyjnym przyrzadem tablicowym,
znajdujacym zastosowanie w automatyce
i pomiarach przemystowych. Wyrédznia go
wielokolorowy bargraf, ulatwiajacy szybka
ocene poziomu mierzonego parametru. Taka
wizualizacja poziomu sygnalu jest bardzo
przydatna np. przy pomiarze poziomu cie-
czy. Z mys$la o takim zastosowaniu LIN-260
ma specjalng funkcje naprzemiennego ste-
rowania wyj$ciami, ktéra zapewnia réwnomierne roztozenie
czasu pracy pomp. Poza tym odczyt miernika mozna skalo-
wa¢ nieliniowo, z 16-punktows aproksymacja, dzigki czemu
mozna go uzy¢ do pomiaru napelnienia zbiornikéw, w kto-

rych objetos¢ cieczy nie zmienia si¢ wprost proporcjonalnie
do mierzonego poziomu. Inne funkcje programowe miernika
pozwalaja ustawia¢ zaokraglanie odczytu, filtracje sygnatu, ska-
lowanie odczytu, funkcje dziatania wyj$¢ sterujacych oraz para-
metry transmisji szeregowej i retransmisji sygnatu analogowego.
Miernik dostarczany jest w dwoch wersjach zasilania: 24 V DC
1230 V AC, z dwoma lub czterema wyjsciami przekaznikowymi.
Dodatkowe opcje to wyjscie analogowe i port szeregowy RS485

z protokotem Modbus RTU. LIN-260 ma zabezpieczenia prze-
pieciowe i pelng izolacje galwaniczng obwodéw pomiarowych
i sterujacych. Spelnia podwyzszone normy odpornosci na
zakl6cenia elektromagnetyczne, dzieki czemu pracuje stabil-
nie nawet w bardzo trudnych warunkach przemystowych. =

SEM, www.sem.pl

reklama

Nr2e2019r. 29



Odporne na Scieranie ptyty slizgowe iglidur wykonane
z wysoko wydajnych tworzyw sztucznych zapewniaja jeszcze wieksza
swobode projektowania lub wykonania elementéw zamiennych

Odporne na zuzycie slizganie i swobodne
projektowanie z nowymi materiatami

od igus, dostepnymi w post

aci plyt

Specjalista motion plastics, firma igus oferuje miedzy innymi ustuge wykonania specjalnych geometrii wg
dostarczonej dokumentacji, ze swoich zaawansowanych technicznie materiatéw slizgowych. Aby zapewnic
uzytkownikom jeszcze bardziej zoptymalizowane trybologicznie specjalne rozwigzania, firma igus oferuje
obecnie pie¢ nowych wysoko wydajnych tworzyw sztucznych odpornych na $cieranie i zuzycie w postaci
ptyt. To daje zupelnie nowe mozliwosci i wolnos$¢ w projektowaniu.

aawansowane tworzywa sztuczne

firmy igus s3 poszukiwane wsze-
dzie tam, gdzie wymagana jest bez-
smarowos¢, bezobstugowo$¢ oraz brak
korozji. Czy to w przemysle szklarskim,
w produkgji i pakowaniu zywnosci, czy
tez w specjalistycznej inzynierii mecha-
nicznej. Firma igus ma juz ponad 50

Nowe ptyty wykonane z wysokowydajnych
tworzyw sztucznych firmy igus oferuja teraz
uzytkownikowi wiecej swobody w projek-
towaniu czesci od ktérych wymaga sie duzej
odpornosci na wycieranie

(Zrédto: igus Sp. z 0.0)

wyselekcjonowanych i przetestowanych
mieszanek polimerowych, ktdre $wiet-
nie sprawdzaja sie jako tozyska $lizgowe.
Specjalista oferuje réwniez 27 ze swoich
materialéw jako potprodukty. Klienci
moga wykorzystywaé zaawansowane
polimery do samodzielnego skrawania
niestandardowych rozwigzan i malych
partii lub zamawia¢ je z firmy igus jako
gotowe czesci. Aby da¢ uzytkownikom
jeszcze wigcej swobody konstruowania
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specjalnego rozwigzania, firma igus ofe-
ruje teraz réwniez pi¢¢ swoich materia-
téw w postaci plyt $lizgowych. Oprécz
klasycznego igliduru W300 i ekono-
micznego J4, asortyment uzupelniaja:
material z serii iglidur A500 zgodny
z normami FDA, wysokotemperaturowy
dlugodystansowiec C500 oraz iglidur
J350, czyli specjalista w zakresie tempe-
ratur z zakresu —-100 do +180 stopni Cel-
sjusza. Wszystkie plyty slizgowe sa ofe-
rowane przez firme igus o grubosci 15
milimetréw i szerokosci 160 milimetréw.

Bezsmarowne, wysoko wydajne
tworzywa sztuczne do wszystkich
zastosowan, w ktérych pojawia sie
ruch

Nowe plyty z materialu iglidur
W300 stosowane sg na przyklad jako
powierzchnie §lizgowe w $rodowi-
sku $ciernym, w przemysle szklarskim.
W tym przypadku material zachwyca
swoja odpornoécig na zuzycie i total-
nym brakiem koniecznoéci konserwa-
¢ji, a ponadto nie uszkadza transpor-
towanych tafli szkta. Specjalne detale
wykonane z materialu iglidur A500 sg
wykorzystywane, w formie listew $lizgo-
wych, w przemysle spozywczym, opako-
waniowym i pétprzewodnikowym. Ten
odporny na chemikalia materiat, oprécz
atestu FDA, charakteryzuje si¢ odpor-
no$cig na wysokie temperatury. Nato-
miast iglidur C500 nadaje sie szczegdlnie

dobrze do zastosowan, w ktérych domi-
nuja agresywne media i ekstremalne
temperatury od -100 do +250 stopni
Celsjusza. Takie warunki sg charaktery-
styczne dla przemystu medycznego i far-
maceutycznego, w ktérych igus znalazt
wielu odbiorcéw. Plyty slizgowe sa pro-
dukowane przez firme igus w Kolonii,
w nowo wybudowanym zakladzie pro-
dukcyjnym. Ze wzgledu na bardzo dyna-
miczny rozwdj i produkcje wewnetrzna,
juz wkrétce dostepne beda kolejne mate-
rialy oraz inne grubosci i formaty. Plano-
wane s3 np. dtuzsze formatki, do dwdch
metréw w jednym kawatku.

Zamawiaj szybko online, réwniez
jako gotowe elementy wykonane
specjalnie dla Ciebie
Jezeli potrzebne s3 plyty o wiekszych
formatach, igus moze zaoferowaé co$
spos$rod szesciu innych zaawansowa-
nych technicznie materiatéw, dostep-
nych obecnie w gabarytach do 1000 m.
Wszystkie pétprodukty mozna réwniez
zamowi¢ w igus Sklep online o dowol-
nej dtugosci, docigtej z doktadnoscia do 1
mm. Jezeli klient nie ma mozliwosci wy-
konania finalnego detalu we wtasnym za-
kresie, igus moze zaoferowa¢ dostawe go-
towych elementdw, ktdre przygotuje na
podstawie dostarczonej dokumentacji 2D
lub 3D. A wszystko zaledwie w kilka dni.
|

igus Sp.z o.o.



Firma igus na
Targach Hanowerskich

K anclerz Republiki Federalnej Niemiec Dr Angela Merkel
oraz Premier Szwecji Stefan Lofven odwiedzili stoisko fir-
my igus, eksperta w dziedzinie rozwigzan z zakresu tworzyw
sztucznych do zastosowan ruchomych, na tegorocznych Tar-
gach Hanowerskich. Centrum zainteresowania: ekonomiczne
»roboty wyprodukowane w Niemczech”

Pierwszego dnia Targéw Hanowerskich Kanclerz Republiki Federalnej
Niemiec Dr Angela Merkel oraz Premier Szwecji Stefan Léfven odwiedzi-
li stoisko firmy igus, eksperta w dziedzinie rozwiazan z zakresu tworzyw
sztucznych do zastosowan ruchomych. Prezes firmy Frank Blase
zademonstrowat, w jaki sposéb roboty domowe poprawia jakosé¢ zycia
codziennego w przysziosci (Zrédto: igus GmbH)

Aby na zakup robota moglo pozwoli¢ sobie kazde gospodar-
stwo domowe, igus GmbH opiera swoje rozwigzania o pro-
dukowane przez siebie przektadnie, przeguby oraz elementy
taczace 50 lat pionierskiej pracy w dziedzinie technologii two-
rzyw sztucznych do zastosowan ruchomych. Kazdego roku igus
wchodzi w nowe obszary przemystu. Najnowsze innowacje fir-
my to technologia druku 3D dla czgsci zuzywalnych z mozli-
woscig obliczenia zywotnosci online oraz bezsmarowe lozyska
kulkowe wykonane z wysoko wydajnych tworzyw sztucznych.
Rozwiazania motion plastics to coraz czeéciej czeéci z sektora za-
awansowanej technologii. ,,Smart plastics” to nazwa, jaka firma
igus nadala produktom monitorujacym swoj stan podczas pracy
i informujacym klienta o pozostalej zywotnosci. Obecnie firma
mocno inwestuje w cyfryzacje, co ma jej pomdc uczestniczy¢
w branzy robotyki. Wesp6t z 16 innymi partnerami branzowy-
mi biorgcymi udzial w Targach Hanowerskich igus przedstawi
RBTX.com, pierwsza na $wiecie platforme taczaca dostawcow
i uzytkownikow ekonomicznych rozwigzan z zakresu robotyki.
Na platformie tej uzytkownicy majg mozliwos¢ skonfigurowa-
nia online rozwigzania z zakresu automatyki odpowiadajacego
ich wymogom oraz budzetowi, za$§ dostawcy rozwigzan z zakre-
su robotyki maja okazje przedstawi¢ swoje produkty szerszej
publicznosci na nowym rynku. Firma igus stawia na dynami-
ke spotecznosci producentéw robotéw w zakresie wspolnego
opracowywania nowych, ekonomicznych koncepcji. [ ]

igus Sp. z 0.0.

Zmien swoje
lozyska juz teraz
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motion? plastics!

Tworzywa sztuczne zamiast metalu: zamien kulkowe
prowadnice liniowe i skorzystaj z zalet bezsmarownej
techniki liniowej drylin®. Sprawdz potencjat wymiany
bezposrednio na naszej stronie on-line i skonfiguruj pro-
wadnice liniowe indywidualnie. Zapoznaj sie z arkuszem
informacyjnym juz teraz!

Odwiedz nas: Plastpol, Kielce-C3
Mach-Tool, Poznan-Hala 5, stoisko 91

@ plastics for longer life’

Wiecej informaciji:
kniemyjski@igus.pl
Tel. 22 316 36 33




Uniwersalna maszyna rolowa

TFS 200 MSV do:
MAP - SKIN - VACUUM

Dzi(;ki staraniom naszych inzy-
nier6w zostal opracowany nowy

model maszyn do pakowania w atmos-
ferze modyfikowanej (MAP), SKIN lub
VACUUM. TES 200 MSV to innowacyjna
maszyna, ktora pozwala nam na pakowa-
nie na wiele sposobéw. Oprocz pakowa-
nia w folie miekka oraz w folie twarda
maszyna ma mozliwo§¢ pakowania
w folie laminowang z warstwg papieru.
TES 200 MSV dobrze wspdlpracuje tez
z nowymi foliami ekologicznymi, ktére
coraz czesciej sa wybierane do naszych
maszyn w walce o dobro naszego $rodo-
wiska. Maszyna TFS 200 to maszyna ter-
moformujaca, przeznaczona do pakowa-
nia réznych artykuléw zywnosciowych
oraz niezywnosciowych. Seria TFS ofe-
ruje idealng maszyne dla tych ktdérzy
chca zautomatyzowaé proces pakowa-
nia. Maszyna pozwoli na zastgpienie
pracownikéw w monotonnych czynno-
$ciach, a takze zmniejszy ryzyko zepsucia
produktu, ktére si¢ zdarzaja w przypadku
recznej obstugi. TFS 200 MSV doskonale

sprawdzi sie sie przy pakowaniu bardzo
zréznicowanych produktéw miedzy
innymi dzigki tatwej i szybkiej zmianie
formatéw. Wszechstronno$¢, ratwosé
obstugi i mozliwos¢ szybkiego przezbro-
jenia sprawiajg, Ze ta maszyna rolowa
idealna jest dla matoseryjnych produk-
¢ji. Maszyna posiada zalety wigkszych
maszyn rolowych, takie jak: redukcja
kosztéw opakowania, zwigkszona wydaj-
noé¢, poprawiony wyglad produktu oraz
szybszy zaladunek produktu.
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Strategia naszej firmy jest indywidu-
alne podejécie do kazdego projektu. Nasi
specjalisci z dzialu handlowego i tech-
nicznego, w $cistej wspotpracy z Klien-
tem, wypracowujg najlepsze rozwigza-
nia od strony technicznej oraz kosztow
i wygody eksploatacji. Dlatego mozemy
zapewni¢, ze kazde urzadzenie zamo-
wione w naszej fabryce jest budowane
dla konkretnego produktu z uwzgled-
nieniem potrzeby i wymagania Klienta.

ULMA oferuje réwniez serwis i sprze-
daz czgsci zamiennych, co sprawi, ze
linie produkcyjne zawsze bedg sprawne
i wydajne.

Wiegcej informacji znajda Panstwo na
stronie: www.ulmapackaging.pl. ]

\Y/uLMA

Packaging Polska

ULMA Packaging Polska Sp. z.0.0.
ul. Sikorskiego 6 B

05-119 Eajski

tel. 22-766 22 50

fax 22-774 43 68

www.ulmapackaging.pl



WYDARZENIA

® Nowy zaklad produkcyjny Schock
w Tychach juz otwarty!

W dniu 4 kwietnia w Tychach odbyto
sie oficjalne otwarcie nowego zaktadu
produkcyjnego firmy Schock, producenta
elementéw do izolacji termicznej balko-
néw orazizolacji akustycznejklatek scho-
dowych. Podczas uroczystosci zaproszeni
goscie nie tylko poznali tajniki produk-
cjitacznikéw termoizolacyjnych Isokorb,
ale ustyszeli réwniez o planach firmy na
najblizszy okres. Nowy zaklad produk-
cyjny firmy Schoéck jest zlokalizowany
w polskim zagtebiu gospodarczym i funk-
cjonuje od poczatku tego roku. Tyski
zaklad wytwarza rozwigzania, ktére tra-
fiaja m.in. na polski, niemiecki, austriacki
iwegierskirynek. Produkty pochodzace
z polskiej fabryki wykorzystywane sa
podczas budowy wielu prestizowych
obiektéw w kraju i za granica. Janusz
Kumor - Dyrektor Zarzadzajacy i Czto-
nek Zarzadu polskiego oddziatu - powitat

reklama

wszystkich zgromadzonych gosci, prze-
kazujac jednocze$nie nadzieje na to, ze
otwarcie nowej hali bedzie stanowito
réwniez otwarcie nowej, bogatej w suk-
cesy kolejnej dekady w historii polskiego
oddziatu firmy Schock. Z kolei Czestaw
Gasiorek, kierownik tyskiego zakiladu
Schock, mowit, ze nowa fabryka Schock
ma 4060 m?2powierzchni, z czego 3500 m?
stanowi hala produkcyjna - zatem tak
duza powierzchnia daje firmie wieksze
mozliwosci rozwoju. Dzieki temu Schock
bedzie w stanie przyjac¢ znacznie wieksza
liczbe zamoéwien bez uszczerbku na cza-
sie ich realizacji, a takze zoptymalizowac
wiele proceséw logistycznych. Z grom-
kimi brawami spotkato sie przeméwienie
Alfonsa Hérmanna, ktéry podkreslit, ze
zaktad produkcyjny w Tychach jest obec-
nie najlepszym ze wszystkich zaktadow
grupy Schock. Sporym zaskoczeniem dla
firmy oraz przybytych gosci byto poja-
wienie sie na scenie przedstawiciela

Politechniki Czestochowskiej, ktéry wre-
czyt Alfonsowi Hormannowi medal za
zasthugi. Podkreslit on ekologicznosé, ener-
gooszczednosc i wysoka jakosé produk-
téw, ale rowniez wartosci edukacyjne,
ktorymi kieruje sie firma Schock, szkolac
studentéw czy projektantow. Oficjalne
otwarcie polgczone bylo ze zwiedza-
niem zakladu. Przybyli na uroczystosé
goscie: przedstawiciele firmy Schock, na
czele z Alfonsem Hérmannem, Prezesem
Zarzadu firmy Schock, ktérzy przyjechali
prosto z Baden-Baden, oraz osoby z pol-
skiego oddziatu firmy Schock, na czele
z Dyrektorem Zarzadzajacym Januszem
Kumorem oraz Kierownikiem Zaktadu -
Czestawem Gasiorkiem, przedstawiciele
KSSE Tychy, dziennikarze oraz Partne-
rzy Biznesowi firmy Schéck - mieli oka-
zje poznac sekrety produkcji najpopular-
niejszych tacznikow termoizolacyjnych
Isokorb.

Zrédlo: GutPR
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Rosnie zapotrzebowanie
na systemy OCR wsrod producentow

Branza spozywcza wykazuje coraz wieksze potrzeby w kontekscie kontroli
wytwarzanych produktéw. Wigze sie to bezposrednio ze wzrostem
swiadomosci konsumentéw, ktérzy coraz bardziej zwracajg uwage na to,

co kupuja. W dokladnej analizie produktéw pomagaja specjalne systemy OCR,

bazujace na optycznym rozpoznawaniu znakéw.

Co méwia dane

Juz 40% mieszkancéw Polski dekla-
ruje, ze przynajmniej raz w tygodniu
kupuje produkt, ktéry okreslany jest
jako zdrowa zywno$¢ - to wyniki bada-
nia przeprowadzonego przez agencje
badawcza MANDS na zlecenie De Heus.
Z tego samego badania wynika, ze tylko
10% nie zwraca uwagi na sktad kupo-
wanego jedzenia. To ogromny progres
w poréwnaniu z danymi sprzed kilku lat
(w2011 roku ok 90% badanych nie przy-
wiazywalo wagi do sktadu kupowanych
produktéw).

Producenci zmieniajg taktyke
Firmy produkujace zZywnos$¢ na
masowy skale musza dostosowaé si¢
do obecnych realiéw. Aby sprostad
rosngcym wymaganiom konsumentéw,
konieczna jest czgsto zmiana strategii
dziafania catej produkcji. Kontrahenci
coraz czeéciej zycza sobie produktéow
$wiezych, bez dodatkéw substancji kon-
serwujacych. Oznacza to, ze producenci
muszg po6j§¢ w kierunku produkowa-
nia serii z krétkimi terminami waznosci,
poniewaz tylko tak sa w stanie zapewni¢
$wiezoé¢ i przydatnos¢ jedzenia bez sto-
sowania substancji chemicznych.

OCR - sposéb na
wyeliminowanie btedow

Produkcja krétszych serii wigze sie
z tym, ze pracownicy muszg czesto prze-
zbraja¢ maszyny, aby kazda partia byla
dobrze oznakowana. Podczas tego pro-
cesu czesto zdarzajg sie bledy techniczne,
czesto wigzane z czynnikiem ludzkim
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(jak np. wpisanie blednej daty partii do
systemu).

- Producent musi zadbac o to, aby jego
wyroby bylty bardzo dokfadnie oznako-
wane. Nie chodzi tu juz tylko o to, czy na
opakowaniu jest data waznosci, ponie-
waz ta informacja jest juz bezwzgled-
nym standardem. W erze zwigkszonej
$wiadomosci konsumenckiej produkty
muszg zosta¢ oznakowane w taki spo-
sob, aby wszystkie informacje, tacznie
ze sktadem i datg przydatnosci do spo-
zycia, byly nie tylko czytelne, ale tez nie
wplywaly na zmniejszenie atrakcyjnosci
opakowania — mowi Pawel Juras, ekspert
ds. branzy spozywczej z firmy Balluff
Polska.

Zle oznakowana partia, jeli zostanie
wychwycona, jest w caloéci odsytana do

producenta, bez wzgledu na ilo$¢ bled-
nie oznaczonych towaréw. Taki blad
moze powodowa¢ powazne straty finan-
sowe. Co zrobi¢, aby unikna¢ tego typu
problemow?

- Niedopuszczalne jest, aby produkt
posiadal zta date wazno$ci. Aby nie
dopusci¢ do takiej sytuacji, producenci
stosuja specjalne systemy kontroli wizyj-
nej, bazujace na technologii OCR (Opti-
cal Character Recognition), czyli optycz-
nym rozpoznawaniu znakéw. Takie
rozwigzanie, przy pomocy specjalnych
kamer, wylapuje wszystkie bledy na kon-
trolowanych opakowaniach i odrzuca te,
ktore zostaly btednie oznakowane. W ten
sposob klient ma pewnos$¢, ze dostaje
poprawnie oznaczong partie — dodaje
Pawel Juras z Balluff Polska.



jesli chcg utrzymad zaufanie wérdéd konsumentéw. Przedsie-
biorca, ktdry zdecyduje sie wdrozy¢ system OCR w swojej
firmie, powinien skorzysta¢ z pomocy specjalistéw, ktorzy
pomoga mu dobra¢ rozwigzanie dopasowane do specyfiki jego
organizacji. Wspomniana w artykule firma Balluff zaopatruje
firmy produkcyjne w najnowoczesniejsze rozwigzania do kon-
troli produktowej, oparte na systemach OCR. Aby pozna¢ peing
oferte w tym zakresie, zapraszamy do kontaktu na adres e-mail:
balluff@balluff.pl. ]

SALLUrr

Balluff Sp. z 0.0.

Inwestycja w wiarygodnosc ul. Graniczna 21 A

Swiadomos¢ spoteczna dotyczaca zdrowego odzywania ciagle 54-516 Wroctaw

ro$nie i nic nie wskazuje na to, zeby w najblizszych latach trend tel. 71-382 09 00

ten miat si¢ zmieni¢. Firmy produkujace Zywno$¢ musza wiec e-mail: balluff@balluff.pl

inwestowa¢ w nowe technologie do proceséw produkcyjnych, www.balluff.pl
reklama
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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




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

36 eNr202019r.

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.



REZULTAT

Operatorzy linii produkcyjnej zatado-
wuja odpowiednie kartony na przenos-
nik tasmowy, aby mdc uzyska¢ pozadany
asortyment. Kazdy z tych kartonéw ma

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

S7auBLs

Staubli £6dzZ Sp. z 0.0.

Lagiewniki Nowe, ul. Okdlna 80/82
95-002 Smardzew

tel. 42-636 8504

e-mail: staubli.pl@staubli.com

w sobie 24 pojemniki zawierajace ten
sam produkt. Nastepnie robot jest odpo-
wiedzialny za przesortowanie ich zawar-

tosci. Staubli TS80 Scara moze pochwalié www.staubli.pl

reklama

Placisz raz, a promujesz firme przez caty rok

Wazenie, Dozowanie, Pakowanie -

Katalog Branzowy 2019

019

Nr2e2019r.¢ 37



Czujniki 4.0

Rewolucja w technologii przetwarzania

Diagnostyka w czasie rzeczywistym, latwa integracja z siecia i weryfikowalne wyniki pomiaru stang
sie w automatyzacji standardem dla czujnikéw. Jakie wymagania musza spelniac inteligentne czujniki,
aby umozliwialy technologie przetwarzania nastepnej generacji?

F irmy z branzy chemicznej sa pod coraz wiekszg presja, aby
zapewni¢ zgodnos¢ z przepisami, poprawi¢ wydajnosé
produkgji i szybko reagowa¢ na wymagania klientéw. To spra-
wia, ze rosng oczekiwania wobec technologii przetwarzania —
muszg one zapewni¢ odpowiednie rozwigzania, ze szczegdl-
nym uwzglednieniem czujnikéw pomiarowych. Czujniki te
maja krytyczne znaczenie we wdrazaniu zautomatyzowanych
proceséw produkeyjnych w srodowisku Industry 4.0 i Przemy-
stowego Internetu Rzeczy (IoT).

Rewolucja w procesach

W tradycyjnej obstudze recznej czujnik rejestruje dane doty-
czace okreslonej czesci procesu — na przyklad waga zbiornikowa
mierzy zapasy materialéw. Operator jest obecny w celu doku-
mentowania i oceny pomiaru oraz odpowiedniego reagowania,
jesli wystapi problem.

W procesie zautomatyzowanym biedne wyniki moga fatwo
przej$¢ niezauwazone i doprowadzi¢ do probleméw z jako-
$cig produktu lub nawet zagrozi¢ bezpieczenstwu. Nowoczes-
ne, inteligentne czujniki z funkcjami sieciowymi dostarczaja
mnostwo dodatkowych informacji, ktore pomagaja zwigkszy¢
wydajno$¢, jako$¢ i bezpieczenstwo zautomatyzowanych pro-
ceséw produkcyjnych.

Na przyktad czujnik pH ze zintegrowanym oprogramowa-
niem diagnostycznym mozna wymieni¢ tuz przed jego awarig
podczas procesu kosztownej reakcji. Wykrywacz metali w spo-
sOb ciagly monitoruje krytyczne parametry, aby zmniejszy¢ cze-
stotliwos¢ testowania i ostrzega¢ operatoréw o potencjalnych
problemach produkcyjnych.

Przyjrzyjmy sie¢ blizej modutom wazacym, ktére sa obecne
w wielu zautomatyzowanych procesach w catej branzy chemicz-
nej. Na przyktad sg one uzywane do dozowania materiatéw do
reaktorow lub weryfikowania masy produktu koficowego. Te
zastosowania maja zwykle waski zakres tolerancji i wymagaja
niezmiennie doktadnych pomiardw.

Poniewaz niedokladne pomiary, zwlaszcza jesli pozostang
niezauwazone, moga mie¢ znaczacy wplyw na jakos¢ i koszty,
kluczowq kwestia jest ciggle monitorowanie dzialania czujnikéw.

Natychmiastowe ostrzezenie wysylane do systemu sterowa-
nia lub na telefon komérkowy kierownika produkeji zapewnia
szybkie rozwiazanie problemoéw.

Zintegrowana diagnostyka

Najnowocze$niejsza technologia wazenia do systemoéw auto-
matyki opiera si¢ na inteligentnych czujnikach wagowych ze
zintegrowanymi mikroprocesorami przetwarzajacymi sygnaty
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bezposrednio w ,,rzeczywistym punkcie pracy”. Eliminuje to
bledy transmisji danych oraz zwigksza dokladnos¢ i spojnosé
wynikéw pomiardw.

Inteligentna technologia czujnikéw wagowych umozliwia
réwniez ciagly analize procesu wazenia. Oznacza to, Ze awaria
lub nawet stopniowe pogorszenie dziatania moga by¢ zidenty-
fikowane i zgloszone. Natomiast moduly wagowe z transmisja
warto$ci analogowych dostarczaja w najlepszym razie ogélne
komunikaty o bledach. Stopniowego pogorszenia dzialania jed-
nego modulu wagowego nie mozna wykry¢.

Mozliwosci diagnostyki zdalnej za posrednictwem systeméw
opartych na chmurze pozwalaja na wczesne rozpoznanie poten-
cjalnych probleméw i umozliwiaja wykonawcom ustug serwi-
sowych podjecie natychmiastowych dziatan zapobiegajacych
kosztownym przestojom.

Dynamiczne wagi kontrolne moga oferowa¢ poszerzone funk-
cje diagnostyczne, takie jak monitorowanie masy kazdego opa-
kowania i inicjacja automatycznej adiustacji systeméw napet-
niania w celu zapewnienia masy docelowej i zminimalizowania
kosztownych strat powodowanych przepelnieniem.

Zaawansowane oprogramowanie do zbierania danych umoz-
liwia tez pozyskiwanie biezacych danych z urzadzen do kon-
troli produktéw i wprowadzanie korekt w ramach optymali-
zacji produkcji.

Ciagle doskonalenie

Mozliwo$¢ gromadzenia takich szczegétowych danych pomia-
rowych i diagnostycznych pozwala na zastosowanie nowych,
udoskonalonych metod sterowania procesami i ich optymali-
zacji, co jest warunkiem wstepnym dla epoki Industry 4.0.

Przez ograniczenie przestojow, szybsze rozwigzywanie pro-
bleméw oraz redukeje odpaddéw i strat produktu inteligentne
czujniki torujg droge do cato$ciowej poprawy jako$ci, zgodno-
$ci z przepisami i produktywnosci. ]

www.mt.com/ind-4-0



Nie odkladaj wzorcowania
zbiornika na pdzniej

Dzieki nowej
metodzie jest to
latwe jak nigdy

Czasochtonne i drogie metody wzorcowania, ktére
nie zapewniaty zadowalajacej doktadnosci ani
identyfikowalnosci, naleza do przesztosci. Nowa,
innowacyjna metoda RapidCal™ umozliwia niedrogie
i szybkie wzorcowanie bez uzywania licznych
wzorcow masy i duzych ilosci cieczy wzorcowych.
Dzieki temu mozna unikna¢ nadmiernych przestojow
i obnizy¢ koszty!

Na czym polega wzorcowanie wagi zbiornikowej
metoda RapidCal?

Zamiast wzorcéw masy lub
materialéw zastepczych do
wagi przykladana jest skiero- i
wana w dot sita, jaka wywie- |
ra mechanizm hydrauliczny.
Obciazanie wagi zbiornikowej
podczas wzorcowania Rapid-
Cal imituje normalng prace, z uwzglednieniem efektéw wywo-
tywanych przez instalacjg rurows.

Minimalne naklady czasowe

Wzorcowanie RapidCal mozna wykona¢ w dowolnej chwili
po krétkim przygotowaniu. Wzorcowanie odbywa sie szybko,
poniewaz urzadzenie jest przenosne. Co wiecej, caly proces
wzorcowania jest znacznie szybszy niz w przypadku uzywania
wzorcow masy. W skali calego roku oznacza to radykalne ogra-
niczenie przestojow zakladu produkeyjnego do zaledwie kilku
godzin przy kazdym wzorcowaniu. Ograniczenie przestojow
niesie ze sobg duze oszczednosci finansowe.

Wieksza dokladnosc¢ i gwarancja identyfikowalnosci
W metodzie RapidCal mozna uzyska¢ dokladnos¢ siegajaca
0,1 procent dzieki wykorzystaniu sily wywieranej przez sitow-
niki hydrauliczne. Uzywane tu referencyjne czujniki wagowe
maja udokumentowane odniesienie do testowych wzorcéw
masy oraz zapewniaja dokladnos¢ i identyfikowalno$¢ poréw-
nywalng do wzorcowania za pomocg fizycznych wzorcéw masy.

Oszczednosci rzedu tysiecy dolaréw

Tradycyjne formy wzorcowania zbiornikéw bywaja bardzo
kosztowne, na co skladajg si¢ rozmaite czynniki: od wzorcow
masy, ktore sa tym drozsze, im wyzszy jest zakres wazenia
wagi, po wzorcowanie materialem zastepczym, ktére wymaga

reklama

Moduty wagowe
czujniki masy

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

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

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

» www.mt.com/ind-powermount
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ogromnej iloéci oczyszczonej wody. Metoda RapidCal pomaga
zachowac¢ identyfikowalno$¢ przy nizszych kosztach, zwiekszy¢
efektywno$¢ cyklu wzorcowania oraz ograniczy¢ wplyw prowa-
dzonych dziatan na $rodowisko.

Unikaj zanieczyszczenia zawartosci zbiornika

Nowa metoda pozwala unikngé zmudnego oprézniania
i czyszczenia zbiornikow, czym trzeba si¢ zajmowaé w przy-
padku wzorcowania materialem zastepczym. W zaktadach
produkeyjnych mozna wyeliminowaé ryzyko zanieczyszcze-
nia zbiornika, a przy tym unika sie kosztow zwigzanych z pozby-
waniem sie¢ zanieczyszczonej wody.

Calkowity zakres wazenia do 32 ton

Wzorcowanie sifg jest najlepsza metoda w zakresie do 32 ton
w przypadkach, gdy uzycie wzorcéw masy byloby czasochtonne
inieporeczne. Mozna tatwo zaplanowa¢ regularne powtarzanie
wzorcowania, ktore pozwoli spelni¢ wymogi systeméw kontroli
jakos$ci. Ponadto, gdy potrzebne sa wzorce mas przekraczajace
32 tony, mozna przeprowadzi¢ wzorcowanie materialem zastep-
czym przy uzyciu techniki wzorcowania oferowanej przez nasz
zespol serwisowy. |

www.mt.com/ind-RapidCal

Produkty masowe - ograniczenie ilosci odpadow

Wybor wilasciwego mechanizmu

odrzucania

Ograniczenie strat jest dla wytwdércow masowych
produktéw spozywczych zadaniem o wysokim
priorytecie. Odrzucajac zanieczyszczony produkt,
system kontroli moze czasem usunac z linii takze
wyroéb, ktory jest pozbawiony wad. Zastosowanie
wiasciwego mechanizmu odrzucania pozwala
ograniczyc¢ straty produktu i uzyskac spore
obnizenie kosztow.

ystemy kontroli spozywczych pro-

duktéw masowych najczesciej
sprawdzaja produkty sypkie przed ich
zapakowaniem lub uzyciem jako sktad-
nika na dalszym etapie produkcji. Gdy
linia dziala szybko, wyboér wlasciwego
mechanizmu odrzucania nabiera fun- |
damentalnego znaczenia. Aby zapew-
ni¢ jak najlepsza produktywno$¢ przy
minimalnym poziomie strat, wykrywacze metali oraz sys-
temy rentgenowskie wyposaza sie¢ w rozne rodzaje urzadzen
odrzucajacych.

Wykrywanie metali w swobodnie opadajacych
proszkach i ziarnach

Do kontroli swobodnie opadajacych produktéw w formie
proszkéw i drobnych granulatéw czesto stosuje sie grawita-
cyjne systemy wykrywania metali. Zastosowanie szybkich urza-
dzen odrzucajacych z pneumatycznie sterowanymi zaworami
typu Y pozwala ograniczy¢ do minimum ilo$¢ dobrego produktu
odrzucanego wraz z produktem zanieczyszczonym metalami.

