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Numer wydania Tematy wiodace

e Automatyzacja i linie technologiczne w przemysle

o Sterowanie produkcja

e Systemy pakujace

4/2018 e Opakowania zbiorcze, paletyzacja w przemysle rozlewniczym i spozyweczym
e Recykling opakowan, zarzadzanie odpadami w procesie produkcji

e Logistyka produkcji

e Wizualizacja proceséw produkcyjnych

e Automatyzacja proceséw technologicznych

e Robotyzacja w przemysle

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

e Oprogramowanie dla przemystu

e Systemy wazace, pakujace, znakujgce w przemysle

e Materiaty opakowaniowe

1/2019

e Przemystowe systemy wizyjne
e Techniki pomiarowe w przemysle
o Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

e Systemy wazace, znakujace w przemysle

o Systemy transportujace, napedowe

e Proces pakowania w warunkach podwyzszonej higieny
Automatyzacja proceséw technologicznych
Robotyzacja, systemy pakowania zbiorczego

2/2019

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

Monitoring produkcji

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

Systemy pakujace, wazace, dozujace, rejestrujace

Etykiety i systemy znakowania w przemysle

e Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

3/2019

Zapraszamy do wspoipracy!

redakcja.wdp@drukart.pl e tel. 32 755 18 47 ¢ www.wdp.com.pl
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nternet Rzeczy”, ,Przemyst 4.0”, ,czwarta
Irewolucja przemystowa” - to pojecia, ktére
na state weszly do naszego stownika. Wciaz
stanowia pewna nowos¢, ale nie s3 juz futu-
rystyczna wizja, a otaczajaca nas rzeczywisto-
Scia. Krétko méwiac - to znak naszych czaséw.
I cho¢ pisze sie i méwi o cyfrowej rewolucji
bardzo duzo, wciaz stawia ona przed ,niespe-
cjalistami” wiele znakéw zapytania.

Przemyst 4.0 - co tez oznacza ,czwarta
rewolucja przemystowa”? Z pewnoscia nie
ma osoby w branzy przemystowej, ktéra by
jeszcze nie styszala tych magicznych stéw.
Zatem czym ona jest? I w jaki sposob wptywa
na przemyst? Dlaczego w ogdle podejmu-
jemy temat czwartej rewolucji przemysto-
wej? Jakie kamienie milowe dajag nam prawo
nazywac ja pretensjonalnie czwarta z rzedu?

Po produkcji mechanicznej napedzanej
sita pary, produkcji masowej z zastosowa-
niem energii elektrycznej oraz sterowanej
komputerowo zautomatyzowanej linii pro-
dukcyjnej nadszedt czas tzw. jednorodnego
systemu cyber-fizycznego.

Zasadniczo jest to kombinacja elementéw
oprogramowania/komunikacji, ze szczegdl-
nym naciskiem na komunikacje. Méwiac
wprost, maszyny staja sie coraz bardziej inte-
ligentne, komunikuja sie ze soba oraz korzy-
staja ze wspdlnych danych. Tak naprawde,
moga tworzy¢ swoje wiasne ,sieci spotecz-
nosciowe”. Mowi sie, ze te inteligentne ,spo-
tecznosci” maszyn spowoduja wzrost produk-
cji 0 30% oraz spadek jej kosztow o 25%.

Po raz pierwszy pojecia ,Internet Rze-
czy” uzyl brytyijski przedsiebiorca i twérca
start-upéw, Kevin Ashton, w 1999 r. Opisat
W ten sposob system, w ktérym swiat mate-
rialny komunikuje sie z komputerami za
pomoca wszechobecnych sensoréw. Zaled-
wie dekade péZniej - na przetomie 2008 2009
roku - liczba urzadzen podtaczonych do sieci
przekroczyla liczbe mieszkancéw naszego
globu. Moment ten potraktowano symbo-
licznie jako prawdziwe narodziny Internetu
Rzeczy. Kolejne lata przyniosty wzrost zain-
teresowania przemystowa wersja cyfrowej

rewolucji, ktéra nazwano ,Przemystem 4.0",
okreslajac jednoczesnie mianem czwartej
rewolucji przemystowej.

Przygotowanie do rewolucji przemystowej
nie musi dotyczy¢ tylko i wylacznie przed-
siebiorstwa produkcyjnego, bowiem wpty-
nie to na wszystkich uczestnikéw rynku,
zaréwno tych, ktorzy cos produkuja, jak i na
ustugodawcéw.

Prawdopodobnie sercem wszystkiego sa
inteligentne maszyny. Wazne jest, aby zro-
zumied, Ze ich zadaniem nie jest zastapienie
ludzi lub odebranie im pracy. Zastanéwmy sie,
jakie sa nasze mocne strony i mocne strony
maszyn, a nastepnie podzielmy zadania na
takie, ktére my mozemy zrobi¢ lepiej, i takie,
z ktérymi lepiej poradza sobie maszyny.

Nie myslmy o maszynach jak o czyms
ogromnym, poniewaz moga by¢ czymkol-
wiek (nawet czym$ nieuchwytnym), co
potrafi samodzielnie wykonac¢ okreslone
zadania. Maszyny sa szybsze i bardziej
wydajne, potrafia dokladniej i konsekwent-
niej powtarzacé tysigce operacji. Z pewnoscia
lepiej radza sobie w logice ,jezeli - to - w prze-
ciwnym razie” i moga jeszcze szybciej anali-
zowac¢ odpowiedzi na pytania zamkniete
i na nie odpowiadaé. Z drugiej strony, emo-
cje i uSmiech, osobiste spotkania i rozmowy
to ,domena ludzi”. Sprébujmy w ten sposéb
spojrze¢ na swoja firme, jej kazdy oddziat, pra-
cownika i zadanie.

Kazdy model, nawet ten najbardziej
powszechny, w pewnym momencie sie
zuzywa, wowczas do glosu musi dojs¢ inte-
ligencja rozumiana jako zdolnos¢ do dostoso-
wania sie.

Nasza motywacje moze poprawi¢ motto
J. Williarda Marriotta, zatozyciela i cztonka
zarzadu Marriott Corporation: ,Mate rzeczy
sa tym, co pozwala na zaistnienie rzeczy wiel-
kich. Jedynie skupienie na drobnych szczegé-
tach kazdej operacji pozwala na zapewnienie
najwyzszej jakosci”.

Zycze ciekawej lektury
Monika Gomoétka
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NOWOSCI TECHNICZNE

Przektadnie SEW-Eurodrive w specjalnej wersji do
mieszalnikéw

Przektadnie w wer-
sji FM../FAM.. i KM../
KAM.. do mieszalni-
kow to optymalne roz-
wigzanie do zastoso-
wan w mieszadtach,
napowietrzaczach
powierzchniowych —
oraz ugniatarkach. )

Nowy wariant przektadni wykorzystywany jest w przemysle farma-

ceutycznym, chemicznym i biotechnologicznym, a takze w branzy
spozywczej i napojowej oraz w recyclingu, ochronie $rodowiska,
przemysle celulozowo-papierniczym i w gospodarce $ciekowej.

Specjalne wersje FM../FAM.. oraz KM../KAM.. dostepne s3g jako
przektadnie ptaskie lub walcowo-stozkowe w wielu wariantach oraz
z licznymi opcjami, co sprawia, ze spetniajg wymagania wtasciwie
wszystkich branz.

Nowe przektadnie pozwalajg na bezpieczng eksploatacje (dzieki
wysokiej dopuszczalnej sile poprzecznej), redukcje kosztow (rezy-
gnacja z dodatkowego tozyska dzieki integracji watu mieszalnika
i mieszadta to bardziej niezawodna konstrukcja) oraz na wszech-
stronne zastosowania (dzigki kompatybilno$ci wymiaréw watdw i kot-
nierzy z wymiarami dostepnych na rynku standardowych rozwigzan).

Dozwolone sity poprzeczne przektadni FM../FAM.. oraz KM../KAM..
mieszczg sie w zakresie od 25000 N do 176500 N. Dostosowane
do wielkosci przektadni silniki oferujg moc od 0,12 do 90 kW po stro-
nie wyjsciowej, podczas gdy maksymalny dopuszczalny wyjsciowy
moment obrotowy przektadni wynosi od 820 Nm do 18000 Nm.

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z o.0.
www.sew-eurodrive.pl

Roboty SCARA - nowy poziom wydajnosci
Swiatowa premiera robotéw

N ’
SCARAZ serii TS2 odzwierciedia | &1-7
przetom dokonany przez firme . 'H—‘\ﬁi
Staubli poprzez ustanowienie  —
nowej klasy wydajnosci. Zasto- * v

sowanie w 4-osiowym modelu
opracowanej przez firme tech- .
nologii napedowej JCS umozli-
wito osiggniecie ultrakrétkiego czasu trwania cyklu roboczego oraz
przetomowej konstrukcji, ktéra juz teraz stanowi podstawe nowych
zastosowan we wrazliwych srodowiskach produkcyjnych. Techno-
logia watu drgzonego umozliwia zastosowanie unikatowych roz-
wigzan w realizacji czystych pomieszczen i eliminuje koniecznosé
stosowania zewnetrznego oprzewodowania.

Kompaktowa, zamknieta konstrukcja z wewnetrznymi liniami
mediéw i liniami zasilajgcymi nie ma zadnych nieregularnych

8enNr3e2018r.

konturéw, potencjalnych zrédet emisji czastek statych. Catkowi-
cie hermetyczna obudowa, potgczenia ukryte pod cokotem robota
oraz systematyczna eliminacja martwych przestrzeni: ucielesnie-
nie wspotczesnej konstrukcji do aplikacji wymagajgcych wyso-
kiej czystosci srodowiska. Nowa rodzina robotéw obejmuje cztery
modele: TS2-40, TS2-60, TS2-80 oraz TS2-100. Dzieki temu ostat-
niemu firma Staubli rozbudowata dotychczas dostepne roboty typu
SCARA 0 4 nowe modele, ktére majg imponujgcy zasieg o promie-
niu 1000 mm. Nowe roboty majg znacznie bardziej kompaktowg
konstrukcje w poréwnaniu do swoich poprzednikéw i zajmujg mniej
miejsca. Dodatkowag korzyscig — po raz pierwszy — jest mozliwo$c¢
zamodwienia 4-osiowego robota z wbudowanym opcjonalnym sys-
temem wymiany narzedzi.

STAUBLI LODZ Sp. z o.0.
www.staubli.com

Falowniki Danfoss VLT® i VACON® w uktadach wind
i dzwigéw

Danfoss Drives jest wiodgcym
dostawcg przetwornic AC dzia-
tajacych w sprzecie dzwigowym,
modutach przesuwu poprzecz-
nego i wzdtuznego suwnic, w urza-
dzeniach pomocniczych obrotu
oraz sterowania w réznych typach
dzwigow. Danfoss dostarcza takze
napedy dla catej branzy wind oraz
schodéw ruchomych. Produkty
VLT®, jak i VACON® zapewniajg tatwg kontrole predkosci i zopty-
malizowang wydajnos¢ sprzetu na przyktad w budynkach komercyj-
nych oraz mieszkaniowych, osrodkach narciarskich i na terenach
przemystowych na catym $wiecie.

Na doswiadczenia dotyczgce jazdy uktadéw windowych i syste-
moéw podnoszenia skfada sie wiele czynnikéw: zwiekszony komfort
jazdy dzieki ptynnej kontroli hamowania oraz wysokiej doktadno-
Sci sterowania predkoscia; zwiekszona wydajnos¢ energetyczna
dotyczgca ogodlnego zuzycia energii w trybie czuwania, jak réwniez
jej regeneraciji i zwracania do sieci; redukcja hatasu dzigki cich-
szej pracy silnikow przy wysokiej czestotliwosci przetgczania oraz
wentylatorom z funkcja regulacji predkosci; mozliwo$é sterowania
pracg réznych typéw silnikéw, w tym silnikow z magnesami trwa-
tymi, silnikow wielosegmentowych, silnikéw indukcyjnych oraz sil-
nikdw synchronicznych reluktancyjnych; szerokie mozliwosci zwig-
zane z podigczaniem i obstugg wielu interfejsow sterowania oraz
sprzezenh zwrotnych; kompatybilnos¢ EMC oraz funkcje zwigzane
z bezpieczenstwem, ktére zwiekszajg niezawodnos¢ oraz bezpie-
czenstwo pracy sprzetu.

Danfoss Poland Sp. z o.0.
www.danfoss.pl/napedy
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Wylaczniki bezpieczenstwa z kodowaniem RFID

Czujniki bezpieczenstwa wspétpracujace z kodowa-

g

nym transponderem nadajg sie idealnie do moni-
torowania drzwi i oston ochronnych. Pasywny

transponder RFID jest jednoznacznie
identyfikowany przez czujnik, mamy
zapewniony wysoki poziom kodo-
wania i tym samym zapewniong
wysokg ochrone przed manipula-
cja. Duzy zakres wykrywania czujnika spra-
wia, ze jest on rowniez niewrazliwy na drgania i luzy mechaniczne,
a zakres detekcji upraszcza instalacje. Kompaktowy rozmiar zapew-
nia wiekszg elastyczno$¢ w integracji urzadzenia w aplikacjach bez-
pieczenstwa. Urzgdzenia te moga by¢ w prosty sposob integrowane
w aplikacjach bezpieczenstwa do poziomu PLe i SIL 3 dzieki wbu-
dowanej logice bezpieczenstwa i wyjsciom bezpiecznym OSSD.

Balluff Sp. z 0.0.
www.balluff.com

Elementy antywibracyjne DVF do zastosowan

w przemysle spozywczym i medycznym
Firma ELESA+GANTER wprowadzita do

oferty nowy typ wibroizolatoréw stozko-

wych o oznaczeniach DVF.6 i DVF.7.

Dzigki zastosowaniu specjalistycznych

\

—

materiatéw, w tym kauczuku silikono-
wego MVQ w kolorze szarym (RAL 7040),
certyfikowanym zgodnie z FDA (U.S. Food and Drug ()
Administration), nowe elementy moga by¢ monto-

wane w maszynach i urzagdzeniach spozywczych, far-
maceutycznych lub medycznych. Zadaniem wibroizolatoréw jest
minimalizowanie drgan pracujgcych maszyn i urzgdzenh oraz redu-
kowanie hatasu.

Nowe wibroizolatory charakteryzujg sie duzg odpornoscig na
korozje, mogg pracowac¢ w kontakcie z chemikaliami i w bardzo
szerokim zakresie temperatur od +200°C do —50 stopni Celsjusza.
Standardem jest twardo$¢ 55 w skali Shore A, natomiast twardos¢
40 i 70 s3 mozliwe na zamoéwienie dla odpowiednich ilosci. Nowe
elementy wibroizolacyjne sg dostepne w wersji DVF.6, tj. z trzpie-
niem gwintowanym oraz DVF.7 z wtopka z otworem gwintowanym,
i znakomicie uzupetniajg szeroka game wibroizolatoréw wykona-
nych z gumy naturalnej NR o réznych ksztattach i twardosciach.

Zastosowane materiaty pozwalajg na uzycie wibroizolatoréw serii
DVF w aplikacjach medycznych, farmaceutycznych lub spozyw-
czych, nawet w bezposrednim kontakcie z produktem spozywczym,
do czego nie nadawaty sie dostepne dotychczas wibroizolatory.

Elesa+Ganter Polska Sp. z o.0.
www.elesa-ganter.pl

Terminal wagowy WTX110
Solidny terminal wagowy
WTX110-A tgczy kluczowe
cechy zaréwno techniczne,
jak i prawne nowoczesnej
elektroniki wagowej przy-
sztosci. Wszystkie wersje
obudowy zapewniajg sto-
pien ochrony IP69K, dzieki
czemu mozna je wykorzysta¢ w trudnych warunkach panujgcych

w przemysle chemicznym lub farmaceutycznym, i spetniajg rygory-
styczne wymagania dotyczace higieny w przemysle spozywczym.

Uzycie przyjaznego w obstudze WTX110 jest znacznie fatwiej-
sze niz tradycyjnych wskaznikdw wagowych ze wzgledu na wyso-
kiej klasy kolorowy wyswietlacz 4,3-calowy i wygodne sterowanie
za pomocg przyciskow.

WTX110-A charakteryzuje sie tatwg konfiguracjg i kalibracjg, jak
réwniez innymi czynno$ciami serwisowymi, ktére mozna przepro-
wadzi¢ zaréwno w miejscu instalacji, jak zdalnie — za pomocg opro-
gramowania narzedziowego PanelX. Umozliwia to szybkg i eko-
nomiczng realizacje zdalnej kalibracji przez Internet. Szyfrowane
potaczenie zapewnia bezpieczng wymiane danych za posrednic-
twem zaréwno oprogramowania PanelX, jak i aplikacji mobilnej WTX.
HBM jest jednym z pierwszych producentéw produktéw technologii
wazenia, ktory oferuje te wysoce innowacyjng opcje dla przysztych
zastosowan w Internecie Rzeczy.

e Idealny do zastosowan w trudnych warunkach otoczenia w prze-
mysle spozywczym, chemicznym lub farmaceutycznym.

e Wygodne sterowanie za pomocg migkkiego klawisza poprzez
kolorowy 4,3-calowy wyswietlacz TFT o wysokiej rozdzielczosci.

e Ethernet TCP/IP zapewnia tatwy i bezpieczny dostep zdalny.

Biuro Inzynierskie Maciej Zajgczkowski

www.hbm.com.pl
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Przewody do transmisji danych firmy igus
0 hajmniejszym promieniu giecia do zastosowan
w ruchomych aplikacjach
Nowa seria chainflex
wysokiej jakosci, z zylg
ze stopu i plaszczem i
zewnetrznym z TPE, do
promieni giecia od 4xd.
Najnowsza generacja
przewodéw do transmisiji
danych chainflex z zytg ze
stopu i bezhalogenowym ptaszczem zewnetrznym z TPE idealnie

TS THATHFLES 799
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nadaje sie do najmniejszych promieni giecia nawet od 4xd, zapew-
niajgcych ponad 40 milionéw zgie¢. Nowy wysokiej jakosci przewdd
stopowy firmy igus jest rozwigzaniem dla zastosowan o najwyzszej
dynamice, szybkosci i promieniu giecia od 15 milimetréw. Nowe
serie chainflex CF298 i CF299 to unikalne serie kabli do najbardziej
wymagajgcych zastosowan o najmniejszym promieniu gigcia, ktére
moga by¢ dostarczone z magazynu.

Nowa generacja kabli do transmisji danych firmy igus jest idealna
do krotkich, bardzo szybkich ruchdw, na przyktad, w maszynach
przenoszacych pick-and-place lub w innych zastosowaniach zwig-
zanych z bardzo szybkimi ruchami maszyn. Przewody te nadajg sie
do uzytku zaréwno w budynkach, jak i poza nimi dzieki swojej odpor-
nosci na promieniowanie UV, niskie temperatury i olej. Poniewaz
kable majg certyfikat zgodnosci z wymaganiami ISO klasy 1, mogag
byc¢ takze uzywane w pomieszczeniach czystych. Nowe kable do
przesytu danych zostaty zaprojektowane do 40 milionéw podwdj-
nych cykli zgie¢ w e-prowadnikach. W rezultacie firma igus gwaran-
tuje w przypadku tych kabli zywotnos$¢ az 36 miesiecy, podobnie jak
dla wszystkich kabli chainflex. CF298 i CF299 s3 teraz dostepne
z magazynu z szerokg gamg ilosci zyt i ich przekrojow.

igus Sp. z 0.0.
www.igus.pl

Panel HMI z wewnetrznym CoDeSys PLC

Weintek cMT3090 +
CODESYS tworzy
produkt, ktory inte-
gruje sprzet w postaci
panelu HMI serii cMT
Zz oprogramowaniem
PLC CODESYS zgodnym z normg IEC 61131-3. Do dyspozyciji
mamy jezyki programowania takie, jak: FBD/LD/IL/ST/SFC/CFC.
Zespolenie urzadzenia HMI z logikg sterownika PLC daje w wyniku
unikatowy produkt. Mozna go rozszerzy¢ o moduty wejsé/wyjs$c¢ roz-

CODESYS

proszonych serii iR marki Weintek. Wtedy mamy juz uktad prawie
kompletny i pozostaje go wyposazy¢ w czujniki i aktory. Jest to inno-
wacyjne rozwigzanie, ktore daje bardziej zwartg i elastyczng archi-
tekture aplikaciji, ktérg tatwo rozbudowa¢. Program PLC tworzymy
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w CoDeSys, adresujgc podtgczone do panelu we/wy w protokotach
CANopen lub Modbus TCP, a niebawem takze EtherCAT. Czes$é
uktadu wykonawczego i dostarczajgcego informacje o obiek-
cie sterowanym mamy wiec zamknietg. Wizualizacja tworzona
jest osobno w srodowisku EasyBuilderPro i komunikuje sie ona
z naszym wewnetrznym CoDeSys PLC. Uruchomiona jest réwno-
legle na osobnym rdzeniu procesora, nie zaktdcajac czesci steru-
jacej aplikacji. Weintek zapewnia, ze magistrala wewnetrzna iBus
daje szybszg informacje o stanie we/wy niz produkty konkurencji.

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

Miernik i25 — przyszltos¢ w zasiegu reki

Przedstawiamy Panstwu
nowy miernik przemystowy
i25 wyposazony w wysokiej
jakosci ekran dotykowy o prze-
katnej 7 cali i rozdzielczosci
800 x 400 pikseli. Potaczenie
z obudowg ze stali nierdzew-
nej pozwala na zapewnienie
stopnia ochrony IP66 zgodnie z normg CEl 60529.

Standardowo miernik wyposazony jest w oprogramowanie stu-
zace do: wazenia prostego, wazenia zwierzagt, tworzenia receptur,
przeliczania detali, obliczen i kontroli toleranciji +/—.

Za jego sprawne i niezawodne dziatanie odpowiadajg wbudowane

dwa procesory: dwurdzeniowy iMX6 o czestotliwosci 800 MHz i jed-
nordzeniowy Cortex M3.

Intuicyjne menu w jezyku uzytkownika oraz czytelny system pli-
kéw pozwalajg na fatwg obstuge. Uzytkownik moze zatozy¢ pliki
dla 1000 produktéw oraz 50 tar, jak rowniez odczyta¢ zestawie-
nie wazen dla poszczegolnych produktéw czy zapisane rekordy
w pamigeci fiskalnej DSD.

Standardowe wyposazenie stanowi port RS232, pozwalajgcy
na komunikacje z drukarkg, wagg prébkujgcg czy dodatkowym
wys$wietlaczem.

Opcjonalnie miernik mozna wyposazy¢ w port USB, gniazdo
ethernet, bluetooth, drugi port szeregowy (RS232/485/USB) lub
karte 2 wejs¢/4 wyjs¢ przekaznikowych.

Aplikacje wagowe pozwalajg na personalizacje interfejsu uzyt-
kownika w zaleznosci od wybranego trybu pracy.

Konfiguracja miernika moze odbywac sie poprzez state tacze
Ethernet lub sie¢ Wi-Fi z wykorzystaniem smartfona, tabletu czy
komputera PC.

Miernik jest zgodny z wymaganiami dyrektyw europejskich i moze
by¢ stosowany w metrologii prawnej z szerokg gamg pomostow pro-
dukowanych przez PRECIA MOLEN.

PRECIA Polska Sp. z 0.0.
www.preciamolen.com.pl
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N6z bezpieczny Tajima VR-103
Bardzo wysokiej jakosci n6z z mecha-

nizmem sprezynowym — ostrze chowa

sie do rekojesci po puszczeniu palca

z suwaka. Zapewnia niezawodng i bezpro-

blemowa obstuge. N6z posiada certyfikat GS.
Opis produktu:

e metalowa, ergonomiczna rekojesc¢, wyprofilowana
pod kagtem optymalnego dopasowania do dtoni;

e szybka wymiana ostrza — fatwo sie otwiera dzieki blo-

kadzie z boku rekojesci;

brak luznych czesci, ktére mogg wypas¢;

brak niepotrzebnych przyciskow, ktére moga zawiesc;

magnetyczny uchwyt ostrza zapobiega jego wypadaniu;

sprezynowy zacisk na zapasowe ostrza w srodku rekojesci;

zawiera czarne ostrza V-REX™,

JUSKY
www.jusky.pl

WAGODOZOWNIK

Firma WAKRO oferuje swoim
klientom m.in. wagodozowniki, czyli
precyzyjne systemy dozowania
materiatéw sypkich. llo$¢ dozowa-
nego materiatu jest okreslona na pod-
stawie ubytku masy w urzgadzeniu.
Dzieki szybkiemu i niezawodnemu
systemowi sterowania oraz doktad-
nym czujnikom tensometrycznym
urzgdzenie dostarcza zadang ilos¢
materiatu w zadanym czasie.

Zbiornik, napetniany okresowo,
posiada aktywator, czyli specjalne obrotowe urzgdzenie do wspo-
magania roztadunku materiatéw, ktére mogg sie zawieszad, i jest
tak zaprojektowany, aby minimalizowa¢ pozostawanie materiatu na
$ciankach. Potgczony ze zbiornikiem przeno$nik slimakowy dozuje
w sposob ciggty odpowiednie porcje materiatu do kolejnego urza-
dzenia technologicznego.

Gtéwne elementy wagodozownika to zbiornik, przetwornik tenso-
metryczny, konstrukcja nosna i przenosnik slimakowy.

Caly zintegrowany zesp6t zbiornik + przenosnik slimakowy jest
wsparty na przetwornikach tensometrycznych potgczonych z kon-
strukcjg nosng, co pozwala na doktadny pomiar ubytku masy.
Wszystkie produkty firmy WAKRO sg indywidualnie dobierane wg
potrzeb i wymagan klienta. Firma oferuje rowniez nietypowe wykona-
nia urzgdzen, a zespot projektantéw i konstruktoréw stuzy fachowg
pomocg i doradztwem technicznym przy okreslaniu potrzeb klienta.

WAKRO Sp. z o.0.
www.wakro.com.pl

Detektor nieszczelnosci — ISHIDA AIRSCAN
Ishida Europe wprowadza
na rynek rewolucyjny, nowy
detektor wycieku, ktory zapew-
nia zachowanie petnej, 100%
szczelnos$ci opakowania jakie-
gokolwiek produktu, pakowa-
nego w technologii MAP (Modi-
fied Atmosphere Packaging),
z zastosowaniem CO, jako
czynnika w procesie pakowania w atmosferze modyfikowane;j.
System zaprojektowany zostat dla duzego i zréznicowanego asor-
tymentu produktéw, takich jak swieze mieso, dréb, owoce morza,
dania gotowe, owoce, satatki, warzywa i produkty mleczne. Ishida
AirScan wykorzystuje zaawansowang technologie laserowa, ktéra
pozwala na identyfikacje wyciekow CO, w zamknietych opakowa-
niach typu MAP. Wykrywa wyciek z przebi¢, poczgwszy od otworéw
0 0,5 mm srednicy, z predkosciami do 180 opakowan na minute.
Ishida AirScan oferuje nieniszczgca i niezawodng w 100% metode
identyfikacji przeciekdw z opakowan MAP. Rozwigzanie to decyduje
o zachowaniu $wiezosci wktadu oraz wydtuzeniu czasu przydatno-
$ci produktu do spozycia. Nie powoduje przy tym strat w wydajnosci
i pozwala na utrzymanie minimalnych czaséw pakowania.
Detektor Ishida, poprzez zapewnienie utrzymania optymalnej por-
cji gazu w kazdym opakowaniu, wptywa na utrzymanie ciggtosci
jakosci produktu, a takze umozliwia wykrycie problemoéw produkcyj-
nych oraz pozwala na ich korekte juz na wczesnym etapie.
System Ishida AirScan to wazne i innowacyjne rozwigzanie dla
przetworstwa spozywczego i sektora pakowania produktow, kto-
rego celem jest poprawa kontroli jakosci oraz jakosci pakowanych
produktow.

Ishida Europe Limited
www.ishidaeurope.com
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Grawitacyjne dozowanie cieczy w oprogramowaniu
terminala PUE HY10 produkcji RADWAG

Jedng z podstawowych
funkcji w oprogramowaniu
nowoczesnych terminali wago-
wych jest dozowanie — kontrola
napetniania opakowania pro-
duktem. Indykator za pomoca
wejs¢/wyjs¢ cyfrowych ste-
ruje otwarciem zaworu, umoz-
liwiajac przeptyw cieczy do = -1
momentu osiggniecia zadeklarowanej warto$ci masy netto. W celu
osiggniecia lepszej powtarzalnosci wynikéw stosuje sie automa-
tyczne poprawki — usredniony wynik kilku proceséw poréwny-
wany jest z wartoscig zadana, a obliczona odchytka niwelowana
jest poprzez wyprzedzenie/opdznienie zamkniecia zaworu w kolej-
nych cyklach. Problem pojawia sig, kiedy zmianie ulega cisnienie
cieczy w instalacji na skutek zmieniajgcego sie poziomu produktu
w zbiorniku.

W takiej sytuacji obliczone poprawki nie dziatajg, a dozowanie
staje sie niedoktadne.

Inzynierowie firmy RADWAG Wagi Elektroniczne poradzili sobie
z tym zagadnieniem, wprowadzajgc nowatorskg metode dozowania
grawitacyjnego cieczy. Polega ona na kontroli nie masy, ale prze-
ptywu. Wstepnie dozowane jest 90% zadeklarowanej masy netto
produktu, a na podstawie znajomosci czasu trwania tego procesu
obliczany jest chwilowy przeptyw. Znajac jego warto$¢, terminal
wagowy oblicza czas otwarcia zaworu potrzebny do uzupetnienia
produktu do zadeklarowanej wartosci. Dzigki temu zmiana cisnie-
nia cieczy nie ma wptywu na dokfadno$¢ uzyskiwanych wynikéw.
Funkcje mozna znalez¢ w oprogramowaniu nowoczesnych termi-
nali wagowych PUE HY10.

RADWAG Wagi Elektroniczne
www.radwag.pl

_____________________________________________________________________________|
Nowy jezyk programowania wyswietlaczy
LD120/LD240
Wyswietlacze LD120/
LD240 majg trzykolo-
rowe matryce typu LED '
i sg przeznaczone do
wys$wietlania komunika-
téw i danych liczbowych w systemach automatyki lub informacji
publicznej. Powierzchnia ekranu wyswietlaczy moze by¢ trakto-
wana jak swobodnie programowalna tabela do wyswietlania danych,
podobnie jak w arkuszach kalkulacyjnych. Ekran moze by¢ dzie-
lony na sektory (komérki) o dowolnych rozmiarach. Kazdy z nich
moze mie¢ okreslone, osobne atrybuty wyswietlania, takie jak
rodzaj fontu, wielkos¢, kolor i odstep znakéw oraz wyréwnanie tek-
stu. Podziat ekranu mozna zmienia¢ dynamicznie. Nowoscig w tych
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wyswietlaczach jest otwarty, prosty jezyk programowania oparty na
znacznikach, tatwy do zaimplementowania na dowolnej platformie
informatycznej. Transmisja w sieci odbywa sie z protokotem TCP/IP.
Polecenie zapisu tekstu do wyswietlenia ma przyktadowo postac:
<text>Wyswietl mnie</>. Podobnie koduje sie polecenia konfiguraciji
ekranu i atrybuty tekstu. Wyswietlacze mogg sie rowniez komuni-
kowac¢ w standardzie przemystowym: przez port szeregowy RS485,
z protokotem Modbus RTU oraz przez port Ethernet, z protoko-
tem Modbus TCP. Wbudowany webserwer umozliwia zarzgdzanie
wyswietlaczem przy pomocy przegladarki internetowej. W ten spo-
s6b ustawia sie np. parametry komunikacji i ekranu.

SEM
www.sem.pl

Automatyczna linia z owijarka pierscieniowa
i ciagiem transportowym o wysokosci 90 mm
GEMA - producent owijarek, obkur-
czarek i automatycznych linii do
pakowania koncowego z 27-letnim
doswiadczeniem — wprowadzita na
rynek nowoczesne rozwig-
zanie dla wszystkich
tych firm, ktére w trans-
porcie wewnetrznym
palet NIE UZYWAJA
woézkow  widtowych,

a wozki niskiego podnoszenia (np. elektryczne). Zada-

niem GEMY bylo zaprojektowanie automatycznej linii do owijania
i transportu tadunkoéw paletowych z przenosnikami rolkowymi tak,
aby maksymalna wysoko$¢ ciggu przenos$nikéw wynosita nie wie-
cej niz 90 mm.

W skiad linii wchodzi: transporter wjazdowy dwupaletowy, obrot-
nica, owijarka pierscieniowa z uktadem przykrywania i transpor-
tery rolkowe.

Opis dziatania linii: elektryczny wézek niskiego podnoszenia
z podwojnymi, dtugimi widtami dostarcza na linie dwie palety jed-
noczesnie. Nastepnie sg one kierowane w sposob automatyczny
na obrotnice kgtowa, ktéra zmienia kierunek ich ruchu o 90°. Po
zmianie kierunku ruchu paleta z fadunkiem wjezdza na przenos-
nik pod owijarkg, zostaje uniesiona, tak aby owijanie zaczynato
sie od poziomu 60 mm powyzej dolnej krawedzi drewnianej palety.
Po zakonhczeniu cyklu owijania (z przykryciem gérnej powierzchni
tadunku folig polietylenowa) paleta zjezdza na przenosniki odbior-
cze o odpowiedniej dlugosci, stanowigce bufor. Linia jest przystoso-
wana do obstugi palet typu EUR i przemystowych, o zr6znicowanej
wadze i wysokosci do 2500 mm.

GEMA, M. Macko, sp. j.
www.gema.biz.pl
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Kompaktowy system manipulacyjny YXMx
Kompaktowy system manipula-
cyjny YXMx zostat zaprojektowany
z mysla o zadaniach takich, jak np.:
dozowanie, testowanie, chwytanie,
otwieranie lub zamykanie pojemni-
kéw. W zestawie znajduje sie dedy-
kowane oprogramowanie, sterownik
oraz kinematyka. Wystarczy podig-
czy¢ jednostke roboczg. Programo-
wanie i uruchamianie sekwenciji ruchu &
jest proste i szybkie dzigki wstepnie A
zdefiniowanym elementom funkcji,
ktore sg dostepne w dotgczonej bibliotece Festo Positioning Desk-
top Library. Dzieki wysokiej wydajnosci procesora i zakresowi inter-
fejsdw, kompaktowy sterownik CECC-X pozwala na wykorzystanie
licznych funkcji w bardzo matej przestrzeni zabudowy. Kompatybil-
nos$¢ z Przemystem 4.0 dzieki interfejsowi OPC UA.

Festo Sp. z 0.0.
www.festo.pl

Cricket — system obkurczania folig na zimno
pakietow produktow :
Nowos$¢ zawierajgca roz-
winietg technologie i innowa-
cyjnos$¢, przyjazna dla $ro-
dowiska i ma jedng misje:
oszczednos¢. Pakowanie
poprzez obkurczanie na
zimno w poréwnaniu do pakowania folig
termokurczliwg pozwala na osiggniecie nastepujacych wynikow:
® ograniczenie ciezaru opakowania: uzywana jest folia o grubosci
10 mikrondw, co pozwala na oszczednos¢ od 50 do 70% cigezaru
opakowania;
® ograniczenie zuzycia energii elektrycznej: zastosowanie folii
stretch zamiast folii termokurczliwej pozwala na wyeliminowa-
nie podgrzewacza powietrza, w wyniku czego wystepujg pokazne
oszczednosci energii elektrycznej uzytej w cyklu produkcyjnym;

e wyeliminowanie nadruku: pakiety owiniete folig stretch dajg efekt
transparentnosci, czynigc produkt bardziej atrakcyjnym bez
koniecznosci zadrukowywania folii;

e optymalizacje recyklingu opakowania: folia, ktéra jest niezadru-
kowana, moze by¢ tatwo poddana procesowi recyklingu i z sze-
rokim zakresem mozliwosci powtérnego zastosowania;

reklama

® ograniczenie kosztow transportu: z jednej ciezaréwki folii stretch
moze by¢ opakowane ok. 4500000 pakietéw, podczas gdy
w przypadku folii termokurczliwej jest to okoto 1 350 000 pakietow.
Prowadzi to — oprécz oszczednosci kosztéw dostaw — do reduk-
cji przestrzeni magazynowej niezbednej do sktadowania materia-
téw oraz zmniejsza czestotliwo$¢ wymiany rolek folii w maszynie.

TRANSACO Group Sp. zo.0.
www.areapackaging.com

Modut wagowy Novego higienicznie i bezpiecznie
stawia czota sitom dziatajgcym w ptaszczyznie
bocznej

Nowy modut wagowy Novego
firmy Minebea Intec to innowa-
cyjne, higieniczne i wszech-
stronne oraz odporne na dzia-
fanie czynnikéw zewnetrznych
rozwigzanie w zakresie waze-
nia zbiornikéw. W ramach opra-
cowywania produktu skoncen-

trowano sie ponadto na prostej

instalacji modutu. Modut wagowy w wariancie Hygienic, odznacza-
jacy sie dlugg zywotnoscig, jest zalecany do zastosowan w wielu
réznych branzach.

Higieniczny modut wagowy Novego firmy Minebea Intec zachwyca
przede wszystkim swojg wydajnoscig. Wiele konstrukcyjnych detali,
skonstruowanych zgodnie z wytycznymi EHEDG w zakresie designu
i higieny, przyczynia sie do ograniczenia zanieczyszczen, zapew-
niajgc skuteczne procesy czyszczenia. Na pierwszy plan wysuwajg
sie poziome ptaszczyzny o zmniejszonej powierzchni, niski poziom
szorstko$ci powierzchni czy tez zastosowanie silikonu spetniaja-
cego wymogi FDA. Dodatkowa zaletg, zapewniajgca dtugg zywot-
nos¢ produktu, jest miedzy innymi zastosowany materiat, ktéry
w technice wagowej jest absolutng nowoscig. Chodzi o niezwykle
odporng na dziatanie korozji stal szlachetng. Innowacyjny design
produktu w potgczeniu z wysokiej jakosci materiatami sprawia, ze
Novego nie daje szans zabrudzeniom, korozji, a nawet agresyw-
nym detergentom.

Urzadzenie sktada sie z trzech elementow: ptyty montazowej, czuj-
nika wagowego i stopy wahliwej. Wszystkie trzy komponenty mozna
wybra¢ z asortymentu zgodnie z indywidualnymi wymaganiami.