Wykrywanie metali w drogich proszkach pylistych
W systemach kontroli produktéw pylistych i drogich prosz-
koéw zaleca sie uzywanie grawitacyjnych systeméw kontroli
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z mechanizmem odrzucania Sealtite. Pytoszczelny mechanizm
przyczynia si¢ do zmniejszenia ilo$ci odrzucanego dobrego pro-
duktu, a przez to do zmniejszenia strat.

Wielotorowe urzadzenia odrzucajace zmniejszaja
straty

Systemy rentgenowskie z wielotorowymi urzadzeniami
odrzucajacymi pozwalajg zmniejszy¢ ilo§¢ odpadéw poprzez
rezygnacje z odrzucania porcji zajmujacej calg szeroko$¢ pasa.

Mozliwosé¢ regulowania pozycji szufli zapewnia pelng swo-
bode dostosowania mechanizmu do potrzeb zastosowania
i predkosci linii.

5 powodoéw, by siegnac po systemy kontroli

produktéw masowych METTLER TOLEDO

1. Innowacyjna technologia
Wykrywacze metali i systemy rentgenowskie wyposazone sg
w inteligentne oprogramowanie, ktore pozwala wykrywaé
mniejsze drobiny zanieczyszczen.

2. Duza wydajnos¢ produkcyjna
Zaawansowane systemy zapewniaja dokladne wykrywanie
na szybkich liniach produkeyjnych, gwarantujac bezpieczen-
stwo zywnosci przy jednoczesnej maksymalizacji wydajnosci.

3. Elastycznos¢
Kluczowe elementy konstrukgji, takie jak ta$my nieckowe
przeno$nikow i szybkie odrzutniki, zmniejszaja straty.

4. Zarzadzanie danymi jakosci i produkcji
Zaawansowane oprogramowanie pozwala zautomatyzowaé
funkcje dozoru urzadzen i raportowania, umozliwiajgc efek-
tywna kontrole jako$ci oraz dzialania linii.

5. Lokalne zespoly ekspertdw, globalne wsparcie
Zapewniamy wsparcie oraz serwis urzadzen przez caly okres
eksploatacji — od instalacji, przez konserwacje zapobiegaw-
czg i wzorcowanie, az po ewentualne naprawy. [

www.mt.com/pi-reject



Co ma GTIN do planogramu, czyli jak
skutecznie planowac sprzedaz w sieci?

Anna Czapska

Kazdy dobry sprzedawca zdaje sobie sprawe, ze kluczem do zwiekszenia sprzedazy

jest odpowiedni merchandising. Jednym z najlepszych narzedzi merchandisingowych

do prezentacji produktow jest planogram. Skuteczny merchandising wymaga, aby produkty
byly prezentowane w sposéb wywotujacy pozytywne emocje u konsumentéw, zachecajac ich
do dokonania zakupu. Korzystajac ze sprawdzonych metod merchandisingu, mamy mozliwosé
wplywania na decyzje zakupowe naszych klientow.

Najczgéciej stosowane strategie mer-

chandisingowe to:

e strategia budowania ruchu, ktéra kon-
centruje sie na przyciaganiu klientéw
do sklepu i kategorii. Najczesciej sto-
sowana jest w przypadku towardéw
charakteryzujacych sie wysoka lojal-
noécig wsrod klientéw. Takie produkty
umieszczamy na wysoko$ci wzroku
klienta;

e strategia zwigkszania ilosci transakeji.
Zachecanie klientow do kupowania
produktéw uzupetniajacych opréocz
pierwotnie zamierzonego zakupu;

aaaallih
o

e strategia generowania zysku, ktorej
przykladem moze by¢ grupowanie
towaréw komplementarnych z réznych
kategorii o wysokiej marzy.

Mozemy poprawi¢ wrazenia zaku-
powe i wyniki finansowe w swoich skle-
pach poprzez odpowiedni merchandi-
sing. Aby to zrobi¢, warto skorzystac
z planograméw, poniewaz sa one jed-
nym z najlepszych sposobow planowania,
komunikowania, wdrazania i utrzymy-
wania strategii merchandisingowej. Pla-
nogram to model lub diagram opisujacy

i -

L

Wypetnienie pétki

Zapas w dniach

Srednia tygodniowa

sprzedaz

Sredni
tygodniowy zysk

600"
R

brutto

rozmieszczenie i pozycjonowanie pro-
duktéw detalicznych na pétkach, a takze
liczbe face’éw (wiele ,,twarzy” na polce
tego samego produktu) przypisanych do
kazdego produktu. Oparte na danych
wizualizacje, ktére zapewniaja detali-
stom wskazowki, w jaki sposob i gdzie
produkty powinny by¢ umieszczane na
potkach, aby poprawi¢ sprzedaz i zyski.
Stuza one do przekazywania zatwier-
dzonej strategii merchandisingu dla
poszczegdlnych kategorii. Generowane
sa na podstawie historycznych wynikéw
akcji niektorych produktéw w danej
kategorii. Zwigksza to sprzedaz i ren-
towno$¢, zapewniajac rotacje produk-
tow na potkach.

Kto tworzy planogramy?

Przede wszystkim sieci handlowe. Pla-
nogramy pomagaja zaplanowaé uklad
sklepu i stuzy¢ jako okazja do zapew-
nienia spdjnosci wizualnej w sklepach
detalicznych.

Dla producentéw planogram to wizja
marki i kategorii. Producenci korzy-
staja z planograméw, aby oferowad sie-
ciom handlowym rekomendowany uktad
produktéw, tworzy¢ spdjnosé dla swo-
ich kategorii i zapewnia¢ wlasciwy prze-
plyw produktéw dla swoich marek, zgod-
nie z wlasna strategia i wizja. Jesli marka
nie radzi sobie zbyt dobrze, planogramy
moga by¢ wykorzystane jako rozwiaza-
nie do zaprezentowania nowych strategii,
ktére moga pomdc kategorii rozwijaé si¢
jako cato$¢.
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Jak wyglada proces budowy
planogramu?

Powyzej znajduje sie przeglad procesu,
ktéry nalezy wykona¢ w celu wdrozenia
i utrzymania wilasciwych planogramoéw:
e Stworzenie planu utoZenia pétki opar-

tego na danych

Za pomocy oprogramowania do
planowania przestrzennego mozna
wygenerowaé planogram, ktory wyko-
rzystuje historie sprzedazy, aby zapew-
ni¢, ze strategie merchandisingowa
odzwierciedla nam uktad produktéw
na polce.

e Skutecznie komunikowac¢ plany

Planogramy pomagaja pracownikom

w sklepie wlasciwie utozy¢ produkty na

pélce. Zmniejsza to margines bledu

i zapewnia wieksza kontrole podczas

wdrazania strategii merchandisingu.

Pracownicy sg bardziej swiadomi tego,

gdzie znajduja si¢ produkty i kategorie.

Powoduje to, ze cykl uzupetniania zapa-

sOw jest o wiele fatwiejszy, co skutkuje

zmniejszeniem i zoptymalizowaniem
zapasow i zwigkszeniem ich kontroli.

Biorac pod uwage liczbe dni potrzeb-

nych do wyprzedania okreslonego pro-

duktu, mozna zréwnowazy¢ miejsce na
potce dla sprzedazy kazdego produktu.

Jesli produkt stabo rotuje, zmniejsz go

i przydziel wigcej miejsca dla produktu,

ktory szybciej si¢ sprzeda.

e Analiza wynikéw, wnioski

Podczas analizy wynikéw sprze-
dazy produktéw planogram moze
wskaza¢ rekomendacje, dotyczace
np. liczby face'éow (wiele ,twarzy” na
polce tego samego produktu), ktore
powinny by¢ przypisane do kazdego
produktu, umozliwiajac utrzymanie
wlasciwego zapasu produktu na pétce

i w magazynie.
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Jakie dane s3 potrzebne do

zbudowania planogramu?

Aby zaprojektowaé prezentacje pro-
duktéw na poétce, planogramy wymagaja
implementacji réznych informacji o pro-
dukcie. Dane te obejmujg m.in.:

e Dane sprzedazowe. Aby stworzyc
dobry planogram, planista musi
powiazaé wszystko, co wie o produk-
cie z danymi sprzedazowymi dla danej
kategorii. Wewnetrzne dane dotyczace
sprzedazy mozna uzupelni¢ danymi
z rynku zewnetrznego.

e Kategoryzacje¢ produktéw - przydzie-
lenie asortymentu produktéw pasujg-
cych do danej kategorii.

e Strategie kategorii - dopasowanie
wewnetrznie do roli kategorii moze
by¢ bardzo przydatne, aby zrozumie(,
jak zachowuje si¢ konsument i jak to
wplynie na pozycjonowanie produk-
téw na polce. Dostepne sg 4 gléwne
kategorie rol: kategoria miejsca prze-
znaczenia, kategoria rutynowa, katego-
ria sezonowa i kategoria wygody.

e Informacje o SKU - klasyfikacje pro-
duktéw, zdjecia produktéw, wymiary,
opis marKki, status produktu, struktura
wys$wietlania, kod kreskowy (GTIN).

e Informacj¢ o urzadzeniach w skle-
pie - typy mebli (potki, wieszaki, regaty,
lodéwki) i ich wymiary (wysoko$¢,
szerokos$¢ i gleboko$¢, ilos¢ potek
w regale/lodéwce).

e Cechy produktu - marka, rozmiar,
kolor, funkgja, cena. Atrybuty te zapew-
niajg zrozumienie drzewa decyzyjnego
konsumenta, jego zachowan zakupo-
wych w odniesieniu do konkretnej
kategorii oraz pomagaja w okresleniu
strategii dla danej kategorii. Na przy-
kiad aranzowanie produktéw w opar-
ciu o funkgje i cene.

Znajomos$¢ produktu i zrozumienie
roli, jaka pelni w kategorii, umozliwia
planistom tworzenie logicznych zesta-
wien produktéw (tzw. mix produktowy),
ktore sa zgodne z zachowaniem i ocze-
kiwaniami konsumentéw.

Dane o produktach sg istotne dla pla-
nowania przestrzennego, umozliwiajg
szybkie wdrozenie planogramoéw i usta-
lenie planéw dla danej kategorii. W pola-
czeniu z dokladnymi danymi dotycza-
cymi sprzedazy planogram jest cennym
narzedziem do raportowania.

W zalezno$ci od sieci handlowej
zapewnianie aktualnych danych podsta-
wowych moze si¢ réznié. Sie¢ handlowa
powinna prowadzi¢ rejestr wszystkich
produktéw wchodzacych do sprzedazy.

Co to jest planowanie
asortymentu?

Planowanie asortymentowe to proces
wyboru grupy produktéw, ktére beda
oferowane w poszczegolnych obszarach
(lokalizacji) oraz w okreslonych okresach
czasu (sezonowo$¢). Wigze sie z oceng
poszczegolnych atrybutéw produktu,
takich jak: marka, rozmiar, smak, kolor,
funkcja, cena i jednostka magazynowania
podczas doboru w celu spelnienia prefe-
rencji i potrzeb konsumentéw. Plan asor-
tymentu okre$la produkty, ktore skladajg
sie na kategorie, podkategorie i segmenty.

Dlaczego planowanie asortymentu
jest tak wazne?

Wybér produktéw do planowania
przestrzeni potkowej zawsze jest duzym
wyzwaniem dla sieci detalicznych. Powo-
dem tego jest fakt, ze asortyment pro-
duktéw ma kluczowe znaczenie dla
generowania popytu i zadowolenia kon-
sumentow. Istotnym czynnikiem, ktory



nalezy uwzgledni¢ podczas planowania
asortymentu, jest to, ze réznorodnos¢
asortymentu zwieksza koszty zapasow.
Dlatego wazne jest, aby zoptymalizo-
waé asortyment. Z punktu widzenia
producenta dobdr asortymentu i alo-
kacja przestrzeni kategorii sa réwnie
istotne. Dostawcy nie beda mogli wyge-
nerowa¢ sprzedazy, jesli ich produkty
nie beda reprezentowane na poétkach
sklepowych.

Plany asortymentowe s3a skuteczne,
jesli sa oparte na wlasciwych danych.
Przeplyw informacji o produktach mie-
dzy dostawcg a siecig handlowg zapew-
nia m.in. GDSN, czyli Globalna Sie¢
Synchronizacji Danych. Sieci handlowe
potrzebuja informacji o produktach od
swoich dostawcow/producentdw, aby
kierowa¢ wieloma obszarami swojej
dzialalnosci, na przyktad wprowadza-
niem nowych produktéw, magazyno-
waniem, dystrybucja, przygotowaniem
planogramoéw i systemem sprzedazo-
wym sklepu. Obecnie w wigkszosci sieci
handlowych dzielenie si¢ informacjami
o produktach odbywa si¢ recznie, za
pomocy kart produktowych zapisywa-
nych w plikach Excel, wysytanych droga
mailowa. Wazne jest jednak, aby infor-
macje o produktach byty spojne zaréwno
po stronie producenta, operatora logi-
stycznego, jak i sieci handlowej. Glow-
nym problemem zwigzanym z wymiang
informacji o danych produktowych jest

reklama

koniecznos$¢ obstugi relacji jeden do
jeden. Odbywa si¢ to miedzy jednym
producentem a jedng siecig handlows.
Kazda sie¢ handlowa wymaga od produ-
centa informacji o produkcie w réznych
formatach plikéw. Oznacza to, ze produ-
cent musi dostarczy¢ okreslone informa-
cje o tym samym produkcie w okreslo-
nym formacie dla jednej sieci handlowej,
inne informacje o produkcie w innym
formacie dla innej sieci itd. Dla produ-
centa jest to proces kosztowny i nieefek-
tywny, a w przypadku sieci handlowej
moze to fatwo doprowadzi¢ do podania
niepetnych, niedokladnych lub btednych
informacji.

Problem ten pogtebia fakt, iz informa-
cja o produkcie jest zwykle przekazy-
wana przez producenta dopiero po wpro-
wadzeniu nowego produktu na rynek.
Jesli w trakcie cyklu Zycia produktu
wprowadzane s3 zmiany, zaktualizowane
informacje zwykle nie sg udostepniane
sieci handlowej na czas. Powoduje to, ze
informacje staja si¢ coraz bardziej niedo-
ktadne i nieaktualne.

Najczestsze problemy sieci handlo-
wej z synchronizacja danych to przede
wszystkim brak niektorych wymaganych
informacji o produkcie. Ponadto pro-
blem z uzyskaniem wlasciwej informa-
¢ji o produkcie od producenta, nieprawi-
dfowe i nieaktualne dane, ktore skutkuja
np. niedopasowaniem miejsca na polce
do produktu.

GDSN umozliwia udostepnienie infor-
macji o produkcie przez producentéw
dla sieci handlowych przy uzyciu wspdl-
nego katalogu. Dane te s zdefiniowane
przy uzyciu globalnie uzgodnionych
standardéw, stosowanych przez wszyst-
kie strony wymiany. Takie podejécie
umozliwia udostepnianie najnowszych
informacji o produkcie jednocze$nie dla
wszystkich sieci handlowych, z ktérymi
wspolpracuje producent.

Polski GDSN skupia si¢ na odwzoro-
waniu ponad 130 atrybutéw, odpowia-
dajacych na zapotrzebowanie na dane na
rodzimym rynku. W jego ramach znaj-
duja si¢ m.in.: GTIN, nazwa produktu,
wymiary (szeroko$¢, wysokosé, gtebo-
kos¢), waga netto/brutto, rodzaj opako-
wania, liczba produktéw w opakowaniu
zbiorczym itd.

Aby prawidlowo zarejestrowaé pro-
dukt, wystarczy uzupelni¢ jedynie 29
atrybutéw wymagalnych, pozostale maja
charakter opcjonalny.

Korzystajac z tego systemu, producent
wprowadza informacje o produkcie tylko
raz, a wszyscy wybrani odbiorcy, czyli
sieci handlowe, moga bezpiecznie uzy-
ska¢ wiarygodne i doktadne informacje.
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Bledy w kodowaniu produktéow
z perspektywy sieci handlowych

Hanna Walczak

Kod kreskowy EAN, widziany kazdego dnia na produktach, obecny jest w 150 krajach, a dzwiek
jego skanowania styszany ponad 6 miliardéw razy dziennie na calym swiecie. Stanowi on

graficzne odzwierciedlenie numeru GTIN i stuzy jednoznacznej i unikalnej identyfikacji produktu.
Ten najczesciej uzywany identyfikator GS1 powinien by¢ przydzielany wedtug globalnie ustalonych
standardow i wytycznych GS1. Kazdy wiasciciel marki/producent powinien sie nimi kierowag, zeby
zapewnié spdjna identyfikacje produktu.

W erze cyfryzacjii wzrostu zakupow

online dane o produkcie mozna
przyréwna¢ do bijacego serca kazdej
firmy. Aby utrzymac jego bicie, dane
muszg by¢ zdrowe i regularnie spraw-
dzane. Dane nieaktualne, bledne czy nie-
kompletne powodujg wiele problemoéw
dla firmy. Z punktu widzenia konsu-
menta wiarygodne i dokladne dane staja
si¢ coraz wazniejsze i maja istotny wplyw
na podejmowanie decyzji zakupowych.
Znakowanie produktéw kodami kres-
kowymi EAN wydaje sie by¢ fatwe, jed-
nak praktyka pokazuje, ze dos¢ czesto
pojawiaja si¢ bledy w tym zakresie. Na
przelomie 2018 i 2019 roku GS1 Pol-
ska zaprosita sieci handlowe do wzie-
cia udziatu w badaniu dotyczacym nie-
prawidtowego przydzielania produktom
numeréw GTIN (kodow EAN). Zebrane
wyniki, a takze analiza biezacych zglo-
szen splywajacych do GS1 Polska,
pozwolity oceni¢ skale problemu.
Najczestszymi bledami popelnianymi
przez producentéw/wlascicieli marek sa:

e przypisywanie/zdublowanie tego
samego numeru GTIN dla réznych
produktéw, np. od$wiezacz powie-
trza o trzech réznych zapachach, cze-
koladki z nadzieniem orzechowym
i truskawkowym;

e istotne zmiany skladu produktu, np.
zmiany wersji oleju z rzepakowego na
stonecznikowy, zmiana smaku jogur-
tow z ,truskawka i malina” na ,tru-
skawka i jezyna’, czy ,,serek waniliowy
z konfiturg” na ,serek $mietankowy
z konfitury’;
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e zmiana gramatury netto, np. twardg
chudy 270 g na 250 g, batonik mleczny
50 g na 48 g, iloé¢ kapsulek do zmy-
warki z 50 na 55, nap6j gazowany 1,7 1
nal5l;

e zmiana zadeklarowanej iloéci produk-
tow w opakowaniu zbiorczym, np. gro-
szek w puszcze pierwotnie pakowany
w karton po 14 sztuk obecnie po 20
sztuk.

. Ten sam numer GTIN dla ré6znych
produktéw

. Istotne zmiany sktadu produktu

Dla wszystkich wymienionych sytu-
acji powinny by¢ nadane nowe, unikalne
numery GTIN.

Duzym wyzwaniem jest prawidlowe
znakowanie produktéw, dostepnych
w sprzedazy w konkretnym dniu lub
okreslonym czasie, a dla ktorych ist-
nieje potrzeba jednoznacznej identyfi-
kacji oraz rozréznienia promocyjnego

Beata Drag, Starszy Specjalista

ds. Danych Podstawowych SAP
w Zabce komentuje:

Producenci, i to przewaznie Ci naj-
wieksi, najczesciej zmieniajac grama-
ture swojego produktu, nie trzymaja
sie zasad dobrych praktyk w zakresie
poprawnego znakowania swoich pro-
duktow. Niestety, zdarza sie coraz cze-
$ciej, iz gramatura produktéw ulega
zmniejszeniu, a jego znakowanie
numerem GTIN zostaje niezmienione.
W zwiazku z powyzZszym sieci otrzy-
muja bledne dane o produktach. Wielu
producentéw niepoprawnie znakuje tez
swoje opakowania zbiorcze, oklejajac je
etykieta z tym samym numerem GTIN
co opakowanie jednostkowe, przez co
utrudniona jest poprawna weryfika-
cja towaru przy przyjeciu na magazyn.
Kazda jednostka struktury logistycznej
powinna zawiera¢ swoj osobny unika-

towy i niepowtarzalny numer GTIN.

asortymentu w lafdcuchu dostaw na
poziomie opakowania zbiorczego. Naj-
wiecej pomylek zwigzanych jest z dota-
czaniem gratisow, np. prébki odzywki do
wloséw do butelki szamponu. W sytuacji,
gdy wymiary lub masa brutto opakowa-
nia ulegaja zmianie o wiecej niz 20%,
nalezy takiemu produktowi nadaé nowy
numer GTIN.



Bartlomiej Kolodziej, Specjalista

ds. Danych Podstawowych
w Eurocash SA komentuje:

W naszej codziennej pracy z danymi podsta-
wowymi, w ktérych numer GTIN jest poza
nazwa gtéwnym identyfikatorem towaru
w systemie, a dalej w rynku, rowniez sty-
kamy sie z wieloma problemami. Najwiek-
sza nieznajomoscia tematu wykazuja sie
producenci z branzy mleczarskiej. Czeste
zmiany gramatur, nawet te drobne o0 10 g,
czy znakowanie jednym kodem EAN opa-
kowan zbiorczych kilku smakéw jogurtu czy
serka w ramach tego samego asortymentu
wprowadzaja nam niemale zamieszanie
W pracy z danymi w systemie i w caltym

obiegu towaru od przyjecia do magazynu

po wydanie do sklepu. Niejednokrotnie pro-
ducent nie informuje nas o zmianie np. gra-
matury, drukuje opakowania z kodem, ktéry
do tej pory funkcjonowat na starej grama-
turze, wypuszcza towar na rynek, podczas
gdy istnieja jeszcze zapasy magazynowe
w centrach dystrybucyjnych i sklepach.
Uniemozliwia to zatem ptynne przejscie ze
starej gramatury na nowa. Chcac zachowac
ten sam numer systemowy w obrocie, kupcy
musz3 liczy¢ sie z opdznieniami wigzacymi
sie z wprowadzeniem takiego asortymentu
do obrotu. Staramy sie informowac naszych
partneréw o konsekwencjach takich dziatan,
0 niestosowaniu sie do standardéw wyty-
czonych przez organizacje GS1, ale czesto

nasze prosby pozostaja bez oddzwieku.

Beata Bartol, Specjalista
ds. Danych Podstawowych

w Chacie Polskiej zauwaza:

Brak higieny w danych podstawowych
produktu, w tym unikalny numer GTIN,
pietrzy wiele problemoéw na kazdym
poziome kanatu dystrybucji zaré6wno
w sprzedazy hurtowej, jak i detalicznej.
Prawidlowe oznakowanie produktu
wplywa na lepsza sprzedaz, co prze-
ktada sie na dobre stosunki handlowe.
Bardzo istotna sprawa jest raportowa-
nie danych sprzedazowych, jak réw-
niez identyfikacja na zamoéwieniach.
Bez spéjnych danych o kodach GTIN

jest to niemozliwe.

Na pytanie: ,W ktorej kategorii wyste-
puja najczestsze bledy (np. nabial, napoje,
kosmetyki itp.)?” sieci handlowe wska-
zaly: nabial, przyprawy, dodatki do
ciast i pieczenia, a takze stodycze. Ma to
swoje odzwierciedlenie w przytoczonych
powyzej przyktadach.

Caly proces obstugi produktu w sieci
dystrybucji mozna zautomatyzowat
i przeprowadzi¢ w krétkim czasie, zaczy-
najac od momentu potwierdzenia zamo-
wienia i punktualnej dostawy, do pra-
widlowej faktury i szybkiej ptatnosci
za produkt. Jedynym warunkiem jest

WYDARZENIA

® 22 marca2019r.w Akademiiim. Jakuba
z Paradyza w Gorzowie Wielkopolskim
nastgpito uroczyste otwarcie Laborato-
rium logistycznego. Sala wyposazona
W nowoczesne systemy i urzadzenia
umozliwia studentom Akademii zdobycie
praktycznej wiedzy, dzieki ktérej absol-
wentom uczelni bedzie tatwiej odnalez¢
sie na rynku pracy. Laboratorium logi-
styczne kosztowato pét miliona ztotych
i zostato sfinansowane z pieniedzy Naro-
dowego Centrum Badan i Rozwoju.
Celem utworzenia laboratorium jest
wsparcie procesu dydaktycznego na

posiadanie aktualnych i wysokiej jako-
$ci danych.

Przestrzeganie przez wszystkie ogniwa
tancucha dostaw standardowych zasad
zarzgdzania numerami GTIN stanowi
klucz do zapewnienia skutecznej, efek-
tywnej i spdjnej wymiany informacji
o produktach, gwarantujac tym samym
minimalizacj¢ kosztéw i sprawne funk-
cjonowanie nie tylko lokalnych, ale réw-
niez globalnych tanicuchéw dostaw.

Aktualne wytyczne dotyczace zasad
prawidlowego przydzielania numeréw
GTIN dostepne sg na stronie: https://

kierunkach logistyka oraz zarzadzanie,
finanse i rachunkowos¢, ekonomia. Labo-
ratorium daje mozliwo$¢ poznania proce-
séw logistycznych i produkcyjnych oraz
badania ich wydajnosci. Dzieki temu, ze
laboratorium daje narzedzia do kom-
pleksowego zarzadzania procesami logi-
stycznymi, moze by¢ wykorzystywane
do rozszerzania kompetencji pracowni-
kéw naukowo-dydaktycznych i prowa-
dzenia badan naukowych.

Projekt zostat zrealizowany we wsp6t-
pracy z firma LUCA Logistic Solutions.
W laboratorium zostaty zainstalowane

www.gslpl.org/uslugi-i-narzedzia/stan-
dardy-zarzadzania-numerami-gtin. Jed-
noznacznie wskazuja na istotne modyfi-
kacje produktéw, dla ktérych wymagana
jest zmiana numeru GTIN. |

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie
wewnetrznych zrédet GS1

IEI Hanna Walczak
Starszy specjalista ds. wdrozen
standardéw GS1

systemy logistyczne LUCA: Pick-by-
-Scan, Pick-by-Light, Pick-by-Voice,
Pick-by-Point®, Pick-by-Frame®, Pick-
-by-Remote-Key, Pick-by-Watch, Pick-
-by-Vision z wykorzystaniem Hololens,
Pick-by-ePaper®, Pick-by-RFID oraz
system eLocation®. Uczelnie na $wiecie
tworza takie laboratoria, zwiekszajac
swéj potencjat naukowy oraz atrakcyj-
nos¢ dla swoich studentéw i ich przy-
sztych pracodawcéw. Podobne centrum
badawczo-rozwojowe dziala na Politech-
nice Opolskiej.

Zrédto: LUCA Logistic Solutions
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Kwestie kodowania, zna

kowania i weryfikacji

czesci samochodowych i lotniczych

Wdrozenie procesu identyfikacji
czescl znakowanych bezposrednio

Proces identyfikacji czesci znakowanych bezposrednio (Direct Part Mark Identification;
DPMI) jest stosowany w wielu branzach do identyfikacji elementéw przeznaczonych
dla uzytkownika konicowego. Proces ten, zwany réowniez identyfikacja z odczytem
maszynowym, jest powszechnie stosowany w przemysle samochodowym i lotniczym
do nadruku kodéw alfanumerycznych i kreskowych na poszczegdlne czesci i zespoty.

iniejszy artykul zawiera przeglad
wymagan dotyczacych kodow,
opcji drukowania kodéw oraz kwe-
stii weryfikacji zwigzanych z procesem
DPMI. Standardy DPMI sg stosowane
przez wiele stowarzyszen w przemysle
samochodowym i lotniczym. Znakowa-
nie czeéci kodami do odczytu maszyno-
wego pozwala na $ledzenie ich w calym
procesie produkgji i w taicuchu dostaw.
Niektdrzy producenci wykorzystuja pro-
ces DPMI do §ledzenia warto$ciowych
czesci w celu uniemozliwienia kradziezy
lub podrabiania, identyfikacji czgsci do
naprawy lub wycofania z rynku, ustala-
nia odpowiedzialno$ci oraz rozwiazywa-
nia problemdéw gwarancyjnych.
W produkcji czgsci stosowanie koddw
do odczytu maszynowego moze ograni-
czy¢ potrzebe recznego wprowadzania

kodéw, zwigkszy¢ doktadnoéé znako-
wania i przyspieszy¢ wymiane danych.
Kody generowane elektronicznie, ktore
zawierajg kody kreskowe 1D 12D, zapew-
niaja proste przechowywanie i wykorzy-
stywanie danych przez wewnetrzne sys-
temy informatyczne. Od ponad 20 lat

Przyktadowy kod DPMI

Zakodowane dane

l Numerfei(i
Videojet 12345678
0000000000000X <+ Numerseryjny
» 987654321 RRDDD

Data

Numer identyfikacyjny DUNS (Data
Universal Numbering System) producenta

Pelna identyfikowalnos¢ w catym cyklu
eksploatacji

w

@

,
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Kod elementu

Kod gotowego produktu

kody kreskowe 1D s powszechnie wyko-
rzystywane do dostarczania danych, ale
ten format jest zastepowany w wielu pro-
cesach produkeyjnych przemystu samo-
chodowego i lotniczego formatami 2D.
Dzieje si¢ tak dlatego, ze kody 2D moga
pomiesci¢ wiecej informacji na mniej-
szej powierzchni i moga by¢ stoso-
wane z roznymi metodami znakowania
bezposredniego.

Trzy gléwne elementy procesu DPMI
to kodowanie, znakowanie i weryfika-
cja. Kodowanie polega na przeksztalca-
niu ciagu danych we wzorzec ciemnych
i jasnych komorek zawierajacych dane,
wypelnienia oraz bajty korekeji bledow
w taki sposdb, aby mogly by¢ wykorzy-
stywane przez urzadzenie znakujace.
Znakowanie polega na nadrukowywa-
niu informacji bezpo$rednio na czesci
z wykorzystaniem technologii odpo-
wiedniej do podtoza. Weryfikacja jest
czynnoscig potwierdzajacg dokladnos¢
i jakos$¢ kodu. Zwykle wykonywana jest
natychmiast po zadrukowaniu produktu
na stanowisku znakowania.



Rozmiar symbolu

Wiersze W01z )e]|1s 20| 22]24] 26|32

Kolumny w12 f1a)s 1820 |22]2]2]32

Pojemnosé danych

Pojemno$é danych kwadratowego formatu
DataMatrix w stosunku do rozmiaru symbolu
(liczby punktéw w wierszach i kolumnach)

oraz typu uzywanych danych

Numeryﬂzne 6 10|16 24 | 36|44 | 60| 72 | 88 | 124|172 | 228 | 288 | 348 | 408 | 560 | 736 | 912 | 1152|1392 | 1632|2100} 26083116
Alfanumery(zne 3 6 wliwlas|ln 43 | 52 | 64 | 91 127|169 | 214 | 259 | 304 | 418 | 550 | 682 | 862 | 1042 1222|1573 }1954] 2335
Bajty 1 3 6 10116 20| 28 | 34 |42 | 60 | 84 | 112 142|172 202|278 | 366 | 454 | 574 | 694 | 814 | 104813021556

Rozmiar symbolu

Wiersze 8 8 12112166

Kolumny 18 | 32| 26 | 36 | 36 | 48

Pojemnos$¢ danych prostokatnego formatu
DataMatrix w stosunku do rozmiaru symbolu
(liczby punktow w wierszach i kolumnach)

oraz typu uzywanych danych

Pojemnos¢ danych

Numeryczne 10| 20| 32| 44 | 64 | 98

Alfanumeryczne | 6 | 13 | 22 | 31 | 46 | 72

Baijty 308 |14|20]30|4

Kodowanie.
Ilos¢, typ i jakos¢é danych
w kodach DataMatrix

Rozmiar kodu DataMatrix zalezy od
typuiilosci danych do zakodowania. Kod
DataMatrix to kod kreskowy matrycy 2D,
skladajacy sie z czarno-bialych modutéw
uporzadkowanych we wzor kwadratowy
lub prostokatny. Pojedynczy symbol
moze zawiera¢ maksymalnie 3116 zna-
kéw numerycznych lub 2335 znakow
alfanumerycznych. W przemysle samo-
chodowym i lotniczym standardem jest
obecnie system DataMatrix ECC 200.

GS1 - Global Standards One - to mie-
dzynarodowa organizacja zarzadzajaca
standardami nadruku kodéw kresko-
wych. Kody GS1 DataMatrix mozna
drukowaé¢ w formacie kwadratowym
lub prostokatnym. Zwykle stosowany
jest format kwadratowy, poniewaz ma
wiekszy zakres rozmiar6w i jest jedynym
formatem, w ktérym mozna stosowac
symbole kodujace duze ilosci danych.
W najwigkszym symbolu prostokatnym
mozna zakodowa¢ 98 cyfr, natomiast
w najwiekszym symbolu kwadratowym
mozna zakodowac 3116 cyfr.

Symbolika GS1 DataMatrix ma wiele
rozmiaréw dostosowanych do réznych
danych. Symbolika GS1 DataMatrix ma

Przykitadowy kod
DataMatrix w formacie

prostokatnym

24 rozmiary formatu kwadratowego
w zakresie od 10 na 10 moduléw do 144
na 144 moduly (bez otaczajacej cichej
strefy 1X). Format prostokatny ma 6 roz-
miaréw w zakresie od 8 na 18 modutow
do 16 na 48 moduléw (bez otaczajacej
cichej strefy 1X).

[lustracja rozktadu danych w kodzie
DataMatrix. Osiem bitéw kazdego bajtu jest
pokazanych w tym samym kolorze. Ciggly
ksztalt L’ na zewnatrz to wzorzec ustawienia.
Dwie pozostale strony wzorca pozycjonujace-
go to naprzemienne jasne i ciemne elementy.
Reszta kodu zawiera bajty danych, wypelnie-
nia, korekcji bledéw, pozycjonowania i syn-

chronizacji oraz nieuzywane komorki

Przykitadowy kod
DataMatrix w formacie

kwadratowym

Dane w kodzie DataMatrix sg prze-
chowywane zgodnie z okre$lonym wzor-
cem. Kazdy punkt reprezentuje jeden bit.
Ciemne punkty sg interpretowane jako

»1, a jasne jako ,,0”. Osiem bitéw tworzy
jeden bajt okreslany jako ,,stowo kodowe”,
ktére musi zawiera¢ co najmniej jeden
znak alfanumeryczny i dwa numeryczne.

W przypadku kodéw ECC 200 dane
uzytkownika sg szyfrowane algoryt-
mem korekcji btedéw Reed-Solomona.
W tym algorytmie wymaganym danym
towarzysza dane nadmiarowe. W przy-
padku zniszczenia danych dane nad-
miarowe umozliwiaja obliczenie utra-
conych danych. Obliczenie jest mozliwe,
gdy zniszczonych lub zanieczyszczonych
jest maksymalnie 62% danych, w zalez-
nosci od rozmiaru symbolu. Dodatkowe
dane umieszczone w kodzie pomagaja
zapewni¢ wysoki poziom bezpieczen-
stwa, ale pomimo tego wymagana prze-
strzen jest bardzo mata. Nadmiarowos¢
danych w kodach DataMatrix pomaga
zapewni¢ wysoki poziom czytelno$ci
i integralno$ci.

Jakos¢ tworzonych kodow

Aby kody DataMatrix byly czytelne
i wiarygodne, muszg by¢ uwzglednione
inne kwestie, wykraczajace poza pod-
stawy tworzenia kodéw. Punkty w kodzie
DataMatrix moga mie¢ ksztalt okragly
lub kwadratowy. W metodach takich, jak
wyzlabianie (dot peening) i druk atra-
mentowy, wytwarzane sg okragle punkty,
ktore zgodnie ze standardami kodow
nie powinny by¢ wieksze niz 105% ani
mniejsze niz 60% idealnej wielkosci
punktu. Gdy punkty beda zbyt duze,
moga sie styka¢ lub naklada¢ na siebie -
stang si¢ jednym duzym punktem, przez
co kod bedzie nieczytelny. Gdy punkty
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beda zbyt male, pomiedzy nimi bedzie
zbyt duzo pustego miejsca, a w konse-
kwencji kod bedzie niewiarygodny. Ist-
nieja réwniez wartosci progowe ustalone
dla odchylen od idealnego kota, ktore
zapewniajg, ze nadrukowywane okragle
punkty utworzga kod, ktéry moze zostaé
wiarygodnie odczytany.

Polozenie punktéw wewnatrz matrycy
ma zasadnicze znaczenie dla wiarygod-
nosci kodu. Punkty nie powinny odbie-
ga¢ od siatki referencyjnej lub idealnej
pozycji punktu (§rodka punktu) - ani
W pionie, ani w poziomie.

Ponadto kod nie powinien by¢ znie-
ksztatcony. Idealny kat pomiedzy osiami
XiY powinien wynosi¢ 90°, ale zgodnie
z aktualnymi standardami kodowania
mozliwe jest odchylenie o 7°.

Prawidlowa wielkos¢
i ksztalt punktow

® |
[

Prawidtowa pozycja punktu

Punkt przesuniety
w poziomie

Zbyt duza wielkos¢ punktu

Zbyt mata wielko$¢ punktu Punkt przesuniety w pionie

Mozliwy moze
by¢ tylko nadruk
okragtych punk-
tow, w zaleino-
$ci od wybranej

Wydtuzony punkt
metody znakowa-

G‘
’
nia. Istnieje zestaw

parametréw dla odchylen od ksztaltu
idealnego okregu, ktore zapewniaja czy-
telno$¢ kodéw. Roznica pomiedzy ,,D”
i,,d” nie powinna przekracza¢ 20% wiel-
kosci punktu.
Podczas znako-
wania lub odczytu
moga wystapic
znieksztalcenia
kodu i nalezy doto-
zy¢ wszelkich sta-
ran, aby tego unikng¢. Idealny kat pomie-
dzy osiami X i Y powinien wynosi¢ 90°.
Dopuszczalne jest odchylenie o 7°.

Znieksztalcony kod
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Poréwnanie najczesciej stosowanych technologii znakowania

Druk laserowy

Atramentowy
druk ciagly

Wyztabianie
(,dot peening”)

Wytrawianie

elektrochemiczne

Materiaty, ktére mozna znakowac

Zakres podiozy Duzy

Duzy Sredni Maty

Elastycznosé¢

Nadruk na wymagajacych powierzchniach,
odlegtosé pomigdzy czeicia a urzadzeniem
znakujgcym

Duza

Srednia Srednia Mala

Inwestycja / wstepne naklady Duze

Srednie Male Male

tatwosc integracji

tatwosc komunikacji z PLC w komorce
produkcyjnej i przestrzen potrzebna do instalacji
i konserwacji

Duza

Duza Srednia Mata

Rodzaj metody znakowania

Bezkontaktowa (czesc nie jest dotykana przez
urzadzenie znakujace),

Kontaktowa (czesc jest dotykana przez urzadzenie
znakujace).

Bezkontaktowa

Bezkontaktowa Kontaktowa Kontaktowa

Odpornosc oznakowania na icieranie Duza

Mala Duza Duza

Mobilnos¢
Latwosc przenoszenia urzadzen znakujgcych do Mata
innych miejsc w linii produkcyjne

Duza Duza Duza

Naprezenia cieplne lub chemiczne Tak

Znakowanie.

Optymalna metoda znakowania
zalezy od podloza czesci

i wymagan dotyczacych kodu

Oproécz wyboru formatowania kodu
i zawarto$ci wazne jest rdbwniez wybra-
nie najlepszej metody znakowania cze$ci.
W przypadku przemystu samochodo-
wego i lotniczego najczesciej stosowane
metody to znakowanie laserowe, atra-
mentowy druk ciagly, wyzlabianie (dot
peening) i wytrawianie elektrochemiczne.

W laserowych urzadzeniach kodu-
jacych CO, wykorzystywane jest pod-
czerwone $wiatlo laserowe, powstajace
w wyniku wyladowania o czestotliwosci
radiowej w mieszaninie gazowej z dwu-
tlenkiem wegla. Te systemy laserowe
drukujg termicznie — zmieniajg kolor
powierzchni przez roztapianie, spienia-
nie lub usuwanie materialu powierzch-
niowego w celu utworzenia kodu.

Laser UV za pomocg $wiatla ultrafiole-
towego tworzy oznakowanie ,,na zimno’,
dzieki czemu metoda ta jest bezpieczna,
ana wielu podfozach druk nie wywotuje
uszkodzen. Lasery UV idealnie nadaja
sie¢ do bezposredniego tworzenia trwa-
tych, wysokiej jako$ci kodéw, ktore maja
zapobiega¢ podrabianiu produktéw lub
stuzy¢ do ich identyfikacji.

W technologii atramentowego druku
ciaglego (CIJ) strumien atramentu jest
wprowadzany do dyszy w glowicy dru-
kujacej, a sygnal ultradzwiekowy dzieli

ten strumien na drobne kropelki. Te
krople oddzielaja si¢ od strumienia i sa
tadowane elektrycznie. Ladunki te maja
wplyw na ich pionowy tor ruchu, co
umozliwia nadruk konkretnych znakéw
na produkcie.

W technologii wyzlabiania (dot
peening) igta wykonuje naciecie dla
kazdego punktu w kodzie DataMatrix.
W technologii wytrawiania elektroche-
micznego warstwy materialu sg usu-
wane elektrolitycznie. W tym procesie
wytrawiania chemicznego wykonywany
jest obraz na matrycy, ktory jest prze-
noszony na produkt przewodzacy prad
w wyniku dzialania elektrolitu i pradu
elektrycznego.

Na dobor najlepszej metody znakowa-
nia wplyw ma rodzaj podtoza i wymaga-
nia dotyczace kodu produktu. W tabeli
ponizej przedstawiono rodzaje pod-
tozy, ktore najlepiej nadajg sie do kazdej
technologii.

Weryfikacja.
Potwierdzenie jakosci
i dokladnosci zawartosci kodu 2D
Weryfikacja kodéw 2D pomaga produ-
centom najlepiej wykorzysta¢ mozliwo-
$ci uzywanych urzadzen DPMI. Systemy
weryfikacji moga natychmiast ostrze-
ga¢ uzytkownika, ze tworzone kody nie
przeszty weryfikacji, wigc wszystkie pro-
blemy z urzadzeniami mozna szybko
zidentyfikowa¢ i skorygowa¢. Systemy



Aluminium

Laser CO,
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Syntetyki

Laser Laser na ciele stalym . . .

Laser UV . B .

Atramentowy druk ciagly . . . . .

Wyzlabianie (.dot peening”)

Wytrawianie elektrochemiczne . . .

Kod DataMatrix Kod DataMatrix na-
nadrukowany drukowany w tech-
w technologii CIJ nologii laserowej

Technologia
drukowania
iprzydatnos¢
znakowanego
podioza

Overall grads ISO/NEC P 1{
Lol ISQ Grading: ¢ Full ~ Pass/Fail © 1D: linear
SRl View 013035024213468321123
(A) Fovertmde b gy iy 4567891234
Pt [T Ado | oguiion - SR

LOT: N12345
EXP: OCT2011

(01) 303 80242 134893 (21) 1224567091234

Symbology: ECC-200 =
Cell size: 16.3 mils
Decode:
Contrast:
Modulation: E2: 30 EEE

Kod DataMatrix nadruko-
wany w technologii wyzla-

biania (dot peening)

weryfikacji skladajg si¢ zwykle z nie-
ruchomej kamery, ukladu optycznego,
oé$wietlenia, uchwytéw czesci i oprogra-
mowania do weryfikacji.

Systemy weryfikacji

DPMI powinny by¢ dostosowane do
sytuacji oraz zapewnial szczegolowe
informacje zwrotne, wymagane przez

Embe

[ENpERTET 3.5 (A) 6%
Grid nonmniformity: [V JE DAY
Unused EC: -

ps40p 0.5-1.4 0004
(A) o) § (A

Data Structure Analysis Print

[Value

232>
]
3035024211683 Global Trads hem Numbsr (GTIN)
21

12USETENII_ Serlal Numbor

Funcl <Funcl>
Identification of a Fixed Measurs Trade ltem (GTIN) 1)
0350242134683
Serial Number 1)
1245678912

Przykitadowy system kontroli wizualnej do weryfika-

cji jakosci i doktadnosci danych kodu DataMatrix

poszczegoélnych uzytkownikow. Wybie-
rajac system weryfikacji, uzytkow-
nik powinien wiedzie¢, co jest spraw-
dzane przez urzadzenie i jak dokladnie
dane weryfikacji sag wykorzystywane do
zapewnienia zgodnosci ze specyfika-
cjami koddw.

Od konkretnego zastosowania zaleza
nie tylko parametry kodu, ale takze

W zaleznosci od standardu do oceny kodéw DataMatrix stosowane sa nastepujace kryteria

Kryteria oceny Opis

Klasyfikacja

Stosowac zgodnie z norma

ISO/IEC EN 9132 AIM DPM
16022

jako$¢ druku i specyfikacje formatéow
danych, identyfikatory i struktury prze-
noszenia. To samo dotyczy systemu
weryfikacji DPMI.

Nalezy wybra¢ taki system weryfika-
cji DPMI, ktéry bedzie mdgl nie tylko
dostarcza¢ informacje zwrotne na temat
swojej konfiguracji, ale rowniez rejestro-
wa¢, raportowac i udostepnia¢ wyniki,
atakze obrazy i dane weryfikacji. Dodat-
kowo system powinien §ledzi¢, rejestro-
wac i ocenia¢ wskazniki jako$ci dla kaz-
dej weryfikowanej czesci oraz nanosi¢
znaczniki godziny/daty i obrazy bitma-

Dekodowanie Sprawdzenie, czy kod jest zasadniczo | A. (4,0) Wynik pozytywny
czytelny. A" oznacza, ze jest czytelny, | F (0,0) Wynik negatywny el . 7
S powe. Wskazniki powinny by¢ oparte
na normach miedzynarodowych ANSI
Kontrast Sprawdzenie kontrastu pomiedzy A40) Kontrast 270% 1
sw:;:fu ciemnymi  jasnymi punktami EGO) | Kontrast 55% Ext;:zi zm iGS1.
) ) " Kontrast 20%
v kodze Yy R it ‘ Zoptymalizowane rozwigzania DPMI
. . ontrast Kontrast 15% . . . ,
PO Kontast < 20% W Jreems s majg fatwy w obstudze interfejs, ktéry
(kontrast
komark umozliwia uzytkownikom wprowa-
Ni odnoséc Sprawdzenie proporci pomieczy A40) Niezgodnosc < 0,06 . P . P
osiaaoanose dhugeécia asserokotcig kods Goykod [B(30) | Nieagodnose £ GoB dzanie ustawien. Najpowszechniej sto-
Jjest rozciagniety lub scisniety, uzyskuje | C (20) Niezgodnoéé < 0,10 . . .
2l ocene niezgednosci osiowe). 00,0 Niezgodnoé¢ < 0,12 sowane ustawienia to nazwa uZytkOW—
F (0.0} Niezgodnosc > 0,12 ’k t .. tl . . k . ..
ni rametr 1 11 T niez
Nieuiywana Sprawdzenie, ile danych A4,0) NKB = 062 a’ pa ame YOSW etle a’Ja ownie
" nadmiarowych musialo byé uzytych | B (3.0) MKB = 0,50 A iei &1 _
l:l::::f:'a podczasog:zwu do odkedowania C(20) NKB =037 SZCZegOly kamery’ takle ]ak WartOSCl ekS
tredci danych. D10 MKB = 0,25 11 3 3
A e pozycji i ustawienia uktadu optycznego.
|
Przesuniecie Sprawdzenie stopnia, w jakim rodki 0% .. 20%
érodka pl.lnktl.l punktéw odbiegajg od teoretycznego
érodka.
Videojet Technologies Sp. z 0.0
Wielkos¢ Sprawdzznie stopnia wypelniznia 60% .. 105%
komérki punktu.
Klasyfikacja Podsumowanie wynikow. Zawsze A(40)
ogé[na przyjmowany jest najgorszy ze B(3.0)
wzystkich wynikéw, Q0
symbolu D010
F(00)
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Poprawa wydajnosci i trwatosci
termicznych gltowic drukujacych

konserwacji gtowicy.

Uzytkownik moze podja¢ pewne
kroki, aby zwiekszy¢ zywotnosc
glowicy drukujacej LPA z jedno-
czesnym zachowaniem stalej jako-
$ci kodéw kreskowych wysokiej
klasy.

Podstawg dziatania systemu LPA jest
termiczna glowica drukujgca. Technolo-
gia ta oparta jest na szeregu elementow
grzejnych zwanych ,,punktami”, ktore
na zmiane podgrzewaja sie i schtadzajg
z duza szybkos$cia w celu stopienia tasmy
albo wywotania reakcji z no$nikami
druku i utworzenia obrazu kodu.

Proces uruchamiania i wylaczania
elementéw grzejnych oraz tarcie zwia-
zane z przenoszeniem obrazu powo-
dujg stopniowe zuzywanie si¢ gtowicy
drukujacej. Pierwszym objawem zuzy-
cia jest obnizona wydajno$¢ poszczegol-
nych punktéw (obraz staje si¢ bardziej
szary niz czarny). Ostatecznie dochodzi
do ,przerwania obwodu” i powstania
ubytku w czesci obrazu odpowiadajacej
danemu punktowi. Po pewnym czasie
glowice drukujaca nalezy wymieni¢.

50 ¢Nr2e2019r.

W typowych zastosowaniach caly cykl
powtarza si¢ wiele razy w calym okresie
eksploatacji drukarki. Faktyczna czesto-
tliwos¢, z jakg glowica drukujgca musi
by¢ wymieniana, zalezy od kilku zmien-
nych. Zdarza sie, ze glowica drukujaca
jest eksploatowana nawet przez rok
w przypadku linii pracujacych ze $red-
nia wydajnoscia*. Stopieni, w jakim dany
producent wykorzystuje okreslone urza-
dzenie LPA, jest czynnikiem o poten-
cjalnie najwiekszej zmiennosci. Dlatego
najlepiej rozpatrywa¢ to w odniesieniu
do odlegloéci druku, a nie czasu, aby
moéc odnie$¢ sie w kwestii oczekiwa-
nego okresu eksploatacji do konkretnej
sytuacji.

Metody drukowania kodéw
kreskowych

Jakos¢ druku

Najwazniejszym czynnikiem wply-
wajacym na czas, jaki uplynie przed
wystgpieniem koniecznosci wymiany

Strategie ukierunkowane na zwiekszenie trwatosci gtowicy drukujacej i zapewnienie wyraznych,
skanowalnych kodéw kreskowych na etykietach. Ze wzgledu na sposéb jej dziatania gtowica drukujgca
w systemie drukowania i nanoszenia etykiet (LPA) zalicza sie do czesci zuzywalnych. Wymiana glowicy
drukujacej wiaze sie z potencjalnymi przestojami i wydatkami, zatem nalezy dazy¢ do ograniczenia

jej czestotliwosci do minimum. Na trwatos¢ gtowicy drukujacej w danym zastosowaniu moze mieé¢
wplyw wiele réznych czynnikéw. Niniejszy artykut ma na celu wykazanie, w jaki sposéb mozna
uzyskac optymalne potaczenie wydajnosci i trwatosci glowicy drukujacej w danej sytuaciji, podejmujac
racjonalne decyzje co do kompromisu miedzy tymi czynnikami oraz wdrazajac odpowiednie procedury

glowicy drukujacej, jest poziom wyma-
gan w zakresie jako$ci druku. Jasniejszy
kolor czesci obszaru wydruku lub luki
w wydruku dla jednego uzytkownika
moga by¢ dopuszczalne, a dla innego
juz nie. W pewnym stopniu zalezy to od
subiektywnych preferencji, duze znacze-
nie ma jednak element kodu odpowiada-
jacy danemu punktowi oraz typ wydruku.
Jedna czy dwie cienkie linie w poprzek
bloku tekstowego moga by¢ do przyje-
cia, gdyz niemal na pewno informacje
pozostang czytelne.

Podobna sytuacja jest trudniejsza
do zaakceptowania, jesli dotyczy to
logo lub obrazu i zdaniem uzytkow-
nika moze mie¢ negatywny wplyw na
wizerunek marki. Gdy natomiast wada
druku wystapi w obrebie kodu kresko-
wego, decyzja o konieczno$ci wymiany
glowicy najprawdopodobniej bedzie
w pelni obiektywna. Minimalne kryte-
rium dla kodu kreskowego to mozliwo$¢
jego zeskanowania, czesto jednak stan-
dardy sg bardziej rygorystyczne. Jest tak



w przypadku, gdy partner z branzy deta-
licznej lub logistycznej wymaga kodu
kreskowego klasy C lub wyzszej, co zmu-
sza producenta do zastosowania systemu
LPA zamiast urzadzenia do bezposred-
niego druku na kartonach. Wymagania
dotyczace jakosci kodu kreskowego maja
bezposredni wplyw na sposéb konfigu-
racji systemu oraz decyzje, czy i kiedy
nalezy wymieni¢ glowice drukujaca.

Orientacja druku

Orientacja kodu kreskowego - ,,ptot-
kowa” albo ,,drabinkowa” moze wymu-
sza¢ pewne kompromisy dotyczace
zywotnosci glowicy drukujacej i dopusz-
czalnej jakosci druku. Pojecia orientacji
drabinkowej i ptotkowej moga prowa-
dzi¢ do pewnych niejasnosci, gdyz orien-
tacja kodu kreskowego umieszczonego
na kartonie niekiedy wydaje si¢ inna niz
orientacja, w ktorej kod ten byl wydruko-
wany. Dla celéw niniejszego dokumentu
przyjmujemy, Ze orientacja dotyczy spo-
sobu drukowania.

W przypadku drukowania w orienta-
¢ji ptotkowej poszczegolne punkty moga
pozostawaé wlaczone przez caly czas
drukowania obrazu kodu kreskowego.
Dzigki temu mozna uzyskaé prostszy
i ciemniejszy czarny pasek, a tym samym
wyzszg jakos¢ kodu. Ale brak chocby
pojedynczego punktu moze zmienié
grubos$¢ kreski w stopniu uniemozli-
wiajacym zeskanowanie kodu. W tym
przypadku mozna sprébowaé op6znié
wymiane glowicy drukujacej, przesuwa-
jac nieco kod kreskowy na etykiecie, aby
uszkodzony punkt znajdowal si¢ na bia-
tym obszarze kodu kreskowego, cho¢ jest
to dos¢ klopotliwy zabieg.

Kod kreskowy drukowany w orien-
tacji drabinkowej duzo rzadziej ulega
defektom, gdyz nieprawidlowe dziatanie
punktu bedzie objawialo si¢ jako pusta
linia biegnaca w poprzek wszystkich kre-
sek i nie bedzie zmienialo charaktery-
styki zadnej z nich. Taka pusta linia moze
wydawac sie nieestetyczna, lecz kod kres-
kowy najprawdopodobniej bedzie dalej
nadawatl sie do zeskanowania.

W przypadku glowicy drukujacej
wykonanej w standardowej technologii
drukowanie w orientacji drabinkowej ma
pewna wade — punkty nie zawsze moga
si¢ ogrzac i schlodzi¢ z wystarczajaca

/ Glowica drukujqca — poszczegdlne punkty ™\
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predkoscia, zwlaszcza przy wyzszej szyb-
kos$ci drukowania. Moze to prowadzi¢ do
zmniejszenia kontrastu, a takze rozmy-
wania kresek na biatym tle, co stwarza
ryzyko obnizenia klasy kodu.

Tryby druku

Gléwna przyczyng obnizonej wydaj-
noéci lub wypalenia punktu jest $ciera-
nie. Stopien $cierania glowicy drukujg-
cej zalezy od wielu czynnikéw, z ktorych
najwiekszy wplyw ma tryb pracy glowicy
drukujacej. Termiczne glowice druku-
jace moga dziala¢ w trybie termotrans-
ferowym (TT) lub bezposrednim ter-
micznym (DT). W trybie TT punkty
stykaja sie z taSma woskowa/zywiczna,
powodujac topnienie atramentu w celu
jego przeniesienia na etykiete. W trybie
bezposrednim termicznym (DT) punkty
stykaja si¢ z etykietg wrazliwg na cieplo,
inicjujac reakcje chemiczng, w wyniku
ktorej powstaje drukowany obraz. Ponie-
waz glowica drukujaca styka si¢ bez-
posrednio z etykieta, ktéra powoduje

znacznie intensywniejsze $cieranie niz
nasmarowana ta$ma, czas eksploata-
cji glowicy pracujacej w trybie DT jest
zazwyczaj trzy razy krétszy niz w try-
bie TT.

Oczywista zaleta pracy w trybie DT
jest brak koniecznosci zakupu tasmy,
ktéry moze by¢ jednym z gtéwnych zro-
del kosztow eksploatacji systemu LPA.
Wyzsze koszty etykiet wrazliwych na

Tryb bezposredni termiczny (DT)
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cieplo i konieczno$¢ czestszej zmiany
glowicy drukujacej czesto jednak niwe-
luja oszczednosci na tasmie. Wyniki
moga sie r6zni¢ w zaleznosci od charak-
terystyki poszczegdlnych zastosowan,
ale zazwyczaj catkowity koszt posiada-
nia jest podobny dla obu trybéw pracy,
przy czym zaletg pracy w trybie DT jest
zmniejszenie liczby materiatéw eks-
ploatacyjnych do uzupelnienia. Przed
dokonaniem wyboru nalezy réwniez
wzigé¢ pod uwage potrzeby dotyczace
wymaganej trwalosci etykiety oraz kry-
tyczny charakter informacji na etykie-
cie. Oznakowanie na etykiecie DT moze
by¢ tatwiej zadrapane, a przy tym moze
wyblakna¢ pod wplywem bardzo wyso-
kiej temperatury lub dlugotrwatego
dzialania promieniowania UV. Dlatego
etykiety takie nalezy stosowal jedynie
w przypadkach, gdy etykieta znajduje si¢
w taficuchu dostaw przez krétki czas oraz
w warunkach kontrolowanych.

Czynniki wplywajace na trwatosc¢
glowicy drukujacej

Jako$é etykiet i tasm

Istnieje kilka innych kwestii, ktére
nalezy uwzgledni¢, aby maksymalnie
wydluzy¢ okres eksploatacji glowicy
drukujacej. Pierwsza z nich jest jako$§¢
uzywanych materialéw eksploatacyjnych.
Etykiety o nizszej jakosci czgsto maja
o wiele bardziej nier6wng powierzch-
nie, co skutkuje intensywniejszym Scie-
raniem i moze powodowaé odrywanie
sie czastek materiatu.

Czastki te sg zrodtem wielu proble-
méw - osadzajg sie na glowicy dru-
kujacej lub opadaja na tasme, prowa-
dzac do powstania pustego miejsca na
wydruku. Najwazniejszym parametrem

NADAWCA: ADRES DO WYSTLKI

Vita Pius
1245 South Broadway
St Lows, MO 63101

'KODPOCZTONY DO WYSYLKI

(T
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Zuzyty obszar —»

Elementy grzejne (punkty) uszkodzone przez
$cieranie, ktore spowodowato zdarcie powtoki

ochronnej glowicy drukujacej

etykiety w odniesieniu do jej wpltywu
na glowice drukujaca jest chropowato$¢
powierzchni, czesto wyrazana w jed-
nostkach Sheffield lub Bensten. Prefero-
wane s3 mniejsze wartosci, odpowiada-
jace gladszej powierzchni etykiety. Jako$¢
tasmy réwniez wplywa na prace systemu
i zywotno$é¢ glowicy drukujace;.

Pylizanieczyszczenia

Kolejnym czynnikiem powodujacym
stopniowe $cieranie obnizajace opor
poszczegdlnych punktéw jest obecnosé
w otoczeniu substancji zanieczyszczajg-
cych, ktére moga osadza¢ sie na glowicy.
Oczywiscie najlepiej bytoby umiesci¢
urzadzenie LPA w mozliwie najmniej
zapylonym obszarze, ale najczesciej jest
to niewykonalne, gdyz przemieszcza-
nie opakowan z tektury falistej z zasady
powoduje powstawanie zanieczyszczen.
Dlatego bardzo wazng kwestig staje si¢
czeste usuwanie zabrudzen i pylu z glo-
wicy drukujacej. Zaleca si¢ czyszcze-
nie gtowicy drukujacej alkoholem izo-
propylowym przy kazdej zmianie tasmy.
Zanieczyszczenie pylami mozna réwniez
ograniczy¢ do minimum, stosujac zdej-
mowane ostony.

Inne Zrédia scierania

Dwa pozostale czynniki, ktére przy-
czyniajg sie do $cierania, to krawedzie
etykiet oraz bezposredni kontakt glowicy
drukujacej z rolkg drukarki. Umiejsco-
wienie obrazu wydruku w poblizu czoto-
wej krawedzi etykiety (w odleglo$ci kilku

Powiekszenie uszkodzonych elementéw grzej-

nych (punktéw) powodujacych luki w druku

milimetréw) powoduje wczesniejsze
obnizenie gtowicy drukujacej i stwarza
ryzyko jej zahaczenia o t¢ krawedz, pro-
wadzgc do $cierania. Ostatnig kwestig,
ktorej nalezy dopilnowa¢, jest wyelimi-
nowanie jakiegokolwiek bezpo$redniego
kontaktu glowicy drukujacej z rolka dru-
karki. W zastosowaniach, w ktérych uzy-
wane s3 zawsze etykiety w tym samym
rozmiarze, problem ten nie powinien
wystapi¢, poniewaz mozna fatwo dopaso-
wac szeroko$¢ glowicy drukujacej i tasmy
do wymiardéw etykiety. Ale w przypadku
stosowania roznych rozmiardéw etykiet
nie wolno zmienia¢ ta$my na wezsza,
jesli powodowaloby to kontakt gltowicy
z rolka, gdyz punkty na styku z rolka
podlegatyby szybkiemu zuzyciu, unie-
mozliwiajac powr6t do wiekszego roz-
miaru etykiet. ]

* Przy zatozeniu zywotnosci gtowicy druku-
jacej wynoszacej 200 km odlegtosci druku,
dtugosci informacji 130 mm oraz drukowania
5000 etykiet dziennie, 6 dni w tygodniu.

Videojet Technologies Sp. z 0.0



Przygotowanie do wdrozenia
technologii RFID

1. Wstep
Wdrozenie technologii RFID wigze

sie z wieloma zagadnieniami do podje-
cia i rozwigzania, ktére mozna podzieli¢
na kilka grup. Zasadniczo kazde wdroze-
nie mozna podzieli¢ na 3 gltéwne etapy,
podobnie jak wdrozenia projektéw infor-
matycznych, tj.:

e analize;

e opracowanie koncepcji i wdrozenia
pilotazowego;

e pelng realizacje (ang. roll-out).
Rysunek 1 obrazuje problemy i zagad-

nienia zwigzane z wdrozeniem RFID

oraz zaleznosci nastgpstwa pomiedzy
nimi. W rzeczywistoéci prace anali-
tyczne sa prowadzone na kazdym etapie
projektu wdrozenia RFID. Stad bardzo
istotne jest dokumentowanie wynikéw
analizy i okre$lenie w jej wyniku funk-
cjonalnoéci systemu. Ciemniejszym
kolorem wyrédzniono zagadnienia, ktdre
nalezy poddac¢ analizie przed przystapie-
niem do szczegbélowego projektowania
rozwigzania, ktére jest zadaniem skom-
plikowanym i czasochtonnym!. Mozliwy
sposdb przeprowadzenia takiej analizy
jest trescig kolejnego rozdziatu.
Réznego rodzaju analizy maja na celu

w szczegolnosci:

e okreslenie potencjalnych mozliwosci
(obszar6ow) wdrozenia;

e zbadanie proceséw i wskazanie ich
mozliwych usprawnien;

e zdefiniowanie technicznych specyfi-
kacji i zarysu koncepcji wdrozeniowej.
Po wykonaniu analizy stanu obecnego

na podstawie wizji lokalnych i wywia-
dow z pracownikami mozna zarysowac
mozliwe obszary wdrozenia w postaci
ogolnej koncepcji systemu. W dalszej
kolejnos$ci nalezy przeprowadzié testy
czy tez dowdd koncepcji, wykazujac, ze
technologia RFID jest w stanie spetni¢
okreslone oczekiwania z punktu widze-
nia niezawodnos$ci dzialania aspektow
radiowych.

G

Podjecie decyzji

o wdrozeniu ‘Wybor obszaru dziatania

= RFID lub
zaprzestaniu
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7
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Rys. 1. Problemy i zagadnienia zwigzane z wdrozeniem RFID?

Po wykonaniu testéw celowe jest zre-
alizowanie wdrozenia pilotazowego. Nie
nalezy rozpoczynaé¢ wdrozenia w zbyt
szerokim zakresie. Wdrozenie pilota-
zowe ma na celu zapoznanie organizacji
z technologia i wyciagniecie wnioskow
oraz weryfikacje zatozen i koncepcji
przed wdrozeniem w pelnej skali.

Powody wdrozenia technologii RFID
mogg by¢ bardzo rdézne, ale mozna je
sprowadzi¢ do wspdlnego mianow-
nika, jakim jest poprawa widocznosci

znakowanych obiektéw. Sklepy odzie-
Zowe s3 zainteresowane sprawnym,
szybkim i codziennym wykonywaniem
inwentaryzacji. Pozwala im to na szyb-
sze uzupelnianie zapaséw, daje lepsza
widoczno$¢ towaru w sklepie i na zaple-
czu, aw efekcie prowadzi do zwigkszenia
sprzedazy dzieki poprawie wskaznikow
0O0S* i NOSBOS*.

Linie lotnicze wdrazaja RFID w obsza-
rze gospodarki narzedziowej. Oznako-
wanie narzedzi pozwala na znaczne
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skrécenie czasu ich odszukiwania,
a przez to skrocenie cykli remonto-
wych. To z kolei prowadzi do zwigksze-
nia dostepnosci samolotéw, ktore moga
przewozi¢ pasazerow.

Istnieja rowniez firmy, ktore wdrazajg
RFID z uwagi na mozliwo$¢ $wiadczenia
nowych ustug lub dostarczania nowych
produktéw. Przykladem jest m.in. firma
Reinhold, ktéra wykorzystuje znaczniki
RFID z czujnikiem temperatury, aby
pokaza¢ swoim klientom, ze produkty
wykonywane z ich materialéw posiadajg
lepsze wlasciwosci niz produkty z mate-
rialéw wykorzystywanych przez konku-
rentéw. Szpitale stosuja systemy klasy
RTLS, aby poprawi¢ dostepno$¢ cennego
wyposazenia i przyspieszy¢ jego odszu-
kiwanie. Kopalnie za§ wykorzystuja sys-
temy klasy RTLS oparte na identyfikacji
radiowej w celu poprawy bezpieczenstwa
zalogi.

2. Strategiczne analizy
przedwdrozeniowe

2.1. Wprowadzenie
»Decyzja o wdrozeniu technologii

RFID ma znaczenie strategiczne dla

przedsiebiorstwa, gdyz:

e moze stanowi¢ zrodto przewagi kon-
kurencyjnej z uwagi na oczekiwane
usprawnienia proceséw w kategoriach:
- poprawy transparentnosci faicucha

dostaw dzigki poprawie rzetelnoéci
informacji uzyskiwanej w czasie rze-
czywistym, a dzigki temu mozliwo-
$ci lepszego zarzadzania fancuchem
dostaw i zapasami,

- przyspieszenia realizacji proceséw
zwiazanych z przesuni¢ciami w fan-
cuchu dostaw dzigki przyspieszeniu
proceséw identyfikacji obiektow
i eliminacji bledéw w tych procesach;

e ma znaczacy wplyw na otoczenie tech-
nologiczne z uwagi na koniecznos¢
integracji technologii RFID z innymi
technologiami, w tym m.in. poprzez
integracje sprzetu RFID z techno-
logiami transportu wewnetrznego
i magazynowania, technologiami
informatycznymi, maszynami i urza-
dzeniami technologicznymi itp.;

e wigze sie bezposrednio z konieczno-
$cig zmiany procesow, czesto rozumia-
nej w kategoriach reengineeringu;
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e wymaga poniesienia znacznych nakla-
dow finansowych.