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

ROBOTYRA com

— AUTOMATYCZNY WYBOR —

najnowsze informacje ze $wiata robotyki

-

Nr3e2018r.¢13



NOWOSCI TECHNICZNE

Zintegrowany system pomiarowy IMS-A firmy
Bosch Rexroth: precyzyjny pomiar potozenia
bezwzglednego metoda indukcyjna

Funkcje prowadzenia i wyko-
nywania pomiaru w jednym
urzadzeniu: zintegrowany sys-
tem pomiarowy IMS-A bardzo
precyzyjnie odczytuje poto-
zenie bezwzgledne metodag
indukcyjna, nawet jesli jest pod-
dawany obcigzeniom mecha-
nicznym w zanieczyszczonym $rodowisku. System ten zostat
wyposazony w prowadnice liniowe z mozliwoscig zapisu wartosci
bezwzglednej, o doktadnosci poréwnywalnej z precyzyjnym linia-
fem optycznym. Jest on za to bardziej wydajny. W obrébce mate-
riatéw, druku 3D oraz systemach obstugi urzadzen elektronicznych
wymaga sie coraz wiekszej precyzji i dostepnosci. System pomia-
rowy IMS-A firmy Bosch Rexroth, wbudowany w prowadnice liniowe,
utatwia spetnienie tych wymagan. System wykrywa potozenie bez-
wzgledne z dokfadnoscig do + 4 mikrometréw. Co wiecej, system
pomiarowy jest odporny na zanieczyszczenia, wibracje, wstrzasy
i interferencje pola magnetycznego.

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

_____________________________________________________________________________|
Nowa generacja dozownikéw grawimetrycznych
serii ProFlex®

ProFlex® oferuje uznang
jakos¢ i stabilnos¢ reprezen-
towang przez firme Schenck
Process. Opiera sie na
doswiadczeniach dwéch gene-
racji dozownikow z elastycznym
zbiornikiem dozujgcym.

Zoptymalizowana konstruk-
cja dozownika ProFlex® zwraca sie w kazdym mozliwym aspekcie,
poczynajgc od wielu opcji rozbudowy i mozliwosci szybkiej insta-
lacji. Dozowniki sg dostepne w kilku rozmiarach w zaleznosci od
wydajnosci, tj. do 500 dm®/h, do 3000 dm®h i do 6000 dm?/h. Posia-
dajg dowolnie konfigurowalne trzy rézne pojemnosci buforowe dla
materiatu, a takze dostosowane sg zaréwno do zasypu recznego,
jak i automatycznego.

Niecentryczne potozenie sruby dozujgcej pozwala na instalacje
nawet osmiu dozownikéw na bardzo matej przestrzeni. Uktad nape-
dowy (w bardzo krétkim czasie) wraz ze Srubg dozujgcg moze byé
indywidualnie mocowany w jednym z dwdéch potozen, gdy dozownik
jest wylgczony z produkciji, co pozwala na ich optymalng zabudowe
na matej przestrzeni. Pionowe $ciany dozownika pozwalajg mak-
symalnie wykorzysta¢ dostepne miejsce i wptywaja pozytywnie na
zachowanie materiatu w dozowniku.
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Dozownik wyposazony jest w wieloczujnikowy uktad wagowy gwa-
rantujgcy bardzo wysokg doktadno$¢ pomiarowg, tak wazng przy
optymalizacji kosztow produkcji. Elektronika sterujgca zabudowana
jest bezposrednio na dozowniku, dzieki czemu nie jest wymagana
zabudowa dodatkowej szafy sterujacej, a co za tym idzie — mozna
swobodnie zmienia¢ miejsce pracy dozownika i minimalizowa¢
koszty instalaciji.

Schenck Process Polska Sp. z o.0.
www.schenckprocess.pl

Wigzarka UCB firmy MOSCA

Nowosé na polskim rynku: wigzarka
MOSCA do opakowan z tektury — UCB
(Universal Corrugated Bundler). Maszyna
zostata skonstruowana miedzy innymi
z myslg o produktach ztozonych, kle-
jonych wielopunktowo, réwniez niesy-
metrycznych. Maszyna daje mozliwo$c¢
szybkiej zmiany formatow, ktére mozna
przechowywac jako zdefiniowane sza-
blony w intuicyjnym panelu dotykowym
i ponownie z nich korzystaé, gdy pojawi sig taka potrzeba. Wigzarka
UCB jest gotowa na wyzwania Przemystu 4.0, poniewaz moze byc¢
wyposazona w funkcje komunikaciji sieciowej, w tym interfejs moni-
toringu zdalnego RMI (Remote Monitoring Interface), umozliwiajacy
ustawienie szablonéw i dokonywanie ich wyboru przez sie¢ — za
pomocg konsoli operatora czy tez innego urzadzenia kohcowego
(np. smartfona).

Opis maszyny:

e system zgrzewania ultradzwiekowego SoniXs z elektroniczng

samokalibracjg;

5-stronne elektromechaniczne wyréwnywanie pakietu;

ptynna zmiana predkosci transportera;

elektromechaniczna przegroda wyréwnujgca;

intuicyjna obstuga maszyny za pomocg kolorowego panelu

dotykowego;

ATR — automatyczna regulacja taktowania;

e prosta konserwacja dzieki automatycznemu wyjazdowi jednostki
wigzacej;

e ustawianie maszyny do wczesniej zapisanych formatow;

e wydajnos¢: 32 wigzania pojedyncze i 20 wigzan podwdjnych na
minute;

e mozliwosé zastosowania tasm wigzacych PP o szerokosci od
5do 12 mm;

e mozliwo$¢ wigzania opakowan o szerokosciach od 120 do
1200 mm.

MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0.
www.mosca.com
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Oszczednosé¢ pieniedzy dzieki inteligentnej wadze
poditogowej -

Nasza nowa linia wag podiogowych zapewnia precy- e
zyjne wyniki w trudnych warunkach. Ta catkowicie nowa ’ ]
konstrukcja zmniejsza koszty konserwacji i zapewnia ‘
wskazoéwki dla operatoréw, co zwieksza wydajnosé
procesow. |

Waga PowerDeck™ ostrze- |
ga uzytkownika o czescio-
wym umieszczeniu to-
waru na wadze i zaleca
optymalng pozycje towaru; zapewnia to idealng powtarzalnosé
i zwiekszenie wydajnosci operatora. Waga ostrzega operatora
o wstrzgsach przecigzajgcych, co pozwala utrzyma¢ doktadno$¢
wagi przez dwukrotnie dtuzszy czas.

Nowe funkcje diagnostyczne czujnikow wagowych PowerDeck™
zapobiegajg niedoktadnym pomiarom.

Waga wykrywa zanieczyszczenia oraz rejestruje wystgpienia
i czestotliwos¢ wstrzgsow przecigzajacych, ktére zaktdcajg pomiary.
Czujniki wagowe sg w stanie monitorowac temperature pracy i kom-
pensowac zmiany.

Wzmocniona konstrukcja platformy i funkcje konserwacji zapo-
biegawczej zapewniajg diuzszy czas sprawnego dziatania i nizsze
koszty konserwacji.

Platforma o innowacyjnej konstrukcji zapewnia dtugotrwate dzia-
tanie i nie zawiera podatnych na usterki skrzynek przytgczeniowych.
Ta konstrukcja umozliwia szybka konserwacje i tatwe czyszczenie.

Nowa rodzina wag podtogowych PowerDeck™ wyréznia sie
wzmochiong konstrukcja, inteligentnym systemem diagnostyki i czy-
telnymi wskazéwkami dla uzytkownika. Wagi te gwarantujg mak-
symalng wydajnos¢ procesow, wysokg doktadnos¢ pomiaru oraz
nizsze koszty konserwacji.

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
www.mt.com/Powerdeck-ch

Nowoczesne urzgdzenie do napetniania workéw
Big Bag w przemysle mleczarskim

W ofercie firmy P.W. Drewmax Tadeusz Sasia-
dek i Wspolnicy Spoétka Jawna znajduje sie
nowe urzadzenie do napetniania workéw
Big Bag z zachowaniem stref czystosci
w obszarach pakowni i magazynu. 3

Jak wiadomo, na czesci pakowni w stre-
fach czystych jest zakaz uzywania palet
drewnianych. Nasze urzgdzenie zostato
tak zaprojektowane, aby jego instalacja
byta realizowana doktadnie w punkcie
stycznym pomiedzy pakownig a magazy-
nem. Dzieki takiemu usytuowaniu maszyny
napetnianie worka Big Bag, jego zamknigcie i oznakowanie moze

odbywac sie w czystej strefie pakowni. Po zatwierdzeniu przez ope-
ratora, ze caly proces napetniania opakowania zostat zakonczony,
automatyczna brama pomiedzy pakownig a magazynem otwiera
sie, a napetniony worek zawieszony na ramie Big Bag wyjezdza
ze strefy pakowania na obszar magazynu. Nastepnie pracownik
magazynu unosi wézkiem widtowym wraz z paleta worek Big Bag,
a urzadzenie automatycznie odczepia go z uchwytéw mocujgcych.
Magazynier odwozi worek na miejsce magazynowe, a zawiesie linii
WBBA wraca do pakowni i przechodzi w tryb gotowosci do napet-
niania nastepnego opakowania. W miedzyczasie brama pomigdzy
pakownig a magazynem zostaje automatycznie opuszczona.

Powyzsze rozwigzanie powoduje, ze nie ma potrzeby umieszcza-
nia palet drewnianych w obszarze pakowni, czyli w strefie czystej,
oraz nie ma potrzeby wprowadzania wozkoéw transportowych do tych
obszaréw. Dodatkowo system napetniania workow Big Bag WBBA
moze byé wyposazony w uktad zgrzewania wktadu foliowego zaraz
po napetnieniu, uktad nadmuchu opakowania przed jego napetnie-
niem oraz system wibracji produktu w opakowaniu, co z kolei wptywa
na dobre zageszczenie i odgazowanie produktu.

Linia WBBA jest innowacyjnym produktem i catkowicie spetnia
aktualne normy zwigzane z zachowaniem stref czystych na prze-
strzeni pakowni i magazynu.

Przedsigbiorstwo Wielobranzowe ,,Drewmax”

Tadeusz Sasiadek i Wspdlnicy Sp. J.
www.drewmax.net.pl

reklama

Wybierz swoja prenumerate na www.wdp.com.pl

i PRENUMERATA DRUKOWANA

@ PRENUMERATA ELEKTRONICZNA

Nr3e2018r.¢ 15



Prowadnice teleskopowe serii
GN 1400 - GN 1460 odpowiednie

do kazdej aplikacji

Firma Elesa+Ganter rozszerzyla oferte prowadnic teleskopowych o nowa game przeznaczona do zastosowan
uniwersalnych. Nowe prowadnice o oznaczeniach od GN 1400 do GN 1460 uzupelniaja dotychczasowa
oferte o wykonania z walcowanej blachy, ktére posiadaja szeroki zakres nosnosci (od 28 do 310 kg),
dodatkowe funkcjonalnosci oraz dogodny dla klienta wyboér materiatow.

lesa+Ganter oferowata dotychczas wylacznie prowadnice

liniowe i rolkowe (seria GN 2402-GN 2428) wykonane
z ulepszanych cieplnie materialéw o duzej precyzji i odporno-
$cina zuzycie. Nowa gama prowadnic teleskopowych jest odpo-
wiedzig na potrzeby klientéw i umozliwia im zastosowanie tego
typu elementéw praktycznie w kazdej aplikacji.

Wysuw nowych prowadnic miesci sie w zakresie od 300 do
1500 mm. Pojedyncza prowadnica sktada sie z dwoch, trzech lub
czterech szyn, polaczonych kulkowymi fozyskami liniowymi
osadzonymi w stalowych koszykach. Dzieki takiemu rozwigza-
niu istnieje mozliwos$¢ czegéciowego (min. 75%), petnego (min.
100%) oraz powiekszonego wysuwu (min. 150% diugosci szyny
zewnetrznej). Nowe prowadnice teleskopowe posiadaja wiele
dodatkowych opcji wyposazenia:

e gumowe ograniczniki wysuwu oraz mechanizmy blokujace;
e zamki w pozycji wysunietej i zsunietej;

e mechanizmy samodomykajace z lub bez amortyzatora;

e funkgcje rozlaczania szyn.

Mozliwe sg réwniez inne wykonania specjalne wg indywidu-
alnych potrzeb klienta.

Gléwnym przeznaczeniem tej serii prowadnic sa réznego
typu systemy szufladowe, w ktorych dwie prowadnice pracujg
naprzeciw siebie w orientacji poziomej (patrz: szkic ponizej).
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Nowe prowadnice sg odpowiednie do zastosowan w wielu
branzach przemyslu, takich jak:

e budowa maszyn;

e pojazdy specjalne;

e zabudowy magazynowe czy warsztatowe;

e lotnictwo;

e sektor medyczny oraz spozywczy (jako wykonanie standar-
dowe dostepne sg tu prowadnice nierdzewne, zabezpieczone
smarem zgodnym z FDA - Food and Drug Administration).
Mimo szerokiego zakresu mozliwych konfiguracji prowad-

nice zostaly zebrane w kilka norm, przedstawionych w przej-

rzysty sposob na osobnych kartach katalogowych. Zestawienie
wszystkich modeli prowadnic, ich parametréw technicznych

i dostepnych funkeji w formie tabeli pozwala szybko wytypo-

wa¢ odpowiednia prowadnice. Réwniez sposob przedstawienia

otworéw montazowych szyn jest bardzo jednoznaczny i czy-
telny dla uzytkownika. ]

(elesa+GANTER)

Elesa+Ganter Polska Sp. z 0.0.

ul. Nowa 23, Stara Iwiczna

05-500 Piaseczno

tel. 22-737 70 47

fax.22-73770 48

e-mail: egp@elesa-ganter.com.pl
www.elesa-ganter.pl

Pomoc techniczna: +48 885 020 900



Stopy wahliwe GN 20, spetniajgce
najnowsze normy higieniczne

 Rekomendowane do branzy spozywczej, medycznej oraz far-
maceutycznej, gdzie wytwarza sie produkty o dtugim terminie
przechowywania, bez uzycia konserwantéw

* Krotszy czas czyszczenia znacznie zaoszczedza koszty

+ Opracowane uszczelnienia zapewniajg maksymalna sterylnos¢

« Certyfikowane przez EHEDG (European Hygienic Engineering and
Design Group)

G
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Elesa+Ganter jest od 70 lat swiatowym liderem w produkgji
standardowych elementéw maszyn dla przemystu. Najwyzsza
jakos¢, dbatos¢ o wzornictwo, obszerny magazyn w Polsce, dostawa
w 24 h to tylko niektdre z atutow naszej oferty.

W ofercie takze:

e reo Vel & o

Kota reczne Pokretta DZwignie Uchwyty Wskazniki Trzpienie Elementy Stopy Zawiasy Osprzet
nastawne ustalajace maszyn hydrauliczny

2 €lesa+BANTER

www.elesa-ganter.pl



Nowa linia produktéw higienicznych

godnie z wcze$niejsza zapowiedzig
Elesa+Ganter rozszerzyla oferte pro-
duktéw z serii Hygienic Design (HD)

o kolejne elementy spetniajace restryk-

cyjne wymogi higieniczne (rys. 1). Nowo

wprowadzone produkty zostaly zaprojek-
towane do uzytku w obszarach o najwyz-
szych wymaganiach dotyczacych zacho-
wania higieny w oparciu o obowigzujace
podstawy prawne. Nowe elementy spet-
niaja wiele wytycznych i norm sanitar-
nych, a inzynierowie Elesa+Ganter opra-
cowali projekt, kierujac si¢ zasads, ze
nawet najmniejsze ,,stabe punkty” moga
zanieczysci¢ calg lini¢ produkeyjna.
Pierwszymi produktami z serii HD
wprowadzonymi na rynek byly stopy
wahliwe GN 20. Pozostale elementy

w zasadzie skonstruowane sa wedlug

tych samych wymogéw projektowych,

a mianowicie:

e korpus wykonany ze stali nierdzewnej
odpornej na korozje;

e zastosowane elastomery i tworzywa
muszg by¢ zgodne z normami FDA
i UE;

e powierzchnie musza mie¢ mozliwo$é
Wyczyszczenia;

e brak ostrych zalaman krawedzi oraz
zaglebien;

e uszczelki muszg catkowicie elimino-
wac szczeliny i przylega¢ do uszczel-
nianych powierzchni;

e miejsca z uszczelkami typu o-ring
muszg posiada¢ odpowiednio wyko-
nane podtoczenia;

e promienie krawedzi muszg wynosié
min. 6 mm;

e geometria elementu musi zapew-
ni¢ latwe splywanie plynéw, osu-
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Zachowanie higieny odgrywa coraz wieksza role w wielu obszarach przemystowych, nie tylko
przy produkcji zywnosci, ale takze w przemysle farmaceutycznym, medycznym, kosmetycznym,
chemicznym i wielu innych. Obecne trendy stawiajg na maksymalna naturalnos$¢ produktéw,
wymagajac od producentéw eliminacji sztucznych konserwantéw, a jednoczesnie zapewnienia
ditugiego okresu waznosci. Jest to mozliwe jedynie w $rodowisku produkcyjnym, w ktérym
wykluczono wszelkie ryzyko zanieczyszczenia mikroorganizmami. Wymagania te powoduja,

ze wszelkie elementy maszyn i ich powierzchnie musza by¢ odpowiednio zaprojektowane, by
uniemozliwi¢ gromadzenie sie zanieczyszczen i utatwié proces czyszczenia.

cc

Rys. 1. Elementy w wykonaniu higienicznym z serii HD

szenie wszystkich powierzchni i ich
czyszczenie;

e chropowato$¢ powierzchni musi
wynosi¢ przynajmniej 0,8 pum, co ula-
twia czyszczenie (rys. 2).

Wisréd nowych produktéw Hygienic
Design mozna znalez¢:

stopy wahliwe GN 20;

rekojesci GN 75.6;

nakretki i $ruby GN 1580;

pokretta GN 5435 i pokretta trdjra-
mienne GN 5445;

uchwyty palagkowe GN 429;

e dzwignie nastawne GN 305;

e piericienie uszczelniajace GN 7600.



Konstrukcja powyzszych elementéw
umozliwia znaczace skrocenie czasu
czyszczenia (nawet o 25%), przy jed-
noczesnej redukeji zuzycia $rodkéw
myjacych. Dzieki temu mozna ograni-
czy¢ zuzycie medidw, chemii oraz ener-
gii, a tym samym wyraznie zmniejszy¢
produkcje $ciekéw, co w efekcie prze-
kfada si¢ na spore oszczednosci i obni-
zenie catkowitych kosztéw eksploatacyj-
nych. Dodatkowg korzyscig jest mniejsze
obcigzenie srodowiska. Skracajac prze-
stoje potrzebne na mycie, wiecej czasu
mozna poswigci¢ na rzeczywisty proces
produkeyjny.

Bardzo istotnym elementem nowej
linii produktéw HD, wymagajacym
nieco szerszego rozwiniecia, s zasto-
sowane uszczelnienia. Na uwage zastu-
guje zar6wno material, jak i sama kon-
strukcja. Wszystkie uszczelnienia zostaly
zaprojektowane w sposéb umozliwia-
jacy uzyskanie maksymalnej szczelno-
$ci polgczen, po zamocowaniu elementu.
Miejsca uszczelnien i ich przekroje juz na
etapie projektowym zostaly sprawdzone
za pomocg oprogramowania symula-
cyjnego w obliczeniach MES, gwarantu-
jac niezawodny docisk do powierzchni.
Zapewniajg jednocze$nie, ze materiat
uszczelniajacy nie jest poddawany nad-
miernemu naciskowi po instalacji, co
wydluza jego zywotno$¢. Takie uszczel-
nienia spetniajg istotng funkcje ochrony
martwych przestrzeni i szczelin przed
penetracja pltynéw czyszczacych lub
pozostatosci produktu.

W produktach z serii HD, oprécz
uszczelnien statycznych (pierscienie
uszczelniajgce), zastosowano nowator-
skie w tej branzy uszczelnienia dyna-
miczne, wystepujace na styku dwdéch
elementéw przemieszczajacych sie¢
wzgledem siebie. Jedna czes¢ uszczelki
jest ruchoma wzgledem uszczelnianej
powierzchni, natomiast druga jej czes¢
pozostaje trwale osadzona. Ksztalt
i powierzchnie uszczelnien dostosowuja
sie do powierzchni styku (rys. 3).

We wszystkich produktach z serii HD
uzyto uszczelek wykonanych z uwodor-
nionego kauczuku butadienowo-akrylo-
wego (H-NBR), ktéry cechuje si¢ odpor-
noscig termiczng w zakresie od -25°C

Pierscien uszczelniajacy
uszczelnienie statyczne,
uszczelnia migjsce styku tulei
regulacyjnej z powierzchnig
monlazowa

Zgarniacz

obraca sig i

przesuwa osiowo,
uszczelnia przestrzen
migdzy tuleja redukcyjna

a trzpieniem gwintowanym

Uszczelka przegubu
uszczelnienie ruchome,
uszczelnia przestrzen miedzy
trzpieniem gwintowanym a

podstawa

Uszczelnienie dolne

uszczelnienie statyczne,

uszczelnia powierzchnie styku

podstawy i poditoza

Rys. 2. Efektywnos¢ czyszczenia dla stopy GN 20 - Ra < 0,8 pm
Powierzchnia elementu  Ra=<d Ra>d
=P
A
Efektywnosé d s s
i V— T ,
czyszczenia / Dyfuzja
-
Rozmiar

zanieczyszczen lub
mikroorganizmow

Efektywnosc¢ czyszczenia

Rys. 3. Konstrukcja stopy higienicznej GN 20 przedstawiajaca sposéb instalacji uszczelnien

statycznych i dynamicznych

do +150°C. H-NBR jest syntetycznym
polimerem, ktory powstal z modyfika-
cji polegajacej na uwodorowieniu kau-
czuku nitrylowego (NBR). Uszczelnienia
z H-NBR cechujg si¢ wysoka wytrzyma-
toécig na $ciskanie i rozciaganie oraz
stabilno$cig termiczng, a takze wiek-
szg odpornos$cig na $cieranie niz NBR.
Zachowuja réwniez odpornos¢ na oleje
i smary mineralne, weglowodory ali-
fatyczne, tluszcze zwierzece i roélinne,
ozon, rozcienczone kwasy i zasady. ®

(elesaBANTER

Elesa+Ganter Polska Sp. z 0.0.

ul. Nowa 23, Stara Iwiczna

05-500 Piaseczno

tel. 22-737 70 47

fax. 22-737 70 48

e-mail: egp@elesa-ganter.com.pl
www.elesa-ganter.pl

Pomoc techniczna: +48 885020 900
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Reczne, akumulatorowe urzadzenia
STB, czyli wyzwanie dla innowacji

Rgczne, akumulatorowe urzadzenia opasujace stuza do
zabezpieczania towaréw na paletach za pomocg tasm pla-
stikowych. Najwyzszy mozliwy stopient bezpieczenistwa trans-
portu stal sie niezwykle wazny w przemysle. Wymaga to mak-
symalnej kontroli nad procesem zgrzewania tasmy, w celu
uzyskania bezpiecznego i skutecznego polaczenia. Skupilismy
sie na opracowaniu pierwszego na $wiecie urzadzenia, ktdre
umozliwitoby najwyzszy mozliwy poziom kontroli jakoéci nad
procesem opasywania. Inne wymagania, ktérym chcieliémy
sprostaé, to ergonomiczna konstrukcja, tatwa, szybka i intu-
icyjna obsluga oraz maksymalna wytrzymato$¢ w ekstremal-
nych warunkach pracy i otoczenia. Najwigkszym wyzwaniem
bylo opracowanie elektroniki i interfejsu uzytkownika, ktore
mogga sprosta¢ wymaganiom stawianym urzadzeniom recznym
w przemysle.

Nowe urzadzenia STB zasilane 18 V
akumulatorami sa:

Intuicyjne

Aby latwo i szybko operowac urzadzeniem

e Zmiana szybko$ci naciggania tasmy naciskiem palca

e Cyfrowy interfejs uzytkownika obstugiwany dotykowo
e Funkcja ulubionego opasywania

20 eNr3e2018r.

W zesztym roku na Targach INTERPACK w Dusseldorfie firma Strapex zaprezentowata nowy
model recznego urzadzenia STB do spinania towaréw tasmami z tworzyw. Chcielibysmy,
na tamach aktualnego wydania, ponownie przypomnie¢ Paristwu wspomniane urzadzenie.

Innowacyjne

Aby zapewnic¢ wysoka niezawodno$c¢ i doskonatg

ergonomie

e Sprawdzone w warunkach przemyslowych narzedzie
wysokiej jakosci

e Zaprojektowane z my$lg o bezpieczenstwie

o Maly ciezar i idealne wywazenie

Inteligentne

Aby zapewni¢ doskonate i niezmienne osiagi

e Wskazanie w czasie rzeczywistym przylozonej sity
naciagajacej

o Elektronicznie kontrolowany proces opasywania

e Wiskazanie ulozenia tasmy



Atrybuty

e W pelni dotykowy interfejs uzytkownika —
pozwala na tatwa zmiane¢ parametréw pracy
urzadzenia i wy$wietla informacje o jego sta-
nie dla operatora

CEIm
CER)

e Zmienna szybko$¢ naciggania — sterowana Jo0loe
naciskiem palca, pozwala opasywaé deli- -
katne produkty . g

e Funkcja ulubionego opasywania — pozwala
jednym dotknigciem zmienia¢ ustawie-
nia urzadzenia odpowiednio do réznych
produktow

e Wskazanie ulozenia tasmy - potwierdza, ze
tasma jest wprowadzona prawidlowo do urza- l
dzenia, zwiekszajac bezpieczenstwo realizacji
procesu roboczego ]

Cricket

Rewolucyjny system obkurczania
folia na zimno pakietéw produktow

Nowo$¢ zawierajaca rozwinieta technologie
iinnowacyjnos¢, przyjazna dla srodowiska
i ma jedna misje: oszczednosé.

Technologia

W czasach kryzysu najlepsza rzecza, jaka mozna zawsze zro-
bi¢, to zainwestowad w badania i rozwoj, aby zaoferowa¢ najlep-
sze nowe rozwigzania dla rynku, ktéry zasadniczo staje w mar-
twym punkcie.

Dobre wyniki osiggane w kilku poprzednich latach, a w szcze-
gdlnosci motywacja, aby sprostaé nowym wyzwaniom, sprawity,
ze Area srl zdecydowala si¢ oceni¢ w szczegdtach rozwigzanie,
ktére pozwoli zastgpié folie termokurczliwa folig stretch.

W zwigzku z tym Area srl wprowadzila do praktyki wyniki
przeprowadzonych badan procesu pakowania dla grupy pro-
duktéw zywnos$ciowych i nie tylko, potocznie zwanych ,,pakie-
tami’, ,wigzkami” czy tez ,wielopakami” w celu zastgpienia
procesu obkurczania folig termokurczliwg nowg technologia,
zwang obkurczaniem na zimno.

Obecne pakowanie pakietéw/wielopakéw wymaga zaanga-
zowania metody owijania folig termokurczliwa.

Produkty s3 pakowane przy uzyciu w pelni automatycznych
systemow, ktére naktadajg folie termokurczliwa dookota pakie-
tow, ktore nastepnie s przemieszczane przez tunel cieplego
powietrza o temperaturze ok. 200°, co powoduje kurczenie sie
folii i przyleganie do produktéw pakietu. W nastepnym stano-
wisku chtodzenia zostaje utrwalony ksztalt pakietu odpowiedni
do dalszego procesu transport i dystrybucji. Aby formatowa-
nie pakietéw bylo fatwiejsze, oprocz folii termokurczliwej sto-
sowane sg czesto tacki tekturowe.

Opisany powyzej proces stwarza szereg problemow:

e uzywana folia termokurczliwa (polietylen malej gestosci
LDPE) wymaga minimalnej grubosci pomigdzy 40 a 70
mikrondéw, aby mogla by¢ uzyta w maszynach. W wyniku
tego ciezar folii zastosowanej do szesciopaku 1,5 litrowych
butelek wynosi od 20 do 25 graméw;

e zgrzewanie i kurczenie folii jest uzyskiwane poprzez strumien
goracego powietrza wytworzonego przez opor elektryczny, co
prowadzi do znacznego zuzycia energii elektrycznej;
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e podgrzewanie folii do temperatury okoto 200° oraz chlodze-
nie powodujg metnienie folii, nadajac pakietowi mato atrak-
cyjny wyglad. Aby uatrakcyjni¢ wyglad pakietu, uzywa sie
folie z nadrukiem. Rozwiazanie to zwigksza koszty i przede
wszystkim ogranicza mozliwo$¢ recyklingu folii.

Rolki folii termokurczliwej s3 nawiniete na tekturowe tuleje,
przewaznie cienkie i cigzkie, co znaczaco podnosi koszty i stwa-
rza problem z utylizacja.

Najwyzszy sza-
cunek dla natury 90% mniej Do 50% oszczed-
i érodowiska materiatu uzytego nosci kosztéw
ktére nas otacza do pakowania pakowania

Tradycyjny sposob pakowania vs folia stretch

Metoda Area: pakowanie poprzez obkurczanie

na zimno
Pakowanie poprzez obkurczanie na zimno w poréwnaniu do

pakowania folig termokurczliwg pozwala na osiggniecie naste-

pujacych wynikéw:

e ograniczenie ci¢zaru opakowania: uzywana jest folia o gru-
bosci 10 mikrondw, co pozwala na oszczedno$¢ od 50 do 70
procent ciezaru opakowania;

e ograniczenie zuzycia energii elektrycznej: zastosowanie folii
stretch w miejsce folii termokurczliwej pozwala na wyelimi-
nowanie podgrzewacza powietrza, w wyniku czego wyste-
puja pokazne oszczednosci energii elektrycznej uzytej w cyklu
produkeyjnym;

e wyeliminowanie nadruku: pakiety owiniete folig stretch daja
efekt transparentnosci, ktory jest nieporéwnywalny z folig
termokurczliwg, czyniac produkt bardziej atrakcyjnym bez
konieczno$ci zadrukowywania folii;
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e optymalizacje recyklingu opakowania: folia, ktdra jest nieza-

drukowana, moze by¢ latwo poddana procesowi recyklingu
iz szerokim zakresem mozliwo$ci powtérnego zastosowania;
e ograniczenie kosztéw transportu: rozwazajac ogranicze-
nie cigzaru uzytej folii na kazdym pakiecie, mozemy wyli-
czy¢, ze z jednej ciezaréwki folii stretch moze by¢ opako-
wane ok. 4500000 pakietéw, podczas gdy w przypadku folii
termokurczliwej jest to okoto 1350000 pakietéw. Prowadzi
to — oprdcz oszczednosci kosztow dostaw — do redukeji prze-
strzeni magazynowej niezbednej do skladowania materialow
oraz zmniejsza czestotliwo$¢ wymiany rolek folii w maszynie.

CRICKET - maszyna do obkurczania folig na zimno
MYSLENIE NIESTANDARDOWE

Dane techniczne:
e predkos¢ pracy:
- pojedyncza wersja standardowa — do 12 pakietéw/minute,
- podwdjna wersja standardowa — do 20 pakietéw/minute,
- pojedyncza wersja plus — do 18 pakietéw/minute,
- podwdjna wersja plus — do 30 pakietdw/minute;
e zuzycie energii — od 3 do 10 KW/godzine w zaleznosci od
wybranego modelu;
e material owijania - film stretch:
- wysoko$¢ 125 mm,
- wysoko$¢ 250 mm,
- wysoko$¢ 330 mm,
- wysoko$¢ 380 mm,
- wysoko$¢ 500 mm,
- grubo$¢ 9-10 mikrondw. ]

Urzadzenia sa dostepne u dystrybutora produktéw AREA w Polsce:

AREA

automatic packaging systems

TRANSACO Group Sp. z 0.0.
ul. Gen. Wi Andersa 6 E
58-200 Dzierzoniéw

tel. 74-833 50 02

fax 74-833 50 01

e-mail: transaco@transaco.pl
www.transaco.pl
WWwWw.strapex-stb.com



Centrum Badawczo-Rozwojowe

WAKRO

Firma WAKRO Sp. z 0.0, 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 rozwiazania pod wzgledem technicznym oraz technologicznym.

W celu realizacji oferty naukowo-technologicznej w struk-

turach firmy WAKRO Sp. z o.0. w roku 2010 zostal

utworzony Dzial Badan i Wdrozen, a nastepnie Laboratorium

Materiatéw Sypkich i Proceséw Spawalniczych.

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

Dzieki stalemu nacis-
kowi na rozwdj oraz inno-
wacyjno$¢ firma WAKRO,
jako jedna z nielicznych
firm w Polsce, w 2017
roku uzyskala status
CENTRUM BADAW-
CZO-ROZWOJOWEGO
nadany przez Ministerstwo Rozwoju i Finanséw.

W Laboratorium przeprowadzamy szereg badan zaréwno
samych produktéw procesowych, jak i proceséw technolo-
gicznych. Uzyskane wyniki utatwiajg projektowanie odpowied-
nich urzadzen i instalacji w skali przemystowej. Dzieki temu
WAKRO realizuje nawet najbardziej skomplikowane przedsie-
wziecia, facznie z projektowaniem i produkeja prototypdw urza-
dzen, a takze kompletnych linii.

Badania oferowane przez nasze Laboratorium to przede
wszystkim:

e oznaczanie wlasciwo-
$ci fizycznych materia-
téow sypkich: gestosci
wlasciwej i pozornej,
kata naturalnego usypu
i zsypu, rozktadu ziar-
nowego, wilgotnosci,
wspoéiczynnika tarcia
wewnetrznego;

e badanie transportu pneumatycznego nisko- i wysokociénie-
niowego w szerokim zakresie zmian parametréw procesowych,

e kinetyka suszenia w suszarce bebnowej;

intensywnos$¢ i stopien zmieszania w mieszarce poziomej;

wplyw kata pracy przenoénika srubowego 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. urzadzenia i linie
produkeyjne wykonywane s3 ,,pod klucz” zgodnie z wymogami
Inwestora. Oferowane przez nas urzgdzenia spelniajg wymogi
w zakresie aktualnych norm i dyrektyw, posiadajg oznakowanie
CE i dostarczane s z kompletem dokumentacji DTR. [

WAKRO Sp. z 0.0.

Krepna, ul. Zdzieszowicka 51
47-330 Zdzieszowice

tel. 77-484 42 23

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

$WAKRO
> *‘;;’ V g

reklama

===INNOWACIA

CENTRUM BADAWCZO-ROZWOJOWE
INZYNIERIA MATERIALOW SYPKICH

www.wakro.com.pl

e Suszarki bebnowe * Piece tunelowe i obrotowe

e Instalacje transportu pneumatycznego e Kruszarki

® Przenosniki mechaniczne * Kompaktory

e Silosy magazynowe e Kalandry

o Systemy dozowania o Filtry i instalacje odpylania

e Stacje big-bag * Aparaty chemiczne

o Mieszarki o Uktady sterowania

o Mtyny kulowe * Przemystowe konstrukcje stalowe

Laboratorium Materiatow Sypkich i Procesow Spawalniczych
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Rozwiazania dopasowane do potrzeb klienta

Maszyny automatyczne STRAPEX
ze stali nierdzewnej

Jest wiele firm oferujacych maszyny i urzadzenia do
stabilizacji tadunkéw na paletach oraz zabezpieczania
pakietéw przed otwarciem. STRAPEX jest jedna

z nielicznych firm, ktére oferujg kompleksowe
rozwigzania do zastosowan przemystowych,
dopasowane do specyfiki produktéw.

I_I istoria firmy Strapex, poczawszy od jej zalozenia w 1955
roku, jest przede wszystkim zwigzana z technologia opa-
sywania produktéw w celu zabezpieczenia na czas transportu.

Kolejne maszyny i urzadzenia wprowadzane na rynek
uwzglednialy najnowsze rozwigzania w zakresie stosowanych
do ich budowy podzespoléw, co powoduje, ze sa uznawane
przez uzytkownikéw za solidne i niezawodne. Wieloletnie do-
$wiadczenie i szeroki asortyment oferowanych maszyn i urza-
dzen umozliwia zastosowanie optymalnych ekonomicznie roz-
wigzan, poczawszy od urzadzen recznych, po automatyczne
linie pakujace.

Odpowiedzia firmy Strapex na wzrastajace wymagania dla
maszyn opasujacych ze strony przemystu spozywczego sa
maszyny SMG w wersji Inox.

Maszyny SMG wykonane w tej wersji pozwalaja na uzytko-
wanie w przemysle spozywczym, przetworstwie ryb oraz prze-
myséle farmaceutycznym poprzez zastosowanie stali nierdzew-
nej (wersja — inox), jak i podzespotéw umozliwiajacych prace
w niskich temperaturach (chlodnie) i w wysokiej wilgotnosci.

Maszyny posiadaja stopien ochrony IP56, wiec moga by¢ myte
strumieniem wody, co pozwala na utrzymanie ich w czystosci.

Automatyczne maszyny opasujace - wolno stojace
i do pracy w liniach pakowania

Filozofia budowy urzadzen oparta na trzech zasadach - pro-
stota budowy (jak najmniejsza ilo$¢ czesci), latwos¢ obstugi
i serwisowanie bez specjalistycznych narzedzi - znalazly
odzwierciedlenie w serii maszyn typu SMG, przeznaczonych
zaréwno do pracy jako maszyny wolno stojace, jak i do pracy
w liniach automatycznych.

Uniwersalno$¢ zastosowania, jak i wymiary ram maszyn opa-
sujacych pozwalaja na zastosowanie maszyn SMG praktycznie
we wszystkich branzach przemystu.

Gléwne zalety maszyny SMG to:

e wysoka wydajno$¢ — do 70 cykli na minute;

e panel dotykowy - szybka i prosta zmiana parametréw;

e prostota budowy — niewielka ilo$¢ ruchomych czesci;

e staly nacigg taSmy - niezaleznie od wielko$ci opasywanego
przedmiotu;

e latwa wymiana tasmy - dyspenser z boku lub na gérze
maszyny.
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Istotne znaczenie dla kosztéw opasywania ma mozliwo$¢ sto-
sowania taém PP (polipropylenowych) o szerokoséci 5 mm i gru-
bosci 0,35.

Maszyny SMG z serii Inox sg przeznaczone do pracy jako:

e maszyny wolno stojace — SMG 20i; SMG25i (fot. 1);

e maszyny z wbudowanym przenosnikiem i zgrzewaniem
dolnym - SMG50i; SMG55i; do pracy w linii przenos$nikéw
(fot. 2);

e maszyny do integracji z przenosnikiem i zgrzewaniem bocz-
nym - SMG 65i; do pracy w linii przenosnikéw (fot. 3);

e maszyny z wbudowanym przenosnikiem i zgrzewaniem bocz-
nym; do pracy w linii przeno$nikow (fot. 4).

Atuty firmy STRAPEX

Rozwigzania oparte na doswiadczeniu. Maszyny i urza-
dzenia, ta$my oraz system obstugi posprzedaznej — oferowane
w jednym pakiecie.

Odpowiednia maszyna. Ze wzgledu na elastyczno$¢ swo-
jego programu budowy maszyn i urzadzen, firma STRAPEX
moze zaoferowa¢ rozwigzania dostosowane do indywidualnych
potrzeb poszczeg6lnych klientow.

Odpowiednia ta§ma. Szeroki zakres taém z polipropylenu
(PP) i poliestru (PET), z ktorych kazda posiada swoja wlasna
charakterystyke, gwarantuje, ze taSma i maszyna zawsze beda
tworzy¢ odpowiednig kombinacje.

Ogolnoswiatowa sie¢ sprzedazy i serwisu. Moga Panistwo
zawsze uzyska¢ porady ekspertéw w zakresie wyboru prawi-
dlowego rozwigzania oraz pakietu serwisowego wraz z gwa-
rantowang dostepnoscig czesci zamiennych [

TRANSACO Group Sp. z 0.0.



Standardowe aplikacje
wagowego systemu I 410

Nowa gama systemu I 410 oferuje kilka
uniwersalnych aplikacji dedykowanych do réznych
zastosowan wagowych, jak wagi przenosnikowe,
dynamiczne wagi kontrolne, wagi automatycznie
odwazajace, wagi dozujace, w tym dozujace jeden
lub kilka sktadnikéw. Ponizej prezentujemy ogolne
informacje o aplikacji SDU do dozowania jednego
sktadnika oraz o aplikacji MDU umozliwiajacej
dozowanie kilku sktadnikéw.

téwnym elementem wagowego systemu I 410 jest terminal

wagowy oraz transmiter masy. Transmiter masy moze by¢
zainstalowany wewnatrz obudowy terminalu lub w odrebnej
obudowie, blisko zespotu czujnikéw tensometrycznych. Polg-
czenie pomiedzy terminalem a transmiterem wagi realizowane
jest za pomocg magistrali CAN. Takie rozwigzanie pozwala na
budowe rozproszonego sytemu skladajacego si¢ z kilku wag
potozonych w réznych odlegtosciach od terminalu wagowego.

Komunikacja urzadzen zewnetrznych z terminalem wago-
wym I 410 mozliwa jest za pomoca magistrali terenowej Pro-
fibusDP, DeviceNet, Ethernet TCP/MODBUS lub Ethernet/IP.
Komunikacja z terminalem wagowym pozwala na zdalne poda-
wanie receptur, kontrole calego procesu dozowania z poziomu
oprogramowania komputera lub sterownika.

Informacje o stanie procesu wagowego, wyniki dozowania
moga by¢ odczytywane przez komputer i jednocze$nie sa reje-
strowane w pamieci wewnetrznej terminalu. Wyniki te stuza
do drukowania raportéw i statystyk na drukarce zewnetrznej
i moga by¢ zapisane na przenoénej pamieci flash USB.

Terminal I 410 posiada przydatng w praktyce funkcje zapisu
parametréw konfiguracyjnych dozowania, receptur oraz staty-
styk na przeno$nej pamieci flash USB.

System I 410 oferuje duzy zakres konfigurowalnych funkgji
wejsciowych 1 wyjsciowych z mozliwoscig ich przypisania do
dowolnych wej$¢ i wyjs¢. Pozwala to na elastyczne dostoso-
wanie systemu wagowego do nowej lub istniejacej automatyki.

SDU (single dosing unit) w minimalnej konfiguracji obejmuje
terminal I 410 oraz transmiter masy. Maksymalna konfiguracja
obejmuje terminal I 410 oraz cztery transmitery masy.

Dozowanie moze odbywaé si¢ w trybie roztadunku lub
zatadunku.

Rozwigzanie oparte na typowej aplikacji, wykorzystujace
jeden terminal oraz transmitery masy posiadajace w typowej
konfiguracji uklad 6 wej/6 wyj, pozwala na znaczne obnizenie
kosztéw instalacji oraz szybka realizacje systemu dozowania.

Aplikacja MDU (multiple dosing unit) obstuguje jeden lub
dwa tory pomiaru masy. Kazdy tor moze sterowa¢ podawa-
niem produktéw z kilkudziesieciu zasobnikéw do zbiornika
wagowego. Aplikacja umozliwia otrzymanie mieszanin zgodnie

z formulg lub zgodnie z zaprogramowanymi wielko$ciami.
Mozliwa jest tez praca reczna, w ktorej o wielko$ciach odwa-
zanych produktéw decyduje obstuga systemu. Programowa-
nie parametréw dozowania mozliwe jest z pulpitu terminalu
lub zdalnie z poziomu oprogramowania na komputerze. Kazdy
z torow wagowych moze posiada¢ inne parametry dozowania.

System posiada cztery poziomy dostepu (Instalator, Super-
visor, Operator, Uzytkownik) zabezpieczajace pliki konfigura-
cyjne przed niepowotanym dostepem.

Aplikacja MDU, podobnie jak wyzej opisana SDU, jest typowa,
przemysélana i sprawdzona w wielu instalacjach przemystowych
na calym $wiecie. System ten, oprdcz zastosowania we wszyst-
kich nowo produkowanych wyrobach firmy Precia Molen, jest
tez chetnie wykorzystywany przez firmy inzynierskie i instala-
cyjne w réznych zastosowaniach przemystowych. ]

Precia Polska Sp. z 0.0.

www.preciamolen.com.pl
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Premiera na stoisku MOSCA:

wiazarka UCB

Na tegorocznych Targach TAROPAK, ktére odbeda sie w dniach 1-4 pazdziernika MOSCA POLAND
zaprezentuje nowos¢ na polskim rynku - wigzarke UCB dedykowana do opakowan klejonych
wielopunktowo. Na stoisku nr 78 w pawilonie 6 odwiedzajacy beda mogli réwniez zobaczy¢
wykonang ze stali nierdzewnej maszyne SoniXs MP-6 T-VA, a takze najlepiej sprzedajaca sie

w Polsce - wigzarke RO-M Fusion. Przy okazji Targéw TAROPAK firma MOSCA DIRECT POLAND
bedzie obchodzita jubileusz 10-lecia swojej dziatalnosci w Polsce.

P odczas tegorocznej edycji Targéw TAROPAK odwiedzajacy
stoisko MOSCA beda mogli przetestowaé nowa wigzarke
do opakowan z tektury - UCB (Universal Corrugated Bundler).
MOSCA skonstruowala te¢ maszyne z mysla miedzy innymi
o produktach zlozonych, klejonych wielopunktowo, réwniez
niesymetrycznych.

Fot. 1. Nowos¢:
wigzarka UCB

Sterowanie maszyng odbywa si¢ za pomocg intuicyjnego
panelu dotykowego. Tutaj uzytkownicy moga wprowadzi¢
wymiary oraz pozycje wigzania. UCB moze wigzaé paczki
o szerokosci od 120 do 1200 milimetréw. Automatyczne wig-
zanie i ustawianie maszyny to gwarancja wysokiej elastycz-
nosci procesu. Za pomocg panelu dotykowego lub stanowi-
ska zarzadzania operatorzy moga takze zapisywac i wezytywaé
gotowe szablony czesto stosowanych produktéw. Interfejs zdal-
nego monitoringu RMI umozliwia pracownikom pofaczenie si¢
z UCB z dowolnego urzadzenia koricowego oraz zdalne monito-
rowanie aktualnego programu wigzania. RMI umozliwia takze
zdalna diagnostyke maszyny przez serwis MOSCA. W ten spo-
s6b wigzarka MOSCA UCB jest doskonale przygotowana do
zastosowan zgodnych z zalozeniami Przemystu 4.0.

Pakiety opakowan wprowadzane sa do maszyny przez ope-
ratora, a nastepnie s przenoszone przez pasy transportujace
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z napedem bocznym, zapewniajace niezawodne prowadzenie
produktéw. Wyroby z tektury falistej s wyrdéwnywane nawet
z sze$ciu stron, a nastepnie wigzane tasmami polipropyleno-
wymi. Mozliwe sa przy tym maksymalnie 32 wigzania pojedyn-
cze i 20 wigzan podwdjnych na minute. W przypadku maszyny
UCB mogg by¢ zastosowane tasmy PP o szeroko$ci od 5 do 12
milimetréw.

Oproécz wigzania produktéw niestandardowych UCB zapew-
nia szereg mozliwoéci gwarantujacych ponadprzecietng efek-
tywnos$¢ i wysoka jakos¢. Jako maszyna klasy premium zostala
ona wyposazona w elektromechaniczne wyréwnywanie stosu,
precyzyjne prowadzenie tasmy Standard 6 oraz ultradzwigkows
technologie wigzania SoniXs.

Obstuge wspiera modul automatycznej regulacji zegarowej
ATR (Automatic Clockspeed Regulation). Funkcja ta dostoso-
wuje tempo wigzania do szybkosci pracy operatora i ograni-
cza zuzycie czesci mechanicznych. Jezeli produkuje sie¢ mniej
pudetek, to UCB przelacza sie w tryb energooszczedny. W razie
potrzeby maszyne mozna takze zintegrowa¢ z linig catkowicie
automatyczng.

Fot. 2. Wigzarka
MP-6 T-VA
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Wigzarka MOSCA MP-6 T-VA dla branzy spozyweczej

Na targach MOSCA zaprezentuje wigzarke MP-6 T-VA ze
stali nierdzewnej, ktora jest propozycja dla firm zmagajacych
sie z trudnym $rodowiskiem pakowania, np. niskimi tempera-
turami, wysoka wilgotnoscig. Odporna na dziatanie wody kon-
strukcja MP-6 T-VA oraz zastosowanie zgrzewu ultradzwieko-
wego SoniXs zamiast tradycyjnego zgrzewu grzatka powoduja,
ze wigzarka jest w stanie spelni¢ wysokie wymagania rynku
spozywczego.

Fot. 3. Wigzarka
RO-M Fusion

Bestseller MOSCA: wigzarka RO-M Fusion

Klienci MOSCA otrzymuja wysokiej jakosci technologie
takze w przypadku modeli podstawowych. MOSCA zapre-
zentuje na stoisku cieszacy si¢ popularnoscia na calym $wie-
cie automatyczng wigzarke RO-M Fusion. Wysoka wydajno$¢,
opcja delikatnego wigzania oraz atrakcyjna cena sprawiaja, ze
maszyna jest bardzo popularna w firmach, ktére potrzebuja
prostego i solidnego rozwigzania.

Niezawodne wigzanie dzieki tasmom MOSCA

Oferte maszyn MOSCA na Targach TAROPAK uzupel-
nig wysokiej jako$ci taémy wigzace PP i PET produkowane
w Niemczech, w jednej z najnowocze$niejszych fabryk w Euro-
pie. Odwiedzajacy stoisko beda mieli okazje zobaczy¢ wysokiej
jako$ci granulat, z ktérego produkowane sg tasmy tej firmy. m
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Kompletne Systemy Pakujace

Szeroki zakres rozwigzan
dla pakowania

Radpak Fabryka Maszyn Pakujacych znajduje sie w centralnej czesci Polski, a dokladniej

we Wioctawku w wojewddztwie kujawsko-pomorskim. Strategia rozwoju Radpak jest
dostarczanie kompletnych linii pakujgcych do réznorodnych branz, zaczynajac od przemystu
spozyweczego, przez branze chemiczng, koriczac na przemysle motoryzacyjnym.

Firma Radpak jest niekwestionowanym liderem na rynku maszyn pakujgcych w Polsce.

Dzialalnoéc' produkcyjna rozpoczeta
sie w 1991 roku i od poczatku ist-

nienia Radpak prowadzi prezng poli-
tyke marketingowa, bioragc udziat
w wielu liczacych sie imprezach targo-
wych w kraju i za granica: PACK EXPO-
-Chicago, IPACK-IMA-Milano, Inter-
pack-Diisseldorf, ProSweets-Kolonia
oraz Anuga FoodTec-Kolonia.

Uczestniczenie w zagranicznych tar-
gach pozwolito firmie Radpak zaistnie¢
na rynku miedzynarodowym z duzym
sukcesem. Maszyny pakujace z polskiej
firmy Radpak znajduja si¢ w Austra-
lii, Niemczech, Turcji, Ameryce i wielu
innych zakatkach $wiata.

Oferta jest dosy¢ obszerna, bo Rad-
pak nie tylko dostarcza firmom kom-
pletne linie pakujace, ale takze pionowe
maszyny pakujace, ktore zapakuja roézno-
rodne produkty od suszonych owocéw
po okucia okienne.

Nastepnym produktem w ofercie sa
kartoniarki, ktore dzielg sie na pionowe
i poziome, na ktérych pakowane byly
miedzy innymi: herbata w foliowych
torebkach, nasiona traw, klocki hamul-
cowe, kasze, ryz itd.

Wriasna baza produkcyjna umozliwita
nieskrepowany rozwdj i dzieki temu od
ponad 25 lat firma Radpak jest na rynku
maszyn pakujacych. Tak duze doswiad-
czenie pozwolilo na pozostanie liderem
branzy. Zaufaly jej takie firmy jak: Bakal-
land, Kupiec, Lotte Wedel, Sante oraz
wiele innych, w tym réwniez wiele firm
zagranicznych.
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Kartoniarka z mozliwoscia pakowania

hamburgeréw w kartoniki

Firma Radpak Fabryka Maszyn Paku-
jacych posiada oferte dostosowang do
przemystu miesnego. Ostatnim duzym
przedsiewzieciem bylo zaprojektowanie
kompletnej linii pakujacej mrozonego
miesa mielonego dla firmy Sokoléw SA.
Produkt ten byt pakowany w torebki typu
Doypack.

Torebki z zamknieciem typu zipper
(struna) z mozliwoscig wielokrotnego
otwarcia pozwalajg na utrzymanie dtuz-
szej $wiezosci produktu. Torebka Doy-
pack posiada eliptyczne dno, ktére
pozwala na wigkszg objetos¢ opakowania.




Rozwigzanie oferowane przez firme¢ Radpak to kompletny
system wyposazony w przenosniki podajace, a ich zaletg jest
mozliwo$¢ czestego mycia. Nastepnie produkt trafia do wagi
liniowej, gdzie odpowiednia doza produktu jest odmierzana
i podawana do mieszalnika.

W koncowym etapie wymieszany produkt podawany jest
do wagi kombinacyjnej, gdzie nastepnie trafia do pionowej
maszyny pakujacej typu Doypack. Taka technologia pozwala
na efektywna produkcje w zaktadzie miesnym. [ ]
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Sante zyskuje
dzieki dokladnosci wazenia

Technologie wazenia firmy Ishida cechuje najwyzsza dokladnos¢, pozwalajac wiodgcemu producentowi
platkéw z Polski na uzyskanie doskonatej wydajnosci, wspierajac utrzymanie stalej pozycji marki
w zakresie bogatej oferty granoli, crunchy, muesli, ptatkdw oraz powigzanych produktéw.

Z aklad Sante w Sobolewie, nieopodal Warszawy, produkuje
ponad 100 ton platkéw $niadaniowych dziennie. Firma
dysponuje obecnie kilkunastoma nawazarkami wieloglowico-
wymi Ishida, w tym dwoma najnowszymi wiodacymi mode-
lami CCW-RS-216B, 16-gtowicowymi w konfiguracji potrdj-

nej, mogacymi obstugiwac trzy osobne produkty dozowane do
jednego opakowania.

Wprowadzenie technologii nawazania wieloglowicowego
Ishida w miejsce poprzednio stosowanych systemoéw liniowych
dostarczylo firmie Sante szereg korzysci. W nieporéwnywalny
sposdb wzrosta dokladnosé¢, z ilocia odpadu ograniczona z ok.
5 graméw na opakowanie do ok. 1 grama. Jednoczesnie pro-
ces nawazania wieloglowicowego zagwarantowal bardziej sku-
teczne zmieszanie roznorodnych skladnikéw w kazdym pro-
dukcie, podczas gdy metoda liniowa powodowata ukladanie si¢
poszczegdlnych sktadnikéw w osobne warstwy w opakowaniu.
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- Réwnie istotny jest fakt — méwi Pawet Kander - Ze mieszane
nawazarki Ishida pozwalajg zachowa¢ jednorodnos¢ przepisu
dla kazdego rodzaju produktu. Jest to znaczacy aspekt naszego
sukcesu, gdyz, jako dla lidera rynku, bardzo wazne jest dla nas
zagwarantowanie klientom dokfadnie takiego produktu, jakiego
oczekujg - wyjasnia. — Tak wysoki poziom jednorodnosci mini-
malizuje ryzyko niezadowolenia klientow.

Co réwnie istotne, doktadno$¢ nawazania pomogta firmie
Sante ograniczy¢ koszty poprzez eliminacje odpaddw drozszych
sktadnikéw, takich jak suszone owoce i czekolada.

Wyjatkowa funkcja nawazarek Ishida uzywanych w firmie
Sante jest ich specjalna konstrukcja przystosowana do podaj-
nikéw promieniowych, ktére pracuja z produktami czekola-
dowymi. Firma odkryla, ze zwyczajna konstrukcja podaj-
nika powoduje nagromadzenie si¢ elementéw czekoladowych,
w wyniku czego do zasobnika i lejéw nawazajacych kierowane
sg zbyt duze ich iloéci. Aby rozwigzaé ten problem, inzynierowie
Ishida zaprojektowali specjalng konstrukcje w ksztalcie litery V,
ktéra oferuje wigksza kontrole nad procesem podawania pro-
duktu. Ttoczone powierzchnie oraz powloka z Teflonu, w czg-
$ciach nawazarek majacych stycznosé z produktem, usprawniaja
przemieszczanie sie czekolady oraz innych lepkich sktadnikéw
poprzez kolejne etapy procesu wazenia.

Nawazarki Ishida obstuguja rézne cigzary docelowe od 50 g
do 1 kg. Poszczegdlne odwazone ilo$ci s nastepnie faczone
i transportowane przez lej nawazajacy do réznego rodzaju for-
matow opakowan, takich jak saszetki, torebki klockowe, torebki
z zamknieciem strunowym i opakowania poduszkowe. Predko-
$ci dla wszystkich formatéw wynosza okoto 55-65 opakowan
na minute. Kolejng zaleta nawazarek mieszanych Ishida jest ich
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Precyzja nie powinna odbywac sie kosztem predkosci.
Nasza wiodaca na swiecie technologia wazenia to
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mozliwos$¢ pracy zaréwno z produktem jednosktadnikowym,
jak i z mieszankami dwdch lub trzech sktadnikéw.

- Co jest niezwykle wazne, jestesmy w stanie by¢ jak najbar-
dziej elastyczni i spelnia¢ zmieniajace si¢ wymagania naszego
rynku - stwierdza Pawet Kander.

Precyzyjne planowanie produkeji w Sante oznacza przezna-
czenie linii dla indywidualnych produktéw i dtugich cykli, co
nie wyklucza bardzo szybkiej zmiany formatu dzigki ustawie-
niom zapisanym i wywolywanym na panelu sterowania zdal-
nego kazdej nawazarki. Nawazarki sa ponadto tatwe w demon-
tazu w celu czyszczenia, a stacje myjace zlokalizowane sa
nieopodal urzadzen.

Zaklad pracuje zwykle 24 godziny na dobe¢ przez pi¢¢ dni
w tygodniu, a nawazarki Ishida gwarantuja pelng nieza-
wodno$¢, zapewniajac wypelnienie takiego harmonogramu
produkcyjnego.

Kazda linia produkcyjna zakladu Sante wyposazona jest takze
w wagi kontrolne Ishida wspotpracujace z detektorami metali
CEIA, w tym w najnowsze modele Ishida DACS-W-030. Wagi
kontrolne Ishida skalibrowano tak, by méc uzyska¢ pozadana
doktadno$¢, a wykorzystanie krétkich przenosnikéw podaw-
czych zmniejsza zuzycie przestrzeni produkcyjnej. Oprécz
precyzyjnego monitorowania wagi kontrolne posiadajg takze
pionierskie narzedzie oprogramowania Ishida IDCS (system
rejestracji danych Ishida), zapisujace dane kazdego opakowa-
nia, ktére przechodzi przez wage kontrolng, i generujace ana-
lizy w czasie rzeczywistym oraz raporty, ktére moga postuzy¢
jako dane dla zapewnienia zgodno$ci.

Obecnie IDCS realizuje wazne zadanie dodatkowej funkcji
kontroli jako$ci, umozliwiajac Sante zagwarantowanie swoim
klientom, ze kazde opakowanie niespelniajace norm zostato
usuniete z procesu pakowania. W przyszloéci Sante planuje
wdrozy¢ wiecej funkcji oprogramowania IDCS, w tym ekrany
produkcyjne umozliwiajace realizacje dodatkowego monitoro-
wania, co pozwoli na polepszenie ogélnej wydajnosci.

Pawel Kander twierdzi, ze nawazarki Ishida to urzadzenia
dobrej jakosci, a ich dokladnos¢ i wydajno$¢ pomaga w uzy-
skaniu szybkiego zwrotu z inwestycji. Podkresla on takze silng
relacje, jaka taczy firme Sante z polskim agentem Ishida, firma
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Fenix Systems, jako réwnie wazny element ciaglosci wyboru
przez firme Sante urzadzen Ishida.

- Pierwszego zakupu dokonuje si¢ w oparciu o specyfikacje
techniczne maszyny i jej cene — wyjasnia. — Jednak potem réw-
nie waznym czynnikiem do rozwazenia staje si¢ poziom serwisu
oraz wsparcia ze strony dostawcy. Nasza wspotpraca z firma
Fenix jest niezwykle owocna; firma gwarantuje nam doskonaly
serwis oraz wsparcie, ktore stanowig istotny komponent pro-
cesu podejmowania decyzji w sprawie zakupu.

Sante
Zalozona w Polsce w 1992 roku firma Sante specjalizuje si¢
w produkcji zdrowej zywnosci i jest jednym z najwiekszych

producentéw ptatkéw $niadaniowych typu crunchy, muesli
i granola w Europie, zaopatrujac zaréwno rynek krajowy, jak
i kraje na calym $wiecie. Obecnie firma produkuje ponad 200
SKU, ktére oprocz produktéw $niadaniowych obejmuja zyw-
no$¢ z soi, otrebow, kaszy gryczanej i ziarna, cukru trzcinowego,
batony i ciasteczka owsiane.

W roku 2002 zbudowano zakltad produkcyjny Sante w Sobo-
lewie. W roku 2010 i kolejnych przeszedt on program rozbu-
dowy i obecnie jego budynki zajmujg niemal 50 000 m?. Zaktad
zatrudnia kilkaset osob. ]

A ISHIDA

Ishida Europe Ltd

tel. 44 121 607 7700

fax 44121 607 7740

e-mail: info@ishidaeurope.com

www.ishidaeurope.com

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dtuga 40, Moczydiéw
05-530 Géra Kalwaria
tel. 22-71552 53

e-mail: biuro@fenixsystems.eu
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Dozowniki HETHON - precyzyjne
podawanie proszkow, granulatow,
barwnikow, ziaren

Firma HETHON od 1989 roku produkuje dozowniki mate-
riatéow sypkich z elastycznymi $ciankami. W urzadze-
niach tych wykorzystuje sie tagodne masowanie zewnetrznych
powierzchni zbiornika tak, ze podczas dozowania zapobiega
sie zbijaniu, zawieszaniu si¢ oraz tunelowaniu, nawet przy naj-
trudniejszych materialach. Lagodne dziatanie nie powoduje
degradacji, segregacji czy tez aglomeracji. Zewnetrzne maso-
wanie daje calkowite wypelnienie zwojéw $limaka produktem
o jednorodnej gestosci. W kombinacji z bardzo doktadna liczbg
obrotéw $limaka dozowniki HETHON sg kluczem do doktad-
nego dozowania. Jednak najbardziej optymalnym sposobem
dozowania materiatéw sypkich jest stosowanie systemu Loss in
Weight, dzieki czemu zawarto$¢ dozownika HETHON, razem
ze zbiornikiem zwiekszajacym taczna pojemnos¢ uktadu, moze
by¢ podawana porcjami lub w sposdb ciagly z ,,platformy wago-
wej”. W ten sposéb jest mozliwe podawanie ciaglego strumienia
materiatu do procesu w kg/h. Stosujac system Loss in Weight
podawanie lub dozowanie porcji jest znacznie szybsze niz przy
wszystkich innych systemach grawimetrycznych, poniewaz nie
traci si¢ czasu na tarowanie wagi.

Oproécz dozownikéw w ofercie znajduja sie dodatkowe zbior-
niki ze stali nierdzewnej oraz podajniki gietkie.

MAAAA

Na rynku polskim interesy firmy HETHON
reprezentuje firma ,BRINPOL". Od 1996 roku dostarcza
dozowniki do réznych galezi przemyshu:

VAAAAAA

e przemyst tworzyw sztucznych

- podawanie pigmentéw do mikserdw,

- podawanie granulatéw do wytlaczarek,

- dozowanie kredy jako wypelniacza,

- dozowanie $cinek do gtéwnej linii produkcyjnej;
e przemysl spozywczy

- podawanie dodatkéw smakowych, zapachowych, napetnia-

nie stoikéw, torebek, workow,

- posypywanie ziotami produktéw,

- wypelnianie workéw, torebek mlekiem w proszku;
e przemyst chemiczny

- dozowanie chemikaliéw do procesow;
e przemyst lakierniczy

- dozowanie pigmentdw;
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° przemysl kosmetyczny Specyfikacja techniczna wybranych modeli dozownikéw

- dozowanie dodatkéw do procesu;
o przemyst szklarski

- podawanie glinki, emalii, barwnikéw; Wydajnosé
e przemyst farmaceutyczny
- dozowanie produktéw wg receptury, Pojemnosé

- wypelnianie produktéw sterylnych; Wymiary

L e ele]

I/h 0,015-45 0,7-150 25-1500 |150-30000

I/h 1 10 30 90

cm 22x23%24 [40x40%x32 [ 60x60%x42 | 80x80%65

e przemyst gumowy
- dozowanie wg receptury;

e inne
- dozowanie tonerdéw do kopiarek,
- dozowanie zwiru.

Zalety dozownikoéw oferowanych przez firme
BRINPOL:

e dozowanie materialéw zbrylajacych i zawieszajacych sie;
e system szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika;
e bardzo niskie koszty eksploatacji;

e latwa wymiana §limaka i dyszy;

e prosty uklad poruszania sie;

o szczelne tozyska;

e Certyfikat FDA;

e znak CE.

reklama

SRINPOL

Przedsiebiorstwo Handlowo-Ustugowe
BRINPOL Jarostaw Brinken

ul. Krélewska 35

05-502 Bogatki

tel./fax 22-757 36 51

tel. kom. 501 041 986

e-mail: brinpol@brinpol.com.pl

www.brinpol.com.pl

Firma HETHON od 1989 r. produkuje dozowniki materiatow sypkich z elastycznymi
$ciankami. W urzadzeniach tych wykorzystuje si¢ tagodne masowanie zewnetrznych
powierzchni zbiornika tak, ze podczas dozowania zapobiega sie zbijaniu,
zawieszaniu si¢ oraz tunelowaniu, nawet przy najtrudniejszych materiatach.
tagodne dziatanie nie powoduje degradadji, segregadji czy tez aglomeragji.

Wyfacznym przedstawicielem firmy HETHON na Polske jest firma BRINPOL, ktéra od 1996 .
dostarcza dozowniki do réznych gatezi przemystu:

 Tworzyw sztu(znych (podawanie pigmentéw, do mikseréw, podawanie granulatéw do wyttaczarek,
dozowanie kredy jako wypefniacza, itd.);
Spoiywczy (podawanie dodatkéw smakowych, zapachowych, napetnianie stoikdw, torebek, workdw,
posypywanie ziotami produktow, wypetnianie workow, torebek mlekiem w proszku);
Chemiczny (dozowanie chemikaliow do procesow);
Lakierniczy (dozowanie pigmentéw);
Szklarski (podawanie glinki, emalii, barwnikow);
Farmaceutyczny (dozowanie produktéw wg receptury, wypetnianie produktéw sterylnych);
Gumowy (dozowanie wg receptury);
Inne (dozowanie toneréw do kopiarek, dozowanie zwiru).

Zalety dozownikow oferowanych przez firme BRINPOL:

« dozowanie od 0,015 I/h do 30 000 I/h (w zaleznosci od typu dozownika);
- dozowanie materiatow zbrylajacych i zawieszajacych sie;

- system szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika;

« bardzo niskie koszty eksploatadji;

» fatwa wymiana slimaka i dyszy;

« prosty ukfad poruszania sie;

« szczelne tozyska;

- Certyfikat FDA;

- znak CE.

ner )
SINPOL
Specjalista w dostawach urzadzen,
czesci i narzedzi

do transportu pneumatycznego

i hydraulicznego materiatow

05-502 Bogatki - ul. Krolewska 35 - tel./fax 22-757 36 51 - tel. kom. 501 041 986 www.brinpol.com.pl




Platformy i wagi serii HRP

Dariusz Falkiewicz

Platformy i wagi HRP produkcji firmy RADWAG to urzadzenia przeznaczone dla
zaawansowanych uzytkownikéw. Nowoczesne rozwigzania, réznorodnosé funkciji,
wielosé interfejséw komunikacyjnych, a z drugiej strony laboratoryjna doktadnosé
sprawiajg, iz jest to idealne rozwigzanie dla kazdego rodzaju przemystu.

Pomiar masy w warunkach przemystowych
Praktycznie kazda dzialalno$¢ wytwoércza w przemysle nie-
rozerwalnie zwigzana jest z zagadnieniem pomiaru wielkosci
elektrycznych i nieelektrycznych, w tym pomiaru masy. Wspot-
cze$nie z wag korzysta prawie kazda branza - od spozywczej,
chemicznej, farmaceutycznej, poprzez przemyst ciezki, do trans-
portu drogowego czy kolejowego. Wraz z rozwojem przemystu,

postepujaca automatyzacja i komputeryzacja czy coraz czgstsza
cybernetyzacja rosng rowniez wymagania stawiane stosowa-
nym w nich urzagdzeniom pomiarowym. Jeste$my $wiadkami
czwartej rewolucji przemystowej, a to zobowiazuje. Wymaga-
nia mozna podzieli¢ na kilka obszaréw. Po pierwsze, urzadzenia
stosowane w przemysle musza by¢ odporne na trudne warunki
$rodowiskowe — szeroki zakres temperatur pracy, wilgo¢, zapy-
lenie, agresywne $rodki chemiczne itp. Muszg tez by¢ trwate
i niezawodne. Przerwy produkcyjne wynikajace z awarii moga
by¢ kosztowne. Po drugie, od wagi, jak od kazdego innego przy-
rzadu pomiarowego, wymaga sie duzej dokladnosci, powtarzal-
nosci i szerokiego zakresu mierzonych wielko$ci. Trzeci obszar
to wymagania zwigzane ze wspomniang wcze$niej automaty-
zacjg i komputeryzacja.

Urzadzenia pomiarowe muszg w tatwy sposéb komuniko-
wac sie z nadrzednymi elementami automatyki przemystowej,
jak i systemami informatycznymi. Dane procesowe muszg by¢
dostepne, tak zeby mozliwe byto ich gromadzenie, przechowy-
wanie i obrobka. Wiaze si¢ to przede wszystkim z koniecznoscia
stosowania wielu nowoczesnych interfejséw komunikacyjnych,
jak i ustandaryzowanych protokoléw transmisji. Wychodzac
naprzeciw tym wymaganiom, firma RADWAG wprowadzita na

36 eNr3e2018r.

rynek szereg nowoczesnych wag i platform wagowych serii HRP
(High Resolution Platform), wypelniajac tym samym kolejna
luke rynkows.

Szczypta teorii

Klasyczne wagi przemystowe budowane s3 w oparciu o tak
zwane belki tensometryczne. Sg to elementy mechaniczne (belki
wykonywane z réznych stopéw materiatéw — od aluminium
do stali kwasoodpornej) z umieszczonymi na nich tensome-
trami. Tensometry taczone sa w mostki pomiarowe, na ktérych
w wyniku odksztalcenia belki i samego tensometru, pojawia sie
napiecie niezréwnowazenia. Napiecie jest nastepnie przekazy-
wane do przetwornika A/C, ktory zamienia je na postac cyfrowa,
a jednostka obliczeniowa na jej podstawie kalkuluje warto$¢
masy tadunku, ktéry spowodowat odksztalcenie belki. Roz-
wigzanie to jest z powodzeniem stosowane od dziesigtkow lat.
Bazujgc na nim, przy odrobinie wiedzy i zachowaniu dbatosci
0 szczegbly, mozna budowaé wagi o rozdzielczosci do 30 000 d
(w niektdrych przypadkach nawet wigcej) w odniesieniu do
zakresu pomiarowego. Co jednak, jesli wymagania Odbiorcéw
sa wieksze i zachodzi konieczno$¢ pomiaru masy tadunkéw
wazacych kilka tysiecy kilogramdéw z rozdzielczo$cig rzedu
100 000 d i wieksza, przy zachowaniu wysokiej powtarzalno$ci?

Tutaj juz trzeba siegnaé po rozwigzania znane bardziej z labo-
ratorium niz z hali przemystowej. W wagach precyzyjnych
pomiar masy odbywa sie na zasadzie kompensacji elektroma-
gnetycznej. Masa tadunku umieszczonego na szalce przekazy-
wana jest za pomocg dzwigni na cewke umieszczong w statym
polu magnetycznym, wyprowadzajac ja z polozenia réwnowagi.
Regulator zwigksza prad plynacy w uzwojeniach cewki, stara-
jac sie przywroécié ja do potozenia réwnowagi. Na podstawie




znajomosci wartosci tego pradu jednostka obliczeniowa jest
w stanie skalkulowa¢ mase tadunku. To, co tak prosto zostato
opisane, wymaga kilkudziesieciu lat badan i zbierania doswiad-
czen, zeby zaowocowad powstaniem uktadu pomiarowego beda-
cego w stanie mierzy¢ mas¢ z rozdzielczo$ciami siggajacymi
milionéw dziatek. Jak wigc to rozwigzanie zaadaptowaé w prze-
mysle? W teorii sprawa wydaje sie prosta. Wystarczy wziaé
modul pomiarowy z wagi laboratoryjnej, zwigkszy¢ kosztem
dokltadnoéci (w przemysle az tak wielka precyzja, jak w labo-
ratorium, nie jest wymagana) jego zakres pomiarowy, zamkna¢
go w szczelnej obudowie i zastosowac jako element pomiarowy
w duzej, przemystowej platformie wagowej. W praktyce jednak
konstruktor napotka mndstwo problemow, ktore trzeba sukce-
sywnie rozwigzywacd, zanim osiagnie sie zadowalajace rezultaty.

Tylko producenci posiadajacy ogromne do$wiadczenie, odpo-
wiednie zaplecze badawcze, wykwalifikowang kadre moga
zmierzy¢ si¢ z tym zadaniem. Po latach zintensyfikowanych
wysitkéow RADWAG dolaczyt do waskiego i elitarnego grona
producentéw wag przemystowych wysokiej rozdzielczosci,
wprowadzajac na rynek produkt o nazwie HRP. W ofercie firmy
znajduja si¢ zaréwno platformy wykonane ze stali konstruk-
cyjnej pokrytej warstwg lakierniczg, jak i urzadzenia w catoéci
wykonane ze stali nierdzewnej AISI304. Zakresy pomiarowe
rozpoczynajg sie od 16 kg do 2000 kg, a dostepne rozdzielczosci
0d 0,1 g do 20 g. Wymiary platform wynosza od 360 x 280 mm
do 1000 x 1250 mm. Tak przygotowana oferta pokrywa w wigk-
szo$ci zapotrzebowanie rynku na tego typu asortyment.

Modut pomiarowy

Sercem kazdej platformy wysokiej rozdzielczosci jest nowo-
czesny modul pomiarowy. Zostal on zamkniety w szczel-
nej metalowej obudowie, zapewniajacej ochrone przed trud-
nymi warunkami srodowiskowymi spotykanymi w przemysle.
Wysoki stopien ochrony IP67 osiggnieto miedzy innymi dzieki
zastosowaniu mieszka uszczelniajacego (element zabezpiecza-
jacy, znajdujacy sie w miejscu polaczenia przektadni mecha-
nicznej z modulem) o innowacyjnym ksztalcie, wykonanego
ze specjalnej mieszanki materialow.

Mechanizm adiustacji wewnetrznej pozwala na zachowa-
nie parametréw urzadzenia niezaleznie od zmieniajacych sie
warunkoéw srodowiskowych i uptywajacego czasu. Kompensuje
réwniez zmiany przyspieszenia ziemskiego na réznych szeroko-
$ciach geograficznych. Adiustacja wewnetrzna to proces, pod-
czas ktdrego mechanizm modutu jest obcigzany wewnetrznym
odwaznikiem o znanej masie. Nastepuje poréwnanie wyniku
wazenia wzorca z jego wartoscig referencyjng. Takie poréwna-
nia wykonywane sg w cyklach automatycznych sterowanych
zmianami temperatury i czasu lub pétautomatycznych, stero-
wanych przez operatora.

Kolejng cecha modulu pomiarowego zastugujaca na
wzmianke jest zastosowanie zintegrowanej zaawansowanej elek-
troniki pozwalajacej na przechowywanie parametréw urzadze-
nia, co czyni je autonomicznym urzadzeniem pomiarowym.

Najbardziej charakterystycznym elementem modutu pomia-
rowego jest mechanizm produkowany w technologii Mono-
BLOCK™. Co to oznacza? Caly zespo6t dzwigni i przekladni

zostal wykonany jako monolit. Jest to znaczaca zmiana w sto-
sunku do tradycyjnej budowy, gdzie modut sklada si¢ z wielu
polaczonych ze soba elementéw. Jakie zalety daje takie rozwig-
zanie? Jest ich co najmniej kilka. Jako pierwsza mozna wymie-
ni¢ zmniejszenie bledéw adiustacji wewnetrznej i to az o 60%.
Z punktu widzenia uzytkownika przyrzadu pomiarowego pro-
ces ten powinien by¢ mozliwie krétki - i tu przechodzimy do
kolejnej zalety zastosowania monobloku - skutkuje on skré-
ceniem czasu adiustacji wewnetrznej o okolo 50% w stosunku
do rozwigzania tradycyjnego. Inng zaleta wynikajaca z zastoso-
wania technologii MonoBLOCK™ jest zmniejszenie gabarytéw
modulu pomiarowego, a co za tym idzie — zmniejszenie wyso-
kosci konstrukeji catej wagi.

Komunikacja

Nawet najlepsze urzadzenie pomiarowe nie zaspokoi wyso-
kich wymagan wspolczesnego rynku bez mozliwosci wspét-
pracy z innymi elementami automatyki, systemami infor-
matycznymi i nadrzednymi ukladami regulacji i sterowania.
Swiadomi tego inzynierowie firmy RADWAG Wagi Elektro-
niczne wyposazyli platformy HRP w szereg interfejséw komuni-
kacyjnych. Jako podstawowe mozna wymieni¢ szeregowe porty
RS232 i RS485. W standardzie znajdziemy réwniez Ethernet
umozliwiajacy podlaczenie urzadzenia do lokalnej sieci kom-
puterowej. Interfejsy te umozliwiaja komunikacje za pomoca
rozbudowanego protokotu komunikacyjnego ASCII lub - co

ETHERNET | [IN/OUT DC12-24V
RS232 l

Nr3e2018r.¢ 37



docenig automatycy — poprzez Modbus RTU i TCP. Bardziej
wymagajacy uzytkownicy moga skorzysta¢ z interfejsu Profi-
bus, umozliwiajacego integracje ze sterownikami PLC. Wkrétce
o ofercie pojawig si¢ tez karty komunikacyjne Profinet i Ether-
Net/IP. Opcjonalne wejscia/wyjscia umozliwiaja kontrole wyko-
nywanego procesu poprzez integracje z PLC, czy tez zapew-
niaja mozliwos$¢ podlgczenia innych urzadzen sygnalizacyjnych
i sterujacych.

oe

0c
00

OC

Funkcjonalnosé

Jak wczeéniej wspomniano, platforma HRP stanowi autono-
miczne urzadzenie pomiarowe i nie wymaga zastosowania ter-
minalu wagowego. W jego oprogramowaniu zaimplemento-
wano podstawowe funkcje umozliwiajace kontrole najczesciej
wykonywanych proceséw przemystowych zwigzanych z pomia-
rem masy. Sg to:

e Dowazanie - czyli kontrola masy fadunku w odniesieniu do
zadeklarowanych w programie wartosci masy minimalnej
i maksymalnej. Wynik poréwnania prezentowany jest na wyj-
$ciach cyfrowych (,,za malo” ,,0k” ,za duzo”).

e Dozowanie - czyli kontrola napelniania opakowania pro-
duktem. Platforma, poprzez wyjscia cyfrowe w standardzie
przemystowym, moze sterowac¢ otwarciem zaworu, urucho-
mieniem przeno$nika tasmowego, slimakowego itp., sterujac
procesem tak, zeby osiagnac rezultat jak najbardziej zblizony
do zatozonego.