Z tego wzgledu zastosowanie technolo-
gii RFID winno by¢ poprzedzone oceng
jej potencjatlu innowacyjnego, wskaza-
niem obszaru zastosowan, skali i zakresu
zmian, jakie pociagnie za sobg wdroze-
nie RFID, a takze oceng efektéw (w tym
takze wstepng oceng efektéw ekonomicz-
nych) wdrozenia RFID. W chwili obec-
nej brak jest metody oraz wspomagaja-
cego ja narzedzia spelniajacego powyzsze
wymagania”>.

2.2. Ocena potencjalu technologii
RFID#

Decyzja o wdrazaniu technolo-
gii RFID jest dla firmy decyzja strate-
giczna. Do$wiadczenie pokazuje, ze kie-
runki i mozliwo$ci wykorzystania RFID
moga ewoluowaé. W branzy odziezowej
poczatkowo wydawalo sie, ze wykorzy-
stanie RFID nalezy zacza¢ od proceséw
logistycznych, tymczasem obecnie wiele
firm stosuje RFID na potrzeby wsparcia
proceséw w sklepach, w ramach inwen-
taryzacji, od$wiezenia zapaséw na pol-
kach oraz bezposrednio w procesach
sprzedazy w kasie.

Czy RFID moze dac firmie przewage
strategicznqg?

W rozdziale przedstawiono podsta-
wowe zagadnienia i wybrane metody
zwigzane z oceng strategiczng nowych
technologii na przyktadzie radiowej iden-
tyfikacji obiektéw (RFID). Ocena taka
ma pokazaé potencjalng atrakcyjnosc
(lub jej brak) nowych technologii dla

przedsigbiorstwa z perspektywy strate-
gicznej i jest dokonywana we wczesnych
fazach procesu analityczno-decyzyj-
nego. Jej specyfika i trudnosci wynikaja
m.in. ze szczupto$ci danych, zmieniaja-
cego si¢ przedmiotu oceny (technologie
rozwijajg sie), a takze braku szczegoéto-
wego projektu techniczno-organizacyj-
nego wykorzystania technologii, ktéry
opracowany bedzie dopiero po podjeciu
decyzji o wdrozeniu.

Technologia RFID znajduje si¢ wciaz
we wczesnej fazie swojego cyklu zycia.
Jednoczesnie naktady na wdrozenie sa
znaczne, co przy oczekiwanych przez
organizacje korzysciach powoduje
konieczno$¢ prowadzenia szczegdlo-
wych analiz zwigzanych z wykonalno-
$cig i optacalnoscig oraz projektowaniem
wdrozenia RFID. Przed rozpoczeciem
wdrozenia nalezy zada¢é sobie nastepu-
jace podstawowe pytania: ,,czy rozpatry-
waé wdrozenie RFID?” oraz ,,czy RFID
jest technologia, ktéra powinna znalez¢
sie w portfelu technologii organizacji?”.
Postawione pytania okreslaja zakres sto-
sowalnos$ci omawianego podejscia. Jest
ono mozliwe do wykorzystania w przy-
padku przedsigbiorstw, w ktorych port-
felu RFID dotychczas sie nie znajduje.
Mozliwe podejscie do analiz strategicz-
nych przed wdrozeniem RFID przedsta-
wia rysunek 2.

Aby odpowiedzie¢ na tak sformuto-
wane pytania, nalezy siegna¢ do podsta-
wowych metod zarzadzania technolo-
giami, tj. audytu technologicznego oraz
metod portfelowych. Jedng z mozliwosci
jest wykorzystanie metod portfelowych,

A
-
Poziom s1/ ,,czy RFID moze stanowic o przewadze konkurencyjnej?”
strategiczny ..czy rozpatrywaé wdrozenie RFID”
\ART-S wczy RFID powinna znalez¢ si¢ w portfelu technologii organizacjii?”
Poziom t1/  ktére procesy wybraé¢ do usprawniania?”
taktyczny t2/ ,,w ktdrych procesach zastosowac¢ technologie RFID?”
ART-T
Poziom ol/ ,jak kreowac nowe sposoby realizacji procesow dzigki RFID?”
operacyjny 02/ ,jak zmieni¢ istniejace procesy w oparciu o RFID?”
ART-O 03/ ,w jakich operacjach wykorzystaé technologiec RFID?”
Poziom el/ ,jak oceni¢ procesy po zmianach oraz wplyw zmian na wskazniki
ewaluacji catego systemu?”
ART-E €2/ jaki jest wplyw poprawy wydajnosci procesow (dzigki zastosowaniu
technologii RFID) na ocene ich efektywnosci ekonomicznej?”

Rys. 2. Proponowane podejscie do analiz zwigzanych z wdrozeniem RFID”




np. szeroko stosowanej w zarzadza-
niu technologiami macierzy Pfeiffera®,
ktora jest szczegolnie przydatna do oceny
nowych technologii®. Nalezy podda¢
ocenie dwa atrybuty technologii: atrak-
cyjnoé¢ technologii i site zasobdw, co
w szczegolach przedstawia rysunek 3.
Obydwa gléwne atrybuty w macierzy
Pfeiffera beda podlegaly ocenie w skali
od 0 do 1 przez analogie¢ do pojecia sku-
tecznosci. Oceny atrakcyjnosci techno-
logii i sily zasobow (OAT i OSZ) sa zde-
finiowane jako liczby rzeczywiste. Na
podstawie ocen OAT i OSZ podejmo-
wana jest strategiczna decyzja dotyczaca
celowosci wdrozenia technologii RFID
(por. tabela 1, rysunek 3).

Metoda zostala wykorzystana w jed-
nym z polskich przedsiebiorstw produk-
cyjnych. Technologia RFID zostala pod-
dana wspélnej ocenie przez co najmniej
dwoch ekspertow: eksperta z przedsie-
biorstwa, czyli pracownika (lub pra-
cownikéw) odpowiedzialnego za pro-
cesy logistyczne w obszarach, takich jak
magazynowanie, produkcja, dystrybu-
cja, remonty, kontrola jako$ci itp., oraz
eksperta zewnetrznego, czyli specjali-
ste zajmujacego sie wdrozeniami tech-
nologii RFID oraz analizag proceséw
biznesowych.

Ocenie poddano kazde z 8 kryte-
riow szczegotowych zgodnie z przyjeta
hierarchig. Przygotowano szczegdtowy
kwestionariusz z 57 pytaniami dotycza-
cymi kryteriéw oceny'2. Pytania te stuza
jako wytyczne w celu przydzielenia ocen.
Kwestionariusz opracowano dla oceny
RFID w tanicuchu dostaw przedsiebior-
stwa produkcyjnego. Nastepnie oceny
zostaly zagregowane dla kryteriéw zwia-
zanych z atrakcyjnoscia technologii oraz
osobno dla kryteriéw zwigzanych z sila
zasobow. Zagregowane oceny wyzna-
czajg pozycje RFID w macierzy Pfeiffera.
Z uwagi na niewielka liczbe ocenianych
kryteriéw oraz ich zasadnicze i réw-
nowazne znaczenie dla odpowiedzi na
pytanie sl przyjete zostang rowne wagi
dla kazdego kryterium. Istnieje mozli-
wo$¢ modyfikacji metody w przypadku,
gdy lista, hierarchia i waga wskazanych
kryteriéw czastkowych nie odpowiada
sytuacji przedsi¢biorstwa. Do oceny
wykorzystano pieciostopniowa skale
lingwistyczng. Oceny reprezentowane sg
przez trojkatne liczby rozmyte'? o funkeji

Tabela 1. Rekomendacje dziatan wobec oceny strategicznej RFID wg macierzy Pfeiffera®

Warunek Rekomendacja

i . 1 inwestowac w dalsze prace zwigzane z wdroze-
AT > -0OSZ + 1— B ]
& @et 3 niem RFID w procesach logistycznych firmy

monitorowac technologi¢ RFID i wréci¢ do niej,
edy pojawia sie nowe okolicznosci oceny

_OSZ + % < OAT < -0S7 + -1%

OAT < - 087 + 2 RFID nie jest istotne z punktu widzenia strategii

3 przedsigbiorstwa
A OAT
1 NISKA SREDNIA WYSOKA
2 INWESTOWAC W
5| % PRACE NAD
E{] WDROZENIEM | =
g % SELEKCJONO- RFID ]
g o WAC DUZY 2
3 S POTENCIAL |>
S STRATEGICZNY
=| 5 z RFID
B E gzl
S| i m e 2
Flpsgs WROCIC DO
2= g = RFID, GDY o
2 ' POJAWIA SIE o
£ = NOWE Z
% . “;’ OKOLICZNOSCI >
i 3 -E-, OCENY
c|E| fF| w
gl
gL = WYCOFYWAC SIE
B, . TECHNOLOGIA MONITOROWAC | Z
B2 % RFID JEST o 7
~|T 53 STRATEGICZNIE
Blzes NIEISTOTNA
Z " g
0SZ .
0 1/3 2/3 1 -
SZ. - sila zasobéw
SZ1 - zasoby finansowe S72 - know-how
Sz11 SZ12 . . S722
-wiclko$é | - cigglosé Szkznlow“';::m - stabilnoéé
nakladow finansowania know-how

Rys. 3. Macierz technologii wg Pfeiffera wraz z hierarchia kryteriéw i rekomendacjami!

przynaleznoéci klasy ¢ (por. tabela 2).
Dla kazdego kryterium nalezy uzasad-
ni¢ przydzielong ocen¢ przez udzielenie
odpowiedzi na pytania przypisane do
kryterium.

Zaréwno dla sily zasobow, jak i atrak-
cyjnoéci technologii zagregowana ocena
jest $rednig arytmetyczna ocen czast-
kowych. Uzyskane oceny AT i SZ (por.
wzdr 1) sg réwniez trojkatnymi licz-
bami rozmytymi. W celu naniesie-
nia ich na macierz Pfeiffera s3 one
wyostrzane zgodnie z formula Yagera
(por. wzoér 2). Wykorzystanie innych

formul wyostrzania nie prowadzi do uzy-
skania znaczacych réznic w wynikach.
W ten sposob uzyskuje si¢ ostre oceny
atrakcyjnosci technologii i sity zasobow
odpowiednio oznaczone OAT i OSZ.

AT = (ATU + ATIZ + AT21 + AT22) /4,

1
SZ =(8Zy1 + 8Z1,+ SZ,, + SZ,,) 1 4 M

WARTOSC_OSTRA=(1+2m+u)/4 (2)
Wyniki przeprowadzonego badania
wskazuja, Ze technologia RFID powinna

zosta¢ poddana dalszym, bardziej
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Tabela 2. Reprezentacja skali ocen w postaci tréjkatnych liczb rozmytych

ocena bardzo niska $rednia wysoka bal’gg

niska BN N § W wys
liczba rozmyta 0; 0; 0,25 0;025:05 | 025:05:075 | 05:0,75:1 | 0,75;1; 1
trojkatna (1; m; u,)

Tabela 3. Wyniki oceny strategicznej RFID w przedsiebiorstwie produkcyjnym?!®

I Ocena BN | N $

Ocena
ostra

Srednia ocena rozmyta

W Bw (&5 m; u)

AT, . Tlo§¢ i rodzaj zastosowan

AT . Mozliwosci dyfuzji

AT . Perspektywy rozwoju

(0,56 0,81; 0,94) 0,78

AT .. Wydajnosé

57 . Wielko$¢ naktadow

§Z ,. Cigglos¢ finansowania

$Z,,. Poziom know-how

(0,5:0,75; 1) 0,75

SZ,. Stabilnos¢ know-how

Macierz Pfeiffera
1 OAT

Y -@ ocena strategiczna

2/3 RFID

1/3

0 /3 23 1

Rys. 4. Macierz Pfeiffera dla RFID¢

szczegélowym analizom pod katem

mozliwosci jej wykorzystania w logistyce

przedsigbiorstwa.
Kolejnymi etapami analizy s kolejno

(por. rysunek 2):

© Wybor obszaru wdrozenia RFID
Technologia RFID oferuje szeroki
wachlarz mozliwych zastosowan. Na
tym etapie analizy nalezy oceni¢ moz-
liwe zastosowania RFID w badanym
przedsiebiorstwie i wybra¢ obszar
o najwiekszym potencjale. Oceny
nalezy dokona¢ w perspektywie moz-
liwych do uzyskania korzysci, takich
jak: zwiekszenie efektywnosci pracy,
lepsze zarzadzanie zapasami czy rze-
telnos¢ informacji, oraz w perspek-
tywie barier technologicznych, orga-
nizacyjnych i inwestycyjnych, jak
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réwniez wagi usprawnianego obszaru
z punktu widzenia strategii organizacji.
W celu definiowania obszaréw wdro-
zenia mozna wykorzysta¢ m.in. model
referencyjny proceséw SCOR'’. Na
potrzeby tego etapu mozna wykorzy-
sta¢ metody wielokryterialnego podej-
mowania decyzji, w tym np. metode
TOPSIS® .

Opracowanie uszczeg6élowionej pro-
pozycji usprawnien procesow

Na tym etapie nalezy opracowaé model
proceséw stanu obecnego oraz model
proceséw biznesowych po rozwaza-
nym wdrozeniu RFID. Na potrzeby
modelowania mozna wykorzystaé
notacje BPMN! oraz oprogramo-
wanie komputerowe wspomagajace
budowe modeli biznesowych?’. Wybor
oprogramowania powinien uwzgled-
nia¢ mozliwo$¢ prowadzenia symula-
cji projektowanych proceséw bizneso-
wych w kolejnym etapie analizy.
Ocena zaproponowanych usprawnien
proceséw biznesowych opartych na
wykorzystaniu technologii RFID

Ten etap analizy polega na prowadze-
niu symulacji przebiegu procesow
przed wdrozeniem i po wdrozeniu.
Prowadzenie symulacji jest mozliwe
przy wykorzystaniu oprogramowania
zastosowanego w poprzednim etapie.

Po zakonczeniu opisanych powyzej
analiz nalezy przej$¢ do etapu bardziej
szczegdlowego projektowania systemu
RFID, w tym doboru odpowiedniego
sprzetu. Dobor sprzetu nie jest jednakze
sprawg trywialng, gdyz RFID weciaz
jest technologia rozwijajaca sie¢ dyna-
micznie i rzadko mozna naby¢ gotowe
rozwigzania.
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Zrobotyzowane procesy spawania,
Zgrzewania, ciecia oraz spawania

laserowego

rocesy spawania i zgrzewania nalezg

do najczesciej robotyzowanych apli-
kacji. Ma to swoje uzasadnienie z uwagi
na ich powszechne wystepowanie
w przemysle samochodowym, charak-
teryzujacym si¢ najwyzszym poziomem
robotyzacji, Z raportu Miedzynarodowej
Federacji Robotyki (ang. IFR - Interna-
tional Federation of Robot) z 2016 1. jasno
wynika, ze trend wzrostu liczby robo-
tow na calym $wiecie jest staly i wynosi
obecnie ok. 15% rocznie. I cho¢ w2015 r.
sprzedaz robotéw w branzy samochodo-
wej zwiekszyla sie tylko o 4%, to osiag-
nela ona astronomiczng liczbe ponad
97000 jednostek (rys. 1).

1. Zrobotyzowane procesy
spawania lukowego

Spawanie jest procesem trwalego
spajania dwdch lub wigkszej liczby ele-
mentéw sktadowych przez miejscowe
doprowadzenie do nich energii ciepl-
nej, powodujacej ich lokalne stopienie,
a nastepnie zakrzepniecie, dzigki czemu
powstaje spoina bedaca zasadnicza cze-
$cig polaczenia. Metody spawania mozna
sklasyfikowa¢ wedtug metod wytwa-
rzania ciepla. Najczeéciej stosowanym
rozwigzaniem jest energia elektryczna,
szczegllnie przy spawaniu lukowym.
Spawanie gazowe, ze wzgledu na malg
gestos¢ mocy oraz do$¢ niska tempera-
ture plomienia, ma ograniczone zasto-
sowanie, natomiast ciagle rozwijane s
metody wysokoenergetyczne i o duzej
gestosci mocy (spawanie laserowe, plaz-
mowe i elektronowe - rys. 2).

W procesie spawania polaczenia
sa spajane nierozlacznie i aby doko-
na¢ rozdzielenia spojonych elemen-
tow, trzeba zniszczy¢ element taczacy
spoing. W pordéwnaniu z polgczeniami,
w ktorych poszczegdlne elementy zostaty
powigzane za pomoca tacznikéw, zlacza
spajane charakteryzujg si¢ m.in.:
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Sprzedaz robotow przemystowych w wybranych branzach
przemystowych w latach 2013-2015

motoryzacyjna
eletryczna/elektroniczna
metalowa

chemiczna/tworzyw sztucznych
spozywcza

inne

nie okreslono

Rys. 1. Sprzedaz robotéw w wybranych galeziach przemystu

40 50 60 70 80 90 10C

liczba robotow w tys. szt.

(Zrédto: Raport IFR 2016)
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Rys. 2. Podziat metod spawania

tukowo-wodorowe

e monolitycznoscia;

e szczelnoscia;

e duza wytrzymaloscia;
e malg masg;

o latwoscig zabezpieczen przed korozja.

Do najpopularniejszych metod spawa-
nia realizowanych automatycznie naleza:
o MIG/MAG - (ang. Metal Inert Gas/

Metal Active Gas) — metoda spawa-

nia elektrodg topliwa w ostonie gazéw



obojetnych lub aktywnych; jako gazy ostonowe obojetne

najczesciej stosuje si¢ argon lub hel, natomiast jako gazy

ostonowe aktywne - dwutlenek wegla lub jego mieszaning
zZ argonem;

e TIG - (ang. Tungsten Inert Gas) — metoda spawania nieto-
pliwa elektrodg wolframowga w ostonie gazéw obojetnych,
takich jak argon, hel lub ich mieszanki;

e CMT - (ang. Cold Metal Transfer) - metoda niskoenerge-
tyczna zgodna sprzetowo z systemem MIG/MAG na wyz-
szym poziomie technicznym (zastosowanie catkowicie
cyfrowych, inwerterowych Zrédet pradu spawalniczego).
Wazng kwestia w procesie projektowania zrobotyzowanego

stanowiska spawalniczego jest dobdr metody spawania. Zwy-

kle jest ona stosowana zgodnie z technologia wykonywania
polaczen i zalezy od wielu czynnikdw, takich jak: rodzaji gru-
bos¢ materialu spawanego, wymiary geometryczne spoiny,
wymagana jakos$¢, wydajno$é, szybko$¢ oraz kwestie eko-
nomiczne. Ma to istotny wplyw na sposéb montazu detali

w przyrzadach spawalniczych, predkos¢ cykli, konfiguracje

robota w trakcie spawania oraz zastosowany osprzet. Wyko-

rzystanie robotdéw przemystowych w aplikacjach spawania
daje wiele korzysci, m.in.:

o zwicksza wydajno$¢ produkcji;

o zwigksza jako§¢ wytwarzanych detali;

e przyspiesza realizacje procesu (spawanie przy uzyciu
robota jest 2-5 razy szybsze niz innymi metodami);

e eliminuje konieczno$¢ dokonywania poprawek;

e zmniejsza zuzycie spoiwa;

e generuje mniej odpryskow i mniejszg ilo§¢ odpadow [1.27].
Wykonanie spoiny odpowiedniej jako$ci wymaga do$wiad-

czenia oraz wprawy, dlatego zakupowi zrobotyzowanych sta-
nowisk spawalniczych sprzyja niedobér wykwalifikowanych
spawaczy na rynku pracy, ktéry wynika z kilku powoddw:
praca jest meczaca, brudna i czesto przebiega w szkodliwych
warunkach [L1.27].

Z uwagi na duze zainteresowanie robotyzacja proceséw
spawalniczych na rynkach $wiatowych (szacuje si¢, ze udziat
robotéw spawalniczych to ok. % wszystkich istniejacych
aplikacji w polskim przemysle) producenci robotéw oferuja
nowoczesne oprogramowanie symulacyjne, pozwalajace na
dokfadne zaprojektowanie procesu spawania oraz przete-
stowanie go jeszcze przed rozpoczeciem pracy stanowiska
(np. RobotStudio z ArcWelding PowerPac). Dzieki wspot-
pracy producentdéw robotéw z producentami osprzetu spa-
walniczego na rynku sa oferowane dedykowane zestawy spa-
walnicze z wieloma akcesoriami zwigkszajacymi wydajno$¢
produkcji oraz jako$¢ spawow. Wspdlpraca producentow
robot6w i osprzetu spawalniczego doprowadzita do opraco-
wania aplikacji instalowanych w kontrolerach robotéw, ktdre
umozliwiajg pelne programowanie aplikacji procesowych
z wizualizacjg i oddzialywaniem na parametry zrdédet spa-
walniczych. Wskutek ciggtego rozwoju oprogramowania oraz
stosowania zaawansowanych uktadéw sensorycznych, w tym
systemow wizyjnych, roboty przemystowe znajduja ciagle
nowe zastosowania w przemysle, wykonujac coraz bardziej
zozone czynnodci. Potrafig na przyklad same zlokalizowaé

reklama

Staubli posiada w swojej ofercie szeroka game wysokowydajnych

robotéw czteroosiowych i szescioosiowych w wykonaniu standar-
dowym i specjalnym. Roboty spetniaja najwyzsze standardy w naj-

bardziej wymagajgcych aplikacjach przemystowych.

Man and Machine



potozenie detalu lub dostosowa¢ trajek-

tori¢ ruchu robota w przypadku nieréw-

nych krawedzi detali. Przykfadami sa:

e opcja wyszukiwania statycznego
SmarTac - umozliwia wyszukiwanie
pozycji detalu do spawania na pod-
stawie dotkniecia koncowkg drutu
spawalniczego przed zajarzeniem tuku
spawalniczego;

e opcja $ledzenia dynamicznego Weld-
Guide - dzieki pomiarowi impedancji
tuku umozliwia realizacje procesu spa-
wania z jednoczesng korekcja trajekto-
rii spawania.

Zrobotyzowane stanowiska
spawalnicze - dobor robota i jego
wyposazenia

Na rysunku 3 przedstawiono robota

z osprzetem spawalniczym. Wéréd naj-

wazniejszych komponentéw nalezy

wymienic:

e sze$cioosiowy manipulator umoz-
liwiajacy realizacje zaprogramowa-
nych trajektorii, wyposazony w palnik
spawalniczy;

e kontroler robota z Teach Pendan-
tem odpowiedzialny za sterowa-
nie manipulatorem i komunikacje
z urzadzeniami wchodzacymi w sklad
stanowiska;

e pozycjoner, do ktérego zadan nalezy:
- utrzymywanie detalu podczas pro-

cesu spawania,

- ostona (przed iskrami i odpryskami)
operatora mocujacego kolejny detal
na pozycjonerze,

- zwigkszenie elastycznosci dzieki
osiom aktywnym (sterowanym
przez robota) i umozliwienie reali-
zacji ztozonych trajektorii ruchu
robota;

e centrum obstugi palnika zapewnia-
jace pelna automatyzacje procesu
spawania;

e podajnik drutu zamontowany na
ramieniu robota, ktérego zadaniem
jest dostarczanie drutu z zadang pred-
koscig do palnika;

e zrodlo spawalnicze zintegrowane
z kontrolerem robota;

e butlaz gazem ostonowym (rodzaj gazu
zalezy od metody spawania oraz wla-
$ciwosci spawanych elementow);

e szpula z drutem;
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Rys. 3. Robot IRB 1660ID z osprzetem spawalniczym: 1 - manipulator robota; 2 - kontroler;
3 - Teach Pendant; 4 - palnik; 5 - pozycjoner; 6 - centrum obstugi palnika; 7 - podajnik drutu;
8 - Zrodlo spawalnicze; 9 - butla z gazem ostonowym; 10 - szpula z drutem; 11 - detal; 12 - podstawa

stanowiska; 13- podest robota (Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie RobotStudio)

Rys. 4. Manipulator robota spawalniczego IRB 1660ID firmy ABB:

1 - wbudowana ostona DressPack do prowadzenia przewodéw procesowych; 2 - dedyklowany
(do robota typu ID) palnik spawalniczy; 3 - przesuniety tokie¢ (w celu zwiekszenia elastyczno-

$ci i przestrzeni roboczej); 4 - przesuniety bark (w celu zwiekszenia elastycznosci i przestrzeni
roboczej); 5 - odsunieta od kisci flansza robota; 6 - ramie robota o zmniejszonej srednicy przekroju

poprzecznego (Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie RobotStudio)

Rys. 5. Wybrane typy pozycjoneréw firmy ABB:
a) trzyosiowy pozycjoner IRBP_D300; b) dwuosiowy pozycjoner IRBP_A250;
c) jednoosiowy pozycjoner IRBP_C500: 1 - o$ pierwsza; 2 - o$ druga; 3 - o$ trzecia; A - pierwsza

stacja zatadowcza; B - druga stacja zatadowcza (Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie RobotStudio)




Rys. 6. Centrum serwisowania

palnika (TSC): 1 - BullsEye do

kalibracji uktadu wspétrzed-

nych narzedzia; 2 - obcinacz

drutu; 3 - sitownik zaciskowy

ustalajacy potozenie palnika
o podczas frezowania dyszy;

4 - natryskiwacz; 5 - V-blok
o ustalajacy potozenie palnika
° podczas frezowania dyszy;

6 - ukiad pneumatyki z za-

worami i jednostka obstugu-

jaca; 7 - frez; 8 - naped frezu;

o 9 - podstawa TSC
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Rys. 7. Ogélny widok FlexPendanta z rutyna spawalnicza oraz komenda spawania w ruchu linio-

wym (jezyk RAPID): ArcL - komenda ruchu liniowego; Target10 - punkt, do ktérego jest wyko-

nywany ruch; v30 - predkos¢ ruchu [mm/s]; steam2 - grupa parametréw startu spoiny (moze by¢

pobierana automatycznie z programu Zrédta spawalniczego); weld3 - grupa parametréw spoiny

(moze by¢ pobierana automatycznie z programu zrédla spawalniczego); Weave - dana okreslajaca

geometrie ruchéw pistoletu spawalniczego prostopadtych do kierunku spawania (zakosowanie);

fine - strefa przejscia przez punkt trajektorii; tWeldGun - aktywne narzedzie (TCP)

e podstawa stanowiska integru-
jaca wszystkie elementy komorki
spawalniczej;

e podest zapewniajacy odpowiednig
pozycje robota.

Z uwagi na ztozono$¢ trajektorii ruchu
robota podczas realizacji procesu spawa-
nia roboty spawalnicze s3 maszynami
sze$cioosiowymi, czgsto wyposazonymi
w dodatkowe osie zewnetrzne w postaci
pozycjoneréw. W stacjach spawalniczych
mozna spotka¢ jednostki uniwersalne
lub manipulatory dedykowane proce-
sowi spawania (rys. 4).

Do gtéwnych cech robotéw spawalni-

czych nalezy zaliczy¢:

e liczbe osi - 6;

e mase manipulatora, ok. 250-300 kg;
udzwig, ok. 7-20 kg;

zasieg, ok. 1,6-1,8 m;

powtarzalno$¢, ok. 0,04 mm;
mozliwo$¢ montazu na podtodze, $cia-
nie, pod katem;

e stopient ochrony IP67.

Z uwagi na powszechne stosowa-
nie robotéw przemystowych w aplika-
cjach spawalniczych oraz koniecznos¢
zwigkszenia elastycznosci catego ukladu

producenci oferuja pozycjonery, ktdre

s3 integrowane z robotami. Integratorzy

majg do wyboru pozycjonery jedno-,
dwu- i trzyosiowe réwniez w postaci
dwdch stacji zatadowczych.

Kontrolery robotéw spawalniczych
sa czesto wyposazane w dodatkowe
opcje programowe, ktérych zadaniem
jest umozliwienie integracji z osprze-
tem spawalniczym (np. ze Zrédlem spa-
walniczym) oraz wspieranie operatoréw
podczas tworzenia aplikacji i realizacji
procesu technologicznego (np. opcja
Production Manager).

Niekorzystnym zjawiskiem pro-
cesu spawania sg rozbryzgi spoiwa, co
powoduje przyleganie goracych cza-
steczek tuku spawalniczego do dyszy
palnika. Stopniowe narastanie odpry-
skow w dyszy prowadzi do zabloko-
wania podajnika drutu i zablokowania
przeplywu gazu ochronnego, uniemoz-
liwiajac realizacje procesu. Aby zapew-
ni¢ petng automatyzacje procesu spawa-
nia, konieczna jest wiec automatyczna
obstuga palnika spawalniczego.

Zastosowanie na stanowisku cen-
trum obstugi palnika (ang. TSC - Torch
Service Center) umozliwia m.in.:

e automatyczne wyznaczanie ukladu
wspotrzednych narzedzia (TCP);

e automatyczne czyszczenie dysz pisto-
letu spawalniczego (mechaniczne
z wykorzystaniem frezu i bezdotykowe
przez przedmuchanie i spryskanie
natryskiwaczem $rodka czyszczacego);

e automatyczne obcinanie drutu (pod-
czas realizacji procesu spawania
konieczne jest przycinanie drutu spa-
walniczego na odpowiednia dlugos¢ -
zwykle 15 mm).

Poprawna integracja TSC z robotem
pozwala na realizacje procesu czyszcze-
nia palnika w jednej sekwencji, zawie-
rajacej mechaniczne i pneumatyczne
oczyszczanie oraz wtryskiwanie oleju
do dyszy.

W aplikacjach spawalniczych ukfad
wspolrzednych narzedzia jest definio-
wany na koncédwce drutu spawalniczego
(ok. 15 mm od dyszy palnika). Procedura
recznego definiowania TCP zajmuje
sporo czasu i zalezy od wyszkolenia ope-
ratora, dlatego celowa jest automatyzacja
tego procesu (zwlaszcza podczas zauto-
matyzowanej realizacji reszty procesu).
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Wisréd czynnikéw wplywajacych na
bledng definicje TCP mozna wyrdzni¢:
e kolizje z obiektem roboczym, na przy-
ktad uderzenie robota w uchwyt zacis-
kowy pozostawiony w zlej pozycji;
e niewlasciwie zdefiniowane TCP;
e wymiane palnika;
e wymiang uchwytu spawalniczego.
Automatyzacja funkeji serwisowych
przez zaprogramowanie okresowego
wykorzystywania funkcji TSC w pro-
dukcji wielkoseryjnej eliminuje potrzebe
zatrzymywania produkeji i wplywa na
skrdcenie czasu cykli. Zwieksza to jako$¢,
wydajnos¢ i efektywnosé.
Zautomatyzowana realizacja procesu
spawania jest mozliwa po zastosowa-
niu zrédta spawalniczego, ktére mozna
zintegrowa¢ programowo z kontrole-
rem robota. Pelna integracja umozli-
wia wymiane danych miedzy robotem
a zrédlem spawalniczym. Do komuni-
kacji obu urzadzen stosuje si¢ protokoty
transmisji, na przyktad protokét Device-
Net. Przyktadowym Zrédlem jest Zrédto
spawalnicze TransPuls Synergic (TPS)
5000 firmy Fronius, ktére pozwala na
tworzenie programéw (jobs) do kon-
kretnych aplikacji spawalniczych. Pro-
gramy zrédla zawierajg parametry spa-
wania (np. natezenie pradu), ktére sg
automatycznie uwzgledniane w stoso-
wanych opcjach komend spawalniczych
programu robota.

Zrobotyzowane stanowiska

spawalnicze - konfiguracja stacji

Przy projektowaniu zrobotyzowanych

stanowisk spawalniczych nalezy zwréci¢

uwage na:

e bezpieczenstwo personelu obstugu-
jacego stanowisko oraz pracownikéw
mogacych przebywaé w sgsiedztwie
stanowiska;

e spelnienie wymagan spawania
tukowego:

- zapewnienie cigglego zapasu drutu
spawalniczego, dostarczanego
z odpowiednig predkoscia,

- zapewnienie cigglego zapasu gazu
szlachetnego,

- zapewnienie ciaglego zapasu plynu
chtodzenia na potrzeby pistoletu
spawalniczego,

- zapewnienie dokladnego ruchu
pistoletu spawalniczego,

- zagwarantowanie powtarzalno$ci
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Rys. 8. Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze:
1 - ogrodzenie stanowiska; 2 - robot spawalniczy; 3 - kontroler z Teach Pendantem; 4 - pozycjoner;
5 - kurtyna bezpieczenstwa; 6 - panel operatora; 7 - drzwi serwisowe z oknem inspekcyjnym

(Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie RobotStudio)

Rys. 9. Elementy bezpieczenstwa zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego: 1 - strefa niebez-
pieczna; 2 - strefa bezpieczna; S1 - przyciski zatrzymania awaryjnego na kontrolerze robota i Teach
Pendancie; S2 - przycisk zatrzymania awaryjnego na panelu operatora; S3 - przycisk zadania
wejscia do stacji i potwierdzenia wyjscia ze stacji; S4 - kurtyna bezpieczenstwa; S5 - zamek drzwi
serwisowych; Sé - kolumna sygnalizacyjna; S7 - ogrodzenie; S8 - przestona ochraniajaca operatora

podczas montazu detalu (Zrédio: opracowanie wiasne na podstawie RobotStudio)
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Rys. 10. Okno RobotStudio z aktywna zakiadka ArcWelding: 1 - okno giéwne; 2 - belka narzedzio-

wa; 3 - drzewo projektu; 4 - okno widoku $ciezki (Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie RobotStudio)




ruchéw robota w zakresie
0,04-0,1 mm,

- zastosowanie element6ow stanowiska
(w tym czujnikéw) odpornych na
wysokie temperatury i lecace iskry,

- implementacje oprogramowania
umozliwiajacego ruch narzedzia
w interpolacji liniowej i kolowej,
realizacje ruchéw oscylacyjnych
oraz szeroki zakres predkosci.