W konfiguracji platformy HRP z terminalem wagowym liczba
dostepnych funkeji zostaje powigkszona o takie elementy, jak
recepturowanie, liczenie sztuk, etykietowanie, wazenie rdzni-
cowe i wiele, wiele innych.

Innowacyjnosé

Platformy i wagi serii HRP to bez watpienia urzadzenia inno-
wacyjne. W oparciu o doswiadczenia nasze i naszych klien-
tow oraz dzigki rosngcej wiedzy konstruktoréw wdrozony
zostal szereg zmian skutkujgcych znaczng poprawa jakosci tej
grupy wyrobéw. Miedzy innymi mozna tu wymieni¢ chociazby
zmiany konstrukcyjne, majace na celu eliminacje¢ niekorzyst-
nego wplywu gwaltownych zmian ci$nienia powietrza, wyni-
kajacych np. z zamkniecia drzwi w pomieszczeniu. Uzyskano
to dzieki innemu umiejscowieniu mieszkéw uszczelniajacych.

Kolejng innowacja bylo zastosowanie mechanizmu o wigk-
szym udzwigu, co pozwolilo na zmniejszenie przelozenia
dzwigni 0 50% (dla wag o zakresie réwnym 62 kg) skutkujace
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zmniejszeniem bledéw pomiaru. Dzieki temu tatwiejsza stata
sie rowniez regulacja wagi, majaca na celu usuniecie bledéw
niecentrycznosci.

Wdrozona réwniez zostala zmiana polozenia mechani-
zmu kalibracji wewnetrznej, skutkujaca skrdceniem ramienia
izmniejszeniem ugiecia mechanizmu. Rozwigzanie to znaczaco
zmniejszylo zjawisko ,,plynigcia’ masy podczas dlugotrwatego
obcigzenia.

Dos¢ powazng modyfikacja byla zmiana materialu, z ktérego

wykonywane sg mieszki uszczelniajace. W chwili obecnej prze-
prowadzane s3 badania w celu doboru materiatu, ktéry zapew-
nitby poprawe sprezystosci, a takze — co réwnie wazne - powta-
rzalno$¢ wlasciwosci fizycznych materiatu przez caty czas zycia
produktu. Zapewni to przede wszystkim zmniejszenie efektu
»plyniecia” wskazania masy pod obciazeniem oraz powrét do
polozenia zerowego po oprdéznieniu noéni tadunku. W niedtu-
gim czasie oczekiwana jest znaczgca poprawa tego elementu,
istotnego z punktu widzenia jakosci wyrobu.

Kierunki rozwoju

Prestizowy wyrdb, jakim jest dla RADWAG HRP, jest wcigz
intensywnie rozwijany, a dzialty R&D nieustannie pracujg nad
poprawa parametrow, zwiekszeniem funkcjonalnoséci oraz
poszerzeniem obszaréw zastosowania. Jako gtéwne kierunki
rozwoju mozna wymieni¢ plany certyfikacji wag i platform HRP
w II i IIT klasie doktadnosci, rozwdj interfejséw komunikacyj-
nych (Profinet i EtherNet/IP) czy przystosowanie platform do
pracy w II strefie zagrozenia wybuchem wg ATEX. Wprowadze-
nie wyzej wymienionych modyfikacji poszerzy grono odbior-
cow wyrobu i bedzie odpowiedzig na ciagle zwiekszajace sie
wymagania rynku.

Podsumowanie

Platformy i wagi HRP to bardzo ciekawa pozycja w katalogu
firmy RADWAG, skierowana w strone zaawansowanych uzyt-
kownikdéw. Szeroki wybdr urzadzen, nowoczesne rozwigzania
i wysoka konkurencyjnos¢ stawiajg firm¢ RADWAG Wagi Elek-
troniczne na pozycji lidera wsréd producentéw tego typu apa-
ratury pomiarowej nie tylko w Europie, ale i na calym $wiecie.
Dobrze rozwinieta sie¢ sprzedazy zapewni tatwy dostep do ofe-
rowanych rozwigzan rozleglej grupie odbiorcéw. Gorgco zache-
camy do zapoznania si¢ z naszg oferta. [

R/A\D W/A\G

RADWAG Wagi Elektroniczne
ul. Torunska 5

26-600 Radom

tel. 48-386 60 00

e-mail: radom@radwag.pl

www.radwag.pl



WTX120

N ajnowszy w ofercie firmy HBM terminal wagowy WTX120
o wysokich osiaggach spetnia gléwna role w lancuchu
pomiarowym stosowanym w ukladach wazacych zapewnia-
jac wy$mienite parametry uzytkowe. Nowy uktad moze by¢
uzywany zaréwno w ukladach legalizowanych, jak i typowo
technologicznych stosowanych w przemysle. Praktycznie
dowolny analogowy tensometryczny przetwornik wagi moze
zosta¢ podlaczony do tego przemyslo-

wego terminalu wagowego

| montowanego na szynie

. . DIN. Wskaznik wagowy
s“,\,“,1[][1[] WTX120 jest idealnie
dopasowany do uktadow
sa P y
!{ “0e napelniania, dozowa-

nia i maszyn sortujacych

i oferuje wszystko, czego

mozna oczekiwa¢ od nowocze-

snej elektroniki wagowej: moze by¢

zintegrowany ze standardowymi prze-

mystowymi systemami sterujacymi dzieki swoim interfejsom

przemystowym. Przyciski, wyswietlacz i nawigacja tekstowa

pozwalaja na fatwg obstuge na miejscu instalacji. Dodatkowa

korzy$¢ stanowi intuicyjne oprogramowanie PanelX, pomaga-
jace w uruchomieniu i obstudze terminalu.

Podstawowe cechy terminalu WTX120:

e Ethernet przemystowy (PROFINET, EtherNet/IP, Modbus-
-TCP) i sieci przemystowe (interfejs PROFIBUS DP);

e wyjscie analogowe (mA, V/DC), cyfrowe wejécia i wyjécia
oraz interfejsy szeregowe (RS485, RS232);

e mozliwo$¢ faczenia w tafcuch za pomocg zintegrowanego
switcha sieciowego;
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e 5 przyciskow i duzy podswietlany ekran dla uproszczenia
uruchomienia;

e funkcje dla dynamicznego napelniania i dozowania;

e najwyzsza rozdzielczo$¢ przemystowa do 30.000 d;

e najwyzsza rozdzielczoé¢ dla ukladu wagowego réwna 10.000 e
(certyfikowany OIML);

e wysoka predko$¢ danych do 800 Hz;

e pamiec alibi do 120.000 rekorddéw.

Dzigki swojej maksymalnej rozdzielczoéci 30.000 d (w ukta-
dzie legalizowanym 10.000 e) terminal WTX120 stanowi wla-
$ciwy wybdr dla wszelkich wymagan technicznych i legalizacyj-
nych. Moze by¢ kalibrowany bezpo$rednio w miejscu instalacji
bez jakichkolwiek dodatkowych narzedzi. Wybierajac ten termi-
nal, uzytkownik korzysta z wieloletniego do$wiadczenia firmy
HBM, ktora oferuje kompletne rozwiazania wazenia dopa-
sowane do jego potrzeb - od czujnikéw, poprzez elektronike
wagowa, po oprogramowanie. Wspomniane darmowe oprogra-
mowanie PanelX stanowi intuicyjne i nowoczesne narzedzie do
uruchomienia i obstugi nowego terminalu, jak réwniez pozo-
stalych ukladéw elektroniki wagowej oferowanych przez HBM.
Polaczenie wybranego produktu z zakresu technologii wazenia
z tym oprogramowaniem umozliwia uzytkownikowi odkry-
cie pelnego potencjalu wybranej aplikacji. Jest to szczegdlnie

WYLACINY
E PRZEDSTAWICIEL

FIRMY HBM NA
HBM TERENIE POLSKI

HOTTINGER BALDWIN MESSTECHNIK GmbH

BIURO INZYNIERSKIE MACIEJ ZAJACZIKOWSKI

ul. Krauthofera 16, 60-203 Poznan
tel./fax: 61 662 56 66

tel. kom. 501 607 400
info@hbm.com.pl

www.hbm.com.pl

- TENSOMETRY OPOROWE | OPTYCZNE

- PRZETWORNIKI WAGI (0,3 - 470 000 KG)

- TENSOMETRYCZNE, ZBIORNIKOWE MODULY WAZACE

- PRZETWORNIKI SILY, MOMENTU OBROTOWEGO, DROGI | CISNIENIA

- WZMACNIACZE POMIAROWE O CZESTOTLIWOSCI PROBKOWANIA
NAWET DO 100 000 000 Hz

- OPROGRAMOWANIE DO ZA§TOSOWAN LABORATORYJNYCH,
PRZEMYStOWYCH | POMIAROW DYNAMICZNYCH P
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istotne w przypadku wysoce dynamicznych uktadéw pomia-
rowych. Praktyczne aplikacje czesto wymagaja zapisywania
procesow i ich analizowania w sposéb cyfrowy. W dodatku do
mozliwosci konfiguracji wszystkich parametréw pomiarowych
PanelX oferuje dalsze funkcje. Wspomagaja one uzytkownika
w optymalizacji catego cyklu zycia (rozwdj, projektowanie, uzyt-
kowanie, obstuga/serwis) produktu czy tez aplikacji.

Gléwnymi cechami oprogramowania narzedziowego
PanelX sa:

e regulacja wagi;

e wybdr i skanowanie interfejsow pod wzgledem adresow sie-

zujace i podstawowe funkcje wieloglowicowych wag kom-
binacyjnych;

e obszerne funkcje analizy, takie jak transformata Fouriera
dla analizy czestotliwo$ciowej, np. dla analizy i optymaliza-
cji aplikacji pod katem dynamiki;

e export i import ustawien urzadzenia oraz analiza zestawow
parametrow;

e wszechstronna pomoc w programie, np. odnosnie do funk-
cji, interfejsow i zestawdw parametrow, zostala zintegrowana
W oprogramowaniu. |

ciowych i predkosci transmisji;

e wprowadzenie parametréw kierowane przez menu;

e graficzna analiza i wizualizacja wynikéw pomiarowych;

e wizualizacja sygnalow sterujacych i pomiarowych;

e wsparcie podczas rozruchu automatycznych systeméw wa-
zacych, takich jak: kontrolery wagi, nalewarki, systemy do-

Biuro Inzynierskie Maciej Zajaczkowski
ul. Krauthofera 16

60-203 Poznan

tel. 61-662 56 66

e-mail: info@hbm.com.pl

www.hbm.com.pl

WODbit goscil Premiera RP w swojej siedzibie

piatek, 27 lipca br., firma WODit

w swojej siedzibie w Deborzy-
cach zorganizowata wyjatkowe spotka-
nie Premiera RP z zespolem firmy oraz
przedsiebiorcami z Wielkopolski, a takze
samorzgdowcami.
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Szef rzadu w swoim wystapieniu
poprzedzajagcym debate podkreslit,
ze wzrost gospodarczy, ktéry mamy,
zawdzieczamy przede wszystkim przed-
siebiorcom. Premier wyrazit wdzigcz-
nos$¢, ze polscy przedsigbiorcy sg coraz
bardziej kreatywni i konkurencyjni na
$wiatowych rynkach.

— Zalezy nam, zeby pracownicy zara-
biali jak najlepiej, w jak najbardziej
nowoczesnych przedsiebiorstwach -
moéwil premier, wskazujac na ,,potrzebe
polaczenia kreatywnosci i zdyscyplino-
wania, ciezkiej pracy na rzecz polskiej
gospodarki’, aby to osiagna¢.
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Odwolal sie przy tym do sukcesu
Powstania Wielkopolskiego.

Jako przykiad innowacyjnego przed-
sigbiorstwa przytoczona zostala firma
WObit, organizator i gospodarz spotka-
nia, znana m.in. z produkgeji polskich
robotéw przemystowych.

Premier RP oraz zgromadzeni goscie
podczas wizyty mogli zobaczy¢ linig
technologiczng, ktéra prawie catkowicie
zaspokaja zapotrzebowanie firmy WODbit
zwigzane z wytwarzaniem robotéw
i innych urzadzen mechatronicznych.
W sklad linii wchodzg takie urzadzenia,
jak laser $wiattowodowy, prasa krawe-
dziowa, maszyny CNC wykorzystywane
do obrobki skrawaniem. Ponadto firma
posiada sekcje montowni (dzial montazu
mechatroniki), ktdrej elastyczna orga-
nizacja umozliwia wytwarzanie urza-
dzenn w systemie zgodnym z Industry
4.0. W sklad obszaru produkeji wchodzi

réwniez linia do automatycznego i recz-
nego montazu elektroniki.

Wymienione powyzej elementy daja
firmie WODbit znaczng przewage konku-
rencyjng w obszarze najnowocze$niej-
szych technologii. Wyposazenie firmy
wraz z doskonale wyszkolonym perso-
nelem czyni WODit niekwestionowanym
liderem w branzy robotyki i elektromo-
bilnoéci w naszym kraju.

O PP HAVODILE.<.). Obers.c.

Podczas spotkania szef rzadu oraz
zaproszeni przedsiebiorcy wzieli udziat
w prezentacji urzadzen demonstruja-
cych mozliwosci firmy WODbit, w tym
robotéw mobilnych MOBOT® AGV
oraz robotéw manipulacyjnych typu
Tower.

Premier Mateusz Morawiecki byt pod
wrazeniem nowoczesnosci i innowacyj-
nosci polskiej rodzinnej firmy WODbit
oraz jej dziatan na polu wspodlpracy
nauki z biznesem - takich jak objecie
patronatem klasy w zawodzie technik
mechatronik w Pniewach. ]



Maszyny pakujace

dla przemystu mleczarskiego

Wojciech Sasiadek

Wychodzac naprzeciw preznie rozwijajacej sie branzy mleczarskiej w Polsce, firma P. W. Drewmax
Tadeusz Sasiadek i Wspdlnicy Spétka Jawna zweryfikowatla jakos¢ swoich urzadzen i wprowadzita
nowy rodzaj maszyn do swojego portfolio. Aktualne trendy spowodowane coraz wieksza dbatoscia
o czystosé i jakos$¢ produktu powoduja, iz klienci naszej firmy maja wysokie wymagania dotyczace

sposobu napetniania i zamykania opakowan.

Nasza firma od lat wykonuje maszyny do przemystu mle-
czarskiego. Niejednokrotnie klienci, ktérzy zakupili
maszyny pakujace ponad 15 lat temu, zwracajg sie do nas, aby
dokona¢ zakupu nowych urzadzen spetniajacych aktualne stan-
dardy czystosci. Nad realizacjg zamdwien w naszej firmie pra-
cuje 12 konstruktoréw, dziat kontroli jakosci, dziat technologii,
dzial automatyki przemyslowej oraz zesp6t pracownikéw pro-
dukeyjnych, a tacznie zatrudniamy ponad 130 oséb. Taka ilos¢
wyszkolonej kadry pracowniczej wraz z posiadanym nowo-
czesnym parkiem maszynowym daje nam duze mozliwo$ci
wplywu na jako$¢ wykonywanych urzadzen i linii technolo-
gicznych. Oprocz urzadzen do pakowania proszkéw na bazie
mleka w proszku specjalizujemy sie takze w wykonywaniu urza-
dzen dla branzy weglowej, chemicznej, paszowej i wielu innych,
lecz to jednak branza przemystu mleczarskiego stawia najwyz-
sze wyzwania pod katem dbatosci o czysto$¢ ukladu. Dlatego na
przestrzeni ostatnich kilku lat w urzadzeniach dla branzy mle-
czarskiej dokonalismy wielu zmian. Oczywiscie nie zdradzimy
szczegOtow, jakie zostaty wprowadzone w naszych liniach, nato-
miast przedstawie zasady, jakimi sie kierowaliémy w procesie
ich projektowania i produkeji.

W urzadzeniach pakujacych proszki wazne jest, aby linie dato
sie utrzymac w czysto$ci. Naturalnie, zalezy to od operatoréw
linii, a takze kontroli nad ich pracg, lecz my staramy sig, aby
jak najbardziej uprosci¢ etap czyszczenia i samooczyszczania
linii. Wazne jest, aby w maszynach pakujacych wystrzegac sie
zakamarkow i miejsc trudno dostepnych. Wszystkie polacze-
nia spawane, w ktérych moze znajdowac sie produkt, sa pole-
rowane. Uklady dozujace, nasypujace s szczelne i nie pozwa-
laja na wydostawanie si¢ pyléw poza obszar linii pakujacej,
nowoczesne systemy aspiracji linii wspomagaja proces pako-
wania w utrzymaniu czysto$ci. Na zyczenie klienta w liniach
montowane sg uklady zaklejania géry worka, dzigki czemu
eliminujemy koniecznos¢ uzycia nici i igly, a wiec w sposob
bezposredni wpltywamy na bezpieczenstwo produktu. Mon-
tujemy ukfady przesiewania i czyszczenia produktu magne-
sami obrotowymi tuz przed jego zapakowaniem. Na konicu
linii natomiast montowane sa bramowe detektory metali, kt6re
s ostatecznym sprawdzeniem juz zapakowanego i szczelnie
zamknietego worka.

Nasi klienci, ktérzy maja duze doswiadczenie i wiedze,
a tym samym s3 $wiadomi zagrozen, jakie moze wywotaé

zanieczyszczony produkt u klienta koncowego, wybieraja linie
w pelni wyposazone we wszystkie uktady zabezpieczajace
produkt. [ ]
Przedsiebiorstwo Wielobranzowe ,Drewmax”

Tadeusz Sasiadek i Wspodlnicy Spétka Jawna
ul. Strzelecka 5

47-230 Kedzierzyn-Kozle

tel./fax 77-481 0122, 77-481 00 68

e-mail: drewmax@ drewmax.net.pl

www.drewmax.net.pl
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PRZEDSIEBIORSTWO WIELOBRANZOWE

PL 47-230 KEDZIERZYN-KOZLE, ul. Strzelecka §
tel./fax: +48 77 481 01 22, 77 481 00 68
e-mail: drewmax@drewmax.net.pl
www.drewmax.net.pl
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Przedsigbiorstwo Wielobranzowe DREWMAX
T. Sasiadek | Wspoinicy Sp. J. od 1993 roku specjali-
zuje sie gidwnie w projektowaniu, konstruowaniu
i produkgcji urzadzen wazgco-pakujgcych. Oferujemy
szeroka game wag, poczynajac od wag platformo-
wych poprzez wagi przemystowe i wagopakowarki o |
masach porcji od 2 do 50 kg, a konczgc na w petni ..i i
zautomatyzowanych liniach wazgco-pakujgcych.

1993-2018

Oferta obejmuje réwniez stacje roztadunkowe
Big-Bag, automatyczne stacje mikrodozowania,
wagi zbiornikowe, systemy regatéw obrotowych,
a takze paletyzatory. Ponadto projektujemy i re-
alizujemy komputerowe systemy sterowania
i wizualizacji procesow przemystowych — auto-
matyka przemystowa.
b R < -

Najwazniejsi klienci firmy DREWMAX nalezg

do kilku branz przemystu:

spozywczego, chemicznego, wytwdrni pasz oraz

dodatkéw paszowych, produkcji materiatu siew-
~._nego oraz produkcji opatu workowanego.
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Szybki i bezproblemowy

Nowy system

do wymiarowania palet

Nasz nowy, ulepszony system do wymiarowania
palet zapewnia szybszy przebieg pomiarow, lepsza
dokladnoé¢ odczytu i nizszy koszt posiadania.
Firmom transportowym potrzebne jest szybkie
wymiarowanie palet. Nowy system TLD870
przyspiesza proces pomiaru i zapewnia ptynny
przebieg operacji.

3-krotnie szybszy

Najlepszy system do wymiarowania palet to taki, ktéry nie
spowalnia pracy. Za sprawg bardzo krétkiego czasu pomiaru
model TLD870 jest dwukrotnie szybszy od swojego poprzed-
nika i trzykrotnie szybszy od innych laserowych systeméw do
wymiarowania, dzieki czemu nie spowalnia pracy.

Zmierzy kazda palete za pierwszym razem
Niektore rodzaje powierzchni, takie jak czarna plastikowa
folia i inne blyszczace opakowania, mogg sprawia¢ problemy

systemom do wymiarowania. Model TLD870 podaje doktadne
odczyty w przypadku 99% rodzajéw powierzchni, dzieki czemu
mozna tatwo i skutecznie naliczy¢ naleznosci za kazdg palete.

Rozsadna konfiguracja i konserwacja

Czas i pienigdze lepiej poswiecaé na zadania inne niz kon-
serwacja systemu do wymiarowania. System ten stale spraw-
dza sprawno$¢, aby mozliwe bylo szybkie podjecie interwencji
serwisowej, gdy bedzie potrzebna. Systemy do wymiarowania
mozna fatwo instalowac i szybko przestawia¢, dzieki czemu nie
sg ktopotliwe, a ich koszt posiadania jest niski.

Bezproblemowa integracja

Model TLD870 moze by¢ dostarczony jako sam system do
wymiarowania lub tez razem z wybrang waga podlogowa, lub
wagg do wozkow widlowych, albo z czytnikiem kodéw kresko-
wych i oprogramowaniem do scalania danych. Dane sg bezpro-
blemowo przesylane i nie trzeba wprowadza¢ zmian do dotych-
czasowej infrastruktury informatyczne;j.

Minimum przestojow
Wybdr systemu do wymiarowania, ktéry nie ma ruchomych
czesci, to klucz do zapewnienia sprawnego dziatania. Model
TLD870 dziata niezawodnie przez dtugi czas, poniewaz nie ma
zadnych krytycznych elementéw, ktére bylyby wystawione na
dzialanie kurzu i zanieczyszczen, oraz nie ma zewnetrznych
ruchomych czeéci. System ten jest montowany jako podwie-
szany - poza przestrzenig ruchu wozkow widtowych, nienara-
zony na potracanie i obijanie. [
www.mt.com/TLD870-t1

Wysoka dokladnosé i szybki zwrot z inwestycji

Do czesci metalowych, plastikowych

i elektronicznych

Nowa platforma wagowa PBA757 dzieki swej konstrukcji

jest wytrzymata i zapewnia niezawodne wazenie

w Srodowisku produkcyjnym. Jej solidny system dzwigni
i sprawdzona doktadno$é sprawiaja, ze stanowi doskonate

narzedzie do liczenia i kontroli jakosci w branzy

artykutow metalowych, plastikowych i elektronicznych.
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zigki sprawdzonemu modutowi wagowemu z czujni-

kiem tensometrycznym METTLER TOLEDO otrzy-
mujesz doktadne wyniki wazenia. Na przykfad platforma
o zakresie wazenia 60 kg oferuje dokladno$¢ odczytu wyno-
szaca 1 gram. Tak wysoki stopient dokladnosci jest dostepny
w przystepnym przedziale cenowym.



Szybkie wyniki wazenia

Model PBA757 ulatwia szybkie uzyskiwanie wynikéw waze-
nia i jest niezawodng waga liczacg, ktéra umozliwia przyspie-
szenie procesow. Nadaje sie takze do stosowania z ta$mami
transportowymi.

Réznorodne aplikacje
Model PBA757 jest idealnym rozwigzaniem do liczenia sztuk
w nastepujacych aplikacjach:
e liczenie lekkich cze$ci w ilo$ciach masowych;
e napelnianie opakowan i sumowanie;
e kontrole jakos$ci lub kompletnosci, albo na koncu linii
produkcyjne;j.

Solidna konstrukcja i niezawodne dzialanie

Solidny system dzwigni zostal wykonany pod katem typo-
wych produkcyjnych srodowisk pracy. Wzmocniona konstruk-
cja platformy jest odporna na surowe traktowanie. Bedziesz
otrzymywac stabilne i wiarygodne wyniki wazenia dzigki dosko-
natlej stabilnosci w przypadku obcigzen naroznych i bocznych.

Eatwa obshuga

Terminal jest wyposazony w zrozumiale ikony. Ergonomiczne,
wytrzymale przyciski umozliwiaja wygodna i szybka obstuge.
Wszystkie aplikacje mozna dostosowywa¢ do potrzeb, stosu-
jac opisy produktéw, numer operatora lub kolorowe wskaza-
nia wynikow.

Rdézne rozmiary oraz opcje terminali

Platformy wagowe sg dostepne w trzech rozmiarach, co umoz-
liwia ich dopasowanie do indywidualnych potrzeb. W zalez-
nosci od rozmiaréw zakres wazenia bedzie przystosowany do
okreslonych potrzeb. Dostepne sa zakresy wazenia od 60 do
300 kg. Trzy rozne terminale oferuja operacje od prostych do
zaawansowanych. ]

www.mt.com/PBA757-ma
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Moduty wagowe
czujniki masy

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

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

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

» www.mt.com/ind-powermount

// £0o
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Modut wagowy Novego higienicznie
i bezpiecznie stawia czola sitom
dziatajacym w plaszczyznie bocznej

Nowy modutl wagowy Novego firmy Minebea Intec to innowacyijne, higieniczne i wszechstronne
oraz odporne nadziatanie czynnikéw zewnetrznych rozwigzanie w zakresie wazenia zbiornikow.
W ramach opracowywania produktu skoncentrowano sie ponadto na prostej instalacji modutu.
Modut wagowy w wariancie Hygienic, odznaczajacy sie dtuga zywotnoscia, jest zalecany do
zastosowan w wielu réznych branzach.

igieniczny modut wagowy Novego

firmy Minebea Intec zachwyca
przede wszystkim swoja wydajnoscia.
Wiele konstrukcyjnych detali skonstru-
owanych zgodnie z wytycznymi EHEDG
w zakresie designu i higieny przyczy-
nia sie do ograniczenia zanieczyszczen,
zapewniajac skuteczne procesy czysz-
czenia. Na pierwszy plan wysuwaja sie
poziome plaszczyzny o zmniejszonej
powierzchni, niski poziom szorstkosci

F
H

Higieniczne rozwigzanie kompleksowe: modut
wagowy Novego to czujnik wagowy i zestaw

montazowy w jednym
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Za szczegOlnie prosta instalacje odpowiada miedzy innymi zintegrowany system regulacji

wysokosci

powierzchni czy tez zastosowanie sili-
konu spelniajacego wymogi FDA.
Dodatkowa zaleta, zapewniajaca dluga
zywotnos¢ produktu, jest miedzy innymi
zastosowany material, ktéry w technice
wagowej jest absolutng nowoscig. Chodzi
o niezwykle odporng na dziatanie korozji
stal szlachetng. Innowacyjny design pro-
duktu w polaczeniu z wysokiej jakosci
materiatami sprawia, ze Novego nie daje
szans zabrudzeniom, korozji, a nawet
agresywnym detergentom.

Modul wagowy wyrdznia si¢ przede
wszystkim odpornoscia na czynniki
zewnetrzne.

- Novego to jedyny w swoim rodzaju
produkt na rynku. Gwarantuje wysoka
dokladnos¢ pomiaru, nawet przy oddzia-
tywaniu sit w plaszczyznie bocznej na
poziomie do 20% obciazenia — wyja$nia
Frank Wieland, CSO w firmie Minebea
Intec. - Nadzwyczajna odporno$¢ na
dziatanie sil poprzecznych sprawdza
sie doskonale w procesach wazenia



mikseréw, poniewaz mozna wykluczy¢
brakujace ilo$ci. Sze§¢ kompensacyj-
nych tasm pomiarowych zintegrowa-
nych w czujniku wagowym gwarantuje
dokltadno$¢ pomiarowa na poziomie C3
wg OIML R60.

Modul Novego to takze produkt pro-
sty w montazu. Urzadzenie skfada sie
z trzech elementéw: plyty montazo-
wej, czujnika wagowego i stopy wahli-
wej. Wszystkie trzy komponenty mozna
wybraé z asortymentu zgodnie z indy-
widualnymi wymaganiami. Takze tutaj
wystepuja innowacyjne szczegdly: zinte-
growane mocowanie obracane w zakresie

360 stopni ulatwia prawidtowy montaz.
Nie ma potrzeby czasochlonnego usta-
wiania wysiegnika. Stopa wahliwa jest
dostepna réwniez w wariancie ze zin-
tegrowanym systemem korekty nachy-
lenia, przeznaczonym do montazu na
powierzchniach pochytych. Poza tym
w produkcie zintegrowano system regu-
lacji wysokosci w zakresie do 8 cm, stu-
zacy do niwelowania réznic wysokosci
stop zbiornikdw.

Modul wagowy jest przeznaczony
przede wszystkim do zastosowan
w branzy produkcji zywnoéci, lekow
i kosmetykow. Na stronie internetowej

producenta www.minebea-intec.com
mozna znalez¢ film promujacy produkt
oraz szczegétowe informacje na temat
modulu Novego. |
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Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.

ul. Wrzesinska 70

62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98
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Firma Minebea Intec
wyrozniona patentem miesiaca

W maju 2018 r. Izba Handlowa w Hamburgu wyrdznita patent firmy Minebea Intec ,patentem miesigca”.
Patent o numerze DE 10 2016 109 433 B4 opisuje czujnik bolcowy, ktéry umozliwia zdalne monitorowanie
potaczen srubowych, na przykiad na mostach narazonych na trzesienia ziemi i w zakladach
produkcyjnych. Patenty, takie jak ten, stanowia wazna cze$¢ badan i rozwoju firmy Minebea Intec.

To one zapewniaja firmie przewage technologiczna.

azwyczaj podkladki stuza do kiero-

wania silty tba §ruby lub nakretki na
wiekszg powierzchni¢. Opatentowany
czujnik bolcowy firmy Minebea Intec
moze zrobi¢ znacznie wigcej, poniewaz
zintegrowany, na przyktad z mostami lub
urzadzeniami produkcyjnymi, pomigdzy
tbem $ruby a nakretka, stanowi system
sygnalizacyjny w przypadku probleméw
z wytrzymatoscia.

System bezpieczenstwa oparty
na rezystorach i nacisku
Innowacyjny czujnik bolcowy firmy
Minebea Intec jest montowany pomie-
dzy tbem $ruby a nakretky. Wewnatrz
podkladki s podtaczone piezorezystan-
cyjne rezystory, przy czym co najmaniej
jeden z tych rezystor6éw jest narazony na

424 408
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Piezorezystancyjne rezystory sa podlaczone wewnatrz opatentowanego czujnika bolcowego

firmy Minebea Intec
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nacisk tba $ruby lub nakretki, a co naj-
mniej jeszcze jeden rezystor nie jest pod
naciskiem. Gdy tylko polaczenie $ru-
bowe zostanie poluzowane, na przyktad
na skutek trzesienia ziemi, uszkodzenie
moze zosta¢ natychmiast wykryte dzieki
zmienionej rezystencji w czujniku bol-
cowym i mozna rozpocza¢ jego naprawe
lub demontaz. Czujnik bolcowy staje si¢
czescig systemu bezpieczenstwa poprzez
to, ze w czasie rzeczywistym informuje
o niebezpiecznych usterkach. Na pod-
stawie patentu wyrdznionego przez Izbe
Handlowa w Hamburgu firma Minebea
Intec planuje obecnie opracowanie pro-
totypu - data wprowadzenia na rynek
nie zostala jeszcze wyznaczona.

Patenty zapewniaja przewage
konkurencyjna

Firma Minebea Intec stale inwestuje
w badania oraz rozwdj nowych techno-
logii i produktéw. W ten sposéb firma
nadal wspiera swoich klientéw w opty-
malizacji bezpiecznych, niezawodnych
i wydajnych proceséw. Co roku ten $wia-
towy producent wag i urzadzen kontro-
Inych zglasza od pieciu do dziesieciu
patentéw. Patenty maja szczeg6lne zna-
czenie dla firmy, poniewaz zapewniaja
jej przewage nad konkurencjg, potwier-
dzajg wartoéci marki i gwarantujg klien-
tom najnowsze technologie.

Wiasciwa walidacja w trakcie
trwania procesu

Inny patent firmy Minebea Intec, DE
20 2016 103 037 Ul, opisuje specjalne
urzadzenie do walidacji systemow detek-
cji metali: tak zwanej True In-Process
Validation. Detekcja metali jest uwazana
za krytyczny punkt kontroli w produk-
¢ji zywnoéci. Patent dotyczy specjal-
nego obszaru ,,zamknietych systemow
przenosnikowych”. W przypadku pom-
powania platkéw kukurydzianych lub
goracego dzemu pod ci$nieniem, opa-
tentowana funkcja True In-Process Vali-
dation pozwala na walidacje juz w trak-
cie trwania procesu. W tym celu tester
wklada sie za pomoca aplikatora przez
maly otwér nad cewka - dokladnie
w $rodek strumienia produktu. Ponie-
waz $rodek rury przenosnikowej jest
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W grawitacyjnym systemie detekcji metali Vistus tester jest wkladany w srodek strumienia

produktu przez otwér nad cewka detektora. Niewykryte testery sa niezawodnie zatrzymywane na

kratce zbierajacej

najtrudniejszym miejscem do wykrycia,
mozna w ten sposob zapewni¢ i udoku-
mentowaé niezawodng detekcje. Tester
wpada wraz z produktem przez obszar
cewki detektora. Jezeli zawarta cze$c
metalowa zostanie wykryta, zostanie
wyrzucona przez separator. Jesli nie
zostanie ona wykryta, wczeéniej zain-
stalowana kratka zbierajaca zapew-
nia, ze nie bedzie transportowana dalej
wraz z materialem. Wynalazek zostal juz
wdrozony przez firme¢ Minebea Intec
i od 2016 r. jest oferowany opcjonalnie
do grawitacyjnych systemoéw detekeji
metali — Vistus. Firma Minebea Intec
posiada inne patenty, na przykltad na
obrotowo-symetryczne sprezyny plaskie
lub zestawy montazowe do czujnikow

wagowych. Szczegdtowe informacje na
temat firmy Minebea Intec s3 dostepne
pod adresem www.minebea-intec.com.

|
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Waga tasmowo-dozujaca typu
MULTIDOS® firmy Schenck Process

agi tasmowe dozujace typu MULTIDOS® firmy Schenck

Process stosowane sg do ciagglego, grawimetrycznego do-
zowania materialéw sypkich. Sktadajg si¢ one z: przenosnika ta-
$mowego, napedu z przetwornikiem predkosci, sekcji wazacej
oraz kosza zasypowego z ustawnikiem wysoko$ci warstwy oraz
uktadu sterowania. Modularna budowa wagi typu MULTIDOS®
zapewnia wysoka elastyczno$¢ w tworzeniu konfiguracji wagi
(dowolna dtugos$¢ i szeroko$¢), tak aby mozna ja bylo dostoso-
wa¢ do wymagan procesu technologicznego. Szczegélnie istotny
dla odpowiedniej pracy wagi dozujacej jest sposéb podawania
materialu sypkiego. Do tego celu stosowane s urzadzenia po-
dajace material, odpowiednio dopasowane do jego wlasciwosci,
np. kosz zasypowy mechanicznie przystosowany do dozowane-
go materiatu, podajnik wibracyjny do materialéw sypkich, ktére
wykazuja tendencje do blokowania si¢, oraz przepustnice do ma-
terialéw sypkich charakteryzujacych sie wysoka bezwladnoscia
(o wlasciwosciach przypominajacych ciecz). Wysokiej jakosci
wykonanie wag gwarantuje, Ze urzadzenia te doskonale spraw-
dzaja si¢ w najtrudniejszych warunkach, za$ niezawodna elek-
tronika pomiarowo-sterujaca zapewnia ich peten monitoring.
Urzadzenie to moze wystepowaé w roéznych opcjach: ze stali nie-
rdzewnej, w wersji ATEX 20 wewnatrz i ATEX 22 na zewnatrz,

a takze w wykonaniu dla materialéw o wysokich temperaturach.
Kolejnym unikalnym rozwigzaniem jest rdwniez mozliwo$¢ za-
legalizowania urzadzenia do rozliczen handlowych. Wszystkie
te elementy sprawiaja, ze urzadzenie typu MULTIDOS® gwa-
rantuje dokladno$¢ lepsza niz 0,5%, czyli taka, ktdra usatysfak-
cjonuje nawet najbardziej wymagajacych Klientow. |

reklama

Jesli bytbys materiatem
sypkim, wiedzielibysmy
o Tobie wszystko.
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Sieciowy system informacji

wizualnej dla firm

Technologia Internetu Rzeczy IOT umozliwia stworzenie
systemu wys$wietlaczy, ktéry pozwala z dowolnego kom-
putera w sieci LAN wysylta¢ komunikaty, uzywajac wytacznie
przegladarki internetowej. Nie jest potrzebny osobny serwer
i dodatkowe oprogramowanie.

Wyswietlacze tekstowe LD120 pracujace w sieci LAN nadaja
sie doskonale do stworzenia systemu informacji wizualnej dla
firmy. Sie¢ takich wy$wietlaczy moze stuzy¢ do pokazywania
synchronizowanego czasu zegarowego i daty (z serwera NTP),
a dodatkowo do wyswietlania dowolnych komunikatéw tek-
stowych. System informacyjny z wyswietlaczami LD120 nie
wymaga instalowania zadnych aplikacji, cate oprogramowanie
jest wbudowane w urzadzenia. Z dowolnego komputera w sieci
mozna wysyla¢ komunikaty i zarzadza¢ sposobem ich wyswiet-
lania, uzywajac przegladarki internetowej. Wybrany egzemplarz
LD120 jest serwerem i zarzadza rozsytaniem informacji. Komu-
nikaty moga by¢ pisane na goraco lub wybierane z zapamie¢tanej
listy. Moga by¢ wyswietlane stale lub naprzemiennie z czasem
i data. Wyswietlacze LD120 maja matryce LED i s3 oferowane
w réznych wielkosciach; mieszcza 2x10, 2x21, 2x32 znaki albo
jeden wiersz o podwdjnej wysokosci. Mniejsze znaki sg czytelne
z odlegtoséci do 25 metréw, a wieksze nawet 50 metréw. LD120

maja trwale, przemystowe obudowy kategorii IP54. Oferowane
s3 tez w wykonaniach indywidualnych, np. wyposazone w pro-
gramowang sygnalizacje dzwigkowq lub niestandardowe opro-
gramowanie. u
B3 Marcin Swietlinski

SEM, Warszawa, www.sem.pl

reklama
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Efektywne sortowanie
produktow spozywczych

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

PROBLEM
Efektywne przepakowywanie
zywnosci

STAN FAKTYCZNY

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

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

CEL
Maksymalna elastyczno$c¢ dzieki
systemom hybrydowym

ROZWIAZANIE

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

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

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

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

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

- Urzadzenia Stdubli zawsze uzyskiwaly
najwyzsze oceny za wyjatkowa precyzje.
Do naszej linii produkeyjnej potrzebne
byly maszyny, ktore cechowataby mak-
symalna dynamika dzialania, daleki
zasieg ramienia robota oraz optymalna
integracja do systemu. Roboty TS80 spet-
nialy wszystkie wymienione kryteria.
Ponadto nasi klienci oczekujg najwyz-
szego poziomu dostepnosci systemu, co
takze przemawialo za wykorzystaniem
robotdw Staubli.



REZULTAT

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

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

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

J'esma zostala zalozona w 1917 roku
jako firma oferujaca typowe wagi i od
tego czasu stala si¢ wiodacym dostawca
rozwigzan dla przemystu, gdzie ceni
sie niezawodno$¢ oraz wysoka doklad-
no$¢. JesteSmy nowoczesng firma, ktdra
dziata na polskim rynku od 2011 roku,
zajmujemy si¢ produkcjg oraz sprze-
dazg réznego typu wag i rozwigzan tech-
nicznych przeznaczonych do wazenia
statycznego, dynamicznego oraz w trybie
ciaglym.

Jesma wspolpracuje z klientami,
dostawcami oraz instytutami badaw-
czymi. Stara si¢ zaoferowa¢ klientom
najbardziej wydajne i skuteczne rozwia-
zania wazace, ktérych jako$¢ jest inte-
gralng czedcia.

Zakres oferowanych produktéw Jesma
sklada si¢ z: wag podajacych i wag

reklama

taSmowych; wag przesypowych; syste-
moéw roznicowych; wag odwazajaco-
-porcjujacych; wag zbiornikowych; wag
kontrolnych.

Nasze produkty sg oferowane w obszer-
nym zakresie standardowych wymiaréw,
W ten sposdb pokrywajac znaczng cze§é
zapotrzebowania rynku. Jesma oferuje
réwniez szeroki zakres rozwigzan dosto-
sowanych i projektowanych pod kon-
kretne wymagania.

Jestesmy zatem w stanie spelni¢ prawie
wszystkie zyczenia i wymagania naszych
klientéw, dysponujac oferta produktowa
przeznaczona do obstugi wydajnosci od
1 kg/h do 2000 t/h.

Niewazne, czy poszukujesz komplet-
nego systemu dozujacego, czy oprogra-
mowania do statycznych rozwigzan waza-
cych - Jesma dostarczy kazde rozwigzanie.

Kadra naszych wykwalifikowanych
inzynieréw oraz dzial konstrukcyjny cia-
gle udoskonalaja nowe produkty prze-
znaczone dla naszych klientéw, majac
na celu poprawe niezawodnosci, tatwo$é
obstugi oraz dokladno$¢ w procesach
wazenia.

Zanim na rynku pojawi si¢ nowy pro-
dukt, jest on gruntownie sprawdzony
w naszym centrum testowym, tak aby
mie¢ pewnos$é, ze spelnia wszystkie
wymagania rynku, jak i naszej kontroli
jakos$ci. W naszym centrum testowym
czesto pracujemy z préobkami materia-
téw, dostarczonymi przez klienta, aby
upewnic si¢, Ze proponowany przez nas
system jest perfekcyjnie dopasowany do
charakterystyki produktu.

W ten sposdb tworzymy idealnie dopa-
sowane rozwigzanie wazace. [ ]

= Jesma

Systemy wazace

Jesma Sp. z o.0.
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Tel.: +48 722 011 022
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Targi ExpoOPAKOWANIA
1 WAGexpo 2018

0Od 21 do 22 listopada 2018 r. w Centrum Targowo-Konferencyjnym Expo Silesia

w Sosnowcu odbedzie sie druga edycja Targéw Opakowan ExpoOPAKOWANIA oraz
premierowa edycja Targéw Wazenia i Dozowania WAGexpo. Szeroki zakres branzowy
pozwoli na calo$ciowa prezentacje produktéw i ustug tej branzy. Uczestnicy Targéw
poznaja najnowsze rozwigzania technologiczne oraz trendy, ktére stanowia Zrédio

inspiracji i wiedzy na temat dynamicznie rozwijajacego sie rynku.

T argi ExpoOPAKOWANIA to jedyne
tego typu wydarzenie z branzy opa-
kowan w potudniowej Polsce. Podziat na
kilka stref tematycznych — Opakowan
i Materiatéw, Maszyn i Urzadzen, Recy-
klingu oraz Ustug i Instytucji - gwaran-
tuje przedstawienie kompleksowej oferty
produktéw i uslug. Integralng czescig
Targéw bedzie strefa kameralnych spo-
tkan B2B BIZNESmeeting, dajaca moz-
liwos¢ nawigzania wielu nowych kontak-
téw handlowych w ciagu tylko dwoch
dni. O wysoki aspekt merytoryczny
i medialny wydarzenia zadbajg liczne
instytucje branzowe, uczelnie wyzsze,
media oraz partnerzy.

Premierowa edycja WAGexpo to
odpowiedz na rosngce zapotrzebowanie
na urzadzenia wazace i dozujace w wielu
galeziach przemystu. Do udzialu w wyda-
rzeniu zaproszono producentdw i dystry-
butoréw wag przemystowych, laborato-
ryjnych, specjalnych, systeméw wazenia
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oraz urzadzen dozujacych. Zaprezen-
tuja si¢ takze przedsiebiorstwa oferujace
oprogramowanie oraz ustugi legalizacji,
serwisu i napraw.

Wydarzenia organizowane w Expo
Silesia to §wietna okazja do poznania
produktéw i wymiany pogladéw oraz
spotkania z branza w jednym miejscu.
Doskonata lokalizacja Targéw — w nieza-
przeczalnie najwigkszym rynku przemy-
stowym w Polsce — zagwarantuje dotar-
cie do duzej liczby specjalistow z réznych
branz. Dla zwiedzajacych to takze mozli-
wos¢ spotkania firm prezentujacych pro-
dukty i ustugi wysokiej jakosci i w dobrej
cenie oraz zapewnienie nowych kontak-
tow firmie i zamdowien na nowy rok. Nie
zabraknie spotkan ekspertéw i specjali-
stow, ktérzy nowoczesne i ciekawe roz-
wigzania zaprezentuja podczas konferen-
cji, seminariow i warsztatow.

W tym samym miejscu i czasie
odbeda si¢ Targi Technologii Klejenia

ExpoBONDING, Targi Uszczelnien
i Technik Uszczelniania ExpoSEALING
oraz Forum Silesia 3DPrint. [

ZAPRASZAMY DO UDZIALU!
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Centrum Targowo-Konferencyjne Expo
Silesia, Sosnowiec

Kontakt
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Kontakt

WAGexpo:
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Wspoélpraca systemow wizyjnych
Z robotami - nowa jakos¢ paletyzaciji

momencie ukladania na palecie

kartonéw o réznych wymiarach
bardzo czesto s3 one dostarczane z maga-
zynu i w czasie transportu ich ulozenie
na palecie moze ulec przesunieciu. Dla
robota natomiast wazne jest, aby pobierat
on elementy tak samo spozycjonowane.
Jezeli sg one przesuniete, to konieczne jest
skorygowanie trajektorii pracy robota,
aby na palecie kartony byly ukladane
zawsze w tym samym miejscu bez odchy-
tek. Do tego celu wykorzystywane sg sys-
temy wizyjne — badajg aktualne ulozenie
paczek na palecie, wysylaja do kontrolera
robota informacje o odchytach i na ich
podstawie zmieniana jest praca robota,
powodujac poprawne pobranie i odlo-
Zenie asortymentow.

Na tegoroczng edycje¢ Targéw TARO-
PAK 2018 firma Blumenbecker Engi-
neering Polska przygotowala stanowi-
sko pokazujace wspoélprace systemoéw

reklama

wizyjnych przy paletyzacji i depaletyza-
¢ji kartonéw o réznych wymiarach.
Zostalo ono wyposazone w dwa sys-
temy wizyjne. Pierwszy z nich zostal
wyposazony w kolorowa kamere firmy
Cognex, zainstalowana na chwytaku

Doswiadczenie firmy Blumenbecker Engineering przy projektach realizowanych dla klientéw
zaowocowalo opracowaniem stanowiska paletyzujgcego wyposazonego w zaawansowane systemy
wizyjne, wspolpracujace z robotami paletyzujacymi. Problemy, jakie musza rozwiazac producenci

w branzy spozywczej, meblowej czy szeroko pojetej logistyki, sg zwigzane z koniecznoscig przygotowania
palet z réznorodnymi towarami - w przypadku branzy spozyweczej i logistyki jest to skompletowanie
dostaw réznych asortymentéw do oddziatéw czy sklepéw. Dla producentéw mebli jest to przygotowanie
do transportu na jednej palecie mebli pakowanych do kilku rézniacych sie od siebie kartonéw.

ssawkowym robota KUKA KR 180
R2900. Ma on na celu badanie utozenia
paczek w miejscu ich pobierania przez
robota i - na podstawie danych o odchy-
leniu od poprawnej pozycji — skorygowa-
nie polozenia chwytaka w momencie ich

BLUMENBECKER ENGINEERING
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podnoszenia. Gwarantuje to podniesie-
nie paczki zawsze w tym samym miejscu
i poprawne odtozenie na palecie docelo-
wej — funkcjonalnos$¢ wykorzystywana
np. przy kompletacji palet z meblami
wielopaczkowymi, réznymi artykutami
spozywczymi, czesciami do montazu itp.

Drugi z systeméw wizyjnych, skta-
dajacy si¢ z zaawansowanej kamery 3D
firmy SICK, zainstalowany jest nad paleta
z ulozonymi na niej réznymi kartonami.
W momencie pobierania kartonu system
wizyjny wysyla do robota dane o jego
potlozeniu, robot podnosi karton ze stosu
i w momencie odkladania korygowane

WYDARZENIA

® Festo opracowato narzedzie online,
ktore pomaga przedsiebiorcom ocenic
ich gotowos¢ do wdrozenia technologii
zwigzanych z Przemystem 4.0. Industry
4.0 Quick Check pozwala okresli¢ obecny
poziom zaawansowania technologicz-
nego firmy i zdefiniowac priorytety roz-
wojowe i szkoleniowe.

- Industry 4.0 Quick Check utatwia
caly proces, prowadzac uzytkownika
przez zestaw pytan dotyczacych jego
priorytetéw biznesowych - wyjasnia
konsultant szkoleniowy Festo, Neil
Lewin. - Nastepnie generowany jest ra-
port zawierajacy zalecenia, w jaki sposéb
najszybciej wdrozy¢ w przedsiebiorstwie
zaloZenia programowe.

Oprogramowanie jest bezplatne
i opiera sie na doswiadczeniach Festo
w dotychczasowych wdrozeniach
wewnatrz wiasnych zaktadéw produk-
cyjnych oraz u obecnych klientow.

Zrédto: drivesncontrols

® W 2010 roku badacze z Uniwersy-
tetu Cornell pomogli opracowac auto-
matyczny chwytak wypelniony fusami
z kawy. Teraz ten sam zespot postano-
wit pojsc krok daleji skonstruowat miek-
kie, zrobotyzowane urzadzenia, ktére
sa wypelnione i aktywowane przez
popcorn.

Prowadzeni przez doktoranta Stevena
Ceronaiprofesora Kirstina H. Petersena
naukowcy wzieli pod lupe nowe metody
zasilania niedrogich robotéw, ktoére
chwytajg, rozszerzaja sie lub zmieniaja
swoja sztywnos¢. Popcorn w roli napedu
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jest miejsce jego odtozenia. Takie rozwig-
zanie moze by¢ z powodzeniem zasto-
sowane w procesie depaletyzacji pro-
duktéw - np. logistyka magazynowa
dostarczanych towaréw. Praca systeméw
wizyjnych jest zarzadzana przez wydajny
komputer przemystowy wspotpracujacy
z kontrolerem robota KUKA KRC4.
Konstruktorzy z Blumenbecker Engi-
neering Polska jako jedni z pierwszych
wykorzystuja tak szerokie mozliwo-
$ci funkcjonalne wspdtpracy robotéow
i rozwiazan wizyjnych, oferujac poten-
cjalnym klientom mozliwo$¢ wykorzy-
stania najnowocze$niejszych systeméw

okazat sie by¢ dobrym wyborem, ponie-
waz jest tani i tatwo dostepny, nasiona
rozszerzaja sie gwattownie, zwieksza-
jac swoja objetos¢ 10-krotnie. Ich eks-
pansja pozytywnie wplywa réwniez na
sztywno$¢ w przypadku, gdy rozprezone
ziarna utozone s3 ciasno obok siebie.

Badacze do testéw wybrali marke
Amish Country Extra Small ze wzgledu
na fakt, Ze popcorn ten nie zawiera zad-
nych dodatkéw, ktére mogtyby zafat-
szowa¢ wyniki, a uzyte nasiona miaty
najwyzszy wspotczynnik ekspansji
wéréd rozwazanych odmian. Uzyto go
do budowy trzech oddzielnych urzadzen.

Jednym z nich byl chwytak zlo-
zony z trzech silikonowych palcow
nadzianych uprzednio ziarnami. Cie-
plo zostalo dostarczone za pomoc3 spe-
cjalnego drutu, dzieki czemu nasiona
pekatly i wywieraty nacisk na okalajace
je scianki, powodujac, ze palce zginaty sie
do wewnatrz wokot docelowego obiektu.
Podobna technika zostata wykorzystana
do stworzenia sztywnej konstrukcji z 36
luzno utozonych ziaren kukurydzy. Trze-
cie urzadzenie stanowil podobny do
origami mieszek wykonany z torebek
wypelnionych popcornem. W wyniku
wystawienia ich na dziatanie mikrofal
stworzona z nich konstrukcja rozsze-
rzyla sie, umozliwiajac jej uniesienie cie-
zaru o masie 4 kilogramow.

Badacze sugeruja, ze opracowana
przez nich technologia moze by¢ wyko-
rzystywana do napedzania miniaturo-
wych robotéw skaczacych. Nie trzeba
dodawaé, ze takie urzadzenia bytyby

paletyzujacych, dajacych znaczna prze-
wage nad ich rynkowa konkurencjs. =
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konstrukcjami jednorazowego uzytku.
Niemniej jednak, ze wzgledu na niski
koszt i prostote, moga one w przysztosci
zyskac cenne zastosowania.

Zrédto: newatlas

® Inzynierowie z polskiej firmy BCAST
opracowali sensory i stacje bazowe,
ktoére dostarcza polarnikom danych nie-
zbednych do analizy przemian klima-
tycznych. Wykorzystaja je naukowcy
stacjonujacy w Polskiej Stacji Polarnej
Hornsund.

Urzadzenia, ktére beda pracowac na
Arktyce, beda zbieraly informacje na
temat temperatury, cisnienia, wilgotno-
$cioraz zmian grubosci pokrywy snieznej.
Przesylane beda one do Internetu i wizu-
alizowane za pomoca specjalnie przygo-
towanej aplikacji, pozwalajacej na cigglty
monitoring okotobiegunowego klimatu.

Ze wzgledu na trudne warunki srodo-
wiskowe inzynierowie BCAST musieli
zZwroci¢ uwage na wiele czynnikow.
W zwigzku z problemem z dostarcza-
niem energii na Arktyce czujniki wypo-
sazono w akumulatory, ktére s w stanie
funkcjonowaé w ekstremalnie niskich
temperaturach. Zaproponowane polar-
nikom rozwiazanie opiera sie o techno-
logie LPWAN, ktéra pozwala komuniko-
wac zestaw referencyjnych sensorow
z dedykowang platforma niskim kosz-
tem energetycznym.

BCAST opracowat swéj system na zle-
cenie Instytutu Geofizyki PAN, a pierw-
sze czujniki trafity juz na biegun.

Zrédio: www.automatyka.pl



GEMA i roboty paletyzujace

Odpowiadajgc na potrzeby swoich Klientéw i rynku, GEMA, producent owijarek, obkurczarek
iautomatycznych linii do pakowania kor\cowego, rozszerzyta oferte o roboty paletyzujace.

EMA oferuje pelna game wysokiej klasy robotéw réznych

producentdw: cztero-, pigcio- i sze$cioosiowych, od lek-
kich do bardzo duzych obcigzen. Dzigki mozliwosci doboru
robota o odpowiednim udzwigu, zasiegu i wersji GEMA moze
podja¢ si¢ realizacji kazdego, nawet bardzo skomplikowanego
zadania zwigzanego z paletyzacja.

Roboty bazowe GEMA uzupelnia zestawem aplikacji, opro-
gramowaniem do zarzadzania chwytakiem oraz procesem.
Dostarcza takze indywidualnie projektowane chwytaki do
paletyzacji kartondw, workéw, calych warstw dowolnego pro-
duktu czy innych opakowan: pneumatyczne, podci$nieniowe,
calowarstwowe.

GEMA $wiadczy takze wsparcie w analizie czasu cyklu,
symulacjach 3D, a takze przeprowadza testy na robotach
demonstracyjnych.

Dzieki temu GEMA moze oferowaé kompletne linie do zro-
botyzowanej paletyzacji, transportu wewnetrznego jednostek
paletowych i owijania lub obkurczania jednostek paletowych
w folie stretch lub kaptury.

Przykladem takiej automatycznej linii jest zrobotyzowane sta-
nowisko do paletyzacji pakietdw z ptynami w kanistrach plasti-
kowych i ich pakowania w foli¢ stretch (rysunek).

W zwigzku z duza wydajnoscig linii nalewaczek oraz specy-
ficznemu produktowi do przenoszenia zaprojektowany zostat
chwytak dwufunkcyjny - do pobierania trzech pakietéw jed-
noczesnie i uktadania przektadek tekturowych.

W sklad linii paletyzacji i owijania wchodzg: magazyn pustych
palet, przenoéniki rolkowe, przeno$nik rolkowy z pozycjonowa-
niem pustej palety, obrotnica ze zmiang wysoko$ci, robot i chwy-
tak pneumatyczno-mechaniczny, automatyczny uktad zaklada-
nia folii przykrycia, owijarka z obrotowym stolem i dociskiem
typu GLD, osiatkowanie oraz bariery z mutingiem (na rende-

Puste palety do-
starczane sg wozkiem wi-
diowym do magazynu palet, skad
pojedynczo przejezdzaja przeno$nikiem
i obrotnicg na miejsce, gdzie paleta jest zatrzymywana i cen-
trowana. System otrzymuje informacje¢ o gotowosci rozpoczecia
paletyzacji. Robot z chwytakiem pneumatycznym z przyssaw-
kami uklada przekladke tekturowa na pustej palecie. Nastepnie
chwytak ustawia sie w miejscu, gdzie kompletowane sg pakie-
ty z kanistrami. Po scaleniu trzech pakietéw robot pobiera je
i ustawia wedtug zadanego schematu. Operacja ta jest powtarza-
na dwa razy, po czym nastepuje pobranie przekltadki i odlozenie
na pakiety. Robot uktada trzy lub cztery warstwy z kanistrami
zgodnie programem wybranym przez operatora. Utozona pa-
leta z towarem jest zwalniana i przejezdza na owijarke w celu
przykrycia fadunku folia polietylenowa i owiniecia catej jed-
nostki paletowej w folie rozciagliwg (stretch). W miedzyczasie
rozpoczyna si¢ kolejny cykl — trwa proces paletyzacji i pako-
wania nastepnych tadunkdw.

Zapraszamy do kontaktu - nasza wiedza i do$wiadczenie sg
do Panstwa dyspozycji. [ ]

GEMA, M. Macko, sp. j.
ul. Sciegiennego 262 R
25-116 Kielce

tel. 41-343 45 20

tel. kom. 515 118 088
e-mail: info@gema.biz.pl

ringu nie uwidoczniono caloéci systemu bezpieczenstwa). www.gema.biz.pl
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Etykieta logistyczna w praktyce

Agata Horzela

bez dodatkowych uzgodnien.

Niestety w przypadku etykiet logi-
stycznych sprawa jest nieco inna.
Obecnie tylko niespelna 10% firm w Pol-
sce stosuje standardowe oznaczenia pale-
towe. Zdecydowana wiekszos$¢ stosowa-
nych etykiet to wewnetrzne rozwigzania,
ktére w zaden sposdb nie s3 powigzane
z innymi partnerami w fancuchu dostaw
i stuza wytacznie ich twércom. Wyko-
rzystanie niestandardowej etykiety
sprawia, Ze kolejni odbiorcy sami two-
rzg wewnetrzne rozwigzania, naklejajac
tym samym dodatkowe oznaczenia na
jednostke logistyczna.

Taka sytuacja staje si¢ coraz bardziej
ucigzliwa, a uczestnicy fancucha dostaw
coraz cze$ciej zauwazajg potrzebe stan-
daryzacji, zadajac sobie pytanie — czy
warto wdrozy¢ jedna, standardowsg ety-
kiete, z ktdrej wszyscy mogliby korzy-
sta¢? Odpowiedz brzmi: tak!

Etykieta logistyczna GS1 jest jednym
z podstawowych narzedzi stosowanych
do oznaczania i monitorowania prze-
plywu tadunkdéw - jednostek transpor-
towych - za po$rednictwem ktorego
przedsiebiorstwa (producent, hurtow-
nik, detalista, dystrybutor, przewoznik,
operator logistyczny) przekazuja sobie
informacje w ustandaryzowany, czyli
jednoznacznie w skali §wiata, zrozu-
mialy sposéb.

Standardowg etykiete logistyczng GS1
wdraza coraz wigcej sieci handlowych,
mobilizujac tym samym do jej stoso-
wania swoich dostawcow. To wlasnie
sieci handlowe jako pierwsze zauwa-
zyly szereg korzysci, z jakimi wigze si¢
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ustandaryzowanie oznaczen paletowych.
Aby jednak w pelni zintegrowac¢ fancuch
dostaw, niezwykle istotne jest zaangazo-
wanie innych uczestnikow - gtéwnie
operatoréw logistycznych. Wykorzystu-
jac standardy GS1 jako integralng czes¢
swoich ustug, operatorzy logistyczni
moga w tatwy sposéb ujednolici¢ infor-
macje i zautomatyzowa¢ ich odbidr
oraz w pelni zintegrowac si¢ ze swoimi
klientami.

Oznaczanie produktéw kodami kreskowymi jest obecnie czyms tak oczywistym, ze wrecz nie
wyobrazamy sobie bez nich funkcjonowania rynku detalicznego. Podobnie jest z oznaczeniem palet.
Widok etykiety na palecie czy innym opakowaniu transportowo-logistycznym nie dziwi absolutnie
nikogo, gdyz tak samo jak kod kreskowy jest Zrédiem informacji o produkcie, tak etykieta logistyczna
powinna by¢ zrédiem informacji o zawartosci danej palety. Jednak réznica pomiedzy znakowaniem
produktow a palet jest zasadnicza... Wiekszos$¢ kodéw w detalu to standardowe kody GS1,
charakteryzujace sie stabilng i niezmienna strukturga, ktéra zapewnia niepowtarzalnos¢ numeréw.
Tego typu globalne oznaczenia mogg by¢ stosowane przez wszystkich uczestnikéw tanicucha dostaw,

Obecnie wykorzystanie standardo-
wych etykiet GS1 przez operatoréow
logistycznych odbywa si¢ w bardzo nie-
wielkim stopniu. Przyzwyczajeni do two-
rzenia wewnetrznych rozwigzan zaréwno
do identyfikacji, jak i komunikacji, ope-
ratorzy czesto nie majg do konca $wia-
domosci, jakie korzysci przyniostaby im
standaryzacja. Dodatkowo podkreslaja,
ze mocno uzaleznieni sg od rozwigzan
przyjetych przez swoich klientow, ktdrzy

Dostawca XYZ Sp. z 0.0.
ul. E. Estkowskiego 6, 61-755 Paznan
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niechetnie godza sie na wprowadzanie
zmian w przyjetym sposobie identyfika-
¢ji, nie majac w $wiadomosci dtugofalo-
wych korzy$ci wynikajacych z wdroze-
nia standardu. Z drugiej jednak strony
operatorzy logistyczni narzekaja na ciag-
te trudnosci w komunikacji z klientami
oraz problemy zwigzane z réznymi for-
matami oznaczen paletowych dostarcza-
nych przez klientéw. W zwigzku z tym
coraz czedciej podkreslaja potrzebe stan-
daryzacji rowniez w zakresie transportu
ilogistyki.

Rozwiazaniem jest zastgpienie we-
wnetrznych etykiet standardowq etykieta
logistyczng GS1 w aspekcie identyfika-
¢ji oraz wdrozenie ustandaryzowanych
komunikatéw elektronicznych w komu-
nikacji z innymi uczestnikami fancucha
dostaw. Korzysci z takiego podejscia naj-
lepiej wida¢ na rynkach skandynawskich,
gdzie 90% wszystkich jednostek trans-
portowych jest identyfikowanych za po-
mocg etykiety GSI.

Wykorzystanie standardowej etykiety
logistycznej przynosi szereg korzysci
uczestnikom tancucha. Firmy produk-
cyjne, poza sprostaniem wymagan sieci
handlowych, dzieki wykorzystaniu stan-
dardowych oznaczen moga w szybki
i elastyczny sposob dostosowaé sie do
szeregu innych odbiorcéw zewnetrznych,
bazujacych na standardach GS1. Dodat-
kowo te same etykiety moga wykorzy-
sta¢ na potrzeby usprawnienia wlasnych
procesé6w magazynowych, np. przyjeé,
kompletacji czy wydan. Producent sto-
sujacy standardowe oznaczenia palet
moze w przypadku niektérych operato-
réw logistycznych liczy¢ z tego tytulu na
nizsze koszty dystrybucji w poréwnaniu
z firmami niestosujacymi standardow.

Z punktu widzenia operatoréw logi-
stycznych niewatpliwie najwazniej-
sza korzyscig ze stosowania jednolitej
etykiety jest wyeliminowanie koniecz-
no$ci nanoszenia wewnetrznych ety-
kiet w poszczegdlnych etapach procesu

transportu i magazynowania, co wigze
sie ze spora oszczednoscia czasu i reduk-
cja kosztow.

Nalezy si¢ zatem spodziewa¢, ze zna-
kowanie palet standardowymi etykie-
tami logistycznymi GS1 stanie si¢ z cza-
sem coraz bardziej powszechne, réwniez
wérdd firm $wiadczacych uslugi logi-
styczne, zaréwno w obszarach skla-
dowania, jak i transportu. Operatorzy
logistyczni powinni by¢ najwiekszymi
beneficjentami upowszechniania si¢
standardowej etykiety logistycznej GS1
w calym lancuchu dostaw, gdyz jako
posrednie ogniwo czerpia z tego tytulu
szereg istotnych dla siebie korzyéci. m

Agata Horzela
Menedzer ds. standardéw GS1 w TSL
GS1 Polska
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Numer GTIN paszportem

do swiata online

Magdalena Krason-Watesiak

Wzrost znaczenia handlu elektronicznego generuje problemy zwigzane ze standaryzacja
ustug i potrzebe budowania nowych narzedzi, ktére ja zapewniaja. Jednym z wazniejszych
rozwigzan w tym kontekscie jest numer GTIN - wirtualna wersja kodu kreskowego, ktéry
zapewnia jednoznaczna identyfikacje produktu sprzedawanego online.

ynek e-handlu w Polsce jest juz zdecydowanie petno-

letni. W kwietniu 1999 r. ruszyla ksiggarnia internetowa
merlin.pl, a w grudniu tego samego roku swoj debiut miat ser-
wis allegro.pl. Od tego czasu obserwujemy staly wzrost branzy
e-commerce. Powstato kilkadziesiat tysiecy sklepéw interneto-
wych, ponad potowa polskich internautéw deklaruje, ze kupuje
online (54% wg Gemius: E-commerce w Polsce 2017). Coraz
wigksza liczba internautéw rozpoznaje marki internetowe, ma
wiedzg, jak korzysta¢ z serwisow e-commerce. Korzysta nie
tylko z rodzimych platform, ale tez coraz czeséciej decyduje si¢
na zakupy online za granica.

Internet jest coraz powszechniejszy w procesie sprzedazowym
firm, branza handlu online notuje staly dwucyfrowy wzrost. Pro-
gnozy s3 optymistyczne, chociaz sprzedaz w kanalach online
w Polsce wcigz stanowi zaledwie niecale 5% obrotu handlowego.
Zestawienie z krajami zachodnimi (Wielka Brytania, Niemcy),
w ktdrych udzial e-handlu stanowi kilkanascie procent, pokazuje,
ze jeszcze wiele moze sie na naszym rynku wydarzy¢.

Przedsiebiorcy, ktorzy dotychczas dzialali tylko na rynku tra-
dycyjnym, coraz czesciej otwieraja swoje kanaly internetowe.

Firmy coraz czesciej staja przed koniecznoscig przeorgani-
zowania swoich dotychczasowych dziatan. Kluczowym poje-
ciem staje sie omnichannel, czyli sprawne zarzadzanie przeni-
kaniem si¢ kanaléw offline i online. Przedsi¢biorcy stoja przed
ogromnym wyzwaniem, jak zintegrowac¢ wiele kanaléw sprze-
dazy, tak aby do$wiadczenia klienta z kontaktow z marka byto
jednolite i na najwyzszym poziomie. Chociaz zmiana ta nie jest
tatwa, zaréwno pod wzgledem kulturowym, jak i finansowym,
spojrzenie calosciowe pozwala firmom skupi¢ sie na stworze-
niu uniwersalnego doswiadczenia klienta, a nie na zachetach
i premiach zwigzanych z kanatem.

Personalizacja jest drugi rok z rzedu trendem e-commerce
numer jeden. Klient powinien czué, ze jest traktowany wyjat-
kowo. O powodzeniu w branzy e-commerce decyduje poziom
jego satysfakcji, umiejetno$¢ zaspokajania jego zmieniajg-
cych si¢ potrzeb. To jeden z gléwnych wnioskdw, jakie ptyna
z raportu ,What’s Hot in Digital Commerce in 2017, opraco-
wanego przez Gartnera.

Dynamicznie rozwijajacy si¢ e-biznes powinien opiera¢ si¢
na spersonalizowanej ofercie, ktéra musi by¢ dostosowana do
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potrzeb klienta, a to oznacza réwniez jednoznaczng identyfi-

kacje produktow.

Klient dostaje doktadnie to, czego szuka. Zeby tak sie jednak
stalo, produkty sprzedawane w sieci muszg by¢ dokladnie ziden-
tyfikowane, jednoznacznie opisane. Organizacja GS1 dba o taki
wlagnie ustandaryzowany opis produktéw. GS1 to miedzyna-
rodowa organizacja non-profit, rozwijajaca i wdrazajaca glo-
balne standardy identyfikacyjne i komunikacyjne oraz wspiera-
jace wspolprace pomiedzy partnerami handlowymi w taicuchu
dostaw. GS1 Polska jest jednym ze 112 jego czlonkdw, ktérzy
razem dziatajg w 150 krajach. Prawie 2 mln przedsiebiorstw na
$wiecie, a w Polsce ponad 23 tysigce polskich producentéw i pol-
skich wlascicieli marek, jest Uczestnikami Systemu GS1 i na co
dzien stosuje jego standardy. System GS1 to zbiér miedzyna-
rodowych standardéw i rozwigzan umozliwiajacych realizacje
nastepujacych funkeji:

e unikalnej identyfikacji produktéw, lokalizacji, jednostek logi-
stycznych, przesylek, zasobdw, relacji ustugowych i innych;

e automatycznego gromadzenia danych - przy pomocy kodéw
kreskowych lub tagéw radiowych (technologia RFID);

e wspoldzielenia danych o produktach; transakcjach w postaci
elektronicznych dokumentéw (faktury, zamoéwienia) oraz
sieci synchronizacji danych podstawowych (GDSN).
Uzgodnione zasady i wytyczne, bedace gléwnym elementem

sktadowym standardéw GS1, sa w jednolity sposéb stosowane

przez firmy z wielu branz w celu usprawnienia operacji w tan-
cuchach dostaw.

W czasach, gdy klient jest w centrum uwagi, gdy podejmuje
decyzje zakupowe w sposéb coraz bardziej $wiadomy, strate-
gie dotyczace kanatu, taktyki i struktury organizacyjne staja si¢
nieistotne. Klienci swobodnie podrézuja pomiedzy kanatami,
zbierajac do$wiadczenia zwigzane z marka, pozyskujac i dzielac
sie informacjami o produktach. W tym kontekscie kluczowe jest
znalezienie sposobu na zdobycie i, co nie mniej wazne, utrzy-
manie zaufania konsumenta do marki i zaufania do produktu.

Takie zaufanie buduje si¢ miedzy innymi przez przekazywanie
jednolitych, pelnych i wiarygodnych danych o produktach. Kod
kreskowy, zwany réwniez powszechnie kodem EAN, pomaga
w tej jednoznacznej identyfikacji. W wirtualnym $wiecie funk-
cjonuje jego numeryczna wersja, numer GTIN (Globalny



Numer Jednostki Handlowej, ang. Global Trade Item Number).
Jest to jednoznaczny identyfikator produktu w skali globalne;j.

Praktyczne zastosowanie numeru GTIN w internecie dostrze-
gaja najwieksze firmy z Doliny Krzemowej, dla ktérych handel
w sieci jest wazny. W lutym 2017 roku firma Google uznata
GTIN za parametr obowigzkowy przy wprowadzaniu produk-
tow do dwoch formatéw: Google Shopping i Adwords.

Numery GTIN pomagaja doktadnie zrozumie¢, co jest sprze-
dawane. Dzigki tej wiedzy najwieksza wyszukiwarka na $wie-
cie moze zwiekszy¢ skutecznos¢ reklam, dodajac cenne szcze-
goly dotyczace produktu i wyswietlajac reklame w bardziej
odpowiedni dla uzytkownikéw sposéb. Oznacza to réwniez,
ze reklamy moga by¢ wyswietlane w wiekszej liczbie miejsc
w Google, YouTube i na witrynach partnerskich. Sprzedajacy,
ktorzy dodali prawidlowe numery GTIN do swoich danych pro-
duktéw, odnotowali wzrost wspotczynnikéw konwersji nawet
0 20%.

Numer GTIN jest wykorzystywany réwniez przy opisie znacz-
nikéw danych strukturalnych, za pomocg ktdérych oznaczane
sg typy tresci zamieszczone w witrynie, tak by zostaly one wta-
$ciwie zrozumiane przez roboty wyszukiwarek. Dane struktu-
ralne pozwalaja wyszukiwarkom prawidlowo zinterpretowac,
jaki rodzaj zawartosci znajduje sie w okre$lonym fragmencie
podstrony i jakie jest jej znaczenie. Numer GTIN jest jednym
z ponad 300 atrybutéw wchodzacych w sktad nowego standardu
do opisu danych produktowych — GS1 SmartSearch. Przepro-
wadzone przez zespot GS1 pilotazowe wdrozenie standardu
w wybranych sklepach internetowych wykazalo, ze w wyniku
implementacji witryna internetowa zyskuje:

o wiekszg liczbe uzytkownikéw ($rednio o 85%);

o wiekszg liczbe odston ($rednio 0 92%);

e zmniejszenie wspélczynnika odrzucen (srednio o 15%);
co moze w konsekwencji wplynaé na wyzsza sprzedaz.

Sam numer GTIN nie wystarczy dla takiej pelnej identyfika-
¢ji produktu. Dlatego organizacja GS1 stworzyta globalny kata-
log produktowy, oparty - rzecz jasna — na numerze GTIN, ale
zawierajacy oprocz niego jeszcze kilka innych atrybutéw identy-
tikujacych produkt, m.in. nazwe produktu, producenta, marke,
kategorie produktows czy zdjecie. Caty katalog zbudowany jest
w najnowszej, w pelni skalowalnej technologii umieszczonej
w chmurze i nosi nazwe GS1 Cloud.

GS1 Cloud jest najwigkszym zrodlem zaufanych informacji
o produktach, pochodzacych bezposrednio od producentéw
i wlascicieli marek. Dane o produkcie w nim zawarte sg jak
paszport identyfikacyjny.

Pelna informacja o produkcie jest kluczowa, poniewaz, jak
pokazuja badania - 70% danych o produkcie konsument pozy-
skuje z internetu, wiec to, co w nim znajdzie, zdecyduje o zaku-
pie. Firmy zaczynaja to coraz lepiej rozumie¢. Z badan GS1 Pol-
ska wynika, ze juz ponad 20% klientéw organizacji deklaruje
zainteresowanie standardem GS1 z uwagi na sprzedaz interne-
towa. Mozna si¢ spodziewad, ze ze wzgledu na rosnace znacze-
nie e-handlu firm tych bedzie coraz wigce;j. [

|E| Magdalena Krason-Watesiak - Menedzer ds. e-commerce GS1 Polska
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Dotacje na innowacje,
a nie na rozbudowy firm

Anna Szymczak

Wsréd przedsiebiorcéw weigz czestym impulsem do prowadzenia poszukiwania programéow
unijnych jest che¢ rozbudowy firmy, bo miejsca zawsze jest za mato. Brak wystarczajacej
powierzchni doskwiera wielu podmiotom. Tymczasem ten kierunek jest btedny.

Unia Europejska stawia na rozwdéj i innowacje, a nie na roboty budowlane. Inwestowanie

w innowacje i badania to kierunek, ktéry nalezy obra¢ w drodze po dotacje.

ielu przedsiebiorcéw marzy o dotacji na wybudowanie

firmy. Tymczasem ci, co tego do$wiadczyli, nie zawsze
czuja si¢ jak zwyciezcy. Budowa zazwyczaj bywa trudnym tema-
tem sama w sobie, a jeszcze dodatkowe zobowigzania wynika-
jace z umowy dotacyjnej nie ulatwiajg sytuacji. Przede wszyst-
kim nalezy wyjasni¢, Ze nie ma specjalnych dotacji na roboty
budowlane zwigzane z budowa hali czy siedziby. Wszystkie pro-
gramy wsparcia przedsiebiorcéw muszg dotyczy¢ podnoszenia
konkurencyjnosci i innowacyjnosci na rynku, a koszty robot
budowlanych moga by¢ dotowane, ale jedynie wtedy gdy sa nie-
zbedne do osiagniecia celéw projektu. Ta niezbednos¢ oznacza
dostownie powierzchnie niezbedng do zainstalowana i obstugi
maszyn. Kazda dodatkowa powierzchnia powinna by¢ finanso-
wana tylko ze $rodkéw wlasnych. Budowa nie moze stanowié
celu projektu, a tym samym - w przewazajacej wiekszo$ci przy-
padkéw - stanowié najwiekszej pozycji budzetowej. Programow
tych jest niewiele, ale i tak zazwyczaj zwiazane sg z wdrazaniem
wynikéw prac B+R (badawczo-rozwojowych), gdzie budowa
jest tylko dodatkiem.