W wigkszo$ci przypadkéw stanowi-
ska spawalnicze s3 montowane na pty-
cie, ktéra zapewnia dokladne i jedno-
znaczne rozmieszczenie komponentow
stacji (rys. 8). Robot przemystowy wypo-
sazony w osprzet spawalniczy jest moco-
wany na pode$cie w celu maksymalnego
wykorzystania jego przestrzeni robo-
czej. Do zwiekszenia elastycznosci sta-
nowiska mozna zastosowaé pozycjoner.
W stanowisku obok robota opcjonalnie
mozna umiejscowi¢ centrum obstugi pal-
nika. Powinno ono umozliwi¢ wykona-
nie wszystkich czynnosci serwisowych.
Nalezy zwroci¢ uwage na fakt, ze pod-
czas automatycznego wyznaczania TCP
robot wykonuje wiele przej$¢ przez TSC
z réznych stron i pod réznymi katami,
dlatego konieczne jest zarezerwowa-
nie odpowiedniej przestrzeni. Kontroler

reklama

robota przemystowego powinien znajdo-
wac sie na zewnatrz stanowiska w tatwo
dostepnym miejscu, w takiej odlegltosci
od robota, aby mozliwe bylo podejscie
do niego z Teach Pendantem (rozwigza-
nie takie ulatwia programowanie $ciezek
spawalniczych). W latwo dostepnym
miejscu powinny réwniez si¢ znajdowaé
zasobniki mediéw spawalniczych (pakiet
z drutem oraz butla z gazem ostonowym).
Z uwagi na specyfike procesu ogrodze-
nie powinno zapewnié¢ ostone przed
ruchomymi mechanizmami oraz jarze-
niem sie tuku spawalniczego. W ogrodze-
niu powinny znajdowac si¢ wyposazone
w zamek bezpieczenstwa drzwi serwi-
sowe z oknem inspekcyjnym. Pozwoli
to na autoryzacje wej$¢ (rozlaczenie
obwodu bezpieczenistwa) oraz monito-
ring i obstuge pistoletu spawalniczego
(przez okno inspekcyjne, bez roztacza-
nia obwoddéw bezpieczenstwa). W przy-
padku pracy poétautomatycznej stacje
zabezpiecza si¢ kurtyng bezpieczenstwa,
przed ktéra nalezy zamie$ci¢ panel opera-
tora umozliwiajgcy sterowanie procesem.

Stanowisko powinno by¢ wyposazone
w system bezpieczenstwa. Przykladowe
elementy systemu przedstawiono na
rysunku 9:

e ogrodzenie;

e przestony zabezpieczajace operatora
podczas wymiany detali;

e przyciski zatrzymania awaryjnego
(Emergency Stop);

e przyciski zadania wejscia do wnetrza
stanowiska oraz przyciski potwierdze-
nia wyjscia;

e bariera bezpieczenstwa;

e zamek bezpieczenstwa;

e kolumna sygnalizacyjna.

Przy projektowaniu zrobotyzowanych
stanowisk mozna wspiera¢ sie nowoczes-
nymi srodowiskami z modutami dedyko-
wanymi do konkretnych rozwigzan. Na
rysunku 10 przedstawiono okno pro-
gramu RobotStudio z uruchomionym
pakietem ArcWelding PowerPac [II.3].

|

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

Fragment pochodzi z ksigzki:
Robotyzacja proceséw produkcyjnych
W. Kaczmarek. J. Panasiuk,
Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Drukowanie w 3D
i jego unikalne zalety

Helena Dodziuk

Zalety druku 3D

Druk 3D robi tak oszatamiajacg kariere,

poniewaz posiada wiele korzystnych wta-
$ciwosci, w zasadniczy sposob réznig-
cych go od tradycyjnych metod wytwa-
rzania. Mamy tu do czynienia z warto$cig
dodang zwigzang z ta metoda produk-
cji. Dzieki technologii mozna wytwa-
rzaé ,,za jednym zamachem” przedmioty,
ktérych nie da si¢ uzyskaé w taki sposob
przy zastosowaniu zadnej innej metody
przemystowej. Mowi sie¢ nawet o ,,nie-

mozliwej geometrii

]

, poniewaz 3DP

umozliwia:

1.

Drukowanie obiektéw o bardzo
skomplikowanych ksztaltach, kto-
rych wytworzenie inng metoda jest
trudne, drogie, czasami wrecz nie-
mozliwe. Chyba najlepiej ilustruja
to dysze do paliwa? w silnikach lot-
niczych wydrukowane w 3D przez
GE we wspolpracy z firma Snecma
(SAFRAN). Pozwolitlo to zmniej-
szy¢ liczbe czeéci skladowych tych
dysz o bardzo zlozonym ksztalcie
z 19 do 1. W ten spos6b uniknieto
koniecznosci montazu, co pozwo-
lito na zmniejszenie kosztéw o 75%?°.
Co wigcej, w maju 2015 roku samo-
loty odrzutowe Airbus A350 zawie-
raly juz ponad tysigc drukowanych
w 3D cze$cit. W kwietniu 2016 roku
GE Aviation dostarczyl koncernowi
Airbus do wmontowania do samo-
lotéw dwa pierwsze silniki wyposa-
zone w dysze do paliwa wydruko-
wane w 3D, a nastepnie uruchomit
program majacy na celu produk-
cje 45 tys. takich dysz rocznie®. Eli-
minacji montazu przy produkcji
dysz metoda druku 3D oraz zwia-
zanej z tym obnizki kosztow wytwa-
rzania nie zauwazyl prof. Matthias
Holweg z Oxfordu w artykule The
Limits of 3D Printing’ opublikowa-
nym w ,,Harvard Business Review”,
ktéry zostanie oméwiony pdzniej
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2.

3.

4.

jako przyktad dezinformacji czesto
pojawiajacej si¢ w dziedzinie 3DP.
Drukowanie czeséci zawierajacych
puste wewnetrzne przestrzenie. Ta-
kie drukowanie to oszczedno$¢ pie-
niedzy, poniewaz nie ma sensu
wypelnianie wnetrza modelu kosz-
townym materialem. Daje to w wy-
niku IZejsze samoloty, helikoptery, sa-
mochody oraz pojazdy kosmiczne8,
ktére oprécz zuzywania mniejszej
ilo$ci materiatéw potrzebujg mniej
paliwa i wydzielaja mniej gazéw spa-
linowych. Czasami pusta cz¢$¢ prze-
strzeni jest wypelniona siatka, ktdra
przyczynia sie do zwiekszenia sta-
bilnosci i wytrzymatosci lzejszego
obiektu.

Drukowanie cz¢éci ruchomych.
Drukowanie w 3D pozwala na jedno-
czesna i calo$ciowq produkeje przed-
miotéw z cze$ciami ruchomymi.
Prawdopodobnie najczesciej poka-
zywanym przykladem tego rodzaju
jest model starego przyrzadu, astro-
labium (rys. 1), uzywanego przez
astronomow i nawigatoréw od sta-
rozytnoéci az do renesansu. Innym
przykladem sg trzy przeplecione
pier$cienie’ (w matematyce noszace
nazwe linku, a w chemii katenanu),
ktérych druk mozna zobaczy¢ na
YouTubie'®, co moze znalez¢ prak-
tyczne zastosowania.

Skrécenie czasu oraz niskie koszty
wytworzenia i testowania proto-
typu wraz z fatwoscig jego ulepsze-
nia naleza do najwazniejszych zalet
3DP; szybkie prototypowanie bylto
pierwsza dziedzing licznych zasto-
sowan druku 3D i wraz z wytwa-
rzaniem narzedzi stanowi do dzi$
trzon jego zastosowan. Korzyst-
niejsza staje si¢ rowniez sytuacja
nowych startupéw, poniewaz duzo
fatwiej i taniej jest wytworzy¢ pro-
totyp i — co wazniejsze — sprawdzi¢

w 3D ,za jednym zamachem”

Rys. 1. Model astrolabium wydrukowany
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sam pomysl, a nastepnie dopraco-
wac go!'l. Uwaza sie réwniez, ze ze
wzgledu na tatwo$¢ prototypowa-
nia druk 3D zrewolucjonizowal calg
dziedzine projektowania, co widaé
wyraznie na przyktadzie przemystu
motoryzacyjnego'?, ale nie tylko. Jak
ujal to najwigkszy autorytet w dzie-
dzinie druku 3D Terry Wohlers: ,Co
maja wspolnego najwiekszy nie-
miecki producent samochodéw, chi-
rurg z Brazylii, wytwdrca urzadzen
do produkgji zywnosci i wielki pro-
ducent zabawek? Wszyscy oni [i nie
tylko oni - przypis H.D.] sa zaintere-
sowani metodami designu opartymi
na druku 3D”5.

. Do innych zalet druku 3D naleza:

zmniejszanie kosztéw zwigzanych
Z opracowaniem i wytwarzaniem
narzedzi do produkeji'®. Jest to tzw.
szybkie wytwarzanie narzedzi. Zwré-
cono réwniez uwage na to, ze fatwy
i tani druk nawet prostych narzedzi,
np. uchwytéw'®, zmienia procesy
produkcyjne, poniewaz sg one tanie
(co szczegdlnie wazne dla matych
przedsigbiorstw) i nie s uniwersalne,
a dopasowane do konkretnego pro-
jektu. Warto doda¢, ze dodatkowymi
zaletami 3DP sa:



e mozliwo$¢ samodzielnego wytwo-
rzenia obiektu, gdy nie mozna go
znalez¢; wykorzystano to np. przy
naprawach w nowojorskim metrze
starych urzadzen, wytworzonych
przed II wojng $wiatowa przez dzi$
juz nieistniejace firmy's;

e wazng zaletg jest rowniez wyko-
rzystanie tej metody wytwarzania
w dalekich izolowanych spoteczno-
$ciach (ang. remote communities)"’.

Zalety wprowadzenia druku 3D

w przedsigbiorstwach podsumowano
na blogu sculpteo, wskazujac, poza wyzej
wymienionymi, na mozliwos¢ przetesto-
wania i wyboru tanszych materialéw?s.
Oprogramowanie tej firmy posiada
narzedzie pozwalajgce na ,,robienie dziur”
(ang. hollowing tool), czyli niecalkowite
wypelnienie drukowanych obiektow.

Stosowanie druku 3D w medycynie to

obszar, w ktorym ta technologia przynosi
glebokie zmiany:

1.

Jedna z najbardziej atrakcyjnych,
dodatkowych cech zastosowania
druku 3D w medycynie jest perso-
nalizacja, ktéra pozwala na druko-
wanie w 3D narzedzi chirurgicznych,
np. do specjalistycznych operacji na
niemowletach i ptodach!® w tonie
matki lub do produkeji niedrogich
narzedzi chirurgicznych?, zastepu-
jacych tradycyjne narzedzia ze stali
nierdzewnej narzedziami z two-
rzyw sztucznych. Innym przykla-
dem sa réznego rodzaju spersona-
lizowane implanty*! wydrukowane
w 3D z tytanu lub z tworzywa sztucz-
nego (PEEK, Peck lub materiatu CT
bone®??, zawierajacego fosforan wap-
nia, ktdry jest gtéwnym sktadnikiem
naturalnych koéci), a takze prze-
szczepy naczyniowe?. Mozliwos¢
przetrenowania zabiegu® przed jego
wykonaniem pomaga chirurgom
w przygotowaniu sie do operacji; jest
to tzw. wirtualne planowanie operacji
(ang. virtual surgical planning).
Jednak wydaje si¢, ze w medycynie
druk 3D najwigkszy wplyw wywiera
na protetyke i implantologie. Nalezy
tu wymienié, obok personalizacji
i komfortu pacjenta, cene, szybko$¢
wykonania oraz estetyke. Ten ostatni,
moze mniej wazny aspekt dotyczy
wygladu protezy.

Joel Gibbard, zatozyciel spotki
Open Bionics®, powiedzial na 3D
Print Show w 2015 roku w Berli-
nie, ze przed zajeciem si¢ protezami
narzadéw ruchu przepytat osoby bez
konczyn, aby dowiedzie¢ sig, jakiego
rodzaju protezy chcieliby miec.
Oproécz oczywistych odpowiedzi, ze
powinny by¢ one lekkie i wygodne
w obstudze, dostal jedng pozornie
zadziwiajaca odpowiedz. Dla mlo-
dych os6b po amputacji proteza nie
powinna nasladowa¢ ludzkiej reki,
ma by¢ ona raczej gadzetem, np.
z ,Gwiezdnych Wojen”, z pulsujacym
$wiatetkiem. Wedlug Samiya Parveza
z firmy Andiamo?®: ,,Mozna go [gor-
set — przypis H.D.] albo ukry¢ pod
suknig, lub dumnie nosi¢ na wierz-
chu ozdobiony krysztalkami Swa-
rovskiego” Jest to catkowita zmiana
nastawienia, najprawdopodobniej
zwigzana nie tylko ze zmiang gustow,
ale rowniez z gwattownym spadkiem
cen protez wydrukowanych w 3D.

Jedna z pierwszych i najbardziej
znanych opowiesci o wydrukowa-
niu w 3D taniej protezy jest historia
17-letniego wtedy chlopca, Eastona
LaChappelle?”. Dowiedzial si¢ on,
ze rodzice siedmioletniej dziew-
czynki nie moga sobie pozwoli¢ na
nowg, kosztujgca 80 tys. dolaréw pro-
teze reki, aby zastapi¢ starg, z ktorej
dziewczynka wyrosta. Poruszony ta
opowiesécig Easton zaprojektowatl
i wykonal, gléwnie za pomocy dru-
karki 3D, w pelni funkcjonalna pro-
teze sterowang przez fale mozgowe
dziewczynki, odbierane przez wyko-
nang roéwniez przez Eastona opa-
ske na czoto. Proteza ta kosztowala
mniej niz 500 dolaréw, za$ 50 dola-
réw to najnizsza cena wydrukowa-
nej w 3D protezy, o ktdrej styszatam.
Takie niedrogie urzadzenia popra-
wily juz zycie wielu ofiar wojen oraz
innych os6b po amputacji albo ludzi,
ktérzy urodzili sie z wadami kon-
czyn. Istniejg nawet darmowe pro-
jekty DIY (takie jak projekt Eastona
LaChappelle?®) oraz projekty opra-
cowane przez innych ludzi, np. diy-
-bionic-hand®, a takze specjalne
fundusze, ktére zbierajg pieniadze
i produkujg protezy dla ofiar min
piechotnych w Azji i Afryce, i rézne

Rys. 2. Mlody czlowiek bez reki z proteza wy-

drukowana przez firme Open Bionics
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inne programy pomocowe z tego
zakresu®. Nalezy jednak wspomnie¢
o tym, ze takie bardzo tanie protezy
byly krytykowane jako niewygodne?'.

3. Warto wspomnie¢ o prébach zasto-

4.

sowania 3DP do drukowania lekow*2.
Zupelnie nowa technologia, jaka jest
drukowanie w 3D z wykorzystaniem
komorek jako ,atramentu’”, dopiero
sie rozwija. Oczekuje sie, ze w przy-
szlo$ci przyniesie ona ogromne
korzysci. Drukowane w 3D frag-
menty skory beda pomagaé w lecze-
niu poparzonych ofiar. Naukowcy
z Wake Forest School of Medicine*
skonstruowali specjalng drukarke
ze skanerem, ktory okredla wiel-
kos¢ i gleboko$¢ rany i przekazuje
te dane do drukarki. W odpowiedni
sposdb zaprogramowana drukarka
3D uzywa nastepnie odpowiednich
typow komorek do pokrycia réznych
miejsc rany. Inny program badaw-
czy, prowadzony przez LOreal we
wspotpracy z Organovo, ma na celu
wytwarzanie sztucznej skory do
testowania kosmetykow?*. Naukowcy
hiszpanscy doniesli ostatnio (2017)
0 stworzeniu urzadzenia druku-
jacego ludzka skore®. Organovo
projektuje i tworzy strukturalnie
i funkcjonalnie doktadne, wydruko-
wane w 3D modele ludzkich tka-
nek do badania. Opracowane przez
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Organovo urzadzenie Lab-on-chip
exVive3DTM Human Liver Tissue®,
ktére moze wydrukowa¢ w 3D tkanke
watroby, zostalo zatwierdzone przez
amerykaniska Agencje ds. Zywnosci
i Lekéw (ang. Food and Drug Admi-
nistration, FDA) do testowania lekdw.
Oczywiscie w perspektywie oczekuje
si¢ ogromnego wktadu druku 3D
komoérek w medycynie regeneracyj-
nej oraz ograniczenia ilosci lub nawet
wyeliminowania potrzeby narzadéw
ludzkich do transplantacji. W tym
celu drukuje si¢ naczynia krwiono-
$ne, ktére chinscy uczeni wszczepili
rezusowi®, i tkanke tarczycy®, ktora
WSZCZEePiono myszy.

Nieco inny w sposobie dzialania jest
BioPen, pozwalajacy chirurgom przy-
spieszy¢ regeneracje kosci lub chrzastki
przez nanoszenie zywych komorek
i czynnikéw wzrostu bezposrednio na

rane. Zasadniczg czescig ,atramentu”

jest w tym przypadku material komor-
kowy wewnatrz ekstraktu wodorostow
(zawierajacy alginiany), zabezpieczony
przez druga, zewnetrzng warstwe mate-
riatu zelowego. Dzialanie takiej miesza-
niny moze by¢ spotegowane przez doda-
nie czynnikéw wzrostu, lekéw lub innych
substancji wspomagajacych wzrost
i regeneracje kosci* i innych tkanek.

Druk 3D a ekologia

Druk 3D jest z definicji ekologicznym
sposobem produkcji, poniewaz (teore-
tycznie) przy wytwarzaniu ta metoda nie
powstaja zadne odpady*’, w przeciwien-
stwie do tradycyjnych, subtraktywnych
metod produkeji*! (takich jak skrawanie),
w ktérych nadmiar materiatu usuwa si¢
sukcesywnie, dopoki nie uzyska si¢ poza-
danego ksztaltu. Ponadto istnieje wiele
przyktadéw uzywania odpadéw w tej
metodzie wytwarzania, np. wykorzysta-
nie elektro$mieci do zbudowania dru-
karki 3D* oraz $mieci jako materialu
do drukowania*’. Opracowano juz fila-
menty wielokrotnego uzytku, wykorzy-
stywane m.in. w budownictwie (przo-
duje w tym chinska firma Win-Sun*,
ktérej doniesienia byly kwestiono-
wane®), a takze w innych dziedzinach.
Warto réwniez wspomnie¢ o mozliwo-
$ci recyklingu zuzytych wydrukowanych
w 3D obiektow, zwlaszcza ze niektdre
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filamenty skfadajg si¢ z biodegradowal-
nych plastikéw, np. polilaktyd (PLA).

Co wiecej, zaproponowano druko-
wanie wielu ekologicznych (ang. eco-
friendly) urzadzen, takich jak panele
fotowoltaiczne, ktorych pliki do wydru-
kowania w 3D mozna pobra¢ z platformy
Thingiverse, czy turbiny wiatrowe dla
malych, oddalonych od $wiata spotecz-
noéci?’. Warto réwniez wymieni¢ spe-
cjalne programy stosujace drukowanie
w 3D, aby przezwyciezy¢ zgubne skutki
katastrof przyrodniczych, takie jak ozy-
wienie raf koralowych®®. Zalety 3DP
zwigzane z ekologia i edukacja wyko-
rzystali uczniowie z Kentucky w progra-
mie ochrony nietoperzy®. Chcac wal-
czy¢ z gwattownym spadkiem liczby tych
zwierzat w ich stanie, zaprojektowali oni
domki dla nietoperzy spelniajace kryte-
ria miedzynarodowej grupy ekologéw
zajmujacych sie nietoperzami i udostgp-
nili swoj projekt na platformach Thin-
giverse®® i GrabCad®. Wplyw na $ro-
dowisko druku 3D dyskutowano m.in.
w artykule na platformie 3D Printers —
Are Tey Environmentally Friendly?2.

Drukowanie w 3D i kreatywnos¢
Mozna wymieni¢ wiele przykladow
innych zastosowan druku 3D z warto-
$cia dodang. Kreatywno$¢ w rozwoju
tego sposobu produkcji i znalezienie
nowych, wrecz niewyobrazalnych jego
zastosowan s3 prawdopodobnie najwaz-
niejszg z nich. Stosowanie druku 3D, aby

Rys. 3. Czekoladowe
globusiki wydrukowane
w 3D przez firme TNO.
Dzieki uprzejmosci M.

Rooversa i firmy TNO

Rys. 4. Kilka przykta-
dow z kolekcji MathArt
Dizingofa. Dzieki
uprzejmosci projektanta

Dizingofa

wytworzy¢ niezbedne cze$ci zamienne®
(zamiast trzymania w magazynach ich
kompletu) zlikwiduja konieczno$¢ ich
magazynowania. Na razie trudno prze-
widzie¢, jak filamenty (czyli atramenty
do drukarek 3D) pachnace jak jabtka,
jagody, winogrona lub truskawki®* moga
by¢ stosowane, ale z pewno$cia znajda
one nieszablonowe aplikacje. Nie jestem
zwolenniczka hydroponicznego rolnic-
twa, ale takie systemy wydrukowane
w 3D przeznaczone dla rolnictwa miej-
skiego s3 imponujgce™. Dla mito$nikow
stodyczy dobra wiadomoscia bedzie
fakt, ze istnieje juz wiele drukarek 3D,
dzieki ktérym otrzymaé mozna pyszne
i piekne wyroby z cukru, czekolady lub
kreméw (rys. 3). Alternatywnie druk
3D moze pomdc w konwersji nietypo-
wych, lecz globalnie dostepnych sktad-
nikéw, takich jak algi, liscie burakéw lub
owady, w smaczne produkty, co pomoze
przeciwdziata¢ niedoborowi zywnosci
w przyszlosci. Metoda 3DP jest bardzo
inspirujaca. Mogtyby one by¢ zrobione
inng metoda, ale szybko$¢ prototypowa-
nia przewazyla szale.

Najbardziej oczywista jest kreatywnos¢
druku 3D w sztuce. Kopiowanie ekspo-
natéw muzealnych i innych obiektow
to banal. Ale nowe fascynujace obiekty
stworzone przez Dizingofa® (rys. 4) lub
Widriga®” wcale nie sg banalne. To zadzi-
wiajace, jak inspirujacy dla matych dzieci
jest oparty na nakladaniu warstw pisak
3 Doodler. W sieci sg liczne przyktady



drukowanych w 3D instrumentéw
muzycznych. Niektére z nich sg pigkne
i/lub intrygujace®. Urugwajska grupa
muzyczna No Te Va Gustar opubliko-
wala wideo z wykorzystaniem wydru-
kowanych w 3D instrumentéw®. Druk
w 3D i wirtualna rzeczywisto$¢ byly row-
niez wykorzystane w $wiatowej trasie
koncertowej Bjork w 2016 roku®!. Bar-
dzo interesujaca jest popowa piosenka
szwedzkiego artysty Lekmana Evening
Prayer na temat wydrukowanego w 3D
modelu guza raka®?, ktora podobno robi
duze wrazenie.
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Drukowanie lekéw 1 zywnosci
dla osdb starszych

Helena Dodziuk

Drukowanie lekéw moze odegra¢
istotng role przy przygotowa-
niu zindywidualizowanych dawek dla
matych dzieci lub oséb starszych. Bada-
nia nad nim zapoczatkowal dr Leroy
Cronin' z Uniwersytetu Glasgow, ktory
badal zastosowania druku 3D w che-
mii®. W styczniu 2017 roku opubliko-
wal on ze wspolpracownikami prace na
temat zastosowania robota (dziatajacego
jako drukarka 3D) do syntezy Ibupro-
fenu®. Grupa dr. L. Cronina z Uniwer-
sytetu Glasgow zaproponowatla nastep-
nie standardowy zestaw (ang. kit) do
produkcji lekéw przy pomocy biurko-
wej drukarki 3D oraz zestawu wydruko-
wanych w 3D probéwek (na podstawie
plikéw STL dostarczonych przez grupe
Cronina, ktore trzeba modyfikowa¢ dla
konkretnej reakeji)*. Dziatanie zestawu
zostato schematycznie zilustrowane na
przykladzie ciaggu reakeji prowadzacych
do otrzymania leku zwiotczajgcego mies-
nie, Baclofenu®.

Zestaw grupy dr. L. Cronina ma ula-
twi¢ przemystowa produkcje lekéw, co
powinno wplyna¢ na ich ceny. Celem
tych prac jest réwniez domowa produk-
cja lekoéw i ufatwienie ich wytwarzania
w krajach rozwijajacych si¢. Wkraczamy
tu na grzaski grunt produkeji lekéw bez
zezwolenia, np. przez Amerykanska
Agencje Zatwierdzajaca Zywno$¢ i Leki
(ang. Food and Drug Administration,
FDA), brytyjska Agencje Zatwierdzajaca
Leki i Procedury Medyczne (ang. Medi-
cines and Healthcare Regulatory Autho-
rity, MHRA) czy tez Europejska Agencje
Lekow (ang. European Medicines Agency,
EMA)®. Innym powaznym problemem,
lekcewazonym, jak mi sie wydaje, przez
dr. Cronina, jest uzycie lekéw i narko-
tykow bez zadnej kontroli, nie wspomi-
najac o mozliwoéci drukowania w 3D
trucizn.

Dr Mohamed A. Alhnan z Univer-
sity of Central Lancashire opracowat

technologie drukowania w 3D sperso-
nalizowanych dawek lekéw, korzystajac
z popularnej drukarki’. Pierwszym zaak-
ceptowanym przez FDA wydrukowanym
w 3D lekiem bylo otrzymane tg metoda
w 2016 roku lekarstwo na epilepsje Spri-
tam firmy Aprecia Pharmaceuticals®.

Dzieki drukowi 3D moga pojawié
si¢ leki spersonalizowane nie tylko
ze wzgledu na wiek, lecz réwniez rase
i ple¢ (a nawet alergie) pacjentéw oraz
lekarstwa, ktére moga odegraé role
w sposobie ich podawania. Stosujac druk
warstwowy kilku lekéw w réznych war-
stwach, mozna bedzie przygotowywaé
ich mieszanki®, chociaz w takim przy-
padku nalezatoby dokladnie przebada¢
i wykluczy¢ interakcje lekow. Z kolei
drukowanie pastylek lekéw w réznych
kolorach i ksztaltach, jak pokazano to
narys. 1, moze by¢ atrakcyjne dla dzieci.

Prowadzone sa réwniez prace na temat
drukowania w 3D jedzenia dla osdb star-
szych, ktore moga mie¢ problemy z gry-
zieniem, Zuciem i polykaniem'?, oraz dla
pacjentow z dysfagia, czyli utrudnionym
przechodzeniem pokarmu z jamy ustnej
przez przetyk do zotadka. W pracy A.Z.
Kouzaniego i wspdtpracownikéw 3D
Printing of Food for People with Swallo-
wing Difficulties, przedstawionej na The
International Conference on Design and
Technology, oméwiono zalety stosowa-
nia 3DP w zywieniu os6b z problemami
zdrowotnymi'!.
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Druk 3D w przemysle spozywczym

Helena Dodziuk

Niedawno na blogu firmy ZMorph
wspomniano, Ze nie mozemy jesz-
cze wydrukowa¢ obiadu z trzech dan'.
Jednak na drugiej konferencji 3D Food
Printing Conference 2016 obrady zakon-
czono wydrukowanym w 3D obiadem
na sze$¢ 0s6b?. Najprosciej drukuje sie
stodycze z cukru® i czekolady*. Wyspe-
cjalizowane drukarki 3D do drukowa-
nia stodyczy dotarty w listopadzie 2016
roku do sklepéw w Wielkiej Brytanii®.
Pancakebot (czyli drukarka-robot do
wyrobu nale$nikéw) za jedyne 300 dola-
réw wyciska ciasto na nalesniki o zabaw-
nych ksztaltachb, a znana firma Her-
shey pokazata na targach wydrukowane
czekoladki’.

Pierwsza przemyslowa drukarka
3D do produkgcji artykuléw spozyw-
czych byt ChefJet Pro, ktéry ukazatl sie
na rynku kilka lat temu (jego poprzed-
nik ChefJet zostal po cichu wycofany
z rynku ze wzgledu na brak zaintereso-
wania)®. Piekne dekoracje z cukru lub
czekolady mozna obejrze¢ na kulinarnej
stronie internetowej firmy 3D Systems’.
Rézne wydrukowane w 3D dania, tacz-
nie z pizza, pokazuje na stronie interne-
towej Foodini'®.

Pierwszga restauracje nazwang Food
Ink!!, w ktdrej cate wyposazenie (meble,
naczynia i sztuéce), a takze jedzenie
zostalo wydrukowane w 3D, otworzono
w Londynie latem 2016 roku. Nie tak
ekstremalnie w eleganckiej La Enoteca
w Barcelonie, ktéra dumnie pokazuje
swoje gwiazdki Michelina, dania s3
dekorowane dzieki profesjonalnej dru-
karce Foodini, a w La Boscana w Lleidzie,
réowniez w Hiszpanii, eksperymen-
tuje si¢ z drukarka holenderskiej firmy
byFlow'2. Uwaza sie, ze drukarki 3D
znajda najwieksze zastosowanie nie do
przygotowania tradycyjnych potraw, ale
do tworzenia wyrafinowanych, dekora-
cyjnych sposobdéw ich podawania (rys.
1, 2). Kolejne konferencje poswiecone
drukowi 3D zywnosci odbywaja sie

70 e Nr2e2019r.

Rys. 1. Wydrukowane w 3D ciastka: maski (z lewej) i czekoladowe spirale kuchmistrza Henrika

Poulsena (z prawej)

© Natural Machines

w Holandii'®. Techniczne aspekty dru-
kowania w 3D Zywnoéci omoéwiono
w troche¢ juz chyba zdezaktualizowa-
nym, a jednak interesujacym (patenty)
artykule Jie Suna i wspotpracownikow!.

Ciekawy projekt zainicjowalta holen-
derska studentka przemystowego
designu Chloé Rutzerveld'®. Jej pro-
dukty s3 ,,zainfekowane” mikroorgani-
zmami, takimi jak rézne drozdze, bak-
terie, grzyby, nasiona i kietki. Calo$¢é
nadaje si¢ do spozycia po pigciu dniach.
Mozna je obejrze¢ na YouTubie'®. Nie
jestem pewna, czy chcialabym spro-
bowa¢ wydrukowanych w 3D owocow
firmy Dovetailed". Nie rozumiem réw-
niez, po co mielibysmy drukowa¢ zétty
ser za pomoca sera. Jego wlasciwosci
przebadali bardzo dokladnie Irlandczycy
w zaleznosci od szybkosci drukowania
i poréwnali fizykochemiczne wtasciwo-
$ci drukowanego sera ze zwyklym'.

Waznym problemem jest bezpieczen-
stwo wydrukowanej w 3D zywno$ci®®.
W zwigzku z przewidywanym brakiem
zywnosci przewiduje si¢ wykorzystanie
jej nietypowych, przynajmniej dla nas
w Polsce, zrédel, np. wyprodukowano
juz drukarke do drukowania pozywie-
nia z alg morskich®.

NASA bardzo interesuje si¢ druko-
waniem jedzenia. W 2014 roku zain-
westowata 125 tys. dolaréw w druko-
wanie pizzy, aby urozmaici¢ jedzenie

kosmonautom na orbicie?!. Z tego pro-
jektu wyrosla firma BeeHex produku-
jaca drukarki spozywcze. Jej wyrdb jest
podobno smaczny. Schemat logiczny
takiej drukarki podsumowano stwier-
dzeniem: ,,Bedzie pizza na Marsie”?%

Wyrazono opini¢, ze drukowanie
jedzenia w 3D moze by¢ istotnym czyn-
nikiem w zwalczaniu globalnego kry-
zysu zywno$ciowego®, poniewaz moze
si¢ ono przyczyni¢ do zmniejszenia
strat Zywno$ci, m.in. przez przygoto-
wanie latwych do transportu porcji
zawierajacych potrzebne organizmowi
sktadniki odzywcze w odpowiednich
iloéciach. Nad takim sposobem przygo-
towania positkéow dla zotnierzy na polu
bitwy pracuje obecnie armia amerykan-
ska?t. W walce z niedozywieniem w bied-
nych krajach moze by¢ wykorzystany na
0g6! dostepny ryz i wydrukowane w 3D
rozpuszczalne kostki rosotowe®. Warto
réwniez wymienié specjalistyczne zasto-
sowania, takie jak drukowana w 3D zyw-
no$¢ dla senioréw oraz innych oséb
majacych problemy z rozgryzaniem
i potykaniem?®.

Na MIT badano zastosowanie druku
4D do produkcji zywno$ci?, ktora zmie-
nia swoj ksztalt pod wptywem np. wody.
Poza latwiejszym transportem plaskiego
makaronu, ktéry zwijalby si¢ podczas
gotowania, mogloby to zainteresowa¢
jedzeniem niejadki.



Warto sie zapozna¢ z artykutem Druk
3D dla smakoszy®, a takze z pracami
artysty SaSo Sedlacek. Wydrukowal on
w 3D czekoladki przedstawiajace bezro-
botnych, ktérzy stracili prace na wskutek
wprowadzenia technologii 3D. Czeko-
ladki te maja by¢ protestem antykapita-
listycznym, przy czym artysta dobrze na
nich zarabia®.