Jesli nie budowa, to co?

Wiszystkie programy skoncentrowane sg na podnoszeniu kon-
kurencyjnos$ci poprzez dzialania innowacyjne. Nowatorstwo
dotyczy¢ moze proceséw, jak i produktéw/wyrobéw — zaréwno
wprowadzania, jak i znaczacych modyfikacji. We wczesniejszych
perspektywach budzetowych wiele srodkéw zostato wydanych
na sprowadzanie do kraju gotowych technologii; w perspekty-
wie 2014-2020 nacisk jest polozony na opracowywanie wia-
snych unikatowych rozwigzan, a nie tylko ich implementacje.

Z punktu widzenia firm z sektora MSP (malych i $rednich
przedsiebiorstw), ktore stanowia przewazajaca wiekszos¢
w branzy opakowaniowej, ciekawym programem stanowig-
cym zachete do rozwoju dzialalnosci innowacyjnej jest pro-
gram Polskiej Agencji Rozwoju Przedsiebiorczoéci - BON NA
INNOWACIE, ktéry prowadzony jest w 2018 roku w dwoch
wariantach:

o BON NA INNOWACJE - ETAP 1 (ustugowy);
e BON NA INNOWACJE - ETAP 2 (inwestycyjny).

Koncepcja programu polega na tym, aby przedsi¢biorca
mogl pozyskaé badania, a nastepnie je wdrozy¢ przez wlasciwe
zakupy, jesli s3 wymagane.
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Istota BONU NA INNOWACJE - ETAP 1 jest zacheta przed-
siebiorcow do nawigzywania wspdlpracy poprzez zlecanie prac
jednostkom naukowym w zakresie nowych/udoskonalonych
technologii, proceséw czy produktéw lub wzornictwa prze-
mystowego. Wspolpraca z jednostka prowadzona jest na zasa-
dzie podwykonawstwa, tzn. calo$¢ prac jest im zlecana. Sklada-
jac wniosek o dofinansowanie, przedsigbiorca wskazuje, kogo
wybral jako wykonawce ustugi wraz z uzasadnieniem oraz
wskazuje etapy tych prac oraz ich koszty. Program realizowany
jest na zasadach pomocy de minimis.

Naboér prowadzony jest do dnia 22.11.2018 roku. Ten okres
podzielony jest na rundy. Po zakonczeniu kazdej rundy rozpo-
czyna sie ocena ztozonych wnioskow, ktéra trwa ok. 3 miesiecy.

Whioski o dofinansowanie mogg by¢ skladane w nastepuja-
cych terminach:

1) dlarundy!I - do 22 maja;

2) dlarundy II - od 23 maja do 23 lipca;

3) dla rundy III - od 24 lipca do 24 wrze$nia;

4) dlarundy IV - od 25 wrzesnia do 22 listopada.

Termin naboru nie ulegnie skréceniu

W ramach poddziatania 2.3.2 ,,Bony na innowacje dla MSP”
do podziatu jest ok. 63 min zt dla wszystkich wojewddztw oprocz
mazowieckiego, na ktére przeznaczone jest 6,8 mln zI. Mini-
malna warto$¢ ustugi to 60 000 z1, a maksymalna to 400 000 zt.
Poziom dotacji to az 85%, czyli na zakup ustugi mozna pozyska¢
nawet 340000 zl. Pelna lista rodzajéw podmiotéw, ktore moga
by¢ wykonawca ustugi, zawarta jest w Regulaminie konkursu.

Jak wskazuje praktyka, w ramach Bonu - etap 1 zlecane
s projekty trwajace po kilka miesiecy, ktére dotycza czesto
nowych receptur, materialéw, uszlachetniania, udoskonalenia
parametrow itp.

Fakt, ze prace badawcze prowadzone s3 w zewnetrznej jed-
nostce, to spore utatwienie dla firm, ktére skupiajac si¢ na swo-
jej dzialalno$ci, nie posiadaja zaplecza badawczego, wiec jest
to wygodne rozwigzanie, bo sprowadza sie tylko do koniecz-
nosci uregulowania nalezno$ci za ustuge w wielu przypad-
kach. Ponadto w Bonie tym jest wysoki poziom dotacji, co
takze ponosi atrakcyjnos¢ programu. Efektem tej wspoélpracy
sa wyniki prac B+R, ktdre sg przepustka do wielu innych pro-
gramow inwestycyjnych, jesli badania zakonczyty sie sukcesem.



Tabela pomocy regionalnej
Wojewoédztwo

lubelskie, podkarpackie, podlaskie, warminsko-mazurskie;

ostrotecko-siedlecki, radomski i warszawski wschodni
dolnoslaskie, wielkopolskie, slaskie

podregion warszawski zachodni

kujawsko-pomorskie, lubuskie, 16dzkie, matopolskie, opolskie, pomorskie,
Swietokrzyskie, zachodniopomorskie oraz podregiony: ciechanowsko-ptocki,

Mikro-, male Srednie
przedsiebiorstwa przedsiebiorstwa
70% 60%

55% 45%
45% 35%
30% 20%

Jesli wprowadzenie do praktyki gospodarczej, czyli wdrozenie
wymaga poniesienia kolejnych nakladéw, to mozna skorzystaé
znowego programu jakim jest BON NA INNOWAC]JE - ETAP 2.
Wydatkami w projekcie moga by¢ zakupy maszyn, urzadzen lub
warto$ci niematerialnych i prawnych, ktére sg niezbedne do
wdrozenia wynikéw prac. Wnioski o dotacje z tego programu
mozna sktada¢ do 4 stycznia 2019 r. Konkurs ten takze podzie-
lony jest na rundy:

e I runda - do 17 czerwca 2018 r;

e Il runda - od 18 czerwca 2018 r. do 18 sierpnia 2018 r;

e IIT runda - od 19 sierpnia 2018 r. do 19 pazdziernika 2018 r;
e IV runda - od 20 pazdziernika 2018 r. do 4 stycznia 2019 r.

W tym programie jednak jest zastrzezenie, ze jezeli kwota
dofinansowania zlozonych w ramach naboru wnioskéw o dofi-
nansowanie przekroczy 300% kwoty przeznaczonej na dofinan-
sowanie tych projektéw w konkursie, termin skladania wnios-
kéw o dofinansowanie moze ulec skrdceniu. Do podziatu jest
kwota 70 mln zl, z czego 6,8 mln zt dla wojewddztwa mazowiec-
kiego. Maksymalna dotacja to 560 000 zi. Poziom procentowy
uzalezniony jest od lokalizacji inwestycji i wielko$ci przedsie-
biorstwa, czyli zgodnie z tzw. mapg pomocy regionalnej, do 70%

O dofinansowanie w ramach konkursu moga ubiega¢ si¢
wylacznie mikro-, mali lub $redni przedsigbiorcy, prowadzacy
dzialalno$¢ gospodarczg na terytorium Rzeczypospolitej Pol-
skiej, potwierdzong wpisem do odpowiedniego rejestru, ktorzy
zrealizowali i rozliczyli projekt (tzn. ztozyli wniosek o ptatnosé
konicows, ktdry zostal zaakceptowany przez PARP) w ramach
I etapu ustlugowego Poddzialania 2.3.2 POIR.

Jesli warto$¢ inwestycji zwiazanej z wdrozeniem bedzie wigk-
sza niz wskazane w powyzszym programie 800 000 z1 kosztow
kwalifikowanych, to przedsiebiorca moze skorzysta¢ z innych
programow. Sa to programy regionalne lub krajowe, jak np. Kre-
dyt na innowacje technologiczne lub Badania na rynek.

W 2018 roku istnieje jeszcze kilka mozliwosci sfinansowa-
nia nakladéw inwestycyjnych, ale jest ich coraz mniej, bo pro-
gramy te cieszg si¢ ogromnym powodzeniem i §rodki sie powoli
koniczg. Istniejg jeszcze szanse, ze pod koniec perspektywy, gdy
pojawig sie oszczednodci, to beda przekazane na rzecz progra-
moéw dla przedsigbiorcéw. W takich dodatkowych konkur-
sach zazwyczaj dostepne budzety sg nizsze i wystarczaja tylko
dla najlepszych projektow. Potrzeby firm sg zawsze znaczace,
bo szybki postep technologiczny jest wymogiem rynku. Pro-
gramy dostepne aktualnie w PARP wychodzg naprzeciw wia-
$nie takim oczekiwaniom, stad warto blizej si¢ im przyjrze¢ —
zaréwno dotacjom na badania, jak i na wdrozenia. Ponadto

trudno aktualnie okresli¢, jakie beda losy dotacji inwestycyjnych
w nowej perspektywie budzetowej po 2020 roku, wiec wszelkie
mozliwo$ci uzyskania wsparcia sa tym bardziej cenne i poza-
dane, bo moze to by¢ nawet ostania szansa... ]

IEI Anna Szymczak - Specjalista ds. Funduszy unijnych
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> etykietowanie

» banderolowanie
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» foliowanie flowpack
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Klucz do zwiekszenia
produktywnosci maszyn pakujacych

Przemyst opakowaniowy dziata pod ogromna presja czasu, kosztéw i elastycznosci. Operatorzy
systemow musza stale optymalizowac ztozone procesy, skracac czas przestojow i serwisowania
maszyn, przyspiesza¢ modernizacje i wytwarzaé coraz krétsze serie produktéw. To nie sg tatwe
zadania. Poméc w tym moze doskonata baza informacji.

programowanie [oT Gateway firmy

Bosch Rexroth to fatwe w konfi-
guracji rozwigzanie przeznaczone dla
nowych i starszych urzadzen. Pozwala
ono fatwo i ekonomicznie komuniko-
wac ze sobg nowoczesne maszyny z roz-
wigzaniami starszego typu. Co istotne,
rozwigzanie to nie ingeruje w logike ste-
rowania czy automatyke urzadzen i ele-
mentéw wykonawczych. Dane zbierane
Z maszyn pomagaja optymalizowa¢ pro-
cesy produkceyjne i jakos¢ produktu.

Oprogramowanie IoT Gateway firmy
Bosch Rexroth umozliwia analize i ocene
danych w celu zwigkszenia efektywnosci
systemu:

e szybko i prosto zapewnia taczno$¢ mie-
dzy nowymi i istniejagcymi maszynami;

e zapewnia przejrzystos¢ informacji -
bez konieczno$ci dokonywania czyn-
nosci interwencyjnych w istniejacej
automatyce.

Aby spelni¢ rosngce wymagania doty-
czace coraz krotszych serii produktéw,
uzytkownicy muszg polaczy¢ wszystkie
procesy i ustanowi¢ elastyczne fancuchy
tworzenia wartosci, ztozone z niezawod-
nych maszyn i linii produkcyjnych. Nie-
stety, pietnastoletni — lub dluzszy - cykl
eksploatacji maszyny nie sprzyja kom-
pleksowym inwestycjom w nowe urza-
dzenia. Dodatkowo, poza zapotrze-
bowaniem na zwykla modernizacje
istniejacych technologii napedéw i stero-
wania, rosng réwniez wymagania doty-
czace ilosci informacji zbieranych z ist-
niejacych systemow.
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Oprogramowanie IoT Gateway firmy Bosch Rexroth to rozwigzanie dla nowych i starszych

urzadzen

Efektywna komunikacja dla
nowych i istniejacych systemoéw
Dzi¢ki oprogramowaniu IoT Gateway
firmy Bosch Rexroth zaréwno nowe, jak
i juz istniejace systemy mogg by¢ spraw-
nie podigczone do IoT (Przemystowego
Internetu Rzeczy). Przy uzyciu panelu
sterowania oprogramowania IoT Gate-
way, uzytkownik maszyny wybiera moni-
torowane parametry oraz odpowied-
nie czujniki i ustanawia sie¢ polaczen.
Ten usieciowiony system skladajacy sie
z czujnikéw, oprogramowania i sprzetu
przemystowego zgodnego z IoT moze
by¢ szybko i fatwo konfigurowany, obstu-
giwany i zarzadzany. Jeéli to konieczne,
uzytkownik moze réwniez odczytywaé

informacje z istniejacego systemu stero-
wania, niezaleznie od jego producenta.

Oczywiscie, nalezy okresli¢, ktore
informacje majg by¢ przetwarzane
i wysytane do rozmieszczonych syste-
moéw w celu ich monitorowania i oceny.
Mogga to by¢ systemy MES, MDE/BDE
lub chmurowe platformy IoT nalezace do
firm Bosch Rexroth, Oracle lub Micro-
soft. Warto doda¢, ze zestaw startowy
jest réwniez dostepny wraz z oprogra-
mowaniem Production Performance
Manager (PPM) firmy Bosch Software
Innovations, stuzagcym do analizy i oceny
danych, ktére jest bardzo wygodnym
i kompleksowym rozwigzaniem.



Typowe zastosowania
w przemysle opakowaniowym
Jedna z mozliwosci zastosowania opro-
gramowania IoT Gateway s3 czynno-
$ci konserwacyjne na podstawie stanu
istniejagcych systemoéw starszego typu
z pionowym trzpieniem w przekladni
mechaniczne;j.

Ich wadliwe dzialanie mozna wykry¢
przy uzyciu dodatkowych czujnikéw
wibracji i temperatury, aby serwisowane
komponenty mogty by¢ wymienione
wedlug harmonogramu.

Innym przykladem zastosowania
rozwigzania IoT Gateway jest analiza
wplywu $rodowiska pracy na surowiec

opakowaniowy lub produkt, z wykorzy-
staniem dodatkowego czujnika. Wyniki
pomiaréw temperatury i wilgotno-
$ci umozliwiaja dostosowanie pracy
maszyny do aktualnych warunkéw. m

rexroth

A Bosch Company

Nowoczesne rozwigzania dotyczace automatyki

5 trendéw w branzy spozyweczej

Inteligentne i usieciowione rozwigzania do automatyzacji pozwalajg producentom i uzytkownikom
maszyn pakujacych zwiekszac przewage nad konkurencja. Jak jeszcze lepiej wykorzystac peten
potencjal maszyn pakujacych nowej, czwartej generacji? Jakie tendencje w automatyce znaczaco
wplywaja na efektywnosé? Ponizej przedstawiamy gléwne trendy w automatyce branzy
spozyweczej. Rozwigzania z nimi zgodne sg juz dostepne.

Eacznosé z siecia - integracja
roznych urzadzen

Przejrzystos¢ i szybki dostep do
danych to pierwszy krok do zwigksze-
nia elastycznoéci i optymalizacji linii
produkcyjnej lub zlozonych proceséw
pakowania. Bez znajomosci podpro-
cesow i warunkéw pracy nie mozna
niczego analizowa¢ - ani lokalnie, ani
za posrednictwem chmury. Nowoczesna
technologia automatyzacji oraz systemy
czujnikdéw zapewniaja uzytkownikom
wszelkie niezbedne informacje.

W jaki sposob polaczy¢ istniejace
maszyny i instalacje z infrastrukturg IT
oraz ustugami Przemyslowego Inter-
netu Rzeczy (IIoT) bez zadnego pro-
gramowania lub zmiany istniejacej
architektury?

Pomoze w tym technologia IoT
Gateway firmy Bosch Rexroth. Plug-
-and-Run w zaledwie trzech krokach,
wysoka dostepnos¢ instalacji i wysoka
jakos¢ procesu to tylko niektore zalety
tego rozwigzania oferujacego szybkie
i elastyczne polaczenie z rozwigzaniami
Przemystu 4.0. Co istotne, konstruktorzy
i uzytkownicy maszyn pakujacych moga
réwniez wybra¢ zestaw startowy obej-
mujacy oprogramowanie Production

Performance Manager (PPM), bedace
kompleksowg platformg analityczna.

Prostota

Ze wzgledu na coraz mniejszg liczbe
pracownikéw obstugujacych lini¢ pro-
dukcyjng potrzebne s3 rozwigzania
dotyczace intuicyjnych jednostek steru-
jacych, takie jak HMI z obstuga wielo-
dotykowa. Muszg one by¢ transparentne,
tatwe w obstudze i utatwia¢ wizualizacje
danych - takze w innych lokalizacjach
firmy. Przykladem rozwigzania, ktére juz
dzi$ realizuje te zadania, jest ActiveCock-
pit — interaktywna platforma komunika-
cji dla branz produkeyjnych firmy Bosch
Rexroth.

ActiveCockpit w transparentny sposob
zapewnia szybki dostep do niezbednych
danych, umozliwiajac na biezaco podej-
mowanie wlasciwych decyzji. Dzieki
temu skuteczne reagowanie na pojawia-
jace sie problemy, zaréwno lokalnie -
w hali fabrycznej, jak i zdalnie, wymaga
minimalnego nakladu pracy.

Latwe integrowanie nowych maszyn
lub linii produkcyjnych z juz istnie-
jacymi systemami moze zosta zre-
alizowane w sposob mechaniczny
z wykorzystaniem standaryzowanych

systemow przeno$nikéow tancucho-
wych, takich jak VarioFlow plus, w pola-
czeniu z narzedziem do planowania
MTpro. W przyszlosci otwarte interfejsy
maszyna — maszyna pozwolg na latwa
integracje elektryczna.

Wraz z upraszczaniem procesow
diagnostycznych i konserwacyjnych
w maszynach beda wdrazane narzedzia
serwisowe w jeszcze wiekszym stopniu
korzystajace z sieci i innowacyjnych kon-
cepcji LED, rzeczywisto$ci rozszerzonej
czy wirtualnej.

Wydajnosé - kompleksowe
projektowanie cyfrowe

Coraz wigksza zlozono$¢ projek-
tow i coraz krétszy czas wprowadzania
produktéw na rynek napedzaja popyt
na projektowanie w oparciu o modele
z symulacjami i uruchamianiem wirtual-
nym. Rozwigzanie firmy Bosch Rexroth,
Open Core Engineering, zapewnia fatwa
integracje systemow sterowania maszyn
ze srodowiskiem symulacyjnym, takim
jak MATLAB/Simulink lub 3DEXPE-
RIENCE autorstwa firmy Dassault
Systémes. Ponadto firma Bosch Rexroth
dostarcza cyfrowe modele, ktére moga
by¢ tworzone bardzo sprawnie, oraz
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wszechstronng biblioteke gotowych
funkeji zwiazanych z uzywanymi techno-
logiami i uktadem sterujacym urzadze-
niami. Nacisk ktadziony na parametry-
zacje, a nie na programowanie, pozwala
na szybsze uruchomienie urzadzen do
pakowania produktéw w folig, syste-
moéw pakowania wtdrnego, napelniaczy
i zgrzewarek.

Warto réwniez zaznaczyé¢, ze dostepna
jest zintegrowana standardowa kinema-
tyka i funkcje dla réznych robotéw, np.
z kinematyka typu delta lub réwnoleg-
ta, oraz paletyzatoréw. Obiektowe pro-
gramowanie sterownika PLC i jezyki
wysokiego poziomu, takie jak Java
i C++, upraszczaja tworzenie oprogra-
mowania sterujacego maszyna. Sterow-
niki zostaly wyposazone w serwer www
w celu fatwej integracji z technologiami
internetowymi, takimi jak wirtualizacja
z wykorzystaniem HTMLS. Standaryzo-
wane modele programowania wspoma-
gaja tworzenie programéw dla maszyn,
zgodnych ze standardami OMAC/
PackML, a takze standardem Weihen-
stephan i PLCopen.

Adaptacyjnosé

Co sie¢ stanie, jesli linia pakujaca w przy-
padku awarii automatycznie dostosuje
predkos¢ przeplywu przesuwajacego si¢
strumienia produktéw, zamiast zacigé
sie lub wyswietli¢ komunikat o btedzie?
Zainstalowane fabrycznie funkcje opro-
gramowania, takie jak inteligentne linie
doprowadzajace lub grupowanie produk-
tow, sa juz dostepne, nawet dla zgodnych
z najnowszymi tendencjami scenariuszy
typu maszyna — maszyna. Nie jest juz
konieczne uzywanie osobnego sterow-
nika w przypadku korzystania z robotow
i elastycznego systemu transportu. Sg one
zarzadzane za po$rednictwem standar-
dowego sterownika urzadzenia, a liczba
interfejsow i wysitek zwigzany z korzysta-
niem z systemow transportu lub robotow
Zmniejszaja sie.

Z uwagi na coraz bardziej ztozone pro-
cesy pakowania, maszyny muszg auto-
matycznie dostosowywac sie do $ro-
dowiska pracy. Aby ,wyciaga¢ wnioski”
ze swojego stanu aktualnego, maszyny
wymagaja inteligentnych czujnikow
z technologia MEM, np. XDK. Czuj-
niki wirtualne, takie jak serwosilniki
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i serwonapedy, udostepniajg uzyteczne
informacje. Nowa generacja wydajnych
i elastycznych silnikéw MS2N firmy
Bosch Rexroth taczy w sobie doskonalg
dynamike, kompaktowe rozmiary oraz
wysoka sprawno$¢ energetyczna, bedac
doskonatym przyktadem inteligentnych
rozwiazan Przemystu 4.0.

Wreszcie nowa generacja maszyn
pakujacych automatycznie dostosowuje
si¢ do aktualnego formatu i reguluje
predkos¢ procesu oraz manipulowania
produktami. Adaptacyjne funkcje opro-
gramowania réwniez zostaly zaprojek-
towane z my$lag o takim scenariuszu
w przysztosci. Spektrum mozliwosci
rozciaga sie od elastycznych elektronicz-
nych krzywek w sterownikach urzadzen
(FlexProfile), przez funkcje napedu, takie
jak automatyczne dostrajanie i funkcje
antywibracyjne do pomiaréw odpowie-
dzi czestotliwo$ciowej, po innowacyjne
funkgje filtrowania do minimalizowa-
nia czestotliwosci rezonansowych w cze-
$ciach mechanicznych.

Brak szafy sterowniczej

Brak szafy sterowniczej oznacza nie
tylko fizyczng oszczgdnos¢ miejsca —
przede wszystkim zwigzany jest z modu-
tows konfiguracjs urzadzenia, ktéra
pozwala uzytkownikom maszyn szybko

reagowac na zmieniajace si¢ wymagania.
Poszczeg6lne moduly sa podlaczone do
siebie jedynie za pomoca pojedynczego
kabla hybrydowego i moga by¢ tatwo
integrowane z maszyna lub zmodernizo-
wane w pozniejszym terminie. Zmniej-
sza to obszar instalacji i zwieksza gestos¢
serwourzadzen na korzys¢ elastycznosci.
Zmniejszaja si¢ roOwniez powierzchnia
instalacji oraz koszty okablowania czy
serwisowania. Takie modulowe podej-
$cie jest szczeg6lnie uzyteczne w przy-
padku maszyn do pakowania wtérnego
oraz maszyn rotacyjnych, takich jak
napelniacze i korkownice, a takze w pro-
jektach modernizacyjnych. ]
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Fabryka Przyszlosci

Dzis. Jutro. Niebawem

Wszystko polaczone

W wizji Fabryki Przyszto$ci wszystkie
sekgcje i zaklady produkeyjne sg ze soba
polaczone, co zwieksza ich elastycznos¢.
Uzycie otwartych standardéw umozliwia
szybkie i tatwe skonfigurowanie syste-
mow. Firma Bosch Rexroth oferuje lub
wkrétce zacznie produkowaé wszystkie
niezbedne elementy do urzeczywistnie-
nia tej wizji, od technologii i komponen-
tow, po czujniki i rozwigzania systemowe.

Cyfrowy strumien tworzenia
wartosci

W Fabryce Przyszlosci wszystkie ma-
szyny i urzadzenia zostang skonfiguro-
wane w taki sposdb, aby ich status mogt
by¢ definiowany online, w czasie rzeczy-
wistym. Komendy dotyczace aktualizacji
i konserwacji mozna bedzie wykonywa¢
zdalnie - niemalze jednym kliknigciem.
Kazdy etap pracy oraz proceséw bedzie
rejestrowany, przesylany i przetwarzany
przez nowoczesne oprogramowanie. Be-
dzie ono analizowa¢, symulowac¢ i dosko-
nali¢ wszystkie procesy w calym stru-
mieniu tworzenia wartosci — od zakupu,
poprzez proces produkeji az po dostawe
do klienta.

Maksymalizacja elastycznosci
Dzigki Fabryce Przyszlosci oplacalna
bedzie produkcja malych nakladéw lub
nawet pojedynczych sztuk. Maszyny
beda si¢ sktada¢ z fatwych w dostosowy-
waniu do potrzeb moduléw, poniewaz
sprzet i oprogramowanie bedg dziala¢ na
kazdym z nich niezaleznie, wykorzystu-
jac chmure obliczeniows. Jednostki ste-
rujace obiektem oraz jednostki zasilania
beda mialy tacznosé bezprzewodows.
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Linie produkcyjne wyposazone w tech-
nologie I14.0 juz teraz sa bardzo ela-
styczne i mozna je niezwykle szybko
przeorganizowac.

Tworzenie wartosci dodanej dzieki
cyfrowym modelom biznesowym

W przysztosci uzytkownicy koncowi
nie beda musieli kupowa¢ maszyn na
wlasno$¢, aby z nich korzysta¢. Zamiast
tego beda woleli placi¢ za operacje wyko-
nywane przez maszyny, ktore optymalnie
wykorzystane, beda mogly pracowa¢ na
zlecenie réznych klientow.

Fabryka Przyszlosci - synergia
produktow, ustug i wiedzy

- Podczas gdy inni jedynie rozmawiaja
o Przemysle 4.0, my juz pracujemy nad
urzeczywistnieniem tej wizji - wyjasnia
Rolf Najork, dyrektor generalny Bosch
Rexroth.

Fabryka Przysztosci jest zmieniajg-
cym sie obiektem podlaczonym do sieci
bezprzewodowej, ktory umozliwia efek-
tywng prace i adaptuje sie do potrzeb
klientéw. Hala produkcyjna przygoto-
wuje sie do wyznaczonych zadan i moze

ety

e

Firma Bosch Rexroth, bedaca zaréwno doswiadczonym uzytkownikiem, jak i dostawcg rozwigzan
dla Przemystu 4.0, opracowata konkretny pomyst urzeczywistnienia wizji Fabryki Przysztosci.

W wizji tej nie chodzi wylacznie o to, co bedzie wykonalne pod wzgledem technicznym, ale réwniez
w jaki sposdb bedzie mozna najlepiej speinié¢ wyzwania nowoczesnych fabryk. Cze$¢ rewolucyjnych
rozwigzan automatyki zawartych w wizji firma Bosch Rexroth oferuje juz obecnie, a niektére z nich
zostang wprowadzone na rynek juz wkroétce. Ponadto dodatkowe wizjonerskie technologie beda
sukcesywnie wdrazane w dalszej perspektywie.
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w elastyczny sposob dostosowywac sie
do réznych wymagan: od pojedynczych
zamowien, do produkcji masowe;j.

- Musimy zaadaptowac si¢ do catkiem
nowych warunkéw. Ale wdrozenie tych
rozwigzan jest dla nas wielkg szansg -
zauwaza Najork.

Firma Bosch Rexroth potrafi faczy¢
wiedze o systemach produkcyjnych,
doswiadczenie w pracy ze zfozonymi sys-
temami know-how w zakresie technologii
czujnikéw oraz do$wiadczenia w cyfry-
zacji i podigczaniu obiektéw do sieci. Po
raz pierwszy produkty, ustugi i wiedza
tworzg koncepcje Fabryki Przysztosci. m
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Aplikacje mobilne Danfoss Drives

maja by¢ dostepne wszedzie i w kazdym momencie.

praktyce przenosimy swoje przyzwyczajenia z zycia

powszedniego na inne kategorie. Przez to réwniez od
nowoczesnych urzadzen stosowanych w systemach automa-
tyki wymaga sig, aby byly coraz bardziej mobilne i ,,smart”. Jest
to wyrazny trend, ktory od kilku lat staje si¢ takze motorem
rozwoju i wzrostu w wielu branzach przemystowych. Obecnie
coraz czesciej oczekujemy, aby producent danego urzadzenia
czy rozwigzania udostepnial wraz z nim réwniez odpowiednie
aplikacje na smartfon czy tablet. Tak, aby dostep do danych byt
jak najszybszy i intuicyjny. W odpowiedzi na to zapotrzebowa-
nie firma Danfoss dla swoich rozwigzann VLT® i VACON® ofe-
ruje kilka aplikacji, a kolejne sa w przygotowaniu.
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MyDrive Portfolio - wszystkie dane ,pod kciukiem”
Jedna z pierwszych i oferowanych juz od dluzszego czasu
aplikacji jest MyDrive Portfolio. Aplikacja MyDrive® Portfolio
stanowi przeglad calej oferty napedowej Danfoss Drives. Jest
skarbnicg wiedzy, pozwalajaca na wyszukiwanie informacji
zaréwno na temat konkretnego produktu, jak i aplikacji. Uta-
twia i przyspiesza dostep takze do kompleksowych materia-
téw i informacji zwigzanych z konkretng branzg i zastosowa-
niem. Dodatkowo lista produktéw jest utozona w zaleznosci
od umiejscowienia i przeznaczenia produktu. Dzieki MyDrive
Portfolio fatwo mozna znalez¢ i pobraé potrzebng dokumen-
tacje, co jest przede wszystkim bardzo wygodne i zapewnia
zawsze najnowsze i najbardziej aktualne wersje wtedy, kiedy
sg potrzebne. Dostepne sa réwniez linki do historii aplikacyj-
nych, filméw czy broszur i dokumentacji. Wystarczy przejrze¢
informacje i pobra¢ pliki PDF na swoim urzadzeniu mobilnym.
Wiszystko, co mozna znalez¢, mozna takze przestac i udostepnic
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Nasza codziennos¢ zdominowana jest przez ,mobilnos¢”. Trudno wyobrazi¢ sobie
swiat bez smartfonéw, tabletéw, internetu czy chmur. Swiat pedzi, a informacje

dalej (np. poprzez e-mail). Aplikacja pozwala na skrdécenie
i uproszczenie proceséw uruchomienia, rozruchu, jak i pro-
jektowania oraz doboru. Dzieki temu cieszy sie coraz wiekszym
zainteresowaniem.

ecoSmart - optymalizacja i spelnienie
Wymogoéw norm

Kolejng dostepna aplikacjg jest ecoSmart, obejmujaca wszyst-
kie rodziny napedéw Danfoss.

Wraz z nowym standardem efektywnosci energetycznej nape-
déw AC, opublikowanym w marcu 2017 r., nacisk i skupienie
na efektywno$ci energetycznej staly sie jeszcze bardziej istotne
i zauwazalne. Juz nie tylko same silniki, ale takze przetwor-
nice (przemienniki) czestotliwoéci oraz uklady przetwornica
(naped) + silnik beda podlega¢ klasyfikacji pod wzgledem
energooszczednosci.

W Europie norma EN 50598 dotyczaca efektywnosci ener-
getycznej napedéw AC dziata juz od roku 2014. Teraz norma
miedzynarodowa IEC 61800-9 postepuje w $lad za nia, zapew-
niajac w ten sposéb informacje odnosnie do sprawnosci nape-
doéw i uktadéw silnik + naped.

Aplikacja ecoSmart zawiera aktualnie dane dla wszystkich
obecnych linii produktéw napedowych i obejmuje zaréwno
marki VLT®, jak i VACON®.

Z ecoSmart mozna znalez¢
klase efektywnosci IE kazdego
napedu Danfoss, a takze okres-
li¢ klase efektywnos$ci sys-
temu IES kombinacji napedu
Danfoss z dowolnym silnikiem
indukcyjnym. Ta aplikacja daje
swobode wyboru oraz mozli-
wo$¢ oceny i wyboru opty-
malnych urzadzen. W swojej
funkcjonalnoéci posiada réw-
niez mozliwo$¢ wygenerowania certyfikatu zawierajacego szcze-
g6ty techniczne dotyczace wybranych elementdw i konfiguracji.

Poza klasami efektywno$ci energetycznej, ecoSmart przybliza
takze wydajnos¢ czesciowego obcigzenia napedu AC w stan-
dardowych punktach obstugi i pozwala obliczy¢ skuteczno$é
i sprawnoé¢ napedu w dowolnym punkcie roboczym.

Aplikacja Danfoss EcoSmart™ ma takg samg funkcjonalno$é
jak w wersji internetowej, ale jest zoptymalizowana pod katem
urzadzen mobilnych i posiada ulepszone funkgje filtrowania.

Danfoss EcoSmart™ daje mozliwo$¢ wyszukiwania w szybki
i prosty sposob danych na temat strat réwniez przy niepelnym




obcigzeniu dla napedéw Danfoss. Wprowadzajac specyficzne
dla aplikacji punkty cze$ciowego obcigzenia, mozna uzyé
Danfoss EcoSmart™, aby obliczy¢ klase IE oraz straty w tych
punktach.

Gdy komponenty s3 pozyskiwane niezaleznie, mozna uzy¢
narzedzia do obliczania sprawnoéci uktadu przetwornica + sil-
nik, wybierajac odpowiednig przetwornice Danfoss i dodajac
silnik indukcyjny.

Danfoss EcoSmart™ tworzy raport w postaci pliku pdf doku-
mentujgcego straty dla czesciowego obciazenia oraz klasy efek-
tywnosci IE lub IES razem z wykresami ilustrujacymi wyniki.
Raport moze by¢ wyslany przez e-mail, a dane z punktami cze-
$ciowego obcigzenia mogg by¢ eksportowane w celu stosowania
w systemie uzytkownika.

MyDrive® Connect - szybka i latwa diagnostyka
oraz uruchomienie

Dostepna jest rowniez aplikacja mobilna MyDrive® Connect,
stuzgca do uruchamiania i serwisowania napedéw VLT® HVAC,
VLT® AQUA oraz VLT® AutomationDrive przy uzyciu polacze-
nia indywidualnego opartego na Wi-Fi (IEE802.11). Podobne
rozwigzanie bedzie takze dostepne dla marki VACON®.

MyDrive® Connect

o
7
@ Wi-Fi *

AC drive VLT* Wireless Communication Panel LCP 103 Mobile device

Intuicyjne widgety i przyjazne dla uzytkownika funkcje
zwiekszajg uzyteczno$¢ systemu. Wystarczy jedynie wszystko
podtaczy¢. Tak prosto dziata MyDrive® Connect. Bezprzewo-
dowy panel zastepuje klasyczny panel LCP, a aplikacja nie tylko
zachowuje, ale tez rozszerza funkcjonalno$¢ standardowego
panelu LCP. Cato$¢ nie wymaga podtaczenia przez kabel lub
adapter RS485.

Juz nie trzeba sie przelacza¢ pomiedzy urzadzeniem a apli-
kacja. Teraz wszystkie funkcje sa zawsze pod reka, dostepne
z poziomu aplikacji. Nie musisz by¢ tez bezposrednio przy prze-
twornicy, by zmieni¢ czy odczytaé parametry. Mozesz wygod-
nie i sprawnie korygowa¢ nastawy, obserwujac prace instalacji.
Konfiguracja napedu nigdy nie byta tak wygodna.

MyDrive® Connect to:

e szybka i tatwa konfiguracja;

e bezpieczne polaczenie;

e wysoka wydajnos$¢ i bogaty interfejs uzytkownika;

e kompatybilnos¢ do tradycyjnego LCP;

e bogatsze wsparcie dla uzytkownika;

e latwe polagczenie za pomoca wstepnie zdefiniowanego
uwierzytelniania;

f
!
|
e intuicyjne dodatki graficzne i wykresy aktualizowane w cza-

sie rzeczywistym do stalego monitorowania;
o szybkie wyszukiwanie parametréw po ich indeksie;

e kopiowanie parametréw do telefonu lub wewnetrznej pamieci
LCP 103;

e bezpieczne polaczenie bezprzewodowe (AES, Advanced
Encryption Standard);

e bezpieczenstwo — specjalny parametr pozwalajacy na usta-
wienie zachowania urzadzenia w przypadku utraty polacze-
nia lub awarii aplikacji. Takze do odzyskiwania ustawien po
przywroceniu sygnatu;

e obstuga wielu jezykow;

o tryb symulacji.

Wiszystkie aplikacje s3 do pobrania z Apple Store i Google
Play. W przygotowaniu s3 kolejne, o ktérych bedziemy infor-
mowac na biezgco.

Szczegblowe informacje dotyczace przetwornic czestotliwo-
$ci Danfoss Drives mozna znalez¢ na stronach internetowych:
www.danfoss.pl/napedy. [

Danfoss Poland Sp. z 0.0.

ul. Chrzanowska 5

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

tel./fax 22-755 07 01

www.danfoss.pl/napedy
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Weintek otworzyl drzwi
dla urzadzen LinMot

Dominik Turczynski

Urzqdzenia Weintek serii cMT (Cloud HIM) zmienity kla-
syczne podejécie do paneli HMI. Dzialaja wedlug sche-
matu klient - serwer. Serwerem jest urzadzenie, na ktore wgry-
wamy projekt wizualizacji. Klientem moze by¢ komputer PC
(Windows), tablet, smartfon (Android, iOS) albo dedykowany
wyswietlacz cMT iV5. Z jednym serwerem moze by¢ potaczo-
nych do 10 klientéw jednoczesnie.

I o)

)
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Odswiezone srodowisko tworzenia wizualizacji od Weinteka:

EasyBuilder Pro z bogatymi bibliotekami graficznymi w standardzie

Seria cMT jest obecnie najbardziej zaawansowang w ofercie
Weinteka. To te panele daja mozliwos¢ synchronizacji danych
procesowych (prébkowanych, historii zdarzen/alarméw) z baza
My SQL oraz MS SQL Server. Weintek wspiera tez tworzenie
whasnych zapytan SQL. Od teraz mozemy przechowywac recep-
tury w bazie danych i zaczytywac je przez HMI wprost do PLC.

T, W st
do 10 klientow -] SQLSEFVEF
b = .
u % 5 Synchroriize data/event logs
<
{ I
Ethernet

I MySQL Client

Przykiadowa architektura sieci z serwerem bazy danych i urzadzeniami
Weintek serii cMT
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Paneli HMI firmy Weintek chyba nikomu nie trzeba przedstawiaé. Ich producent dba o konsumentow:
poszerza oferte o coraz to nowsze modele, usprawnia srodowisko tworzenia wizualizacji, wzbogaca je
o coraz wieksze mozliwosci. Odpowiada réwniez na potrzeby uzytkownikéw. Co wprowadzit tym razem?

Szwajcarska firma LinMot to potentat i lider produkc;ji tech-
niki liniowej. Od 1993 roku rozwija genialny w swojej prostocie
silnik liniowy typu rurowego. Umozliwia on dowolne pozycjo-
nowanie i precyzje sterowania, zaprogramowanie wielu profili
ruchu, ma wysoka dynamike i Zywotnos¢.

Urzadzenia LinMot moga by¢ wykorzystywane w ukta-
dach bez urzadzen nadrzednych. Napedy maja szereg funkeji
pozwalajacych im na samodzielng prace, m.in. mozliwo$¢ napi-
sania sekwencji ruchéw (w Tabeli Komend Ruchu). Mozemy
np. wywotaé¢ krzywke i wykorzysta¢ ogromng baze goto-
wych komend (predefiniowane profile ruchu, krzywki CAM,
sterowanie sila). Urzadzenia w akcji zobaczycie na filmach:
www.bit.ly/LinMot. Opisy zastosowan w réznych gateziach
przemystu (j.ang.): www.bit.ly/zastosowanieLM.

Napedy roznia si¢ miedzy sobg tym, ktéry protokét komuni-
kacyjny wspieraja. Mamy mozliwos¢ wyboru sposrod: Ethernet
Powerlink, EtherCAT, Sercos, RS485, RS232, ProfiBus, ProfiNet,
DeviceNet, EtherNet/IP oraz CANopen.

Wielu klientéw zakupito w ostatnim czasie urzadzenia LinMot
przystosowane do protokotu LinRS. Jest to specyficzny pro-
tokot komunikacji szeregowej (RS232, 485, 422), ktory zostal
stworzony przez producenta LinMot. Klienci, aby mdc uzywaé
LinMota wedlug wlasnych zalozen, musieli sami zaimplemen-
towac ten protokdt na wlasnym urzadzeniu nadrzednym. Bar-
dzo czesto byt nim komputer z systemem Windows, z pakie-
tem LabView. By ufatwi¢ uzytkownikom implementacje w ich



Co w takim razie w przypadku, gdy w zaktadzie produk-
cyjnym mamy do dyspozycji panele operatorskie Weintek,
a chcemy zaimplementowac silniki LinMot? Wychodzac naprze-
ciw potrzebom zglaszanym przez klientéw firmy Multiprojekt,
poprosilismy producenta Weintek o zaimplementowanie pro-
tokotu LinRS w panelach Weintek. Producent zgodzit si¢. Od
teraz panele Weintek daja mozliwo$¢ stworzenia przyjaznego
interfejsu z napedami LinMot.

Nasz dzial techniczny przygotowal demonstracyjne urza-
dzenie, ktdre prezentuje dzialanie napedu z panelem. Wiemy,
jak wazne jest przetestowanie sprzetu we wlasnym zakladzie,
dlatego wypozyczamy go do testéw (zapraszamy do kontaktu
z doradcami multiprojekt.pl/Informacje/Kontakt/). [ ]

Demo LinMot + Weintek rw . . .
||;| Dominik Turczynski - Doradca ds. technicznych,

e-mail: dturczynski@multiprojekt.pl

zaktadach, producent LinMot udostepnia dokumentacje proto-

R ) www.multiprojekt.pl

kolu wraz z przykladami prosto z programu LabView. M_I.I“ﬁl%i‘e_k%
Silnik liniowy czesto wykonuje powtarzalng czynnos¢, na
przyklad ruch do zadanej pozycji ze zdefiniowang predkoscia Multiprojekt
i/lub przyspieszeniem/opdznieniem. Zmiana szarzy produk- ul. Fabryczna 20 A
cyjnej moze wymagaé innych nastaw ruchu - to mozna zro- 31-553 Krakow
bi¢ wprost z wizualizacji na Weinteku. Laczac to z mozliwoscia tel. 12-413 90 58
zaczytania receptury z bazy danych, mamy gotowa maszyne na e-mail: info@multiprojekt.pl
miare czwartej rewolucji przemystowe;j! www.multiprojekt.pl
reklama

Skuteczna komunikacja pomiedzy
panelem HMI a napedem

LINRS

RSZZ RSH:

AW =

BRRRRRRRRE:

Driver komunikacyjny

pozwalajacy na potaczenie

panelu HMI z napedem

LinMot® silnika liniowego. &WE!NTEK

www.multiprojekt.pl AUTOMATYKA | MECHANIKA | STEROWANIE | NAPEDY info@multiprojekt.pl
] o ®
MU'IIPI’Olekt TECHNIKA LINIOWA | DORADZTWO TECHNICZNE | SZKOLENIA tel.: 12 418 90 58




Na targach Hannover Messe firma igus zaprezentowata
swoj rewolucyjny przegub ReBel z plastikowa przekladnia falowa,
silnikiem BLDC oraz ukladem sterowania

Roboty ustugowe za niewielka cene
dzieki nowemu, taniemu przegubowi
robotycznemu od igus

raktyczny pomocnik dla domu lub

biura. Latwy do zaprogramowania
i w rozsadnej cenie. Kto tego nie chce?
Temat robotyki kolaboracyjnej - interak-
¢ji miedzy ludZmi a maszynami - zostat
podjety przez igus przy uzyciu nisko-
kosztowej robotyki w postaci robo-
linka. Wymagania dotyczace kompo-
nentéw byty takie, ze musza by¢ lekkie
i ekonomiczne. Rezultatem jest przegub
ReBeL, ktory firma igus zaprezentowala
po raz pierwszy na Targach w Hanowe-
rze 2018. , Alexa, przynie$ mi szklanke
soku pomaranczowego!” — moze sta¢ sie
rzeczywistoécia, gdy produkt jest uzy-
wany w polaczeniu z systemem kontroli
glosu. Nowy, niskokosztowy robotyczny
prototyp rézni si¢ zasadniczo od wczes-
niejszych przegubdéw robolink i umoz-
liwia producentom robotéw generowa-
nie nowych rozwiazan. Zamiast silnikéw
krokowych stosuje si¢ bezszczotkowe sil-
niki pradu statego (silniki BLDC), ktdre
juz teraz nalezg do najnowoczesniejszych
w dziedzinie robotyki przemystowe;.

Mniejszy ciezar ze wzgledu na

elementy z tworzywa sztucznego
Ze wzgledu na maly rozmiar silniki

BLDC mogg by¢ instalowane w bezob-
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Podawanie soku pomaranczowego, tadowanie zmywarek lub sortowanie zakupow.

Nowy niskokosztowy prototyp systemu robotycznego od firmy igus ma na celu umozliwienie
wykonania tych zadan. Pod nazwa ReBelL firma igus zaprezentowata na Targach w Hanowerze 2018
nowy rodzaj przegubu, napedzanego przez przekladnie falowa, a takze zademonstrowata badania
dotyczace 6-osiowego robota wspélpracujacego. Nowy przegub rézni sie zasadniczo od poprzednich
modeli robolink: zamiast silnikéw krokowych po raz pierwszy zastosowano w przegubach
bezszczotkowe silniki pradu statego. Dzieki bezobstugowym, formowanym wtryskowo czesciom
nowa seria ReBeL ma stac sie prawdziwg okazja dla producentéw robotéw.

Zawsze stuzy pomoca - nowy przegub ReBeL firmy igus sprawi, Ze speinia sie zZyczenia dotyczace

niskokosztowych robotéw serwisowych

(Zrédto: igus Sp z 0.0.)

stugowej przekladni falowej przegubu
ReBeL. Rowniez sterownik urzgdzenia
jest bezposrednio wbudowany w osi, co
sprawia, Ze zewnetrzna szafa sterownicza
staje si¢ zbedna.

- Przewody mozna teraz prowadzi¢
bezposrednio w ramieniu robota jako
system BUS - wyjasnia Martin Raak,
menedzer produktu robolink w firmie
igus GmbH.



- Kolejnym krokiem bedzie wyposazenie nowych przegu-
béw w enkodery absolutne, ktdre zapamietujg pozycje ramie-
nia nawet w przypadku awarii zasilania - kontynuuje Raak.

ReBeL pozwala na posiadanie szesciu osi obrotu, umozli-
wiajac w ten sposob osiagniecie dowolnej pozycji. Do celow

i dostawy lub aplikacje typu ,podnies i potéz” w fabrykach,
szczegolnie w przypadku aplikacji mobilnych, w ktérych ramie
robota jest zamontowane na ruchome;j platformie. We wspodt-
pracy z firmg Commonplace Robotics GmbH firma igus przed-
stawia pierwsze praktyczne badanie projektu ramienia robota

fozyskowych stosowane sg bezsmarowe i gtadko dzialajace pla-
stikowe fozyska kulkowe xiros. Poniewaz przektadnie sg w wiek-
szo$ci wykonane z polimerdw, system ReBeL jest bardzo lekki.
Silniki BLDC réwniez przyczyniaja si¢ do redukeji wagi, ponie-
waz sg lzejsze niz wezeéniej stosowane silniki krokowe.

serwisowego w akcji wlasnie na Targach w Hanowerze. [ ]

Lokaj dla wszystkich dzieki niskiej cenie

Formowane wtryskowo czeéci zapewniaja niewielka cene
przegub6w ReBeL, a tym samych ramion robotycznych.

- Nasza wizjg jest to, zeby producenci mogli zaoferowaé
6-osiowe roboty wspolpracujace za cen¢ 1000 euro bez jed-
nostki sterujgcej lub za maksymalnie 5000 euro ze zintegrowang
jednostka sterujacag — méwi Martin Raak. — Chcemy tworzy¢

igus Sp. z 0.0.
ul. Dziatkowa 121 C

ekonomiczne ramiona robotyczne i sprawia¢, aby aplikacje byty 02-234 Warszawa
dostepne dla firm z branzy inZzynierii mechanicznej, a nawet tel. 666 842 679
dla oséb prywatnych. fax 22-863 6169

Nowy system nadaje si¢ nie tylko do zadan w obszarze pry-
watnym, ale takze do innych funkgji, takich jak ustugi odbioru

e-mail: info@igus.pl

www.igus.pl

reklama

igus® — prowadzenie energii w ruchu staje si¢ prostsze

Kryty e-prowadnik do robotyki —tatwy do otwarcia

e 3-komorowy system dla duzych, sztywnych wezy
i wielu przewodoéw elektrycznych

e katwo otwierane srubokretem

e katwo skracane lub wydtuzane

¢ Rozmiary instalacyjne @ 65, 85,100

Odwiedz nas:
Taropak, Poznan

Gwarancja ]
igus chainflex &

@ plastics for longer life° |

igus® Sp.zo.0. Tel.228635770 info@igus.pl




ECDriveS® - Electronically Commutated Drive System

Uklad napedowy do systemow
transportu niewielkich obciazen

Kompleksowe rozwigzanie systeméw napedowych dla lekkich przenosnikéw obejmujace
sterowanie i napedy oraz zasilane napieciem 24 V. Proste, wydajne i korzystne cenowo.

ECDriveS® to proste rozwigzanie: wystarczy podlaczyé
i gotowe - to wlasnie easy drive

W przypadku ECDriveS® mamy do czynienia z nape-
dami pradu stalego o mocy ciaglej wynoszacej 40 W oraz
do 100 W mocy dynamicznej. Napedy zostaly zoptymalizo-
wane pod katem zakresu mocy typowych dla przenosnikéw
rolkowych stosowanych w systemach transportu niewiel-
kich obcigzen. ECDriveS® charakteryzuja sie nie tylko pro-
sta obstuga — wystarczy podlaczy¢ i s gotowe do uzycia — ale
réwniez imponujacymi mozliwosciami konfiguracji. Integracja
i uruchomienie sg bardzo proste, a ich wytrzymalos¢ oraz trwa-
to$¢ zapewniaja dlugoletnig eksploatacje.

ECDriveS® stanowi uzupelnienie dotychczasowego portfolio
produktéw firmy SEW-Eurodrive, motoreduktordéw i decentral-
nej techniki sterowania dla intralogistyki, w nizszym zakresie £ : .
mocy. ECDriveS® - idealne rozwiazanie napedowe do przenosnikéw rolkowych

Zalety

e Moc 40 W z mozliwoscig przecigzenia nawet do 100 W

e Sterowanie binarne lub poprzez sieci przemystowe oparte
o Ethernet

e Zasilanie napigciem 24 V DC

e Duze mozliwosci konfiguracji

e Wysoki stopient ochrony IP54 (opcja IP66)

e Wbudowany enkoder

Korzysci z zastosowania

e Oszczednos¢ czasu projektowania, cala technika napedowa
od jednego dostawcy: SEW-EURODRIVE

e Krotki czas polaczenia i uruchomienia

e Duza dynamika lub mozliwo$¢ transportu ciezszych fadun-
kow dzieki wysokiej warto$ci dopuszczalnego przecigzenia

e Przyszto$ciowe sieci komunikacyjne

e Mozliwo$¢ pozycjonowania

e Dzieki odseparowanemu sterownikowi, brak probleméw
z odprowadzaniem ciepla

Przyktad: buforowanie bezdotykowe
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Wiasciwosci

e ECDriveS® to napedy o mocy ciaglej wynoszacej 40 W, a ich
zdolnos¢ przecigzeniowa to 250%. Przy tym istnieje moz-
liwo$¢ polaczenia wytrzymatej, obustronnie tozyskowanej
przekladni planetarnej z wydajnym silnikiem z magnesem
trwalym (BDLC).

e Zintegrowany enkoder umozliwia precyzyjna regulacje pred-
kosci oraz zastosowanie regulowanych ramp hamowania do
precyzyjnego oraz niezaleznego od obcigzenia pozycjonowa-
nia transportowanych materialow.

e Ochrone silnika zapewniajg termistory, ktore stale monito-
ruja aktualna temperature silnika.

e Poza tym elektroniczna tabliczka znamionowa daje mozli-
wo$¢ automatycznego uruchomienia napedéw. Zaden inny
system nie zapewnia tak sprawnej i szybkiej instalacji. Stero-
wanie silnika moze by¢ realizowane poprzez PROFINET IO,
Ethernet IP, Modbus TCP lub EtherCAT, jak réwniez binar-
nie. Uzupelnienie systemu stanowig moduty I/O. EURODRIVE

Przyklad: pozycjonowanie przenoszonych produktéw

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

Obszary zastosowania 2

L 1: P . . . . 92-518 £odz

Do mozliwych obszaréw zastosowania zaliczy¢ mozna tel. 42-293 00 00

wszystkie zadania systemdéw transportu niewielkich obcigzen e-mail: sew@sew-eurodrive.pl

do 40 W - eksploatowanych w trybie pracy ciagtej S1. [ www.sew-eurodrive.pl
reklama

SEW-EURODRIVE - Driving the world _

MOVI-C® - modutowy system automatyki od jednego dostawcy
SEW-EURODRIVE zapewnia optymalny system do automatyzacji proceséw, obejmujgcy oprogramowanie inzynierskie, kontrolery ruchu,
systemy przetwornic czgstotliwosci oraz technike napgdowa.

@ movi-c

www.sew-eurodrive.pl/movi-c




Niezawodnos¢ produkciji
W przemysle spozywczym dzieki
produktom Festo z serii Clean Design

ferta Festo dedykowana dla przemyslu spozywczego
zawiera produkty i rozwigzania obejmujgce m.in. wyspy
zaworowe, napedy pneumatyczne i elektryczne oraz osprzet.

Wyspy zaworowe

Wyspy zaworowe MPA-C z serii Clean Design wyznaczaja
nowe standardy. Majg one stopien ochrony IP69K oraz odpo-
wiadajg klasie odpornosci na korozje CRC4. Produkty te w pola-
czeniu z modulowym systemem uszczelniet mozna bezproble-
mowo czy$ci¢ przy uzyciu dysz wysokocisnieniowych lub piany,
mozna tez instalowa¢ wyspe zaworowa w miejscach o trudnych
warunkach $rodowiskowych. Do budowy wysp zaworowych
uzyto materialéw zatwierdzonych przez FDA (Agencje Zyw-
nosci i Lekéw — Food and Drug Administration) do stosowa-
nia w przemysle spozywczym, w tym specjalny smar NSF-H1,
majacy atest na przypadkowy kontakt z zywnoscia.
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Ochrona klienta i reputacji marki producenta to dwa kluczowe elementy higienicznej i sprawnej
automatyzacji w branzy produkcji zywnosci. Gléwnym celem takiego dziatania jest wysoka
produktywnos$¢ i najwyzsza jakos¢ produktow. Bezpieczenstwo w produkcji zywnosci jest zapewnione
przez miedzynarodowe dyrektywy i standardy, takie jak np.: dyrektywa maszynowa Unii Europejskiej
2006/42/EC lub norma EN ISO 14159. Aby utatwi¢ producentom zywnosci oraz producentom maszyn
dla przemystu spozywczego sprostanie tym wymaganiom, Festo opracowato pionierskie rozwigzania
do stosowania w srodowisku higienicznym oraz poddawanym intensywnemu czyszczeniu.

Silowniki elektryczne i pneumatyczne

Sitownik elektryczny ze $rubg toczng ESBF w wersji Clean
Look (gtadkie powierzchnie) to szybki i precyzyjny naped
o duzej mocy oraz dtugim okresie eksploatacji, ktory z fatwo-
$cig pokonuje dystans 10000 km. Wiele elementéw wyposa-
zenia dodatkowego, takich jak akcesoria montazowe i zestawy
elementéw posredniczacych, zapewnia elastyczno$¢ tego roz-
wigzania, tloczysko jest za§ wyposazone w prowadzenie §liz-
gowe i jest zabezpieczone przed obrotem. Dodatkowe cechy,
takie jak stopienn ochrony IP65, zwigkszona ochrona przed
korozjg, smar do tloczyska zatwierdzony przez FDA, czynia
sitownik idealnym rozwigzaniem do stosowania w przemysle
SpozZywczym.

Pneumatyczny silownik okragly ze stali nierdzewnej CRD-
SNU zgodny z ISO 6432, dostepny w wersji Clean Design
z samonastawng amortyzacja w poltozeniach koncowych PPS,
réwniez pomaga unikng¢ Zrédet zakazenia zywnosci. Brak gwin-
tow pozwala zmniejszy¢ szanse rozwoju bakterii w typowych
zastosowaniach. Ponadto samonastawny system amortyzacji



w polozeniach konicowych (PPS) nie posiada §rub nastawnych,
ktdre sg elementem stanowigcym powazne ryzyko pojawie-
nia sie bakterii. Dodatkowe cechy sitownika CRDSNU
to: wysoka odpornos¢ na korozje w agresywnych
warunkach otoczenia, konstrukcja ulatwia- =
jaca czyszczenie, dlugi okres eksploata- }\ﬁ
¢ji dzieki opcjonalnej uszczelce do
pracy na sucho oraz wiele warian-
tow i réznorodny osprzet.

Festo oferuje takze modu-
towy system uszczelnien,
odpowiadajacy wielu wymaganiom dotyczacym higieny. Mozna
wybraé uszczelnienia do czyszczenia normalnego badz inten-
sywnego z uzyciem piany. Dostepne sg rowniez uszczelnienia
niesmarowane, zapewniajace wlasciwe funkcjonowanie napedu
nawet po wyplukaniu $rodkéw smarujacych na skutek czestego
mycia.

Pneumatyczna technika przylaczeniowa

Ztaczka NPCK Clean Design ze stali nierdzewnej idealnie
nadaje sie do zastosowania w obszarach poddawanych inten-
sywnym procesom czyszczenia, zwlaszcza w strefie rozbry-
zg6w. Spelnia wszystkie wymagania technologii Clean Design
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i jest zgodna z wymaganiami FDA
oraz HACCP. Specjalne wykonanie
nakretki zlaczkowej zapobiega zabru-
dzeniu krawedzi i nagromadzeniu mikro-
organizmoéw lub innych zanieczyszczen. Dzigki
zastosowaniu stali nierdzewnej zlacze NPCK mozna
stosowa¢ z réznymi mediami. Dodatkowe cechy to: klasa
odpornoéci na korozje CRC4, zakres temperatury pracy od -20
do +120°C, ci$nienie robocze od -0,95 do +12 baréw. [ ]
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Festo Sp.z o0.0.

ul. Mszczonowska 7

05-090 Raszyn

tel. 22-711 41 00

fax 22-71141 02

e-mail: festo_poland@festo.com

www.festo.pl

Wyspa zaworowa MPA-C: Clean Design do perfekgji!

Duza tatwo5¢ czyszczenia i wysoka odpornosé na korozje oraz Srodki czyszczace,

bez koniecznosci zabudowy w szafie sterujacej. Stopien ochrony IP69K z redundantnym
systemem uszczelnien, materiaty oraz smar NSF-H1 spetniajgce wymogi FDA

do stosowania w przemysle spozywczym — to wszystko czego potrzebujesz! www.festo.pl




Technologia RFID

W przemysle spozywczym

Na trudnosci w optymalizacji transportu w branzy spozywczej sklada sie wiele czynnikow,
a w tym wysrubowane standardy higieniczne. Przeklada sie to na koniecznos¢ doktadnego
czyszczenia wszystkich miejsc, w ktérych przechowywana badz obrabiana jest zywnos¢ -
w tym mobilnych zbiornikéw stuzacych do przewozu produktéw. Wyzwaniem jest rowniez
szczegdlowy monitoring jakosci Zywnosci czy Sledzenie pochodzenia produktu.

Na podobne problemy napotykala Spétdzielnia Mleczar-
ska Gostyn. Zaklad zainwestowal w stacje mycia mleko-
wozow, pracujace w ukladzie zamknietym CIP. Cho¢ metoda
ta jest skomplikowana, to gwarantuje perfekcyjne przygotowa-
nie zbiornikéw do przyjecia produktu. W SM Gostyn stosuje
sie dwa typy mycia - krétkie, miedzy przejazdami, oraz dlugie,
po catym dniu. Kierowcy mlekowozéw wyposa-
zeni byli w karty RFID, uruchamiajace
konkretny typ czyszczenia — zdarzato
si¢ jednak, ze omytkowo wybierali drugi
program mycia i cysterna nie mogla
juz wyjechaé. SM Gostyn zwrdcita sie
wiec do firmy Balluff o pomoc w kwe-

ALLU;_.: stii zautomatyzowania procesu mycia
oy mlekowozdw.
Blsy 4

. Po pierwsze: technologia
: RFID w automatyzacji mycia
I - mlekowozéw
Aby zniwelowa¢ problem omytkowego

wyboru typu mycia, wszystkie pojazdy

zostaly wyposazone w tagi RFID w tech-
nologii ultrawysokich czestotliwosci (UHF).
Po wypompowaniu mleka czytnik RFID odbiera informacje
o tym, w jaki sposéb cysterna ma by¢ umyta, a nastepnie roz-
poczyna sie proces wlasciwego czyszczenia. Zautomatyzowano
wiec proces decyzyjny — obecnie tryb mycia wskazuje system,
co minimalizuje ryzyko pomytki i zatrzymania pojazdu w sta-
cji myjacej do konca dnia.
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Po drugie: technologia RFID w kontroli jakosci
Kolejnym wyzwaniem byta korelacja transportu mleka z szyb-
kim przesylem informacji o jego parametrach fizycznych. Jego
realizacje réwniez umozliwila technologia RFID. Po wjecha-
niu cysterny do garazu czyt-
nik RFID rozpoznaje tag
przytwierdzony do kabiny
pojazdu. Pézniej nastepuje
wyszukanie cysterny oraz
danych o jej trasie w syste-
mie. Informacje trafiaja do
laboratorium, w ktérym
odbywa si¢ badanie para-
metréw mleka. Nastepnie
przekazywane sa do wewnetrz-
nego systemu ERP i na ich podsta-
wie odbywa sie wypompowanie mleka do wta-
$ciwego zbiornika.

Po trzecie: technologia RFID a traceability
(system sSledzenia)

Kolejnym newralgicznym punktem w procesie transportu
mleka bylo ustalanie tras przejazdéw oraz §ledzenie mleko-
wozéw. Dzieki temu, ze system RFID zostal skorelowany
z wewnetrznym systemem ERP SM Gostyn, po zakoncze-
niu mycia posredniego do sterownika samochodu wysyltane
s3 informacje o nowej trasie, ktora kierowca widzi w panelu.



Wszystkie dane o przejazdach s ponadto magazynowane, co
pozwala na dokltadne przesledzenie kurséw w réznych prze-
dzialach czasowych, a tym samym na dtugofalowe planowanie
nowych, najbardziej optymalnych tras oraz biezace korygowa-
nie tych, ktére wplywaja na opdznienia.

Korzysci SM Gostyn z zastosowania technologii RFID

Technologia RFID, zaimplementowana w SM Gostyn, spro-
wadza si¢ w praktyce do systemu trzech stacji. Gdy mleko-
w0z podjezdza na pierwsza z nich, czytnik RFID sprawdza tag
i odczytuje z systemu, od jakiego rolnika pochodzi konkretny
transport mleka oraz prébki, po czym wysyla te dane do labo-
ratorium. Na drugiej stacji produkt jest wypompowywany do
przygotowanych wczesniej zbiornikéw. Trzecia stacja to proces
mycia, dobierany na podstawie danych zawartych w tagu RFID.
Jakie benefity okazaly sie kluczowymi dla SM Gostyn w kon-
tekécie wprowadzenia technologii RFID?

e Technologia RFID skraca czas przejazdu mlekowozdw oraz
ich mycie — wieksza automatyzacja proceséw daje mozliwo$¢
wykonania duzej liczby przejazdéw w ciggu dnia.

o Identyfikacja produktu pomaga budowac¢ jego rodowdd, co
oznacza biezacg kontrole jakosci mleka pochodzacego od
poszczegdlnych rolnikéw.
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e Tagi RFID pomagaja
podwyzszaé stan-
dardy higieniczne
pracy - ze wzgledu
na zautomatyzowanie pro-
cesu mycia mlekowozow i szybki
przesyt danych z i do laboratorium.

o Usprawniona kontrola jako$ci i przyspieszenie
transportu generuje oszczednosci, ktére firma z powodze-
niem moze inwestowaé w inne obszary swojej dziatalnosci.

Wiecej informacji, dotyczacych zaréwno rozwiazan Balluff,
jak i ich implementacji w konkretnych przedsigbiorstwach,
mozna znalez¢ na blogu innovatingautomation.plL. [
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Balluff Sp. z o.0.

ul. Graniczna 21 A
54-516 Wroctaw

tel. 71-382 09 00
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SKOMPLIKOWANYCH PROBLEMOW?

TAK, TO JEST MOZLIWE.

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

www.balluff.pl




Zapobieganie bledom znakowania
opakowan i ograniczanie ich wpltywu
na dziatalnosc¢ firmy

Btedy znakowania sg kosztowne nie tylko dla zaktadéw produkcyjnych, ale takze dla catego
przedsiebiorstwa. Prawidlowe znakowanie produktéw jest wazne dla producentéw dobr szybko
zbywalnych (FMCG), poniewaz sprzyja zwiekszaniu wydajnosci i przejrzystosci taricucha dostaw,
a jednoczesnie pozwala przekazywac konsumentom istotne informacje o kupowanych wyrobach.
Obecnie zagwarantowanie poprawnych oznaczen ma nie tyle duze, co kluczowe znaczenie.

Prawdziwy koszt btedow
znakowania

Btedy znakowania sg kosztowne nie
tylko dla zakladéw produkcyjnych,
ale takze dla calego przedsigbiorstwa.
Koszty powstaja w zwiazku z przerébka
wyrobu - o ile w ogdle mozna go ponow-
nie przetworzy¢ i zakltad jest w stanie tego
dokonac.

Jesli produkeja trwa przez cala dobe
siedem dni w tygodniu, przerébka moze
okazac si¢ nierealna. Z kolei jedli produkt

zostal juz oznakowany, zmiana oznacze-
nia lub przepakowanie wyrobu moze by¢
niewykonalne. Jeszcze drozsze niz prze-
robka moze by¢ potraktowanie Zle ozna-
kowanego produktu jako odpadu, co cza-
sem bywa jedynym rozwigzaniem.
Wymienione kiopoty i koszty to dro-
biazg w poréwnaniu z sytuacja, kiedy

produkty z niepoprawnym oznaczeniem
trafig na potki sklepowe lub do domoéw
konsumentow.

Oprocz kar ustawowych ryzykuje sie
rowniez kosztowng szkodg dla wize-
runku marki. Podczas uzupelniania
zapasoéw dany produkt moze by¢ niedo-
stepny, sprawiajac, ze konsumenci siegng

w tym czasie po produkty konkurencji.
Jesli sprawa zostanie naglosniona,
doniesienia w mediach moga wywola¢
spadek sprzedazy, nawet kiedy produkt
znowu znajdzie sie na pétkach.
Wiegkszo$¢ organizacji z trudem oblicza
rzeczywisty koszt strat produkcji i ogra-
niczenia mocy produkcyjnych na skutek

Rzeczywista czestotliwosé

bledéw znakowania 0 Ankieta: czestotliwos¢ btedéw znakowania

Btedy znakowania zdarzaja sie i to wcale nie tak 50%
rzadko. Niedawno firma Videojet przeprowadzita

ankiete wéréd réznych producentéw débr szybko 40%
zbywalnych. 30%
Okazalo sie, ze bledy znakowania wystepowaty

we wszystkich przedsiebiorstwach, a w wielu 20%
z nich zdarzaty sie one czesto. W blisko potowie 0% j

ankietowanych firm problem z niepoprawnym

oznaczaniem pojawiat sie co najmniej raz w ty- 0%

godniu, a u jednej czwartej respondentéw - co Wiecej niz Co najmniej Co najmniej Co najmniej

raz dziennie raz dziennie razwtygodniu  razw miesigcu

Odsetek respondentéw

najmniej raz dziennie.

76 e Nr3e2018r.



bledéw znakowania, nie wspominajac
o szkodach dla wizerunku. Wiekszo$¢
dowodow ma charakter anegdotyczny.

W wielu przypadkach kierownictwo
nie jest $wiadome skali problemoéw ze
znakowaniem.

Innym powodem trudnosci z doktad-
nym wyliczeniem kosztéw bywa pomi-
janie informacji o bledach znakowania
w sprawozdaniach dotyczacych wydaj-
noséci zaktadu. Czesto zaklada sie, ze
btedy znakowania s3 wykrywane pod-
czas regularnych kontroli, a nastepnie
korygowane. Konkretne koszty przero-
bek ging wsrod ogolnych wskaznikow
wydajnosci linii, wiec faczny efekt takich
pomytek jest czesto nieznany.

Lepiej zapobiegaé bledom,
niz liczy¢ straty

Ponad polowa bledéw znakowania
wynika z bltedéw operatora — wedlug
naszych ankiet taka przyczyne ma
50-70% bledow.

Najczesciej pomytka polega na wpro-
wadzeniu niepoprawnych danych i wy-
borze niewlasciwego zadania. W toku
naszych badan stwierdzilismy, ze te
dwie pomytki odpowiadajg za 45% bte-
déw znakowania.

Jesli nawet problem zostaje rozpo-
znany, wiele firm, aby mu zaradzi¢, ogra-
nicza si¢ jedynie do wzmozenia kontroli
na etapie pakowania. Jednak w ten spo-
sOb nie mozna wyeliminowac¢ przyczyn
u zrodta, takich jak niewla$ciwe oznako-
wanie wprowadzone na samym poczatku,
czy tez zaradzi¢ problemom i kosztom
zwigzanym z ponownym wykonywa-
niem pracy ani wynikajacemu stad spad-
kowi wydajnoéci zakladu.

Producent we wlasnym interesie powi-
nien si¢ zorientowa¢ w skali i kosztach
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Typowe bledy operatoréw powodujace problemy ze znakowaniem

Problem Przykilad Rozwiazanie Videojet
Operator wybrat niewtasci- Wybdr zadania z przewija-
Niewtlasciwe dane wy kraj pochodzenia lub opis niem z opcja podgladu przed
produktu ostatecznym uruchomieniem
. . Opefa.tor wybrat dafe.w.prze- Widok kalendarza ograniczo-
Nieprawidtowe sztosci lub przysztosci niezgod- .. .
.. . ny do wczesniej zdefiniowa-
dane nie z intencjami klienta lub nvch dopuszezalnyeh dat
trwatoscia produktu 24 P 24
Dostepna opcja wyboru przy
Przeniesione dane Operator wprowadzil niewtasci- | uzyciu kalendarza, wiec data
wa date: 1/9/13 zamiast 9/1/13 nie musi by¢ wprowadzana
recznie
, Operator b'e z 1_1powazn1en1a Funkcje blokady operatora,
Dostep os6b wprowadzit niedopuszczalne .. i .
. .. . . . zapobiegajace zmianie danych
nieupowaznionych | oznakowanie lub informacje na . e
. oznakowania na linii
produkcie
Ankieta: przyczyna btedéw znakowania
50%
45%
= 40%
QO
c 3%
(<7}
2 30%
2
2 2%
= 20% Wprowadzono
E 15% nieprawidtowe dane
S 10%
5%
0%

Btad operatora

pomylek przy znakowaniu, a nastepnie
podja¢ stosowne $rodki zaradcze. Co
wiecej, wielu partneréw detalicznych
obecnie wymaga zgodno$ci z normami
znakowania, obejmujacymi wdrazanie
i dokumentowanie metod eliminowania
takich bledow.

Znaczenie poprawnego znakowania
Producenci szukaja sposobow, aby:

e wyeliminowaé bledy operatoréw
z procesow konfiguracji informacji
i wyboru zadania;

e zmniejszy¢ do minimum koszty odpa-
déw na skutek btedéw znakowania;

e ograniczy¢ koszty ponownych dostaw
w zwigzku ze zwrotem lub wycofaniem
produktéw;

e ograniczy¢ ryzyko strat handlowych
na skutek dostarczenia nieprawidlo-
wych produktow;

e zminimalizowa¢ szkody dla marki
przez ograniczenie skali zwrotow;

e spelni¢ wymagania sprzedawcéw deta-
licznych i organéw nadzoru w zakresie
jakoéci i identyfikacji wyrobow.

SVIDEOJET

URZADZENIA DO ZNAKOWANIA

Videojet Technologies Sp. z 0.0.

ul. Kolejowa 5/7, 01-217 Warszawa

www.videojet.pl

Ciagty druk
atramentowy
(

Termiczny druk
atramentowy

System
znakowania termotransferowy zaplikatorem
(TH) laserowego (TTO)

° m m
Druk Drukarka Drukowanie
duzych znakow

etykiet (LPA) (LCM)
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Jedli oznakowanie jest zawsze prawi-
dtowe, wszystkie te kwestie znajduja roz-
wiazanie, zanim stang si¢ problemami.

Eliminacja bltedéw dzieki wtasciwej
konstrukcji: procesy znakowania
zapobiegajgce pomytkom

Producenci potrzebuja dziatajacych
z wyprzedzeniem, proaktywnych $rod-
kéw zdolnych rozwigza¢ wszystkie te
problemy - od zbednych kosztéw, przez
nieskuteczne $rodki zaradcze, po zada-
nia partneréw; nie chcg reagowac na pro-
blemy ze znakowaniem dopiero wtedy,
gdy te wystapia i pociagna za soba koszty.

Problemy ze znakowaniem na linii pro-
dukcyjnej mozna rozwigzywa¢ dwojako:
e proaktywnie obnizajac prawdopodo-

bienstwo wystapienia bltedow;

e prébujac wychwytywaé juz zaistniale
bledy, aby zminimalizowac¢ straty, sko-
rygowac¢ blad i jak najszybciej wznowié
produkgje.

Nie jest to kwestia typu albo - albo.
Nawet wtedy, gdy skutecznie zapo-
biegamy btedom znakowania, nadal
powinni$my mie¢ mozliwos¢ szybkiego
reagowania, gdyby cos$ sie nie powiodlo,
i ograniczania szkdd. Ale, oczywiscie,
$rodki zainwestowane w prewencje moga
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formacji do odpowiedniego zadania.

Cala metodologia kontroli jakosci nadrukéw moze by¢ oparta
na czterech podstawowych zasadach

1. Uproszczenie wyboru informacji - aby operator wybierat odpowiednia tresé in-

2. Ograniczenie mozliwosci wprowadzania danych przez operatora wyltacznie do
sytuacji, w ktérych kontakt jest absolutnie niezbedny.

3. Automatyzacja informacji w najwiekszym mozliwym stopniu, z zastosowaniem
predefiniowanych regut majacych zapobiega¢ niepoprawnym wpisom.

4. Uzycie wysoce wiarygodnych Zrédet danych - takich jak MES, SCADA, ERP lub
innych korporacyjnych systeméw IT - aby wiasciwe informacje byty z nich auto-
matycznie pobierane i wysytane do drukarki, gdy operator wybierze zadanie druku.

sie zwroci¢ wielokrotnie, gdy poréwna¢
je z wydatkami na dzialania naprawcze.

Kontrola jakosci nadrukow:
kompleksowe podejscie
do jakosci znakowania

Kontrola jakosci nadrukéw to kom-
pleksowe podejécie firmy Videojet do
zapobiegania bledom lub eliminowania
bledéw w procesach znakowania.

Zywimy przekonanie, ze interfejsy czto-
wiek — maszyna — ktérych komponenty
stanowi zaréwno sprzet, jak i oprogra-
mowanie — mogg i powinny by¢ konstru-
owane tak, aby upraszczaly wprowadza-
nie danych i pomagaly w zapobieganiu

bledom operatoréw zaréwno przy wpro-
wadzaniu oznakowania, jak i wybieraniu
zadania druku. Jeste$my takze przeko-
nani, ze tok proceséw znakowania pod
wzgledem strukturalnym mozna prze-
projektowaé tak, aby obnizy¢ ryzyko
wystapienia bledéw. Jest to mozliwe
dzigki zredukowaniu interakcji opera-
tora nawet do tego stopnia, ze poprawne
oznakowania bedg automatycznie rozsy-
fane do wlasciwych drukarek w celu reali-
zacji odpowiednich zadan druku. [ ]

Videojet Technologies Sp. z 0.0.

Skontaktuj sie z nami:
www.tworzywa.org
e-mail: redakcja@tworzywa.org

tel. 52 343 73 35, fax 52 561 02 37

85-758 Bydgoszcz, ul. Przemystowa 8 bud.8
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Ocena technologii druku umozliwiajacych uzyskanie wysokiej jakosci

znakow alfanumerycznych i kodow DataMatrix

Serializacja opakowan
produktow farmaceutycznych

Kody DataMatrix staty sie standardem w wielu programach serializacji o zasiegu regionalnym

i krajowym. Wysoka rozdzielczo$¢ drukowania kodéw, umozliwiajaca oddanie szczegdtow
niezbednych do tworzenia symboli DataMatrix oraz drukowanie w kilku wierszach, mozna osiggnac
zaréwno przy uzyciu znakowania laserowego, jak i termicznego druku atramentowego (T1J).

Pakowanie produktéw farma-
ceutycznych oraz wyrobow dla
placéwek naukowo-badawczych
i ochrony zdrowia podlega suro-
wym wymogom, ktére moga zale-
ze¢ od kraju.

Nieustanny rozwdj globalnej bazy
odbiorcéw, na rzecz ktérych wyko-
nywane s3 operacje pakowania, oraz
wdrazanie wymogu serializacji w kolej-
nych panstwach $wiata powoduje staly
wzrost stopnia zlozono$ci obowiazuja-
cych standardéw.

Nowe wymagania w zakresie opa-
kowan produktéw branzy naukowo-
-badawczej spowodowaly w ostatnich
latach pojawienie si¢ szeregu innowacji
w dziedzinie kodowania i znakowania.
Mozna oczekiwal, ze w przewidywal-
nej przyszlosci tendencja ta si¢ utrzyma.
Potrzeby producentéw dotyczace druku
w wysokiej rozdzielczos$ci, serializacji
oraz czysto$ci drukarek przyczynily sie
w minionej dekadzie do nieustannego
rozwoju urzadzen drukujacych i wpro-
wadzenia nowych technologii drukowa-
nia. Dzigki temu inzynierowie i mene-
dzerowie ds. linii pakujacych mogg teraz
wybiera¢ spo$rdd kilku dostepnych tech-
nologii spetniajacych potrzeby konkret-
nego zastosowania.