Stan i perspektywy przemystu druko-
wania w 3D Zywno$ci oméwiono w rapor-
cie firmy Markets & Markets w 2017
roku®. Przewiduje on, Ze przemyst ten
bedzie silnie rost i osiggnie 425 mln
dolaréw w 2025 roku, rosngc o 54,75%
w latach 2018-2025 dzigki popytowi na
niestandardowg, dostosowang do klienta
(ang. customized) zywno$¢ oraz rosna-
cym zastosowaniom w opiece zdrowot-
nej. Gléwnymi graczami rozwijajacymi
technologie w tej dziedzinie sa holen-
derska firma TNO, amerykanskie 3D
Systems (oraz pie¢ innych firm: Systems
And Materials Research Corporation,
byFlow, Candy-Fan, CandyFab, BeeHex,
Modern Meadow, Nu Food) i pojedyncze
korporacje z Hiszpanii (Natural Machi-
nes), Niemiec (Print2Taste GmbH),
Wrtoch (Barilla), Wielkiej Brytanii (Choc
Edge) i Chin (North Branch Everbright).
W Polsce firma ZMorph eksperymentuje
z drukowaniem zywnoéci i pokazata dru-
kowanie jedzenia m.in. na wystawie desi-
gnu zywno$ci w Atlancie w 2017 roku.
W 2018 roku Pétnocna Ameryka pozo-
staje najwazniejszym graczem na tym
polu, ale najszybszy wzrost do 2025 roku
przewidywany jest dla regionu APAC
(Azja - Pacyfik). Silny wzrost w Ame-
ryce Péinocnej jest m.in. stymulowany
przez rzadowe poparcie sektora opieki
zdrowotnej w USA zwigzanego z pozy-
wieniem bogatym w specyficzne skiad-
niki odzywcze i takim, ktdre tatwo jest
pogryz¢ i potkngé. Obecnie (2018) dru-
karki do zywnosci sa uzywane gléwnie
do drukowania czekolady, stodyczy oraz
pieczywa (gléwnie paczkéw, cukierkow
i nale$nikéw). Ten trend ma obowiazy-
wa¢ réwniez do 2025 roku.
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PE poparl wprowadzenie zakazu
sprzedazy plastikowych jednorazéwek

Jacek Leszczynski

Wstepne porozumienie zawarte w sprawie projektu dyrektywy miedzy Parlamentem
i Rada UE poparto 560 postéw, 35 byto przeciw, a 28 wstrzymato sie od gtosu.

zw. dyrektywa plastikowa Unii Europejskiej wprowadza od
2021 r. zakaz wprowadzania do obrotu plastikowych pro-
duktéw jednorazowego uzytku, w tym patyczkéw higienicznych,
sztuécow, talerzy, stomek i mieszadetek do napojow, patyczkow
do balonéw, pojemnikéw do zywnosci oraz kubkéw styropia-
nowych, nakazujac jednocze$nie zastgpienie ich alternatyw-
nymi produktami.
Ponadto od roku 2025 nakretki i wieczka plastikowe bedzie
mozna wprowadzi¢ do obrotu tylko pod warunkiem, ze beda
one przymocowane na stale do butelek i pojemnikéow.

Nowe docelowe normy dla recyklingu i wieksza
odpowiedzialnos¢ producentéw

Panstwa cztonkowskie bedg mialy czas do 2029 r. na osiag-
niecie poziomu 90% recyklingu plastikowych butelek. Nowe
butelki beda tez musialy by¢ wytwarzane przynajmniej w 25%
z materiatu pochodzgcego z recyklingu przed 2025 r. Do 2030 r.
odsetek ten powinien siegna¢ 30%.

Aby osiagna¢ ww. poziom zbiérki plastikowych butelek jed-
norazowego uzytku, kraje czlonkowskie majg ustanowi¢ cele
selektywnego zbierania w ramach systemow rozszerzonej odpo-
wiedzialno$ci producentéw lub ustanowi¢ tzw. system kaucyjny.
Oznacza to, ze do ceny produktu bedzie doliczana optata, ktora
w momencie oddania butelki bedzie zwracana konsumentowi
przez sklep lub automat.

Porozumienie rozszerza réwniez stosowanie zasady ,zanie-
czyszczajacy placi”. Dotyczy ona w szczegdlnosci producentow
wyrobdw tytoniowych (filtry stosowane w papierosach zawie-
rajg octan celulozy, ktéry nie ulega biodegradacji). Bedzie tez
miala zastosowanie do sieci rybackich wykonywanych z two-
rzyw sztucznych, aby producenci, a nie rybacy, ponosili koszty
zbierania sieci utraconych na morzu.

Informacja o negatywnym wplywie produktu na $rodowi-
sko naturalne powinna by¢ — zdaniem postéw — obowigzkowo
umieszczana na etykietach, aby uswiadomi¢ uzytkownikom
negatywne skutki wyrzucania gdzie indziej niz do kosza nie-
dopatkéw papieroséw z filtrami, plastikowych kubkéw, nawil-
zanych chusteczek czy serwetek higienicznych.

— Przepisy te zmniejsza rachunki za szkody dla $rodowiska
0 22 mld euro, czyli o szacunkowy koszt zanieczyszczenia two-
rzywami sztucznymi, jaki ponieslibysmy w Europie do 2030 r.
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Unia ma teraz wreszcie model rozwigzan prawnych, ktérego
nalezy broni¢ i ktéry trzeba promowaé na poziomie miedzy-
narodowym, bioragc pod uwage globalny charakter problemu
zanieczyszczenia morz przez tworzywa sztuczne. Jest to nie-
zbedne dla naszej planety — powiedziata Frédérique Ries,
postanka sprawozdawczyni.

Wszystkie proponowane wyzej rozwiazania beda skutko-
wa¢é powaznymi implikacjami dla przedsiebiorstw, ktére beda
musiaty si¢ dostosowaé do nowych przepiséw prawa i ponies¢
koszty z tym zwigzane.

A poniewaz dyrektywa, po akceptacji rady Unii Europejskiej,
ma by¢ transponowana do porzadku krajowego 2 lata od jej
wejscia w zycie, czasu pozostato bardzo niewiele.

Wedtug Komisji Europejskiej ponad 80% odpadéw w morzach
stanowia tworzywa sztuczne. Produkty objete nowymi przepi-
sami stanowig 70% wszystkich odpadéw morskich. Tworzywa
sztuczne gromadzg sie w morzach, oceanach i na plazach, w UE
ina $wiecie, z powodu powolnego tempa ich rozktadu. Pozosta-
tosci tworzyw sztucznych znajdowane sa w organizmach mor-
skich, takich jak z6twie, foki, wieloryby i ptaki, takze w orga-
nizmach ryb i skorupiakéw, a zatem w tancuchu pokarmowym
cziowieka.

Rok 2018 przynidst znaczace zmiany w obszarze regulacji
dotyczacych gospodarowania odpadami oraz efektywnego



wykorzystania surowcéw naturalnych. W styczniu 2018 roku
opublikowana zostala unijna strategia dotyczaca tworzyw
sztucznych, w maju przyjeto tzw. pakiet odpadowy, ktéry na
kraje cztonkowskie naktada nowe obowigzki w zakresie gospo-
darowania odpadami i ich utylizacji, a 4 lipca zaimplemen-
towano pakiet dyrektyw dotyczacych gospodarki o obiegu
zamknietym.

Dokumenty te stawiajg ambitne cele, realizacja ktorych dla
polskiej branzy tworzyw sztucznych z pewno$cia stanowié¢
bedzie nietatwe, aczkolwiek konieczne, wyzwanie.

W Polsce zapotrzebowanie na tworzywa sztuczne wynosi
3,5 mln ton rocznie. Ich najwiekszym odbiorcg jest sektor opa-
kowan. Konsumuje on 33 proc. wyprodukowanego plastiku.
Zuzycie tworzyw do produkeji opakowan w Polsce stale wzrasta.
W latach 2013-2017 liczba ta zwigkszyla si¢ 0 20 proc. i wynios-
ta 1,12 min ton.

W Polsce od 30 do 50 proc. wycofanych tworzyw jest skla-
dowanych. Na rynek trafia ponad 997 tys. ton opakowan z pla-
stiku, z czego na gospodarstwa domowe przypada 678 tys. ton.
Poziom recyklingu wynosi okoto 40 proc., co oznacza, ze nie
wiadomo, co dzieje si¢ z ponad 406 tys. ton. Istnieje wigc olbrzy-
mie prawdopodobienstwo, iz wiele opakowan z tworzyw sztucz-
nych trafia do odpaddw zmieszanych lub, co gorsza, do piecéw
domowych.

reklama

Mimo zatem koniecznych modyfikacji modeli funkcjono-
wania przedsigbiorstw, ktére beda musialy si¢ dostosowaé do
nowych przepiséw i ponie$¢ koszty z tym zwiazane, uwzglednie-
nie ochrony srodowiska w strategii firm, np. poprzez wprowa-
dzanie nowych ekologicznych produktéw, bedzie pozytywnym
aspektem nowych regulacji. Tym bardziej, ze dtugoterminowo
nalezy si¢ spodziewa¢ coraz bardziej restrykcyjnych wymogdw
i stopniowego ograniczania obrotu plastikowymi produktami,
a tym samym konieczno$ci poszukiwania substytutéw. ]
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Innowacje i tradycje
Targow AUTOMATICON® 2019

o raz drugi w historii AUTOMATI-
CONU nie byla jednak dostepna na
hali IV. Wynika to z faktu, Ze w poprzed-
nich latach hala ta byta malo uczeszczana
przez odwiedzajacych, w zwigzku z czym
wiekszo$¢ wystawcow nie byta zadowo-
lona z lokalizacji w tym pomieszczeniu.
Przez te dwadzie$cia pie¢ lat wiele sie
zmienito. Obecnie Targi s3 w zupelnie
innej sytuacji gospodarczej, a przede
wszystkim technologicznej niz na
poczatku swej drogi. Nie bez wplywu na
rozwdj Targow pozostajg rowniez zmiany
geopolityczne. Pojawily sie znaczne
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Czas nieubtaganie mija, pedzi coraz szybciej. Niedawno wspominalismy
dwudziestolecie Targéw, a tu juz ich srebrny jubileusz. Kolejna, jubileuszowa,
dwudziesta pigta edycja odbyta sie w dniach 26-29 marca 2019 roku.

ulatwienia w zakresie miedzynarodowej
wymiany handlowej. Obieg informacji
stal sie zdecydowanie szybszy, wykorzy-
stywane sg coraz to nowsze kanaly komu-
nikacji. Rzutuje to réwniez na postrze-
ganie roli targéw. Dawniej odwiedzato
sie targi w celu poszukiwania rozwigzan
potrzeb zidentyfikowanych w firmie. To
nadal wazna rola, cho¢ w znacznym stop-
niu w tym zakresie zastapily ja wyszuki-
warki internetowe. Natomiast targi daja
caly czas mozliwos¢, ktorej Internet nie
zastapi. Moga by¢ inspiracja do wprowa-
dzania zmian i modyfikacji technologii,

z ktorych sobie nie zdawaliSmy sprawy,
czyli jak to nazywaja specjalisci od mar-
ketingu, moga kreowaé potrzeby zwie-
dzajacych. Jest to dos¢ oczywiste, ze nie
szukamy tego, o czym nie wiemy, Ze ist-
nieje. To wlasnie targi daja mozliwo$¢
zapoznania si¢ z nowymi osiggnieciami
technologicznymi, nowymi materiatami,
nowymi rozwigzaniami w zakresie pla-
nowania i zarzadzania produkcja, kto-
rych dotychczas nie znali$my. Czy nie
mozna znalez¢ tego we ,wszechwiedza-
cej sieci”? Czes¢ tych informacji zapewne
mozna. Ale jak szukaé czegos, jesli nie

| @,‘f‘ﬁ’?“_‘ﬂ"'md r .



wiemy, Ze co$ takiego jest? To jest wla-
$nie sifa targéw. Druga niezaprzeczalng
cecha targow jest mozliwo$¢ znalezienia
rozwigzan konkurencyjnych w stosunku
do obecnie stosowanych. Czlowiek przy-
zwyczaja si¢ do okreslonych sposobdw
dzialania. Jesli na przyktad w projektach
stosujemy pneumatyke firmy X, przez
lata kupowaliémy od niej podzespoly
i nie mieliémy z nimi probleméw, to cze-
sto nie szukamy zadnych zamiennikow.
Az tu odwiedzamy targi i okazuje sig, ze
réwnie dobre podzespoly i to w szer-
szym zakresie typoszeregu dostarcza
firma Y. Czy takie ,odkrycie” jest moz-
liwe w Internecie? Tak - jest mozliwe, ale
prawdopodobienstwo, ze co$ takiego sie
wydarzy, jest bardzo niewielkie. Dlatego
targi przemystowe caly czas pelnig bar-
dzo wazna role.

AUTOMATICON z pewnoscig od
samego poczatku jest imprezg, na kto-
rej mozna znalez¢ zaskakujace, nowa-
torskie rozwigzania, inspirujace pomysty,
mozliwe do praktycznego zastosowa-
nia w réznorodnych galeziach przemy-
stu. Jest tzw. kopalnia wiedzy w zakresie

ﬁ"‘,‘]}Jf“ :

przemystowych rozwigzan automatyki
i pomiaréw. Zgodnie z obserwowa-
nymi trendami z roku na rok wystawcy
przedstawiajg coraz szerszg game robo-
tow przemystowych. Od kilku lat pre-
zentowane sg praktyczne zastosowania
przemystowych robotéw mobilnych,
kiedy$ bedacych ciekawostka, a obecnie
coraz powszechniej stosowang praktyka.
Analogicznie wyglada sprawa systemow
wizualizacji i centralnego, globalnego
sterowania produkcja, na poziomie
wydzialu, a niekiedy calego zaktadu.
Niezaleznie od tak powaznych tema-
tow mozna byto na Targach AUTOMA-
TICON znalez¢ wszystko to, bez czego
systemy pomiarowe i automatyka nie
moga funkcjonowaé: czujniki, kran-
cOwki, przetworniki, osprzet elektro-
niczny i elektrotechniczny, kable, oznacz-
niki, urzadzenia pomiarowe i testery
oraz wiele, wiele innych.
Miedzynarodowe Targi Automa-
tyki i Pomiaréw AUTOMATICON® sg
bowiem najwigkszym w Polsce profesjo-
nalnym forum, na ktoérym spotykaja si¢
producenci, kompletatorzy i odbiorcy

automatyki przemystowej. Impreza byta
licznie odwiedzana przez specjalistow
poszukujacych nowych rozwigzan tech-
nicznych, jak réwniez stala sie bogatym
zrédlem informacji dla projektantéw
oraz integratoréw systemow.

Targom towarzyszyl tradycyjnie bogaty
program seminariéw, wykladéw i pre-
zentacji firm oraz renomowany konkurs
o Ztoty Medal.

Laureaci Konkursu o Zloty Medal:

1. ASKOM Sp. z o.0.
SYSTEM WIZUALIZAC]T ASIX®.
EVO WERSJA 10.
2. COROBOTICS Sp. z o.0.
Robot wspdtpracujacy HCR-3/5/12
3. FINDER Polska Sp. z o.0.
SYSTEM YESLY COMFORT LIVING
(BEYON, 13.72 and 15.71 TYPES)
4. KUKA CEE GmbH Sp. z o.0.
Oddzial w Polsce
KR QUANTEC - 2
5. TPL VISION UK LTD
Modular Ringlight |
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Sila spotkan na Targach
Packaging Innovations

Miedzynarodowe Targi Opakowan Packaging Innovations, ktére odbyly sie w dniach
2-3 kwietnia 2019 r. w EXPO XXI Warszawa, udowodnity, ze jedna rozmowa lub jedno
spotkanie warte jest wiecej niz setki wystanych maili. Swiadczy o tym bardzo duze
zainteresowanie Targami, ktére przez wielu uznawane s za najciekawsze wydarzenie
branzy opakowan w Europie Srodkowej. Tegoroczna edycje odwiedzilo blisko 5000 oséb,

ktoére poszukiwaty konkretnych rozwigzan i produktow.

Internet czy spotkanie twarza w twarz?

Wysoka frekwencja odwiedzajacych $wiadczy o potrzebie
bezposrednich spotkan. To podczas rozméw najlepiej pozna-
jemy druga osobe. Czasami korespondujemy z nig miesigcami,
a dopiero podczas spotkania na zywo okazuje sie, ze dany roz-
moéweca to niezastgpiony partner w biznesie, ktéry podziela
nasze zdanie i zmierza w tym samym biznesowym kierunku.

— Targi to jedno z niewielu miejsc, gdzie w ciggu kliku dni
mozna si¢ spotkaé i omowié tematy, ktére na co dzien kraza
korespondencyjnie, mailowo, telefonicznie. Tutaj mozna na
spokojnie porozmawiaé — powiedzial Mariusz Sadus, COLOR-
-PRESS Sp. z o0.0.

Ciekawa opinig podzielita sie réwniez Patrycja Rakowska-
-Debska, STORA ENSO POLAND SA:

- Na poczatku myslatam, ze ludzie zyjq bardziej w $wiecie
internetu. Tutaj natomiast otrzymujemy naprawde sporo cieka-
wych insightéw od potencjalnych klientéw. Nasze stoisko cieszy
sie duzym zainteresowaniem. Z perspektywy osoby wystawia-
jacej sie jestem bardzo zadowolona z udzialu w tych Targach.

O zdanie zapytaliSmy réwniez Roberta Rybakiewicza, Beri-
cap Sp. z 0.0.:

- Tak naprawde wszystko da si¢ zalatwi¢ przez maila, ewentu-
alnie spotkania branzowe, ale targi to jest taka okazja, aby spo-
tka¢ sie twarza w twarz i okazja do troche innych spotkan niz to
jestna co dzien w biznesie, firmie czy imprezie stricte branzowej.

Weciagnij sie w eko

To, co wyrédznia Targi Packaging Innovations, to §wieze spoj-
rzenie na branz¢ opakowan i nieustanne obserwowanie zmian
zachodzacych w biznesie i gospodarce. Swiat sie zmienia, a wraz
z nim zmieniajg si¢ Targi. Przykladowo Strefa Ekopack przy-
gotowywana jest od wielu lat. W ostatnim jednak czasie budzi
szczegolne zainteresowanie. Jest to zwiazane ze zmianami, ktore
juz niebawem dotkng branze opakowan. Coraz wiecej firm pre-
zentujacych swojg oferte na Targach stosuje technologie i sys-
temy zwigzane ze zréwnowazonym rozwojem. Bycie eko to juz
nie trend - to koniecznoé¢.

- Dla nas Targi to nie tylko wystawa, to rdwniez miejsce, gdzie
chcemy porusza¢ wazne tematy. Jednym z nich jest podejscie
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firm do spraw zwigzanych z ekologia. Dlatego tez do wspdt-
pracy zaprosilismy firmy, ktore podczas wydarzenia podzie-
lity sie swa wiedza i doswiadczeniem - mdwi Katarzyna
Banach-Kowalenko, Kierownik Zespotu Targéw Packaging
Innovations.

W celu zwigkszenia wrazliwosci na problem zanieczyszczenia
na $wiecie organizatorzy przygotowali akcje ,Wciagnij sie w eko”.
Goscie Targéw mieli mozliwo$¢ przyniesienia plastikowych



stomek i zamienienia ich na ekoodpowiedniki. Zamiast plasti-
kowych torebek na materialy, rozdawane byly ptécienne torby,
ktére moga stuzy¢ réwniez po zakoniczeniu imprezy.

Strefa Studenta

Juz po raz dsmy organizatorzy Targéw Packaging Innovations
goscili mlodych, zdolnych projektantéw w Strefie Studenta.

- Tegoroczny konkurs wzbudzil ogromne zainteresowanie,
a my otrzymali$my rekordows liczbe zgloszen. Moge zdradzi¢,
ze naplyneto do nas blisko 100 projektéw. W tym roku po raz
pierwszy podzielilismy konkurs na trzy kategorie: Szata Gra-
ficzna, Forma i Funkcjonalnos¢ oraz Wrazenie. Wiemy od Jury,
ze nie bylo fatwo wybra¢ szczesliwa 15, ktora na Targach Packa-
ging Innovations prezentowala swoja oferte - méwi Katarzyna
Goécianska, PR Manager Targéw w Krakowie.

- Bardzo dobrym pomystem bylo podzielenie gléwnego kon-
kursu na trzy kategorie. To rewelacyjny pomyst. Te kategorie sie
przenikajg i pozwalajg kazda rzecz oceniac z innej perspektywy.
Tak naprawdg juz prace, ktore sptynely do pierwszego etapu,
byty na bardzo wysokim poziomie. Wybér piatki, ktéra przej-
dzie do kolejnego etapu, byl trudny dla calego Jury. Mysle, ze
kazda z prac bioracych udzial w konkursie znalaztaby dla siebie
miejsce na rynku opakowan — Dominika Zebrowska, DS. Smith
Polska Sp. z 0.0., zasiadajaca w Jury konkursu.

Targi Packaging Innovations to miejsce, gdzie swoja oferte
prezentuja firmy z Polski i zagranicy. Jest to wiec doskonala

okazja do nawigzania cennych kontaktéw biznesowych, ktore
owocuja w przyszlosci. Jest to tez moment, kiedy mozna skon-
frontowa¢ swoje prace z innymi uczestnikami oraz porozma-
wia¢ z ekspertami z branzy.

- To, co mi si¢ bardzo podobalo w samej Strefie Studenta, to
fakt, ze godcie i odwiedzajacy aktywnie brali udzial w tych Tar-
gach i dopytywali o szczegéty, o inspiracje, wymieniali$my sie
wizytéwkami, wiec to bylo bardzo cenne i nie na kazdych tar-
gach si¢ to zdarza - Mikotaj Chrostowski (autor opakowania
»Remedi”), jeden z finalistéw konkursu.

Wiedza to klucz do sukcesu

Tegoroczny program strefy workShops - otwartych prze-
strzeni, gdzie odbywaly si¢ spotkania z cenionymi specja-
listami z branzy, na diugo przed wydarzeniem budzil emo-
cje. Wszystko to za sprawa osdb, ktore zostaly zaproszone do
podzielenia si¢ swoim do$wiadczeniem. Bardzo duze zainte-
resowanie wzbudzilo spotkanie z R6zg Rutkowskg, ktéra opo-
wiedziala o SCOBY - biodegradowalnym i jadalnym opa-
kowaniu przyszloéci. Zwiedzajacym spodobaly sie réwniez
warsztaty ,,Jak projektowa¢, zeby recyklingowaé” Duze wraze-
nie na zebranych zrobita prezentacja ,,Scale for Good” - strate-
gia firmy McDonald’s w zakresie opakowan i recyklingu odpa-
dow, ktdra poprowadzita Anna Borys-Karwacka, McDonald’s
Polska Sp. z 0.0. To pokazuje, ze tematy zwigzane z ekorozwia-
zaniami budzg bardzo duze zainteresowanie. [
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Jedyne w Polsce targi B2B

dla wiascicieli marek,
producentow kosmetykow

1 detergentow oraz ich dostawcow

W dniach 25i 26 wrzesnia br. na terenie EXPO XXI odbedzie sie czwarta edycja Branzowych
Targdéw Dostawcéw dla Przemystu Kosmetycznego CosmeticBusiness Poland - wiodacej

w Polsce i Europie Srodkowo-Wschodniej imprezy, umozliwiajacej spotkanie dostawcéw
produktéw i ustug dla dynamicznie rozwijajacej sie branzy kosmetycznej i detergentowej.

T argi CosmeticBusiness Poland, organizowane wspdlnie
z targami HPCI, tworza jedyna w Polsce profesjonalng plat-
forme B2B, na ktdrej prezentowana jest pelna oferta dla pro-
dukcji kosmetykéw oraz chemii gospodarstwa domowego - od
surowcow, projektu produktu, poprzez jego produkcje, az po
opakowanie. Oferta ponad 250 wystawcoéw obejmuje réwniez
etykietowanie i znakowanie, maszyny do produkgji, konfekcjo-
nowania oraz pakowania, ustugi produkcji na zlecenie, produk-
cje marek wlasnych, a takze koncepcje dla nowych produktéw,
testowanie i certyfikacje oraz doradztwo.

Wiodace marki szukaja nowych rozwigzan

Targi CosmeticBusiness Poland to idealne miejsce dla wszyst-
kich wtascicieli marek i producentéw kosmetykow oraz deter-
gentéw poszukujacych nowych rozwigzan dla swoich produk-
tow. Wérdéd odwiedzajacych targi liczng grupe stanowia osoby
decyzyjne, w tym wlasciciele i przedstawiciele zarzadéw firm
oraz osoby reprezentujace dzialy technologii produkcji, mar-
ketingu i zarzadzania produktami. Do grona odwiedzajacych
nalezg przedstawiciele zakladéw produkcyjnych, wlasciciele
marek oraz liczni zalozyciele start-upow z 32 krajéw. Wérod
odwiedzajacych ostatniej edycji znalezli si¢ przedstawiciele
m.in. AVA, Bell, Bielenda, Biedronka, DAX, Delia, Dr Irena
Eris. Farmona, OCEANIC oraz Ziaja. Atmosfera targéw sprzyja
nawigzywaniu kontaktéw biznesowych, prowadzeniu rozméw
handlowych i podpisywaniu kontraktow.

FORUM TRENDOW

Wyklady, prezentacje i warsztaty — wszystko o nadchodzacych
trendach prosto z Francji. Renomowana agencja Carlin Creative
Trend Bureau zaprezentuje na targach najnowsze trendy i kie-
runki rozwoju w przemysle kosmetycznym.

PACKAGING [RIEVOLUTION

Drugiego dnia targéw odbedzie si¢ jedyna w tym roku edy-
cja konferencji opakowaniowej PACKAGING [R]EVOLU-
TION. Nowoéci ze $wiata opakowan, druku etykiet, uszlachet-
niania i zdobienia oraz designu zaprezentowane zostang przez
cenionych praktykéow rynku opakowaniowego. Konferencja
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dedykowana jest osobom odpowiedzialnym za kreowanie
i wdrazanie strategii opakowarn, managerom marketingu, mana-
gerom marek, grafikom oraz szefom zakupdw.

Distributors Matchmaking

Wlascicieli marek i producentéw kosmetykow, poszukujacych
dystrybutoréw w Europie, organizatorzy zapraszaja do bezptat-
nego udziatu w spotkaniach B2B w ramach Distributors Lounge.
Rejestracja uczestnikow rozpocznie si¢ online w maju br.

SAVE THE DATE

Tegoroczna edycja targdw zapowiada si¢ bardzo interesujgco.
Wiréd zgloszonych dotychczas wystawcow edycji 2019 znaj-
duja sie m.in. firmy z Polski: Unicom International Sp. z o.0.,
Polpak Sp. z 0.0., Aniflex Sp.j., Marc Kolor Sp. z 0.0. czy Skriva-
nek Sp. z 0.0.. Swojg oferte przedstawia takze niemieckie firmy;,
takie jak: Ballerstaedt, Hopf Packaging GmbH, Pfeiffer Con-
sulting, Primera Technology Europe, PACKIT GmbH czy Rosa
Heinz GmbH. Poza tym zaprezentujg sie réwniez ACTI PACK
i Union Cosmetic z Czech, Changshu Chitian Cosmetic Pac-
kaging i Yuyao Longway Commodity Co., Ltd z Chin, PONT
Packaging z Holandii, Coptis, ALLTUB GROUP i Altus Coating
z Francji, a takze Discos Srl czy De Ferrari Saira Cosmetic Assist
z Wioch. |



Rekord , Przemystowej Wiosny”

Niemal 14 tysiecy branzowych zwiedzajgcych - dzieki tej liczbie edycja 2019 cyklu

potaczonych przemystowych wystaw w Targach Kielce przejdzie do historii.

ielecki Salon Technologii Obrobki

Metali STOM, EXPO-SURFACE,
CONTROL-STOM, KIELCE FLUID
POWER, WIRTOPROCESY, SPAWAL-
NICTWO, Targi TEiA oraz DNI DRUKU
3D zgromadzily przez 3 targowe dni bli-
sko 14 tysiecy zwiedzajacych. Wzrost fre-
kwencji w poréwnaniu do zesztorocznej
edycji o niemal 20 procent nie pozostat
niezauwazony przez wystawcow.

- To, co nas zaskoczylo, to liczba oséb,
ktére przyszty w tym roku - moéwit
w wywiadzie dla ,MM Magazynu Prze-
mystowego” Marcin Rybicki, wladciciel
AJAN Polska. - To, co jest w tym wszyst-
kim najwazniejsze, to ,jako$¢” tych klien-
téw, bo s3 to ludzie mocno zaintereso-
wani zakupem. W mojej opinii Targi
STOM to jedne z najlepszych targdéw
w Polsce.

Na Targach prezentowaly sie naj-
wazniejsze firmy oferujace narzedzia
skrawajace i oprzyrzadowanie techno-
logiczne obrabiarek, pojawili sie produ-
cenci maszyn do obrobki blach, oferujacy
najwyzszej klasy maszyny i urzadzenia.
Mozna bylo takze zobaczy¢ wiodacych
producentéw maszyn do ciecia. Licznie

reprezentowana byla branza po$wiecona
technologii szlifowania. W ofercie pre-
zentowane byly takze maszyny, urzadze-
nia i akcesoria spawalnicze, nie zabraklto
réwniez przemystowych robotéw. Bogata
oferte prezentowali wystawcy z zakresu
pneumatyki, hydrauliki, napedoéw, ste-
rowan i przemystu pomiarowego. Wiek-
szo$¢ maszyn i urzadzen prezentowana
byta podczas pracy, co jest ogromnym
atutem kieleckich targéw. O tendencji
wzrostowej moga mowic takze wystawcy
wydarzenia pos$wieconego robotom
przemystowym - STOM-ROBOTICS.

Historia wydrukowana

Caudron-Renault CR.714 Cyclone to
samolot, na ktérym polscy lotnicy wal-
czyli w obronie Paryza w 1940 r. Na
$wiecie pozostaly tylko dwa zachowane
egzemplarze tej maszyny, w tym jeden
w Muzeum Lotnictwa Polskiego (MLP)
w Krakowie. Samolot trafil tutaj w 2015 .,
a wladze placéwki zapowiedzialy jego
rekonstrukcje. Ta odwlekala si¢ w czasie
m.in. z powodu trudnosci w dostepie do
czesci. Teraz stalo sie to mozliwe dzieki
drukowi 3D i wsparciu firmy, ktéra pro-
fesjonalnie zajmuje si¢ tréjwymiarowym
wydrukiem. Dzieki wielkogabarytowym
drukarkom 3D firma ATMAT uzupel-
nifa samolot o brakujace elementy. To, co
zostalo wydrukowane, to miedzy innymi
piasta, topatki $migta, kotpak silnika
i inne elementy konstrukcyjne.

Merytorycznie o nowoczesnych
technologiach

W ramach VI Targéw Laseréw i Tech-
nologii Laserowych STOM-LASER tra-
dycyjnie juz odbylo si¢ seminarium
poswiecone obrdbce laserowej. Pierw-
szego dnia X Targéw Technologii Anty-
korozyjnych oraz Ochrony Powierzchni
EXPO-SURFACE eksperci spotkali
si¢ na Seminarium PSK ,NOWO-
SCI W ZABEZPIECZENIACH PRZE-
CIWKOROZYJNYCH”. Seminaryjny

charakter miato takze spotkanie poru-
szajace problematyke druku 3D.

~Przemystowa Wiosna”
z nagrodami

Podczas uroczystej gali, ktéra odbyta
si¢ pierwszego dnia Targéw, nagro-
dzono najlepsze produkty prezento-
wane podczas ,,Przemystowej Wiosny”.
O przyznaniu nagréd decydowaly komi-
sje konkursowe. W czasie uroczystosci
wreczono takze wyrdznienia i medale
Targéw Kielce za oryginalny i nowocze-
sny styl prezentacji targowej. W zwiazku
z 10-leciem Targéw Technologii Anty-
korozyjnych oraz Ochrony Powierzchni
EXPO-SURFACE uhonorowani zostali
takze wystawcy bioracy udzial w tym
wydarzeniu od pierwszej edycji. |
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Warsaw Pack 2019:

Nowosci, obok ktorych
nie mozna przejs¢ obojetnie

Kolejny rekord frekwencji podczas Targéw Warsaw Pack 2019! W Ptak Warsaw Expo zagoscito ponad
45% wiecej odwiedzajacych niz w zesztym roku. - To ogromny sukces - podkreslaja organizatorzy.

Najnowsze techniki pakowania, etykietowania, opakowan,
innowacyjne rozwigzania z zakresu automatyki, robotyki,
logistyki i magazynowania — to najwazniejsze atrakcje, ktore
czekaly w tym roku na uczestnikéw w Ptak Warsaw Expo.
Nowych, innowacyjnych rozwigzan szukali podczas Targéw
przedstawiciele branzy spozywczej, kosmetycznej, chemicznej,
farmaceutycznej, automotive oraz przemystowe;j.

- Konkretni, zdecydowani, wiedza, czego szukaja, nie ,,tworzg”

biznesu na naszych oczach, tylko szukaja rozwigzan — Pawet Pig-
tek z firmy Polpak chwali odwiedzajacych tegoroczng odstone
Warsaw Pack 2019.

- Widzimy spore zainteresowanie wéréd osob, ktére przycho-
dza na Targi, poniewaz sa stricte zainteresowane ustugami pako-
wania - méwi Piotr Caputa z firmy Turck. — Dzieki temu jeste-
$my w stanie pokaza¢ rozwigzania stricte do tego przeznaczone.

- Liczymy, ze po tych Targach bedziemy mogli pozyskac kolej-
nych zadowolonych klientéw - zaznacza Hubert Grodowski
z firmy Kambion, ktora oferuje produkty dla branzy kosme-
tycznej i chemiczne;j.

W tym roku wystawcy zaprezentowali swoje produkty w dedy-
kowanych strefach: techniki pakowania, opakowan, automatyki
i robotyki, etykiet, etykietowania i druku, e-commerce, logi-
styki i magazynowania. Warsaw Pack to pierwsze wydarzenie
targowe w Polsce, ktore
rozpoczeto prezentacje
potencjatu kanalu e-com-
merce. Dzigki temu firmy
mogly pokazaé rozwigza-
nia i produkty wykorzysty-
wane przez lideréw branzy
sprzedazy online, $rednie
i mate platformy sprze-
dazy oraz centra pakowa-
nia paczek. W 2017 roku
54 proc. polskich internautéw kupowalo online, to o 4% wig-
cej niz w roku 2016. To okolo 15 mln oséb, a co za tym idzie -
wielomilionowa liczba paczek, ktore trzeba zapakowa¢, ozna-
czy¢ i wystad.

- Nie ma tu przypadkowych ludzi — podkresla Pawel Pigtek
z firmy Polpak. - Jestesmy z wami juz od samego poczatku
Targéw, widzimy, jak preznie rozwijacie si¢ organizacyjnie.
Mysle, ze w perspektywie 3-4 lat targi Warsaw Pack beda
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zdecydowanym liderem, jesli chodzi o wydarzenia dedykowane
branzy opakowaniowe;.

»,Branza opakowaniowa nie bedzie zagrozona”.
Czlonkowie sejmowej Komisji ds. Gospodarki
i Rozwoju debatowali w Ptak Warsaw Expo

Czy branza opakowaniowa zdazy w terminie dostosowac sie
do nowych przepiséw unijnych, ktdre zabraniaja miedzy innymi
uzywania sztué¢cow plastikowych? Cztonkowie sejmowej Komi-
sji Gospodarki i Rozwoju wraz z przedstawicielami branzowych
organizacji debatowali o tym podczas specjalnego posiedzenia
w Ptak Warsaw Expo.

- Jesli bedziemy dziataé sami, nie damy rady sprosta¢ nowym
przepisom - podkre§la Michat Mikotajczyk, dyrektor ds.



sprzedazy i marketingu Rekopol. Podczas wyjazdowego posie-
dzenia w Ptak Warsaw Expo nie zabraklo takze dyskusji o kie-
runkach rozwoju branzy w najblizszych latach.

- Niezmiernie ciesze sie, Ze sejmowa komisja postanowita
debatowa¢ na ten temat wlasnie przy okazji Targéw Warsaw
Pack 2019 - zaznacza Michal Mikolajczyk. - Mamy niesamo-
wite perspektywy rozwoju, branza jest jedng z perel polskiego
eksportu. Rozne jezyki na Targach potwierdzaja, ze ro$nie zain-
teresowanie tg branza polskiego przemystu.

- Branza opakowaniowa nie bedzie zagrozona — podkresla
Jerzy Meysztowicz, przewodniczacy Komisji Gospodarki i Roz-
woju. — Przepisy, ktore zostaja teraz wprowadzane, wymuszajg
na nas pewne zmiany. W wigkszosci beda one jednak dotyczyly
materiatu, z ktérego beda produkowane opakowania.

Co oznacza dla przedsiebiorcéw nowelizacja 6 dyrektyw unij-
nych? Eksperci podkreslajg, ze trzeba bedzie poszukaé nowych
technologii, wypracowa¢ modele biznesowe zupelnie inne niz
do tej pory praktykowane, a na dodatek zestawi¢ ambitne zato-
zenia z bilansem zyskéw i strat przedsiebiorstwa. Blisko 50-60
tysiecy firm bedzie musialo wprowadzi¢ istotne zmiany, ktére
wiaza sie z samym wdrozeniem minimalnych wymogéw Roz-
szerzonej Odpowiedzialnosci Producenta w odniesieniu do
opakowan. Jak zapewniaja unijni urzednicy, wigkszo$¢ nowych
regulacji bedzie gotowych juz 5 lipca 2020 roku.

- W ,pojedynke” nie damy rady - twierdzi Michal Mikotaj-
czyk. - Do rozméw powinni przystapic¢ wszyscy przedstawiciele
branzy opakowaniowe;j.

— Spotleczenstwo jest bardziej $wiadome, jak dba¢ o $rodo-
wisko — wyjasnia Jerzy Meysztowicz. — Trzeba doprowadzié
do wspotpracy wielu instytucji i firm, cho¢ znaczaca role beda
mialy samorzady. Pozostaje wiec wybra¢ najlepszy model
wspOlpracy.

W roku 2019 do kilku firm trafity specjalne nagrody, ktére
wreczono podczas wieczoru wystawcéw. W gronie laureatéw
znalezli sie: ATS-Tanner Polska Sp. z o0.0., Avargraf Sp. z o.o.
Sp. k., Bizerba Polska Sp. z 0.0., CABKA_IPS, Fabryka Maszyn
Pakujacych ,,Pablo”, FILMAT Grzegorz Siewiera, Ilapak Sp.
z 0.0., MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0., POLPAK Sp.
z 0.0., Radpak Fabryka Maszyn Pakujacych Sp. z 0.0., Rajapack
Sp. z 0.0., Silny & Salamon Sp. z 0.0. i VELTEKO Polska Sp. z 0.0.

Najlepsi przedsiebiorcy z branzy etykiet, etykietowania
i druku powalczyli tez o prestizowa nagrode Label Poland
Award 2019, ktéra trafila do EBS Inkjet. Organizatorzy pod-
kreslaja, ze jest to wyrdznienie dla producentéw z wizja, inno-
wacyjnym my$leniem oraz sukcesami biznesowymi.

90% wystawcow zadeklarowato swoj udziat w kolejnej edycji.
Potencjal miejsca jest niezaprzeczalny, a potaczenie doswiadcze-
nia i kreatywnosci organizatorek spotkalo si¢ z uznaniem firm.

W tym roku wydarzenie bylo wspierane merytorycznie przez
lideréw branzy nalezacych do Rady Programowej, w ktdrej
sktad wchodza m.in.: ABB, Bizerba, Coffee Service, Fenix Sys-
tems, Kram, Masterpress, Merieux, Ocean Systems, Rekopol,
Mlekovita, Pakmar, Plastech, Polpak, Polska Izba Opakowan,
Sotrer, Swiat Druku, Radpak, Tarczynski i Ulma. ]

Nr2e2019r. ¢ 81



INDUSTRYmeeting 2019 - nowa odslona targow!

Utrzymanie Ruchu i Technologie
Przemystowe w lutym w Expo Silesia

W dniach 27-28 lutego 2019 roku w Centrum Targowo-Konferencyjnym Expo Silesia w Sosnowcu odbyly sie
Targi Utrzymania Ruchu i Technologii Przemystowych INDUSTRYmeeting, Salon Technologii i Materiatow
Kompozytowych KOMPOZY Tmeeting, Salon Uszczelnien i Technik Uszczelniania ExpoSEALING,

Salon Logistyki i Magazynowania w Przemysle LOGITEX oraz Gala Nagréd Polskiej Branzy Druku 3D.

P oczatek roku to doskonaty moment, aby od$wiezy¢ dotych-

czasowe kontakty, a jednoczesnie nawigza¢ nowe relacje

biznesowe. Firmy, ktore zaprezentowaly sie na Targach, mialy
okazje zaréwno pokazaé nowosci rynkowe, jak i zaprezen-
towal dotychczasowe rozwigzania i produkty tak, aby zwie-
dzajacy mogli na biezaco $ledzi¢ innowacyjne rozwigzania
technologiczne.

Wisr6d nowosci, jakie mozna byto zobaczy¢ na targach, byly
m.in.:

e rozwigzania outsourcingowe dla firm branzy produkcyjno-
-logistycznej, prezentowane przez ADECCO POLAND;

e wszechstronny modul sterujacy, ktory jest na etapie wdraza-
nia na rynek przez firm¢ ELEPROJECT - uktad bedzie silnie
konkurowat z popularnymi sterownikami przemystowymi
PLC nie tylko pod katem ceny, ale réwniez fatwosci w imple-
mentacji, a przede wszystkim przez fakt, ze na jednej plycie
jest bardzo duzo peryferii;

e cala gama sprzetu zabezpieczajacego przed upadkiem z wyso-
kosci, w tym réwniez do stref zagrozenia wybuchem, ktéry
mozna bylo zobaczy¢ na stoisku firmy PROTEKT;

e nowy katalog firmy DENIOS, ktéra jest specjalista w dzie-
dzinie ochrony pracy i srodowiska w rzemioéle i przemysle;
magazyny materialéw niebezpiecznych, bezpieczne pomiesz-
czenia techniczne i produkty z zakresu bhp wspomagajace
klientéw z calego $wiata w realizowaniu ich obowigzkéw
przedsiebiorcy.

Podczas Targdw tradycyjnie odbyt sie konkurs o Medal Expo

Silesia, do ktorego wystawcy mogli zgtaszaé prezentowane na
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stoiskach produkty i ustugi. Komisja Konkursowa Medalem
Expo Silesia uhonorowata firme ELEPROJEKT Michat Grocho-
wina za swobodnie programowalny modut sterowania - jest to
uktad, ktory wyrdznia si¢ mnogoscia interakcji komunikacyj-
nych oraz iloscia wej$¢ i wyj$¢ o kompaktowej konstrukeji, kon-
kurencyjnej cenie oraz tatwoéci implementacji i programowania.
Wyréznione zostaly: Wydzial Inzynierii Materiatowej i Metalur-
gii Politechniki Slaskiej za sposéb wytwarzania funkcjonalnej,
metalowo-ceramicznej ksztaltki kompozytowej o podwyzszo-
nych parametrach cieplnych i tribologicznych z przeznaczeniem
nalokalne wzmocnienie tloka oraz firma CX-80 POLSKA Agata
Nadera, Dariusz Nadera Sp. j. za smar ceramiczny KERAMICX.

Za ciekawa prezentacje firmy oraz produktéw na Targach
przyznano wyrdznienia dla firm DIG SWITALA Sp. z o.0.,
WAAP FILTROWENTYLACJA JAKUB DZIURA oraz RENEX
Sp. z 0.0. Sp. k.



Wzorem poprzedniej edycji podczas Targéw nie zabraklo
wykladéw poswieconych branzy BHP, a takze warsztatow zwig-
zanych z produkcjg i utrzymaniem ruchu w zaktadach prze-
mystowych. Nowoscig wystawy byla specjalna strefa dedy-
kowana dla Przemystu 4.0, gdzie mozna byto dowiedzie¢ sie
wiecej na temat nowej rewolucji przemystowej, ktorej wlasnie
doswiadczamy.

Wydarzenia merytoryczne, ktére odbyly sie podczas Targow,
to m.in.:

e Konferencja pt. ,Wspolczesna produkeja - kultura preznego
i szybkiego dziatania”, Organizatorzy: Fundacja Polskie Sto-
warzyszenie Inzynieréw i Technikéw Montazu, Expo Silesia;

e Seminarium pt. ,Bezpieczenstwo pracy w $rodowisku
przemystowym’, Organizatorzy: Zaktady Badan i Atestacji
ZETOM, Wydzial Inzynierii Materialowej i Metalurgii Kate-
dra Inzynierii Produkcji Politechniki Slaskiej, Expo Silesia.
Targom towarzyszyt réwniez Salon Technologii i Materialéw

Kompozytowych KOMPOZY Tmeeting oraz III edycja Semina-

rium wraz z [ Warsztatami Eksperckimi pt. , Materialy kom-

pozytowe w przemysle motoryzacyjnym i lotnictwie”. Orga-
nizatorami wydarzenia byl Wydzial Inzynierii Materiatowej

i Metalurgii Politechniki Slaskiej, Polskie Towarzystwo Mate-

rialéw Kompozytowych, Polski Klaster Technologii Kompozy-

towych, Expo Silesia.

Przez caly czas odbywaly si¢ réwniez spotkania B2B oraz S2B
w specjalnie zaaranzowanej strefie.

Nowoscig podczas Targéw INDUSTRYmeeting byt Salon
Logistyki i Magazynowania w Przemysle LOGISTEX, ktorego
celem bylo potaczenie innowacyjnosci z logistyka oraz wasnie
branzg przemystowa. W drugim dniu Targéw, w ramach Salonu
Logistex, odbylo si¢ spotkanie organizowane przez Klaster Sile-
sia Automotive & Advanced Manufacturing oraz Brytyjsko-Pol-
ska Izbe Handlowg pt. ,,Zapewnienie ciaglosci w miedzynaro-
dowych taricuchach dostaw a BREXIT”.
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Réwniez premierowo zagoscita u nas V edycja Gali Nagrod

Polskiej Branzy Druku 3D. Bylo to wydarzenie organizowane

przy wspoétpracy Centrum Druku 3D oraz Centrum Targowo-

-Konferencyjnego Expo Silesia. Po raz pierwszy miato charakter

otwarty dla os6b z wybranych galezi przemystu. W plebiscycie

zostaly nagrodzone najlepsze osoby, firmy, produkty i wyda-
rzenia zwiazane z szeroko pojeta branza technologii przyro-

stowych z Polski i ze §wiata. Laureaci zostali wybrani w az 16

kategoriach, w tym po raz pierwszy w kategorii Najlepszy Polski

Sklep z Drukarkami 3D i Filamentami. Rozstrzygniete zostaly

réwniez Mistrzostwa Polski w Druku 3D, wytoniono laureatéw

w dwoch rownorzednych kategoriach:

e Mistrzostwa Polski w druku 3D w technologii FDM/FFF -
I miejsce - CadXpert — drukarka 3D Stratasys F370;

e Mistrzostwa druku 3D w technologii SLA/DLP/LCD - I miej-
sce — Filaments4U - drukarka 3D Liquid Crystal Precision 1,5.
Aglomeracja $laska to niezaprzeczalnie najwigkszy rynek

przemystowy w Polsce. Zlokalizowanie INDUSTRYmeeting

W jej centrum to znaczacy atut tych Targéw. To wlasnie tu, na

potudniu kraju, liderzy rynku posiadaja swoje kluczowe zaklady

produkcyjne: maszynowe, motoryzacyjne, zwigzane z technika
grzewcza i instalacyjna oraz urzadzeniami AGD. |

Skontaktuj sie z nami:
www.tworzywa.org

e-mail: redakcja@tworzywa.org
85-758 Bydgoszcz, ul. Przemystowa 8C
tel. 52 343 73 35, fax 52 561 02 37

tworzywa.org

Portal branzy tworzyw

Technologie internetowe
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Za nami Targi EuroLab i CrimeLab 2019

Gala otwarcia w Sali Goethego

Podczas uroczystego otwarcia tego-
rocznej edycji Targéw EuroLab i Cri-
meLab posel Piotr Cieslinski, Przewod-
niczacy Parlamentarnego Zespotu ds.
Przemystu Chemicznego, powiedzial:

- Z roku na rok poszerza si¢ zakres
merytoryczny Targdw, a ich rozmiar jest
ogromny, wykraczajacy poza Europe. To
powod do dumy i znakomita okazja do
promowania naszego kraju.

Dyrektor Biura Prokuratora Krajo-
wego Jarostaw Du$ zwrocit uwage zebra-
nych na nowy konkurs o Nagrode Proku-
ratora Krajowego, zaznaczajac:

— Obecna na Targach kryminalistyka
towarzyszy nam od ponad 100 lat i jest
nierozerwalnie zwigzana z pracg proku-
ratoréw. Bez niej wiele spraw pozosta-
toby nierozwigzanych.

Wiceprezes Polskiej Akademii Nauk,
prof. dr hab. Pawet Rowinski stwierdzil:

- PAN jest z Targami od samego
poczatku. Wspieramy je jako wydarzenie
budujace polska nauke, a dobra nauka
to przede wszystkim ludzie, ale takze
infrastruktura.

Glos zabral réwniez p.o. Prezesa GUM
Maciej Dobieszewski, mowigc:

- Targi EuroLab to uznana marka
w branzy. MieliSmy przyjemno$¢ ja
wspottworzy¢. W tym roku GUM obcho-
dzi jubileusz stulecia. Nie tylko kon-
czymy 100 lat, ale rozpoczynamy kolejne
stulecie. Zapraszamy na Dzieri Metrolo-
gii podczas Targéw.

Wiceprezes MT Targi Polska Anna
Wielgos odczytata list gratulacyjny od
Marszatka Sejmu Marka Kuchcinskiego,
a nastepnie dokonano uroczystego prze-
ciecia wstegi i symbolicznego otwarcia
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Targéw. Urszula Potega, prezes MT Targi
Polska, powiedziata:

- Po 10 latach przerwy wracamy do
Patacu Kultury i Nauki. Mysle, ze zosta-
niemy tu jakis czas.

Nastepnie, dziekujac za lata wspol-
pracy i gratulujac pieknego jubileuszu,
wreczyla Grand Prix dla GUM p.o. Pre-
zesa Maciejowi Dobieszewskiemu.

Warto przypomnie¢, ze Honorowy
Patronat nad tegoroczng edycjg Tar-
gow objeli: Piotr Cieslinski — Posel na
Sejm RP, Przewodniczacy Parlamentar-
nego Zespotu ds. Przemystu Chemicz-
nego; Jarostaw Gowin — Minister Nauki
i Szkolnictwa Wyzszego; Bogdan Swiecz-
kowski - I Zastepca Prokuratora Gene-
ralnego, Prokurator Krajowy; prof. Jerzy
Duszynski - Prezes Polskiej Akademii
Nauk i Maciej Dobieszewski — p.o. Pre-
zesa Gltéwnego Urzedu Miar.

Wystawcy wiedza najlepiej

W tym roku w Targach uczestniczyto
152 Wystawcow, a przygotowane sto-
iska byty niezwykle réznorodne i atrak-
cyjne. Stwarzaly okazje, by zapoznac sie
z szeroka gamg oferowanych produktow,
sprawdzi¢ ich dziatanie oraz porozma-
wia¢ z przedstawicielami poszczegdl-
nych firm. Po raz kolejny mozna si¢ bylo
naocznie przekonaé, ze spotkanie nauki
z biznesem przynosi obopélne korzysci,
a teoretyczne zalozenia przekladajg sie
na konkretne praktyczne rozwigzania.

Firma DanLab specjalizuje si¢ w kom-
pleksowym wyposazeniu laboratorium.
Jej Dyrektor Generalna, Danuta Katryn-
ska, z sentymentem wspominata:

- Zaczynaliémy 12 lat temu dokfad-
nie w tym samym miejscu z malenkim

Zakonczyty sie 21. Miedzynarodowe Targi Analityki i Technik Pomiarowych EuroLab 2019

oraz 8 Targi Techniki Kryminalistycznej CrimeLab 2019. W dniach 13-15 marca oferte
najnowoczesniejszych rozwigzan w zakresie kompleksowego wyposazenia laboratoriow, aparatury
analitycznej, kontrolnej i pomiarowej, sprzetu laboratoryjnego, systeméw informatycznych,
wspomagajacych dziatania laboratoriow, a takze nowosci technologicznych w zakresie sprzetu

do badania miejsca zdarzenia, do dokumentowania, rejestracji, zabezpieczenia i prezentacji materiatu
dowodowego oraz wyposazenia i materialéw do kryminalistycznych badan laboratoryjnych
przedstawito 152 Wystawcow z 14 krajow. Targi po latach powrécity do Patacu Kultury i Nauki,

co spotkato sie z bardzo przychylnym przyjeciem ze strony Wystawcow i Zwiedzajacych.

stoiskiem. Po 10 latach wrocilismy
i jeste$my niezmiernie dumni z tego, co
w tym czasie osiagneli$émy, oraz z liczby
zadowolonych klientéw, o czym najle-
piej $wiadczy iloé¢ Gosci na naszym sto-
isku, ktdére uznano za najlepsze na Tar-
gach. Napawa to nas szczeg6lng duma,
bo przygotowalismy je sami.

Grazyna Czaplicka z Mettler-Toledo,
wiodacego producenta wag i precyzyj-
nych instrumentéw analitycznych oraz
ustug serwisowych do laboratorium
i przemystu, zapraszala na seminaria
tematyczne i cieszyla si¢ z duzego zain-
teresowania Targami:

- Zawsze staramy si¢ promowac nasze
produkty i aplikacje nie tylko na stoisku.
W tym roku gléwna tematyka jest opro-
gramowanie LabX, ktére pozwala na
oszczedno$¢ czasu i integracje danych.
Decyzja o powrocie do Pafacu byta zna-
komita. To $wietna lokalizacja, ktéra
przeklada si¢ na ilo§¢ odwiedzajacych.
Pierwszego dnia Targéw 10 osob obstu-
gujacych stoisko nie mialo czasu, by
chwile odpoczaé.

Berendsen Textile Service jest cze-
$cig grupy Elis — miedzynarodowego
dostawcy oferujacego rozwigzania
w zakresie wynajmu i serwisu odziezy
roboczej i ochronnej, mat podtogowych,
urzadzen higienicznych, czysciwa prze-
mystowego i mopdw. Reprezentujacy
firme¢ Adam Glowacki byl pod wraze-
niem Pafacu Kultury i Nauki:

- To inne miejsce, ale niezwykle cie-
kawe. Przektada si¢ na zainteresowanie
oferta, a naszym najwazniejszym profi-
lem jest odziez ochronna. W tym roku
szczegblnie polecamy system ,,Connec-
ted Clean Room”.



Firma Bruker Polska zajmuje si¢ sprze-
dazg aparatury badawczej, a takze ofe-
ruje jej pelne wsparcie gwarancyjne
i pogwarancyjne. Jej przedstawiciel, Wik-
tor Tomala, byl dumny z wygrania Kon-
kursu o Nagrode Prokuratora Krajowego:

- Nasz reczny spektrometr ma
naprawde szerokie zastosowanie. Naj-
pierw byl stosowany w farmacji do wery-
fikacji surowcow, a obecnie réwniez do
wykrywania i identyfikowania narkoty-
kéw i dopalaczy. Stosuje go juz policja
w kilku krajach $wiata, mam nadzieje, ze
teraz dolaczy réwniez Polska.

Nowe rozwigzania w chromatografii
cieczowej prezentowala firma Polygen,
znana z wysokiej jakosci oferowanej apa-
ratury naukowo-badawczej. Wéréd nich
znalazla si¢ m.in. nagrodzona Grand Prix
Prezesa PAN kolumna matrycowa. Wice-
prezes Krystyna Niedzielska z sentymen-
tem mowila:

- ZaczynaliSmy w Palacu i cieszymy
sie z powrotu. Zaréwno lokalizacja, jak
i atmosfera sg tu o wiele lepsze.

Wojciech Sala, Kierownik Dziatu Ba-
dan i Rozwoju firmy Kabelkom, zajmu-
jacej sie m.in. dystrybucja wysokiej klasy
urzadzen pomiarowych, takze byl zado-
wolony z przenosin do Palacu, a na swo-
im stoisku szczegélnie zachwalal nowy
spektrometr, jako ,,przenosne urzadzenie
o jakosci laboratoryjnej, poczatkowo za-
projektowane dla NASA, a obecnie uzy-
wane juz przez policje m.in. w Szwajcarii
do wykrywania narkotykéw”

— Jeste$my firma globalng, ktéra stara
sie zwiekszy¢ obecno$¢ na rynku pol-
skim, i dlatego uczestniczymy w Targach
EuroLab - méwil Dyrektor Sprzedazy
LabVantage Bartlomiej Skrzycki. — Pre-
zentujemy tu system LabVantage LIMS,
ktory stuzy do zarzadzania caloscig labo-
ratorium od podstawowych potrzeb, jak
badanie probek, do zarzgdzania odczyn-
nikami, magazynem i personelem. Nie
ukrywam, ze mialem pewne obawy
przed przenosinami do PKiN, ale zostaly
one w caloéci rozwiane. Przekonatem sie,
ze nowa lokalizacja oznacza dla nas duzo
wigksze zainteresowanie z uwagi na lep-
sze skomunikowanie.

Po raz pierwszy na Targach pojawila
sie firma Watson-Marlow, ktéra dzieki
szerokiemu asortymentowi produk-
téw zapewnia interesujace rozwigzania

w zakresie pompowania i transportu
cieczy. Dyrektor Zarzadzajacy Rafal
Lydzinski ocenial impreze z ostroznym
optymizmem:

- Poczekamy na ostateczny rezultat, ale
juz teraz moge powiedzie¢, ze to ciekawe
miejsce i jest spora ilo$¢ odwiedzajacych.
Jako swiatowy lider wéréd producentow
pomp perystaltycznych oraz technologii
przeptywu plynéw, prezentujemy oferte
dla firm z obszaru bioprodukcji, biotech-
nologii i farmacji.

Ciekawie bylo na wspdlnym sto-
isku Centrum Nauk Biologiczno-Che-
micznych. Centrum Nauk Sadowych,
Wydziatu Chemii i Wydziatu Biologii
Uniwersytetu Warszawskiego oraz Komi-
tetu Chemii Analitycznej PAN. Prof. dr
hab. Ewa Bulska, dyrektor Centrum,
powiedziata:

- Chcemy przyciaga¢ na Targi pra-
cownikéw laboratoriéw oraz naukow-
cow, by zapoznawali si¢ z najnowszymi
zdobyczami techniki w zakresie procedur
analitycznych i mozliwoéci laboratoryj-
nych. Jednoczesnie staramy si¢ zachecad
wystawcow oraz przedstawicieli biznesu
i administracji publicznej do korzysta-
nia z naszej oferty badawczo-rozwojowe;j.
Zapraszamy naszych studentow, gdyz
Targi stwarzaja mozliwo$¢ dostania si¢
na atrakcyjny staz.

Laureaci konkurséw

Targowe konkursy po raz kolejny staly
na niezwykle wysokim poziomie.

Grand Prix Prezesa Polskiej Akademii
Nauk zdobyta firma POLYGEN Sp. z o.0.
za ,,Micro Pillar Array Column pPAC -
kolumny matrycowe”. Wyréznienia przy-
znano KAMIKA Instruments Sp. z o.0.
Sp. k za ,,Innowacyjny analizator mini
3D do tréjwymiarowego pomiaru cza-
stek do 3500 mikrometréw i okreslania
ich ksztaltu” oraz METTLER-TOLEDO
Sp. zo.0. za ,,Spektrofotometr UV5Nano’.

Laureatem debiutujgcego na Targach
Konkursu o Nagrod¢ Prokuratora Kra-
jowego zostala firma BRUKER Polska Sp.
Z 0.0. za ,,Analizator narkotykéw i dopa-
laczy BRAVO-ID”.

W konkursie na najlepsza oferte 21.
Miedzynarodowych Targéw Analityki
i Technik Pomiarowych EuroLab 2019
laureatéw wytoniono w czterech kate-
goriach, ocenianych przez niezalezne

komisje konkursowe, w sklad ktorych
wchodzili przedstawiciele $rodowisk
naukowych.

W kategorii ,,Laboratoryjna apara-
tura pomiarowa” nagrode otrzymala
firma POLYGEN Sp. z 0.0. za ,Vanquish
Duo system do chromatografii cieczo-
wej UHPLC Thermo Fisher Scientific™,
a wyrézniono RADWAG Wagi Elektro-
niczne Witold Lewandowski za ,,Mikro-
wage do wazenia saczkéw MYA 54Y.F”
oraz ,SHIM-POL A.M. Borzymow-
ski” E.Borzymowska-Reszka, A.Reszka
Spoétka Jawna za ,LCMSQ-TOF-9030
sprzezony z micro-UHPLC Nexera
MIKROS”

W kategorii ,Wyposazenie laborato-
rium” nagroda przypadia firmie DURR
Technik GmbH & Co. KG za ,,Cichy kom-
presor laboratoryjny Sicolab 062MFA”,
a wyrdznieniami uhonorowano EPPEN-
DOREF Poland Sp. z o.0. za ,Nowg serie
inkubatoréw CO2 Eppendorf CellXpert
170i” oraz WITKO Sp. z 0.0. za ,,Przeply-
wowy reaktor fotochemiczny UV-150”.

Kolejng kategorig oceniang przez jury
bylo ,Wyposazenie medycznego labo-
ratorium diagnostycznego’. Zwyciezyla
firma BRUKER Polska Sp. z o.0. i jej
»Inteligentny spektrometr FT-IR nowej
generacji - INVENIO®”, a wyrdznienia
przypadly ETISOFT Sp. z o.0. za ,eti-
CALLS - system oznaczania w labora-
toriach” i LabVantage — Software Point za
»System LabVantage LIMS Rozwigzania
lims dla polskich laboratoriéw”

I wreszcie w kategorii ,Wyposazenie
laboratorium Clean Room” nagrodzono
firme UNI-EXPORT INSTRUMENTS
Polska za ,,SurCapt™ - szybkie pomiary
mikrobiologiczne powierzchni”, a wyrdz-
nienia przyznano BERENDSEN Textile
Service Sp. z 0.0. - za ,,Connected Clean
Room” oraz KOETTERMANN Polska Sp.
z 0.0. za ,,Apteczne dygestorium nabla-
towe Koettermann”

Laureatem konkursu na najbardziej
oryginalne i profesjonalne stoisko tar-
gowe Targdw EuroLab zostala firma
DANLAB Wyposazenie Laboratorium,
a wyrdznienia otrzymali Instytut Che-
mii i Techniki Jadrowej, MERAZET SA,
METTLER-TOLEDO Sp. z o.0. oraz
»SHIM-POL A.M. Borzymowski” E.Bo-
rzymowska-Reszka, A.Reszka Spoétka
Jawna. ]
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SYMAS® - dlaczego nikt
nie ominie tych Targow?

Niemal w kazdej firmie produkcyjnej kazdego dnia wykorzystuje sie tony surowcéw,
produktow i pétproduktéw, ktoére sg sypkie. Niezaleznie od tego, czy przedsiebiorstwo nalezy
do branzy spozywczej czy hutniczej lub wydobyweczej. Bez obrébki, filtrowania, dozowania,
magazynowania i transportu materiatéw sypkich nie byloby ani maki, ani farb czy cementu.

ie dziwi wiec fakt, iz traktujace przekrojowo te proble-

matyke Miedzynarodowe Targi Obrobki, Magazynowania
i Transportu Materialéw Sypkich i Masowych — SYMAS® cie-
sz3 sie rosnacym zainteresowaniem zaréwno wsréd Wystaw-
cow, jak i Zwiedzajacych. Targi na state wpisaly si¢ w kalendarz
firm z branzy wydobywczej, przedsiebiorstw zajmujacych sie
przetworstwem zywnoéci, chemii oraz producentoéw materialéw
budowalnych. Najblizsza, 11 edycja Targéw SYMAS® odbedzie
sie 2-3 pazdziernika w EXPO Krakéw.

Cho¢ do Targéw SYMAS pozostalo jeszcze 7 miesigcy, juz
teraz wiemy, ze mozemy na nich spodziewa¢ si¢ wielu nowosci.
Jak zapowiada Organizator — firma Targi w Krakowie — w tym
roku po raz pierwszy zorganizowana zostanie specjalna strefa
tematyczna poswiecona procesom filtracji i separacji.

— Jest to odpowiedz na zapotrzebowanie zgtaszane przez
ubieglorocznych Gosci, a takze potencjalnych Wystawcow,
ktérych glos jest dla nas kluczowy w planowaniu kierunku
rozwoju wydarzenia na kolejne lata - méwi Katarzyna Banach-
-Kowalenko, Kierownik Zespotu organizujacego Targi SYMAS®
i MAINTENANCE.

Uruchomienie nowej strefy tematycznej sprawi, ze specja-
lisci, ktérzy odwiedza nastepna edycje, beda mogli zapoznaé
sie z najbardziej efektywnymi i nowoczesnymi rozwigzaniami
w zakresie filtracji powietrza, oleju, wody i innych mediéw
przemystowych.

Bez watpienia wprowadzenie nowej strefy tematycznej zwiek-
szylo zainteresowanie Wystawcow Targami SYMAS®, bowiem
juz teraz ponad 140 firm zarezerwowalo stoiska na 11 edycji tej
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specjalistycznej i jedynej w Europie Srodkowej imprezie po$wie-
conej technologiom obrébki materiatéw sypkich. Odwiedzajacy,
procz mozliwosci zapoznania si¢ z najnowszymi nowinkami
technicznymi, beda mogli uczestniczy¢ w licznych warsztatach,
prezentacjach, szkoleniach czy tez w organizowanej przez part-
nera Targéw SYMAS® - magazyn ,,Powder & Bulk” - Konfe-
rencji ,Nowoczesne technologie w branzy materialéw sypkich”

Targi SYMAS® odbeda si¢ tradycyjnie wraz z 10 Miedzyna-
rodowymi Targami Utrzymania Ruchu, Planowania i Optyma-
lizacji Produkcji - MAINTENANCE. Juz tylko do konica maja
mozna skorzysta¢ z promocyjnej oferty firmy Targi w Krakowie
i zarezerwowac stoisko na Targach SYMAS® i MAINTENANCE
w atrakcyjnej cenie.

Wiecejinformacjinastronach wydarzen: www.symas.krakow.pl
oraz www.mtc.krakow.pl ]



Coraz mniej miejsc
na TAROPAKU 2019

Cho¢ do Targéw pozostalo jeszcze kilka miesiecy,
wystawcy chetnie zgtaszajg udziat swoich firm.

Uczestnictwo w TAROPAKU to punkt
obowigzkowy w biznesowym kalendarzu
branzy opakowan. To na poznanskich Targach
swoja najnowsza oferte prezentujg producenci
i dystrybutorzy zaréwno maszyn do pakowa-
nia, jak i produkcji opakowan oraz etykiet.
Waznym elementem ekspozycji bedzie strefa
e-commerce, preznie rozwijajacej sie prze-
strzeni handlu, stawiajacej przed branzg opako-
waniowg coraz ambitniejsze wyzwania. Podczas
kolejnej edycji réwnie szeroko prezentowany
bedzie temat ekoopakowan, zaréwno w zakre-
sie ich produkgji, jak i recyklingu.

TAROPAK daje mozliwo$¢ poznania nowosci
i obserwowania trendéw w branzy opakowan,
zaréwno w zakresie produkcji, uzytych materia-
téw jak i designu czy zastosowania. Dzigki boga-
tej ofercie wydarzen towarzyszacych uczestnicy
maja mozliwo$¢ nie tylko spotka¢ si¢ na niwie
biznesowej, ale réwniez wzia¢ udzial w konfe-
rencjach, warsztatach czy prelekcjach; Targi to
réwniez miejsce prezentacji opakowan wyrdz-
nionych w konkursach promujacych innowa-
cyjne projekty, wyrdzniajace si¢ wzornictwem
i pomystowoscia. Podczas edycji 2018 Taropak

odwiedzito 42640 profesjonalistow z branzy,
powierzchnia wystawiennicza objeta ponad
25000 metréw kwadratowych, gdzie zaprezen-
towalo sie 430 wystawcow z 19 krajow $wiata.

Uzupelnieniem oferty TAROPAKU beda
Targi 4PRINT | DIGITAL | INDUSTRIAL |
FLEKSO | 3D, dajace mozliwo$¢ zapoznania sie
z oferta nowoczesnego druku, dedykowanego
réznym sektorom przemystu. Podczas Targow
wystawcy prezentujg innowacyjne technolo-
gie druku na réznych materiatach, w tym cie-
szace si¢ niestabnacg popularnoscig druk 3D
czy techniki offset.

Synergia tych dwdch wydarzen daje mozli-
wosci weryfikacji oferty pod katem konkuren-
cyjnosci ceny, jako$ci i zaawansowania tech-
nologicznego. Pozwala réwniez zapoznacl si¢
z trendami i tendencjami na rynku, zobaczy¢
kierunki rozwoju branzy.

Do zobaczenia w Poznaniu!

W tym samym czasie (30.09-3.10.2019 r.)
odbywac¢ sie beda rowniez Targi Polagra Food,
Polagra Tech, Polagra Gastro i Invest Hotel. m

*Szczegbly na stronie organizatora www.taropak.pl
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Nowa harmonia miedzy
czlowiekiem a maszyna w ramach
idei innovative-Automation

Podczas tegorocznych Targéw Automaticon 2019 w Warszawie firma Omron przedstawita
Swoje najnowsze rozwigzania, zgodne z autorska koncepcja innovative-Automation - wsréd nich
m.in. udoskonalony model robota Scara, podajnik Anyfeeder czy rozwigzania do serializacji

i $ledzenia z wykorzystaniem najnowszych systeméw wizyjnych.

mron w ramach idei innovative-Automation od wielu lat

aktywnie wspiera proces unowocze$niania polskich firm
produkcyjnych, realizacji koncepcji cyfrowej fabryki przyszto-
$ci i strategii ,,Przemystu 4.0”. Podczas tegorocznych Targéw
Automaticon firma zaprezentowala zintegrowane rozwigzania,
dzieki ktorym polski przemyst moze sprosta¢ rosngcym wyma-
ganiom konsumentéw, odpowiada¢ na dynamicznie zmieniajace
sie potrzeby rynku i z sukcesami konkurowaé w otoczeniu mig-
dzynarodowym. Na stoisku Omron mozna bylo miedzy innymi
sprawdzi¢ mozliwoéci autonomicznego i inteligentnego robota
mobilnego LD. Pozwala on na btyskawiczne i niezawodne
przenoszenie materialéw i ma mozliwo$¢ autonawigacji nawet
w najbardziej dynamicznych $rodowiskach. Roboty LD wypo-
sazone s3 w inteligentne rozwigzania, ktére umozliwiaja omija-
nie przeszkdd i wybdr najlepszej trasy, dzieki czemu ich wspoét-
praca z ludZmi jest bezpieczna. Na stoisku Omron mozna bylo
zapoznac sie takze z nowg generacja robotéw SCARA i4, ktore
pozwalajg zaoszczedzi¢ miejsce podczas montazu i utatwiajg
konfiguracje w istniejacych liniach produkcyjnych. Urzadzenie
i4 to pierwszy na $wiecie robot SCARA z wbudowanym wyswie-
tlaczem, ktéry upraszcza rozwigzywanie probleméw i serwis
prewencyjny. Robot komunikuje si¢ z uzytkownikami poprzez
pierscien $wietlny oraz wbudowany w podstawe wyswietlacz,
ktore wskazuja odpowiednie operacje do wykonania we wlasci-
wym czasie. Skraca to czas nieplanowanych przestojow. Pierwsze

@

trzy modele z tej serii zostang wprowadzone na rynek wiosng
tego roku. Najnowsze inteligentne rozwigzania w zakresie robo-
tyzacji umozliwiaja ptynna i przede wszystkim bezpieczng inte-
rakgje ludzi z maszynami. Omron buduje w ten sposéb ,,nowa
harmoni¢” tej wspoltpracy i umozliwia zwiekszanie elastyczno-
$ci produkcji. Zaprezentowany na stoisku podajnik Anyfeeder
taczy robotyke i system wizyjny z zaawansowanym oprogramo-
waniem ACE Sight. Podajnik ulatwia zmiany na liniach produk-
cyjnych m.in. dzigki zintegrowanej funkcji natychmiastowego
udoskonalania systemu wizyjnego. Z tatwoscia identyfikuje
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czesci w celu ich ulozenia, przeniesienia czy podniesienia. Zwie-
dzajacy mogli przetestowaé réwniez mozliwosci inteligentne;j
kamery z serii FHV?7, ktéra wykorzystuje przetomows techno-
logie Multi-Color Light i przetwornik obrazu o rozdzielczosci 12
megapikseli. Dzigki tym rozwiazaniom moze szybko reagowaé
na zmiany koloru i wielkosci kontrolowanych obiektéw. Zasto-
sowanie jednej kamery z tej serii umozliwia precyzyjna kontrole
wizyjna nawet na najbardziej zréznicowanej linii produkcyjne;j.
Jednym z kluczowych elementéw umozliwiajacych realizacje

wizji fabryki przyszlosci jest wdrazanie rozwigzan wykorzystu-
jacych sztuczng inteligencje. Podczas Targéw eksperci Omron
opowiedzieli o najnowszym sterowniku SI Sysmac, ktéry wyko-
rzystuje sztuczng inteligencje w urzadzeniach ,.edge” Auto-
matyzuje on proces pozyskiwania nieprzetworzonych danych
z maszyn, dzialajac na ich ,,obrzezach” Dzieki gromadzeniu,
analizie i wykorzystaniu tych danych sterownik wydluza okres
eksploatacji sprzetu, a funkcja wykrywania nieprawidlowosci
zapobiega awariom. [

Automatyzacja oparta na sztucznej inteligencji
ulatwia wspoélprace swiata fizycznego

ze Swiatem cyfrowym

Jacek Zurowski

Sztuczna inteligencja umozliwia wdrazanie adaptacyjnych, elastycznych i autonomicznych

systemow technologicznych, dzieki ktérym mozliwe jest zyskanie przewagi konkurencyjnej

w Srodowisku opartym na danych. Rozwéj automatyzacji w réznych sektorach oznacza implementacje
innowacyjnych technologii, takich jak drony, roboty i autonomiczne pojazdy. Dzieki tym osiggnieciom
mozliwa staje sie zaawansowana automatyzacja sterowana sztuczng inteligencja. Jednoczesnie
zarzadzanie danymi pozwala firmom na sprawne podejmowanie decyzji w czasie rzeczywistym.

Przedsiqbiorstwa wykorzystuja technologie mobilne, aby
zapewni¢ pracownikom majgcym kontakt z klientami
potrzebne rozwigzania i informacje. Zwigkszajg one wydajnoé¢
pracy i pozwalaja podejmowacé decyzje w czasie rzeczywistym,
co z kolei umozliwia lepszga obstuge klienta. Sztuczna inteligen-
cja i technologie automatyzacji sa coraz powszechniej wyko-
rzystywane na calym $wiecie. Firmy integrujg je z nowymi lub
funkcjonujacymi juz systemami, zmieniajac i znacznie uspraw-
niajac procesy przeptywow pracy, interakeji i podejmowania
decyzji. W ten sposob zwigkszaja mozliwosci istniejacych roz-
wigzan i tworzg bardziej dynamiczne ekosystemy nastawione
na zwiekszanie produktywnosci pracownikdéw, poprawe wydaj-
nosci i rozwoj bezpiecznych srodowisk.

Swiat staje si¢ coraz bardziej skomplikowany i w coraz wiek-
szym stopniu opiera si¢ na danych cyfrowych. Firmy szukaja
wigc lepszych sposobdw na poruszanie sie w tym $wiecie i auto-
matyzacje procesow bez kosztow zwigzanych z kapitatem ludz-
kim. W przysziosci odnoszace sukcesy organizacje beda pole-
galy na biezacych danych i statystykach, dzieki ktérym poprawia
wydajnos¢ i zyskaja przewage konkurencyjna. Przez wiele lat
firmy pozyskiwaly informacje z ,,duzych zbioréw danych” (Big
Data) gromadzonych i zapisywanych kazdego dnia, czasami bez
przerwy. W 2019 roku na prowadzenie wysung sie ,,niewielkie
zbiory danych utatwiajace podejmowanie dziatan” (ang. small

actionable data), do ktérych dostep mozna uzyskaé w ramach
poszczegdlnych przeplywdw pracy. Te dane dotycza konkret-
nego przypadku i ulatwiaja przedsiebiorstwom rozwigzywanie
problemow i uzyskiwanie pozadanych wynikow.

Informacje sa coraz czgsciej gromadzone i monitorowane
za pomoca skanowania kodéw kreskowych 2D. Ponad 70
proc. sprzedawanych dzi$ recznych skaneréw to urzadzenia
2D, zamiast popularnych wczeséniej skaneréw 1D. Technolo-
gia UHF RFID - wykorzystywana dotychczas na poziomie
pojedynczego produktu — bedzie wkrétce powszechnie uzy-
wana w calym lancuchu dostaw i branzy wytworczej. W 2019
roku w handlu i transporcie zostanie wykorzystanych ponad 10
miliardéw etykiet UHF RFID.

Firmy zaczng domaga¢ si¢ zintegrowanych rozwigzan do
zarzadzania danymi, aby mdc wykorzystywaé nowoczesne
metody pozyskiwania danych. Przedsi¢biorstwa juz teraz
potrzebuja propozycji projektow, ktdre zostang zintegrowane
z narzedziami analitycznymi, by dostarczaé w czasie rzeczywi-
stym wskazowek i statystyk umozliwiajacych podejmowanie
trafniejszych decyzji oraz wlasciwych dziatan na biezaco. m

IEI Jacek Zurowski - Dyrektor Regionalny Zebra Technologies na
Europe Srodkowa
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Zestawienie wybranych firm dziatajacych
w branzy opakowaniowej i wagarskiej

Dane firmy Profil dzialalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp. zo.o.
ul. Kartuska 375B
80-125 Gdansk

AxIS

Danfoss Poland Sp. z 0.0.
ul. Chrzanowska 5
05-825 Grodzisk Mazowiecki

Kubler Sp. z 0.0.
ul. Dabrowskiego 441
60-451 Poznan

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 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

RADWAG Wagi Elektroniczne
ul. Toruniska 5
26-600 Radom
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tel. 58-320 63 01
fax 58-320 63 00
e-mail: axis@axis.pl
Www.axis.pl

agigsitomierze

tel./fax 22-104 00 00
e-mail: info@danfoss.com
www.danfoss.pl

tel. 61-849 99 02
e-mail: info@kubler.pl
www.kubler.pl

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 61-42513 73

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel./fax 48-386 60 00
e-mail: radom@radwag.pl
www.radwag.pl

Oferujemy szeroki asortyment wag wtasnej produkc;ji, przeznaczonych do
laboratoriéw i przemystu, gdzie stawiane sa najwyzsze wymagania co do
niezawodnosci i odpornosci na narazenia srodowiskowe. Ponadto oferujemy
systemy dozujace, wielostanowiskowy system zbierania danych, system dru-
kowania 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

W Danfoss Drives specjalizujemy sie w technice sterowania i regulacji
napedéw elektrycznych. Napedy VLT® i VACONP® pracuja w aplikacjach na
catym swiecie, a nasi eksperci korncza swoja prace tylko wtedy, kiedy proble-
my klientéw zostana rozwiazane. Oferujemy przetwornice czestotliwosci,
softstarty, systemy pozycjonowania i synchronizacji oraz regulowane silniki
i motoreduktory.

Reprezentujemy w Polsce firme Fritz Kiibler GmbH. Marka Kiibler to cenione
przez specjalistow: enkodery inkrementalne i absolutne, systemy pomiaréw
liniowych, pierscienie slizgowe, liczniki elektromechaniczne i elektroniczne,
wskazniki procesowe oraz enkodery SAFETY.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobow, rozwigzan oraz ustug wspiera-
jacych procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw pro-
cesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze opro-
gramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czujnikow tensometrycz-
nych, standardowych i projektowanych na zamoéwienie, akcesoria do czujni-
koéw, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma typami interfejséw, moduty
dozujace, ograniczniki do dzwigéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poOw oraz robotyka i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

RADWAG jest najwiekszym polskim producentem wag elektronicznych, sys-
temoéw wagowych, wag automatycznych. Bogata oferta pozwala na realizacje
procesoéw recepturowania, dozowania, etykietowania i KTP. Nowoscia sa
moduty wagowe o duzej doktadnosci d = 0,01 g z wysokim IP65 do zastosowan
przemystowych.




Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

RHL-SERVICE
ul. Budziszynska 74
60-179 Poznan

SIMEX Sp. z o.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

SKAMER-ACM Sp. z 0.0.
ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

ASKOM Sp. zo.0.
ul. Jézefa Sowinskiego 13
44-100 Gliwice

COPA-DATA Polska Sp. z 0.0.
ul. Josepha Conrada 51
31-357 Krakow

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Maszyny do produkcji opakowa:

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Maszyny etykietujace, znakujac

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

SKK S.A.
ul. Gromadzka 54 A
30-719 Krakow

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 14-63234 01

e-mail: tarnow@skamer.pl
www.skamer.pl
www.katalogautomatyki.pl

Aplikacje oprogramowan dla przemyshu

tel. 32-301 81 00

fax 32-30181 01
e-mail: biuro@askom.pl
www.askom.pl

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. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

|

tel. 18-444 00 20

fax 18-444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus

tel. 12-293 27 00
e-mail: zapytanie@skkglobal.com
http://skkglobal.com

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometrow, wiskozymetréw i wytta-
czarek laboratoryjnych HAAKE i PRISM oraz termostatéw i tazni wodnych

i olejowych Thermo Scientific. Prowadzi seminaria, warsztaty reologiczne
oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykonywanie
pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojektowanych
w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay.

Projektowanie, programowanie, montaz, rozruch, serwis, prefabrykacja

szaf sterowniczych, sprzedaz elementéw automatyki. Uktady odzysku
energii w procesach przemystowych, audyty energetyczne i efektywnosci
energetycznej, systemy monitoringu mediéw energetycznych, dostosowanie
maszyn do minimalnych wymagan w zakresie BHP. Katalog Automatyki.

ASKOM jest integratorem systemow automatyki, zarzadzania produkcja
(MES/MOM) oraz producentem oprogramowania przemystowego.

Asix.Evo - nasz autorski pakiet projektowania i realizacji przemystowych
systemow IT - oferuje bogata funkcjonalnosé, jakiej oczekuje sie od systemow
HMI/SCADA/MES.

COPA-DATA - technologiczny lider w procesach automatyzacji i optymaliza-
cji. Tworca 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 wspie-
rajacych procesy produkcyine, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturo-
wania.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonoéw zbiorczych z jednostkowym produktem.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu oparte na wagach
dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny reczne lub automa-
tyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzysty-
wane do sortowania produktéw, dyskryminatory i klasyfikatory produktéw
wedlug masy.

Nasza firma specjalizuje sie w dostarczaniu kompleksowych rozwigzan
usprawniajacych gospodarke magazynowa i rejestracje produkcji oraz
specjalistyczne systemy znakowania. Oferujemy m.in. etykieciarki, drukarki
etykiet, czytniki kodéw oraz oprogramowania do projektowania etykiet
izarzadzania magazynem. JesteSmy producentem i dostawca materiatéw
eksploatacyjnych, tasm i przywieszek.
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Maszyny i urzadzenia pakujace

BEHN + BATES

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

COLMEX Sp. z o.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

FANUC Polska Sp. z 0.0.
ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Fenix Systems Sp. z o.0.
ul. Dluga 40
Moczydiéw

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.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Staubli £6dz Sp. z 0.0.
ul. Okélna 80/82
Eagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

ULMA PACKAGING
POLSKA Sp.zo.0.

ul. Sikorskiego 6 B
05-119 kajski
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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. 22-7155253
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 61-42513 73

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. 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

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Automatyczne linie pakujgce dla materiatéw sypkich firmy FLSmidth Ven-
tomatic. Pakowaczki FFS, karuzelowe, paletyzery, stacje zatadowcze Big Bag,
systemy automatycznego zatadunku na ciezaréwke oraz wagon kolejowy.

FANUC to swiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktéry od 1956 r.
oferuje producentom na catym $§wiecie 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 efektywnosc. Na catym swiecie
pracuje ponad 20 mIn produktéw FANUC.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy podawa-
nia, nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray,
kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte,
projekt, dostawe, montaz, serwis.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

MOSCA DIRECT POLAND, spotka cérka niemieckiej firmy MOSCA GmbH,
to dostawca kompleksowych rozwigzan z zakresu pakowania koricowego:
wiazarek, linii i systeméw pakujacych. Oferta firmy obejmuje réwniez czesci
zamienne, tasmy PP i PET oraz autoryzowany serwis. Obecnie MDP obstugu-
je rynki: Polski, Wegier, Litwy, Lotwy, Estonii, Ukrainy i Biatorusi.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poOw 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 koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonow zbiorczych z jednostkowym produktem.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ra-
miona cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstruk-
cyjnymi, bezpieczenstwem pracy. Duza réznorodnos¢ 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, stanowigcy kompletne
linie do pakowania produktéw. Oferujemy m.in.: maszyny rolowe THERMO-
FORMING, wytwarzajace opakowania z dwdch rolek folii; maszyny typu
FLOW PACK, wykonujace potréjnie zgrzewane opakowania; maszyny o wyso-
kiej wydajnosci typu TRAYSEALER, przeznaczone do pakowania na tackach.




Maszyny napelniajace i zamykajace

tel. 71-796 02 04

FEIGE FILLING

. fax 71-796 02 05
ul. Kolejowa 3 .

i ) e-mail: htr@haverboecker.com
Bielany Wroctawskie
X www.haverpolska.pl
55-040 Kobierzyce i
www.feige.com

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4

03-117 Warszawa
www.polpak.pl
Staubli £6dz Sp. z o.0. tel. 42-636 85 04
ul. Okdlna 80/82 fax 42-63713 91
tagiewniki Nowe e-mail: staubli.pl@staubli.com
95-002 Smardzew www.staubli.com

Danfoss Poland Sp. z 0.0. tel./fax 22-104 00 00
ul. Chrzanowska 5 e-mail: info@danfoss.com
05-825 Grodzisk Mazowiecki www.danfoss.pl

ENGINEERING
TOMORROW

tel. 12-413 90 58

MULTIPROJEKT
fax 12-376 48 94
ul. Fabryczna 20 A ik e iar@miioreE el
e-mail: krakow@multiprojekt.
31-553 Krakéw Projextp

www.multiprojekt.pl

Systemy transportu wewnetrznego

tel. 22-843 08 20

fax 22-84330 52
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

PACKSOL tel./fax 61-4251373

Ryszard Warczynski tel. 601 997 535

ul. Odonica 2 e-mail: rwarczyn@gmail.com
62-200 Gniezno www.packsol.pl

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Produkcja automatycznych stacji napeiniajacych.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonow zbiorczych z jednostkowym produktem.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ra-
miona cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstruk-
cyjnymi, bezpieczenistwem pracy. Duza réznorodnosc¢ modeli ramion pozwala
na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

Systemy napedowe maszyn/komponenty

W Danfoss Drives specjalizujemy sie w technice sterowania i regulacji
napedéw elektrycznych. Napedy VLT® i VACON® pracuja w aplikacjach na
catym $wiecie, a nasi eksperci koricza swoja prace tylko wtedy, kiedy proble-
my klientéw zostana rozwigzane. Oferujemy przetwornice czestotliwosci,
softstarty, systemy pozycjonowania i synchronizacji oraz regulowane silniki
i motoreduktory.

www.wdp.com.pl

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli operatorskich WEINTEK,
serwonapedéw ESTUN, kontroleréw ruchu TRIO MOTION, techniki liniowej
HIWIN, sitownikéw liniowych LinMot, systeméw rozproszonych we/wy
CREVIS, falownikéw firmy MICNO, silnikéw krokowych, czesci do maszyn.
Zapewniamy doradztwo techniczne, podstawowe i zaawansowane szkolenia
oraz pomoc techniczna przy uruchomieniu.

steute oferuje m.in. faczniki linkowe zatrzymania awaryjnego, czujniki
zbiegania tasmy przenosnikéw oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa.
Dostepne sa réwniez urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX), do
pracy w ekstremalnych warunkach (wysoka/niska temperatura, srodowisko
agresywne, zapylenie, duza wilgotnos¢) oraz radiowe.

Systemy pakowania zbiorczego

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poéw 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 koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonow zbiorczych z jednostkowym produktem.
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Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken
ul. Krélewska 35
05-502 Bogatki

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ELWAG Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dluga 40
Moczydiéw

05-530 Géra Kalwaria

G6zdz Jan

Eureka Grupa.
Inzynieria Spozywcza.
Doradztwo

i projektowanie

ul. Rapackiego 19
20-150 Lublin

Jesma Sp. z 0.0.
Kopanina 28/32
60-105 Poznan

Minebea Intec Poland Sp. z o0.0.
ul. Wrzesinska 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. z o.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa
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tel./fax 22-757 36 51

kom. 501 041 986

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 32-33137 11
tel. kom. 601 894 376
e-mail: biuro@elwag.pl
www.elwag.pl

tel. 22-71552 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 602 773 252
e-mail: eurekainz@eurekainz.pl
www.eurekainz.pl

tel. kom. 722 011 022
e-mail: mtr@jesma.com
WWWw.jesma.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 61-42513 73

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

e Dozowniki materiatéw sypkich. Precyzyjne podawanie proszkéw, granula-
téw, barwnikow, ziaren.

o Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszajacych sie.

o System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

e Latwa wymiana slimaka i dyszy.

e Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spozywczym, chemicz-
nym, farmaceutycznym, szklarskim, gumowym, lakierniczym, oczyszczal-
nie $ciekow itd.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu oparte na wagach
dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny reczne lub automa-
tyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzysty-
wane do sortowania produktéw, dyskryminatory i klasyfikatory produktow
wediug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec (dawny Sartorius Intec) - sprze-
daz, serwis. Przemystowe wagi zbiornikowe, platformowe - technologiczne
ilegalizowane. Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo, uruchomie-
nie. Sterowanie procesami przemystowymi.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy podawa-
nia, nawazarki wieloglowicowe, wagi kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray,
kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte,
projekt, dostawe, montaz, serwis.

Oferujemy innowacyjne rozwiazania dla przemystu spozywczego i ochrony
srodowiska, 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 fluidyzacyjne, linie do Zelatynizacji ziaren
zb6z i ptatkdw oraz inne na indywidualne zamoéwienie.

Jesma - tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wagowe do statycznego,
dynamicznego i ciagltego wazenia. Wysoka jakos¢ jest oczywista cecha kazde-
go dostarczanego systemu. Techniki wazenia i dozowania to specjalnosé¢ firmy,
ktorej produkty sa zawsze projektowane, majac na uwadze ich niezawodnosé,
elastycznosc i funkcjonalnosé.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobow, rozwiazan oraz ustug wspie-
rajacych procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturo-
wania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czujnikow tensometrycz-
nych, standardowych i projektowanych na zaméwienie, akcesoria do czujni-
koéw, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma typami interfejséw, moduty
dozujace, ograniczniki do dzwigéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poOw 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, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

PPU ,PROTON elektronik”
ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Géra

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdarnsk

Turck Sp. z 0.0.
ul. Wroctawska 115
45-836 Opole

Inne maszyny i urzadzenia

FANUC Polska Sp. z o0.0.
ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Staubli £6dz Sp. z o.0.
ul. Okdlna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

,TTM” Biuro
Technologiczno-Marketingowe
mgr inz. Stawomir Podgajny
ul. Marii Konopnickiej 20
95-060 Brzeziny

tel. 68-320 43 63

fax 68-320 43 63
protonelektronik@protonelektronik.pl
www.protonelektronik.pl

tel. 58-762 07 77
e-mail: krzysztofr@simex.pl
www.simex.pl

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

tel. 77-443 48 00
e-mail: poland@turck.com
www.turck.pl

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 22-843 30 52
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel./fax 46-874 28 13

e-mail: ttm@ttm.pl
www.ttm.pl
WWW.maszynyspozywcze.pl

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania przedmieszek,
wagi przemystowe, wagi automatyczne: automatyzacja linii granulacji, syste-
my sterowania i wizualizacji, automatyka przemystowa. Budowa, wyposaze-
nie i automatyzacja przetworni pasz.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykonywanie
pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojektowanych
w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay.

Firma TURCK to jeden z najwiekszych na swiecie producentéw elementéw
automatyki przemystowej. Oferta produktéw: komponenty dla automatyzacji
proces6w przemystowych; komponenty dla automatyzacji produkcji; czujniki;
komunikacja bezprzewodowa; ztacza, przewody i inne komponenty taczenio-
we; RFID, Systemy Pick to Light, Call for Parts, urzadzenia sterujace.

FANUC to $wiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktéry od 1956 r.
oferuje producentom na catym swiecie niezawodne sterowania CNC, roboty
przemystowe, lasery oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut
oraz Roboshot. Maszyny marki FANUC charakteryzuje niedoscigniona
szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy efektywnos¢. Na catym swiecie
pracuje ponad 20 mln produktéw FANUC.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobéw, rozwigzan oraz ustug wspiera-
jacych procesy produkcyine, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw pro-
cesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze opro-
gramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ra-
miona cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstruk-
cyjnymi, bezpieczenstwem pracy. Duza réznorodno$¢ modeli ramion pozwala
na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

steute oferuje m.in. faczniki linkowe zatrzymania awaryjnego, czujniki
zbiegania tasmy przenosnikéw oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa.
Dostepne sa réwniez urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX), do
pracy w ekstremalnych warunkach (wysoka/niska temperatura, srodowisko
agresywne, zapylenie, duza wilgotnosc) oraz radiowe.

TTM - od 1989 r. projektujemy i wykonujemy produkcyjne systemy techno-
logiczne dla matego przetwdrstwa owocéw i warzyw wiacznie z czescia do-
zujaco-konfekcjonujaca. Produkujemy urzadzenia dozujace ptyny, produkty
poiptynne i pastowate oraz ztozone produkty spozywecze (jak kapusta kiszona,
zurek).
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BIBLIOTEKA

Andrzej Jaskulski

Autodesk Inventor Professional 2019PL
12019+ / Fusion 360. Metodyka projektowania
Rok wydania: 2018

Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN

Podrecznik przeznaczony jest dla oséb pragnacych efektywnie nauczyé

sie projektowania wyrobow (obejmujacego takze symulacje, obliczenia

MES i analizy klasyczne) i zarzadzania ich dokumentacjg za pomocag

programow: Autodesk Inventor Professional 2019 (lub nowszej) oraz

Autodesk Fusion 360. Pozwala przygotowac¢ sie do egzaminu certyfi-

kacyjnego Autodesk Certified Professional — Inventor.
Dlaczego warto wybrac¢ ten podrecznik?

® Autor jest jednym z najlepszych specjalistow w Polsce w dziedzinie
metodyki i dydaktyki projektowania 2D i 3D. Miat status Autodesk
Authorized Author do konhca istnienia tego programu. Jego podrecz-
niki moga by¢ stosowane na kursach autoryzowanych przez Autodesk.

® Zaprezentowane zostaty metody modelowania hierarchicznego
(FBM) i swobodnego (SFM), realizowanego klasycznie oraz metodg
Przetwarzania w Chmurze — Cloud Computing.

® Czytelnik znajdzie tu przede wszystkim starannie przemyslane ¢wi-
czenia, oparte na wieloletnim doswiadczeniu Autora zaréwno dydak-
tyczno-badawczym, jak i zdobytym w przemysle.

® Zawiera omoéwienie obiektow inteligentnych wraz z technikg iCopy
oraz jezykiem programowania iLogic, a takze moduty automatyzu-
jace proces projektowania typowych czesci i zespotéw — Design
Accelerator.

e Na dotagczonej do ksigzki ptycie (CD) znajduja sie przyktady, zadania
i elementy konfiguracyjne niewystepujgce w oryginalnym programie.

Praca zbiorowa

Zarzadzanie magazynem. Zapasy, WMS, Lean,
Bezpieczenstwo — nowe wydanie

Rok wydania: 2019

Wydawnictwo: WIP

Magazynowanie wystepuje wszedzie tam, gdzie przeptyw materiatu jest
wstrzymany, gdzie pojawia si¢ oczekiwanie na kolejny proces zaréwno
transportowy, jak i produkcyjny. Przedstawiamy sposoby organizaciji
procesow magazynowych tak, aby trwaly jak najkrocej i byly realizo-
wane przy jak najmniejszej zaangazowane;j liczbie zasobdw (jesli juz
w ogole muszg wystepowad).

W ksigzce zaprezentowano praktyczne przyktady wdrozenia tech-
nik Lean, Kaizen i innych, ktére usprawniajg proces zarzgdzania
magazynem.
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Wdrazanie metodologii Lean Management jest trudne i pracochtonne,
jednakze nie zrazito to wielu firm w Polsce do wprowadzenia nowych
metod do systemu zarzadzania firma.

Ksigzka zawiera informacje dotyczace wymagan budowlanych, jak
i organizacyjnych dla budynkdéw i pomieszczen magazynéw z uwzgled-
nieniem réznych towaréw w nich magazynowanych.

Ksigzka ta zawiera praktyczne wskazéwki na temat organizacji bez-
piecznej pracy w magazynach m.in. podczas transportu recznego oraz
zmechanizowanego czy sktadowania materiatéw roznego pochodze-
nia. Publikacja ta jest réwniez zrodtem gotowych rozwigzan w zakresie
wyposazenia magazyndéw w urzadzenia do sktadowania.

[ _ ] Helena Dodziuk

DRUK 3D/AM. Zastosowania oraz skutki
spoteczne i gospodarcze

Rok wydania: 2019

Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN

W ksigzce tej — unikalnym przewodniku po zastosowaniu druku 3D/AM

w przemysle, medycynie, sztuce i nie tylko — Czytelnik bedzie miat nie-

zwyktg okazje do zapoznania si¢ z tg najnowszg technologig wytwarza-

nia, zmieniajgcg przemyst i w coraz wigkszym stopniu zycie codzienne.

Jest on czescig trzeciej (czwartej?) rewolucji przemystowej, druk 3D/

AM odgrywa réwniez istotng role w Polsce.

Czytelnik bedzie miat okazje przeczyta¢ przyktadowo o:

e zaletach i wadach technologii 3DP;

e walce firm, ktére chcg na tej technologii zarabiaé, z entuzjastami, kt6-
rzy uwazaja, ze (podobnie jak internet) dostep do informacji o niej
powinien by¢ bezptatny;

e stronach internetowych z bezptatnymi (i/lub ptatnymi) wzorami do
wydrukowania;

® licznych zastosowaniach tej technologii — np. w medycynie, prze-
mysle lotniczym, kosmicznym, motoryzacyjnym, spozywczym etc.;

® implikacjach zwigzanych z upowszechnianiem sig tej metody druku
dla edukaciji, ekologii czy popytu na prace;

e fascynujgcych projektach artystycznych wykorzystujgcych druk 3D;

o skomplikowanej sytuacji prawnej w tej dziedzinie;

e skutkach gospodarczych i spotecznych druku 3D/AM.

Publikacja kierowana jest zaréwno do uczniéw i studentéw mate-
riatoznawstwa, medycyny czy szkot plastycznych, jak i do inzynierow,
chemikow, fascynatéw nowinek technicznych, zainteresowanych impli-
kacjami tej technologii dla spoteczenstwa XXI w., a takze do kazdego,
kto zamierza kupi¢ w przysztosci drukarke 3D.



lé‘:‘?ﬁ‘&’ﬂﬁl Ktore wydanie jest dla Ciebie?

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;

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

systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

Lipiec - Sierpien - Wrzesien

monitoring produkcji;

maszyny, urzadzenia i technologie dla
przemyshu spozywczego, miesnego
imleczarni;

roboty przemystowe w branzy spozyweczej;

systemy pakujace, wazace, dozujace,
rejestrujace;

etykiety i systemy znakowania w przemysle;

systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

systemy wazace, znakujgce w przemysle;
systemy transportujace, napedowe;

proces pakowania w warunkach
podwyzszonej higieny;

automatyzacja proceséw technologicznych;
robotyzacja, systemy pakowania zbiorczego

efektywnosé energetyczna, optymalizacja
kosztéw, nowoczesne narzedzia i systemy
wspomagajace utrzymanie ruchu w zaktadzie
produkcyjnym

>
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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 produkcji;

wizualizacja proceséw produkcyjnych

www.wdp.com.pl
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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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RID WIG RADWAG WAGI ELEKTRONICZNE
ZAAWANSOWANE TECHNOLOGIE WAGOWE

Terminal wagowy PUE HX7

Jakos¢ i precyzja w trudnych srodowiskach pracy

User:

—— | product: John Smith

Tecamid 12

Wagi z certyfikatem ATEX Wagi 4-czujnikowe

« Dedykowane do stref zagrozonych wybuchem « Dokfadnos¢ wazenia przy dowolnym umieszczeniu
gazuipytu fadunku na platformie

« Petna zgodnos¢ z dyrektywa ATEX « Konstrukgja ze stali nierdzewnej lub malowanej proszkowo

« Precyzja wazenia produktéw nawet do 6000 kg « Réine wykonania platformy wagowej: napodtogowa,

« Konstrukja ze stali nierdzewnej AISI 304 lub AISI 316 zagtebiana w podtozu, najazdowa, paletowa i pfozowa

RADWAG Wagi Elektroniczne

26-600 Radom, ul. Toruriska 5
tel. +48 48 386 60 00
e-mail: radom@radwag.pl

Wielofunkcyjne
oprogramowanie

Przejrzyste menu
i intuicyjna obstuga

Czytelny 9-diodowy
bargraf

Wspotpraca z platformami
‘tensometrycznymi

Wagi dynamiczne

« Petnaintegracja z linia technologiczna klienta

« Kontrola Towardw Paczkowanych zgodnie z ustawg
« 12-calowy ekran z panelem dotykowym

« Tunelowy detektor metali

« Konstrukcja ze stali nierdzewnej AlSI 304 / AlSI 316

www.radwag.com




Wagi i systemy kontroli
Nasza oferta dla przemystu

Dostarczamy produkty, rozwigzania i ustugi dla przemystu zwiekszajgce
niezawodnos¢, bezpieczenstwo i wydajnos¢ linii produkcyjnych i pakujgcych.

* do kontroli produktéw wchodzacych i wychodzacych;
+ dla procesdéw automatycznych i recznych;
* tgcznie z kontrolg napetniania i pakowania.

Nasz oferta obejmuje m.in. wagi dynamiczne i nieautomatyczne,
detektory metali, systemy rentgenowskie.

" Minebea Intec Poland Sp. z o0.0. M- b
@%g{ ul. Wrzesinska 70, 62-025 Kostrzyn 'ne_ ea
5 Tel 616560298 ’ntec

mm‘*Q 2
Egi‘z" , s e-mail: biuro.pl@minebea-intec.com The true measure

www.minebea-intec.com