Niewtasciwie wybrana drukarka moze
stac si¢ zrodtem frustracji, doprowadza-
jac do pogorszenia predkosci i efektyw-
nosci operacji pakowania.

Wybér drukarki o odpowiednich
parametrach to czynno$¢ majaca istotny

wplyw na funkcjonowanie linii pakujg-
cej. Firmy pakujace najwiecej produktow
coraz czedciej staja wobec konieczno-
$ci wyboru miedzy dwiema najpopu-
larniejszymi technologiami drukowa-
nia oznaczen seryjnych: laserowa i TTJ.
Kody DataMatrix staly si¢ standardem
w wielu programach serializacji o zasiegu
regionalnym i krajowym. W zwigzku
z tym uwagi i zalecenia zawarte w tym
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dokumencie mozna odnie$¢ do szeregu
zadan wymagajacych wysokiej jako-
$ci kodoéw 1 oznaczen, w tym symboli
DataMatrix.

Wrysokiej jakosci oznaczenia alfa-
numeryczne i kody DataMatrix.

Omowienie technologii

Wysoka rozdzielczo§¢ drukowania
kodéw, umozliwiajaca oddanie szczegd-
téw niezbednych do otrzymania kodow
DataMatrix oraz drukowanie w kilku
wierszach, mozna osiaggnaé zaréwno
przy uzyciu znakowania laserowego, jak
i druku TIJ. Kasety lub glowice druku-
jace drukarek TIJ wystrzeliwuja ku prze-
suwajacym si¢ opakowaniom strumien
malenkich kropelek tuszu. Jest to moz-
liwe dzigki blyskawicznemu przelaczaniu
elementéw oporowych znajdujacych sie
pod kazda z precyzyjnie skalibrowanych,
umieszczonych w jednym lub wielu rze-
dach dysz. Grzatki oporowe powoduja
wrzenie niewielkich ilosci tuszu. W ten
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sposob powstaje pecherzyk pary, ktérej
ci$nienie napedza krople (rys. 1).

Inaczej wyglada to w przypadku dru-
karek laserowych, gdzie wigzka $wiatla
pozostawia $lad na wierzchniej warstwie
podtoza lub fizycznie ja modyfikuje. Dwa
galwanometry zwierciadlowe odchylaja
wiazke $wiatta w dwdch plaszczyznach
(rys. 2).

Przy okre$laniu technologii odpo-
wiedniej dla danego zastosowania nalezy
wziagé pod uwage nastepujace kryteria:

e podloze;

e szybko$é;

e obstuga i transport podloza;

e kwestie instalacji;

e koszt (inwestycji i eksploatacji).

Kwestie dotyczqce podloza

Pierwszym kryterium branym pod
uwage przy wyborze technologii znako-
wania powinien by¢ znakowany material,
czyli podtoze. Technologia TIJ wiaze sie
z wigkszymi ograniczeniami w zakresie
stosowanych podtozy, co samo w sobie
moze stanowi¢ czynnik utatwiajacy inzy-
nierom dokonanie wyboru. Bez wzgledu
na wybrang technologie kwestii wyboru
i przygotowania podloza nalezy poswie-
ci¢ nieco uwagi.

Kartonowe pudetka produktéw far-
maceutycznych i etykiety papierowe
sa zazwyczaj powleczone warstwa
ochronng na bazie wody, ktérej zada-
niem jest zabezpiecza¢ material opa-
kowania. Do niedawna w drukarkach
TIJ stosowano najczeéciej tusze wodne,
ktére na podlozach z taka powtoka nie
zapewnilyby odpowiedniej przyczep-
no$ci. Che¢ zastosowania technologii
TIJ oznaczata dawniej konieczno$¢ pro-
szenia dostawcow opakowan, by zmie-
nili ostatni krok w procesie drukowa-
nia i nie nakladali w okienku wydruku
powloki na bazie wody (ten etap okres-
la si¢ jako ostateczne wykanczanie opa-
kowania). Jednak dzieki rozwojowi tego
rozwigzania i pojawieniu si¢ atramen-
tow z zawarto$ciag MEK oraz innych lek-
kich rozpuszczalnikéw technologie TIJ
mozna dzi$ stosowaé szerzej. Obecnie
drukarki TIJ z atramentami na bazie
MEK mogg nanosi¢ oznaczenia na roz-
nego rodzaju folie, tworzywa i powlekany
papier. Dobér odpowiedniego rozwigza-
nia TIJ polega teraz na ocenie wymaga-
nych czaséw schniecia.
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Najszybciej wysychaja nadal tusze
wodne nanoszone na porowate podtoza,
na drugim miejscu plasujg si¢ tusze na
bazie MEK, a za nimi tusze oparte na
lekkich rozpuszczalnikach. Ekspert
w dziedzinie kodowania i znakowa-
nia moze pomodc ocenié¢ korzysci ply-
nace z poszczegdlnych opcji i wybrad
takie rozwigzanie, ktore bedzie naj-
bardziej odpowiednie dla wskazanego
zastosowania.

Jeszcze wieksze mozliwosci oferuje
technologia znakowania laserowego,
ktéra umozliwia nanoszenie oznaczen
na papier, tworzywa, metal i szklo. Co
wiecej, lasery mogg umieszcza¢ kody na
powierzchniach o zakrzywionym ksztat-
cie, takich jak fiolki czy butelki. W branzy
farmaceutycznej wymagane jest najcze-
$ciej nanoszenie oznaczen na papier
(kartony i etykiety) oraz folie plastikowe
i metalowe (etykiety oraz uszczelki lub
przegrody). W tego rodzaju zastosowa-
niach stosuje sie najczesciej metode abla-
cjilaserowej (lasery CO, i lasery $wiatlo-
wodowe fizycznie wypalaja wierzchnia
warstwe materiatu). Przy ocenie przydat-
nosci danego podkladu do uzycia z tech-
nologia laserowg nalezy wzig¢ pod uwage
dwie kwestie: pochlanianie $wiatla lase-
rowego oraz przygotowanie odpowied-
nio kontrastowego okienka wydruku,
ktére pozwoli uzyskaé wysokiej jakosci
kody kreskowe. Stopien pochtaniania
$wiatta laserowego zalezy od wlasciwosci

Parametr jakosci kodu

kreskowego Przyktady kodéw

Kontrast symbolu

Rys. 3

podloza oraz dlugosdci fali $wietlnej
lasera. Przy ocenie tego kryterium naj-
lepiej skorzysta¢ z pomocy dostawcy roz-
wigzan do znakowania. W celu uzyskania
odpowiedniego kontrastu oznakowania
czesto konieczne jest zmodyfikowanie
opakowania przez nadrukowanie na
nim okienka przy uzyciu ciemnego tuszu.
Laser wypala wowczas wierzchnia war-
stwe ciemnego tuszu, odstaniajac znajdu-
jace sie pod nig jasniejsze podioze i two-
rzac obraz negatywowy. Promieniowanie
laserowe moze powodowac lekkie z6tk-
niecie podloza, co moze przektada¢ si¢
na zmniejszenie kontrastowosci kodu
(rys. 3).

Szybkos¢ dzialania linii pakujace;j.
Kluczowe kryteria decyzyjne

do zapewnienia maksymalnej
wydajnosci

Wymagana predkosé¢

Jednym z zadan inzynieréw odpowie-
dzialnych za pakowanie jest upewnienie
sie, ze cenne zasoby, jakimi sg urzadzenia
pakujace i wykwalifikowani operatorzy,
sa wykorzystywane jak najefektywniej.
Dlatego bardzo waznym czynnikiem
majacym wplyw na decyzje jest szybko$§é
dzialania i przepustowos¢ linii pakujacej.
W przypadku uzycia technologii druku
TIJ maksymalng predkos¢ linii mozna
tatwo obliczy¢ na podstawie wybranej
rozdzielczoéci nanoszonego kodu (w kie-
runku ruchu podloza) oraz maksymal-
nej predkosci wlaczania i wylaczania
elementéw oporowych (czestotliwosci
wystrzeliwania tuszu). Z uwagi na moz-
liwos¢ uruchomienia wszystkich dysz
jednoczes$nie stopien ztozonosci kodu

(na przyktad 2 lub 4 wiersze tekstu) nie
ma wplywu na maksymalng predkosé
linii, co stanowi jedng z gtéwnych zalet
technologii TIJ. Dlatego czterowierszowe
oznaczenia z kodem kreskowym Data-
Matrix mozna drukowac z ta sama pred-
koscig linii pakujacej, co prostsze, liczace
dwa wiersze kody z numerem partii
i data waznosci. Ta cecha technologii
TIJ moze przekona¢ inzynierdw, ktorzy
przewiduja, ze konieczno$¢ zaspokoje-
nia wewnetrznych potrzeb §ledzenia lub
sprostania wymogom zewnetrznym (na
przyklad prawnym) moze w przyszto-
$ci spowodowad zwigkszenie objetosci
kodow.

Ze wzgledu na wiekszg liczbe czynni-
kow obliczanie maksymalnej predkosci
linii wykorzystujacej lasery jest jednak
nieco bardziej ztozone niz w przypadku
druku TIJ. Nalezy uwzgledni¢:

e Podloze - ile energii (czasu) potrzeba,
aby odparowa¢ material w celu utwo-
rzenia kodu?

e Rozmiar soczewek/rozmiar pola zna-
kowania - ile czasu potrzebuje laser,
aby wykona¢ oznaczenie na produkcie?
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e Rozmiar i stopien zlozonosci kodu -
jak duzo tresci oznakowania jest wy-
magane oraz ile czasu potrzeba Iacznie
do utworzenia kodu?

e Rozstaw produktéw — jaka odlegtosé
dzieli produkty na linii? Jak wplywa
ona na czas, przez jaki laser moze
wykonywa¢ oznaczenie na produkcie,
zanim przejdzie do kolejnego?

W wigkszo$ci opisanych tu typowych
zastosowan w branzy farmaceutycznej
uzycie zwyktego, 30-watowego lasera
CO, albo 20- lub 50-watowego lasera
$wiattowodowego pozwala uzyskaé zna-
czaco lepszg predko$¢ linii niz w przy-
padku uzycia technologii TIJ. Trudniej-
sze w obrobce podioza (na przyklad
tworzywa sztuczne, folie i metale) moga
wymagaé wydluzenia czasu tworzenia
oznaczenia i powodowaé zmniejsze-
nie predkosci przesuwu linii. W proce-
sie oceny poszczegdlnych zastosowan
uwzgledniajacym szereg wymienionych
wezesniej czynnikdéw powinien uczest-
niczy¢ ekspert w dziedzinie koddéw
i znakowania.

Obstuga i transport podloza

Aby mozna bylo uzyskaé najwyz-
szej jakoéci wydruki koddéw, zaréwno
drukarki laserowe, jak i drukarki TIJ

82 enNr3e2018r

Ciagty

Przerywany

Znakowanie opakowan

Etykietowanie butelek

Drukowanie sieciowe

Pakowanie produktéw medycznych
w woreczki i blistry

Rys. 4

wymagaja plynnego i pozbawionego
drgan transportu podtoza. Drukarki
laserowe wymagaja odpowiedniego
osprzetu do integracji z linia, ktory
wyeliminuje wszelkie drgania podczas
pracy. Ponadto plaszczyzna soczewki
musi by¢ zawsze idealnie réwnolegla do
znakowanego podtoza, a jedna z osi glo-
wicy znakujacej musi by¢ ustawiona pod
katem 90 stopni w stosunku do kierunku
jego przesuwania.

Oba rozwigzania moga pracowaé na
linjach pakowania dzialajagcych w try-
bie cigglym lub przerywanym (rys. 4).
Zaletg drukarek laserowych jest moz-
liwo$¢ drukowania na opakowaniach
spoczywajacych nieruchomo lub znaj-
dujacych sie w ruchu. Glowice druku-
jace TIJ wymagaja z kolei, by w trakcie
nanoszenia kodu podloze przesuwato
sie przed nimi poprzecznie. Glowica

drukujaca TIJ moze takze sama przesu-
wac sie ponad nieruchomym podlozem,
co jednak pociaga za sobg koniecznos¢
zastosowania na linii pakujacej dodatko-
wych urzadzen.

Kwestie instalacji. Czynniki
decydujace o udanej integracji

Kwestie instalacji — T1J

Mimo ograniczen odlegloéci natrysku
cechujacych druk atramentowy technolo-
gia TIJ jest z natury czysta, a glowice dru-
kujace majg stosunkowo niewielkie roz-
miary, co ulatwia ich integracje z liniami
pakujacymi. Przy wykorzystaniu najlep-
szej jako$ci tuszu mozna osiagna¢ czas
wysychania ponizej sekundy. Szyny pro-
wadzgace powinny by¢ ustawione tak, aby
nie dochodzito do kontaktu migdzy nimi
a $wiezo wydrukowanym kodem.

Odleglos$¢ do produktu

Maksymalna dopuszczalna odlegtosc¢ mie-
dzy znakowarka a podlozem jest inna dla
drukarek TIJ i drukarek laserowych. Ze
wzgledu na swoja konstrukcje gtowice
drukujace TIJ musza znajdowac sie bar-
dzo blisko podioza. Przy drukowaniu wy-
sokiej jakosci kodow DataMatrix odlegtosé
ta (,odlegtos¢ natrysku”) nie powinna za-
zwyczaj przekracza¢ 2 mm (0,08 cala).
Przekroczenie tej odleglosci moze spo-
wodowac, ze znaki beda rozmyte, a kody
DataMatrix stang sie nieczytelne (rys. 5).
Drukarki laserowe maja pewna przewage
nad technologia T1J, zaréwno w zakresie
odlegtosci miedzy soczewka skupiajaca a
podlozem, jak i tolerancji zmian ustawie-
nia produktu. W przypadku typowego
zastosowania do drukowania kodéw na

Odlegtos¢ natrysku 1 mm (0,039 cala)

'd
F «+ WyraZnie zarysowane elementy
.

+ + Doskonata ostrosc krawedzi

Odlegtosc natrysku 4 mm (0,16 cala)

&
¢+ Rozmyte, niewyrazne elementy
- r + Pogorszenie precyzji nanoszenia kropli
T

Rys.5

kartonach wymagana moze by¢ odlegtos¢

100 mm (3,94 cala), a dopuszczalna zmiana

potozenia paczki w stosunku do jej nomi-
nalnego potozenia podczas znakowania to

+3 mm (0,12 cala). Zwiekszona tolerancja

oznacza dodatkowy margines bezpieczen-
stwa w obstudze materiatéw.




Kwestie instalacji - druk laserowy

Technologia znakowania laserowego
wymaga uwzglednienia dwoch dodat-
kowych czynnikéw zwigzanych z pra-
widlowoscig i bezpieczenistwem instala-
¢ji: oston wigzek $wiatta oraz usuwania
oparéw.

Bezpieczenstwo operatora linii
wymaga zainstalowania oslon, ktére
w trakcie pracy drukarki uniemozliwig
kontakt z promieniowaniem laserowym.
Powinny one by¢ wyposazone w blo-
kady drzwiczek kontrolnych oraz znaki
ostrzegawcze na wszystkich zdejmowa-
nych panelach. Jesli ze wzgledoéw zwia-
zanych z obstugg materialéw catkowite

zamkniecie systemu laserowego jest nie-
mozliwe, nalezy zastosowa¢ oslony ota-
czajace bezposrednio glowice znakujaca.
W przypadku laseréw CO, akceptowa-
nymi materiatami ostony wigzki sa two-
rzywa poliweglanowe i akrylowe. Lasery
$wiattowodowe i Nd-YAG wymagaja
obudowy zbudowanej z blachy. Dodat-
kowe informacje znajduja si¢ w normie
ANSI Z136.1.

Proces ablacji zachodzacy podczas zna-
kowania laserowego powoduje wydziela-
nie dymoéw zawierajacych drobne czastki

oraz gazdw, ktére mogg zagraza¢ zdro-
wiu. Obrébka laserowa kartonu i papie-
rowych etykiet rowniez powoduje emi-
sje czastek, ktére moga by¢ wdychane
przez operatoréw linii. Zalecanym roz-
wigzaniem w kazdej instalacji laserowej
jest zastosowanie systemu wyciggajacego
dym wraz z uktadem filtrujacym. Zwy-
kle stosowane sa trzy poziomy filtra-
cji: filtr wstepny do duzych czastek, filtr
HEPA do czastek drobnych oraz filtr che-
miczny usuwajacy gazy i zapachy. Eks-
pert w dziedzinie kodowania i znakowa-
nia moze udzieli¢ instrukeji dotyczacych
obu tych skfadnikéw instalacji laserowe;j.

Koszty inwestyciji i eksploatacji

Ekspert w dziedzinie kodowania i zna-
kowania moze przedstawi¢ indywidu-
alne poréwnanie kosztéw odpowiednich
technologii drukowania, uwzglednia-
jac specyficzne wymagania zwigzane
z danym zastosowaniem.

Ocena kosztow

Wysokos¢ inwestycji i koszty eksplo-
atacyjne to czynniki odgrywajace klu-
czowg role w procesie selekcji. Techno-
logia laserowa i TIJ oferuja dwa rozne
modele nabycia. Jesli wzigé pod uwage
calkowity koszt posiadania, urzadze-
nia do druku laserowego i termicznego
druku atramentowego moga by¢ uwa-
zane za rozwigzania konkurencyjne,
jednak termiczny druk atramentowy
ma nizszy koszt inwestycji od technolo-
gii laserowej. Ta przewaga staje si¢ jesz-
cze wieksza, gdy wymagany jest nadruk
w wielu miejscach opakowania. W urza-
dzeniach do termicznego druku atra-
mentowego mozna do danego kontro-
lera doda¢ wiele glowic drukujacych, co
umozliwia fatwe drukowanie na dwoch
(lub wiecej) stronach opakowania tek-
turowego lub drukowanie w wielu wier-
szach. W urzadzeniach laserowych nie
wystepuje problem dostarczania atra-
mentu, ale nalezy uwzgledni¢ w budzecie
operacyjnym okresowa wymiane filtréw.
Czestosé¢ takiej wymiany zalezy od obcig-
zenia filtréw, ktdre z kolei jest zalezne
od ilosci odpadéw i dyméw emitowa-
nych z danego podloza. Nalezy takze
uwzgledni¢ przepustowos$¢ i poziom
wykorzystania linii pakujacej. Specjalista
w zakresie znakowania moze przedstawi¢

indywidualne poréwnanie kosztéw obu
technologii, uwzgledniajace wymagania
wystepujace w konkretnej sytuacji..

Whioski

Przy wyborze technologii znakowa-
nia laserowego lub termicznego druku
atramentowego nalezy wzia¢ pod uwage
wiele czynnikéw. Nie ma pojedynczego
kryterium, ktére samo w sobie przewa-
zaloby szale na korzys¢ jednego lub dru-
giego rozwigzania.

Specjalista w zakresie znakowania,
znajacy obie technologie, moze prze-
analizowa¢ konkretne potrzeby w dane;j
sytuacji, oceni¢ potrzeby przyszle i sfor-
mulowa¢ optymalne zalecenia.

Na podstawie takiej porady firmy
moga przypisa¢ wlasne wagi do kryte-
riéw i podja¢ $wiadoma decyzje o wybra-
niu najlepszej technologii znakowania
odpowiadajacej ich potrzebom w zakre-
sie pakowania. [
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Podstawy teoretyczne
programowania robotow

M anipulatory robotéw przemystowych s mechanizmami
skladajacymi sie z kilku cztonéw. Czlony te sa ze soba
polaczone i przemieszczajg si¢ wzajemnie w celu uchwycenia
lub przeniesienia czeéci lub narzedzia zgodnie z zadawanymi
sygnalami sterujacymi na podstawie wskazan operatora lub
zgodnie z zapisanym i uruchomionym programem robota. We
wszystkich tych przypadkach opis ruchu robota wymaga znajo-
mosci potozenia poszczegdlnych czlonéw systemu zrobotyzo-
wanego wzgledem siebie w funkcji czasu. W zwiazku z powyz-
szym zagadnienie zaréwno sterowania, jak i programowania
taczy si¢ nierozerwalnie z koniecznos$cig zastosowania odpo-
wiednich uktadéw wspoétrzednych, wzgledem ktérych realizo-
wany bedzie ruch manipulatora. Niezaleznie od konstrukcji
robota, zgodnie z normg ISO 9787:2013, mozemy wyr6zni¢
kilka standardowych ukladéw wspélrzednych stosowanych
w robotyce.

Pierwszym jest globalny uklad wspdétrzednych (ang. World
Coordinate System), bedacy uktadem kartezjaniskim odniesio-
nym do Ziemi i niezaleznym od ruchu robota. Umiejscowienie
tego ukladu jest szczegélnie istotne, gdy na stanowisku zrobo-
tyzowanym znajduje sie kilka robotéw i/lub maszyn, z ktérymi
roboty wspdlpracuja — wéwczas ich wzajemne posadowienie
okreslane jest wlasnie w tym ukfadzie wspdtrzednych.

Drugim podstawowym ukladem wspoétrzednych, z ktd-
rym mozna si¢ spotkaé, analizujac zadania z zakresu robo-
tyki, jest podstawowy uklad wspoétrzednych (ang. Base Coordi-
nate System), odniesiony do bazowej powierzchni montazowej
(powierzchni faczacej robota z konstrukejg noéng dla niego prze-
znaczong). Polozenia narzedzia i innych uktadéw w przestrzeni

Rys. 1. Uktad wspétrzednych potaczenia

(Zrodio: FANUC)
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roboczej konkretnego robota wyznaczane sg wzgledem tego
ukladu wspétrzednych. Najczesciej uktad ten jest uktadem kar-
tezjanskim nieruchomym, jednak w przypadku posadowienia
robota na osi zewnetrznej suwliwej (tor jezdny) ukfad ten prze-
suwa si¢ wraz z robotem.

Kolejnym ukfadem (rys. 1) - naturalnym z punktu widzenia
konstrukcji robota - jest uktad wspolrzednych polaczenia (ang.
Joint Coordinate System).

Uklad ten w zaleznosci od konstrukeji robota opisany jest za
pomoca katéw poszczegdlnych osi robota lub przemieszczen
liniowych w przypadku potaczen suwliwych.

Istotnymi ukladami z punktu widzenia lokalizacji innych
ukladéw (wykorzystywanymi podczas konfiguracji pozosta-
tych uktadéw wspélirzednych) wystepujacymi w robotyce sa:

o uklad wspotrzednych interfejsu mechanicznego (ang. Mecha-
nical Interface Coordinate System);
o uklad wspolrzednych narzedzia (ang. Tool Coordinate System).

Uklfad wspélrzednych narzedzia jest odniesiony do interfejsu
mechanicznego (rys. 2), do ktorego przylaczany jest element
wykonawczy robota (np. chwytak, palnik spawalniczy) i cze-
sto oznaczany w systemie robota jako TOOL,. Srodek uktadu
wspolrzednych interfejsu mechanicznego znajduje sie domysl-
nie w punkcie srodkowym kolnierza (nazywany jest potocz-
nie ukladem wspoétrzednych kotnierza - ang. flange). W przy-
padku ukladu wspolrzednych narzedzia w zasadzie mozna
moéwi¢ o grupie uktadéw wspotrzednych, gdyz podczas pro-
gramowania robota czgsto dochodzi do sytuacji, kiedy robot
ma kilka zainstalowanych efektoréw lub tez za pomoca systemu
wymiany narzedzi dokonuje wymiany efektora podczas pracy.
Uktad wspotrzednych narzedzia (ang. tool) jest kartezjanskim
ukladem wspolrzednych, odniesionym do narzedzia lub ele-
mentu roboczego i zwigzany jest z interfejsem mechanicznym
robota (powierzchnig montazowa na koncu struktury przegu-
bowej, do ktérej przymocowany jest element roboczy, np. chwy-
tak). Uklad wspoétrzednych TOOL jest przesuwany przez uzyt-
kownika do punktu roboczego narzedzia i orientowany zgodnie
z osig narzedzia. Dlatego, jesli narzedziem jest np. palnik, cha-
rakteryzujacy si¢ zgietym ksztaltem, uktady TOOL, i TOOL;
beda wzgledem siebie przesunigte i obrécone (nie beda ukta-
dami réwnolegtymi).

Kolejnym ukfadem wspoéirzednych wymienionym w nor-
mie ISO 9787:2013 jest uklad wspolrzednych zadania (ang.
Task Coordinate System). Uktad wspolrzednych zadania réw-
niez jest uktadem kartezjanskim, umiejscowionym przez uzyt-
kownika w przestrzeni roboczej robota i wykorzystywanym
w celu ulatwienia manipulacji robotem podczas okreslonych
zadan, realizowanych w ramach procesu technologicznego.
W zaleznoéci od potrzeby moze by¢ on definiowany wewnatrz



Rys. 2. Umiejscowienie uktadéw wspotrzednych systemu zrobotyzo-

wanego: 1 - globalny uktad wspétrzednych (World Coordinate System);

2 - uktad wspoétrzednych podstawy (Base Coordinate System); 3 - uktad
wspotrzednych interfejsu mechanicznego (Mechanical Interface Coordina-
te System); 4 - uktad wspétrzednych narzedzia (Tool Coordinate System);

5 - uktad wspétrzednych zadania (Task Coordinate System); 6 - uktad
wspotrzednych obiektu (Object Coordinate System); 7 - uktad wspotrzed-
nych kamery (Camera Coordinate System); 8 - punkt srodkowy narzedzia

(Tool Centre Point); 9 - chwytak (gripper)

maszyny, z ktéra wspdlpracuje robot, na palecie, na stole, podaj-
niku lub innym urzadzeniu technologicznym. Cze$¢ produ-
centéw robotéw dla okreslenia ukladu wspétrzednych, w kto-
rym realizowane sg operacje procesowe, uzywa okreslenia User
Frame (firma FANUC) lub Base Frame (firma KUKA). Uktad
ten (jego dowiazanie i orientowanie) moze by¢ zdefiniowany
przez uzytkownika w dowolnym punkcie przestrzeni roboczej.

Poza wymienionymi ukladami wspétrzednych (zgodnie
z normg ISO 9787:2013) czasami mozna spotka¢ dodatkowo
uktad wspolrzednych obiektu (ang. Object Coordinate System)
oraz uklad wspétrzednych kamery (ang. Camera Coordinate
System). Pierwszy z nich powigzany jest z obiektem roboczym,
za$ drugi - z kamerg systemu wizyjnego sprzezonego z robotem.

Zanim omoéwione zostanie zagadnienie programowania
robota, warto przypomnie¢ podstawowe zaleznosci zwigzane
z przeksztalceniami (transformacjami) poszczegdlnych ukta-
dow wspdtrzednych wzgledem siebie, poniewaz proces progra-
mowania nierozerwalnie wigze si¢ z generowaniem trajektorii
robota od punktu do punktu.

Kazde miejsce w przestrzeni roboczej moze by¢ okreslone
przez wektor miejsca (rys. 3). Wektor ten tworzony jest za

reklama

Niezmienna wydajnosc
W najczystsze| postaci

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

www.staubli.com

TARDORPAIK 1-4 pazdziernika 2018
Zapraszamy serdecznie na stoisko 42 w hali 6

FAST MOVING TECHNOLOGY

SrausBLr



Rys. 3. Wektory jednostkowe ukiadu wspétrzednych

pomoca tzw. wektoréw jednostkowych (i, j, k) charakteryzu-
jacych dowolny uklad wspdtrzednych.

Fro=Xp i +ye-j+zpok (1)

lub w zapisie macierzowym

Te=|Yec =[xr,y(,zc]r ()

gdzie T jako indeks gérny oznacza macierz transponowang
(zamiana w macierzy kolumn na wiersze).

W rozwazaniach kinematyki manipulatoréw bardzo wazne
sg zaleznosci pomiedzy wspolrzednymi inercjalnymi (nieru-
chomymi) i wspélrzednymi lokalnymi poszczegolnych czto-
néw (rys. 4).

Jak wida¢, przemieszczenie uktadu lokalnego wzgledem bazo-
wego opisuje wektor miejsca. Latwo zauwazy¢, ze uklad lokalny
moze by¢ nie tylko przesuniety wzgledem uktadu bazowego,
ale réwniez obrdécony (wzgledem poszczegdlnych osi uktadu -
rys. 4). Te druga operacje (obrét) mozna opisa¢ poprzez two-
rzong za pomocg cosinuséw kierunkowych macierzy obrotu
o wymiarach 3 x 3.

Mozna zapisa¢ dla uktadu bazowego:

e =% g+ Ve Jo+zc kg (3)
Dla uktadu i-tego (obréconego):

Fo=xe LYo Ttz k (4)
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Obydwa wektory sa reprezentacja tego samego wektora r —
mozna wiec zapisac:

0, _0= = i= = i o N LT
Xe=Ter by="Te lg=%c b byt Ve Ji- fgt'Ze ki (5)

J =Xe b Jo+ Ve Ji-Jo¥ze ki Jo (6)

o knz lx(:' ;- k.n"'[)’(: Jj ! ]g()+!z(," ki k(j (7)

1

Jako réwnanie wektorowe, réwnania (5-7) mozna zapisaé
W postaci:

i ="rot;- 7, )

gdzie macierz obrotu jest réwna (R¥3 - zbidr liczb

rzeczywistych):
nmr{_ =\4Jo Jiho kiJo|€ R 9
.i ‘kn ji 'ku ki ’ kn

Dla przypadkéw szczegélnych mozna zapisaé nastepujace
zaleznosci:
o jesli i-ty uktad jest przesuniety wzgledem ukladu bazo-
wego, a jego orientacja jest taka sama, jak ukladu bazowego
(poszczegdlne osie ukladu sa do siebie rownolegte - rys. 4 a):

0 (10)

o7

o jedli i-ty uktad jest obrécony wzgledem uktadu bazowego,
ajego poczatek pokrywa si¢ z poczatkiem uktadu bazowego -
rys. 4 b:

0= _ 0, i
Lo =100 T

(11)

Pelng transformacje wspotrzednych (rys. 4 ¢) mozna przed-
stawi¢ jako polaczenie przemieszczenia (translacji) i obrotu
(rotacji):

0 (12)

7.="% +"rot,-'i.

Zalezno$¢ (12) moéwi, iz znajac wspdtrzedne lokalne (wek-
tor '7¢) oraz pozycje (wektor °F;) i orientacje (macierz obrotu
Orot;) i-tego ukladu wspotrzednych wzgledem ukltadu nieru-
chomego, mozna wyznaczy¢ wspdtrzedne inercjalne punktu C
(znalez¢ transformacje wspotrzednych uktadu lokalnego wzgle-
dem ukladu nieruchomego).

Odwrdcenie tego zwigzku prowadzi do réwnania transfor-
macji odwrotnej, tzn. znalezienia transformacji wspdtrzednych
ukladu nieruchomego wzgledem ukfadu lokalnego.



Rys. 4. Widok wzajemnego polozenia
uktadéw wspoétrzednych:

a) uklad i-tego ciata jest przemieszczony
wzgledem uktadu bazowego;

b) ukiad i-tego ciata jest obrécony wzgle-
dem uktadu bazowego;

c) uktad i-tego ciata jest przemieszczony
i obrécony wzgledem uktadu bazowego.
Oznaczenia:

e prawy, dolny indeks oznacza nowy

i 0
rcorazOr.

\é@#‘i\ Yo

uktad lub nowe potozenie po transfor- g

macji;
e lewy goérny indeks oznacza uktad, Uk"a‘? ii-tego

wzgledem ktdérego dokonano transfor- cee

macji; X; v
o 0; - poczatek uktadu wspdirzednych

cialai; 2o X,
e C - zmienny punkt ciala; o7
. wektoiy jj:drlostkowe ukladu inercjal- oF;

nego - io, jo, Ko;
. wi1<ti)rz jednostkowe ukladu ciata k~0 /

i-i;juks Jo Yo
o wektor miejsca w uktadzie bazowym E) 0

O = O%c 1o+ Oy T o+ %zc Ko: Hlkiag loazy
o wektor miejsca w uktadzie lokalnym

Te=xeTi+ye fitizek; *o

a)
z
'f( _ ((]rotj)T(“fi-J]f;) _ r",ot()'(nﬁc_ (13) e@)

Wyznaczone wyrazenia (12 i 13) pozwalaja na rozwigzanie
dwdch najwazniejszych w teorii kinematyki manipulatoréw /\ W
zadan (prostego i odwrotnego), a poprzez ich rézniczkowa- o 5 b 3
nie po czasie daja mozliwo$¢ wyznaczenia zaleznosci dla pred-
kosci i przyspieszen. Szczegdlnymi przypadkami omawianych
transformacji sa: X
e czysty obrét (wektor przemieszczenia jest réwny zero) °F; = 0
e czyste przemieszczenie (macierz obrotu jest macierzg jed-

nostkows) %rot; = L. b) J N\ o€

z, wi- )
) Yr

Obroty elementarne o7 Rie

Zgodnie z ogdlnie panujacymi zasadami przyjeto prawo- Zi e S =" Yoes
skretny uklad wspolrzednych (rys. 5 a). Zatozono, ze zmienne/ : !
wektory zwigzane z obréconym ukladem wspéirzednych beda 7 e
oznaczane indeksem R (rys. 5 b). Mozna wowczas zapisac: |

0y Yy Y
=[xzl Fr=[u,mw] (14) -

Dla poszczegdlnych obrotéw elementarnych mozna zapisaé
nastepujace zaleznosci:

Rys. 5. Oznaczenie obrotéw poszczegolnych osi uktadu
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e Obrét wokot osi x (rys. 6 a).

Zwigzek miedzy wspotrzednymi punktu C w bazowym ukta-
dzie wspolrzednych i w obréconym ukladzie wspétrzednych
ma postac:

X
0=

IC: y
z

:nFR +rot, (¢) 'RFC =
1 0 0 u
=%, +|0 cos¢g —sing|-|v

0 sing cos¢ W

gdzie macierz obrotu wokét osi x jest opisana macierza:

10 0
rot (¢) =0 cos¢g -—sing (15)
0 sing cosg
e Obro6t wokot osi y (rys. 6 b).
Macierz obrotu wokdt osi y mozna opisa¢ wyrazeniem:
cosy 0 siny
rot, (w)= 0 1 0 (16)
—siny 0 cosy
e Obrot wokot osi z (rys. 6 ¢)
Macierz obrotu wokot osi z mozna opisaé wyrazeniem:
cosf —sind 0
rot,(#)=| sin@ cos® 0 (17)
0 0 1
Obroty zlozone

Obroty ztozone moga by¢ tworzone z trzech kolejno po sobie
wykonywanych obrotéw elementarnych.

a) b)

X

Rys. 6. Obroty elementarne wokot: a) osi x; b) osi y; ¢) osi z

Nalezy pamietaé o tym, iz mnozenie macierzy nie jest prze-
mienne, dlatego kolejnos¢ wykonywania obrotéw elementar-
nych jest wazna i wplywa na wynik koncowy (posta¢ macierzy
obrotéw zlozonych). Dowodem tego sa macierze przedstawione
ponizej jako wzory (18) i (19).

rot(¢, v,0) = roti(gzﬁ) -roty(u/) . rotz(B) =
€,Cy -¢,S, s

Cy =545, —8,C,

8,Co +C48,8,  C4C,

W
- (18)
=| 8y +5,8,0, €

85485 —C48,Co

rot (6, y, ) =rot_(8)- rot, (y/) rot, (gﬁ) =

= S(J Cuf

=S, s,C, G, s,

wCs
—S‘AC” + C;.b SWS,.J

—C4Sp+ 5,5,C  S,85,+ CyS

(19)

C;b Cot S¢ Sw 8y

Gdzie przykladowo:
5,,= sin(y), ¢,=cos(@), ...

Wspolrzedne i transformacje jednorodne

Przedstawione wyzej rozwazania przeprowadzano, opierajac
sie na wspolrzednych niejednorodnych. Jednak juz od 1969
roku, kiedy to do obliczent wykorzystano komputery, wszyst-
kie problemy zwigzane z kinematyka manipulatoréw rozwia-
zywane sg przy wykorzystaniu wspélrzednych homogenicz-
nych (jednorodnych).

Zasada wykorzystania wspotrzednych jednorodnych polega
na tym, ze punkt o wspoltrzednych kartezjanskich x, y, z opi-
suje si¢ czterema liczbami x3, X5, X3, X4, przy czym nie wszystkie
z nich moga by¢ jednoczes$nie réwne zeru. Zalezno$¢ miedzy
wspotrzednymi prostokatnymi (x, y, z) i wspotrzednymi jedno-
rodnymi mozna zapisa¢ nastepujaco:

X X, X3
xX=— y=—"— z=

= == 20
Xy Xy Xy (20

d]
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Wspolrzedne jednorodne mozna okresli¢ za pomoca wektora:
R= [xl Xy Xj x4]T

lub przy zalozeniu, ze x, = 1 (rozpatrywane ciata — czlony mani-
pulatora - sa ciatami sztywnymi, wiec wspotczynnik skali, jakim
jest x,, rOwna si¢ jednosci).

R=[x x, x, 1]

(21)

Wprowadzenie wspdtrzednych jednorodnych umozliwito roz-
szerzenie macierzy N-wymiarowej do wymiaru (N + 1), tworzac
tzw. jednorodng macierz transformacji o postaci:

macierzrotacji | wektor translacji
T= (22)

czynnik skali

Czynnik skali moze opisywaé np. odksztalcenie (przeskalo-
wanie) obiektu w tréjwymiarowej przestrzeni i jest szeroko sto-
sowany w grafice komputerowej. W robotyce, ze wzgledu na to,
iz rozpatrywane ciala sa cialami sztywnymi, przyjmuje si¢ go
jednak jako réwny jeden. W efekcie tego macierz transformacji
jednorodnej T przybiera nastepujacg ogolng postacé:

- if‘i’ff,ljﬁ c R+
000 | 1

Przypadkami szczegdlnymi jednorodnej macierzy transfor-
macji s3:
e czysta rotacja (r = 0) - wektor przemieszczenia jest réwny
zeru

rot 0

000 1 (24)

T,_,=Rot = |:

e czysta translacja (rot = I) - macierz obrotu jest macierzg
izogonalna

I F
7:!).’:1' = P = ’ (25)
000 1

Kinematyka prosta (bezpo$rednia) i odwrotna

W robotach przemystowych nie ma bezposredniego pomiaru
potozenia koncodwki efektora. Polozenie poszczegdlnych par
kinematycznych okresla si¢ w podstawowym ukladzie wspot-
rzednych dla robota, a mianowicie w ukladzie wspétrzednych
zfaczowych (osiowych).

Naturalnymi zmiennymi, w jakich pracuje robot, sa wspol-
rzedne zlaczowe (nazywane czesto zmiennymi zfaczowymi):
e kat — dla zlacza obrotowego;
e przesuniecie — dla zlgcza pryzmatycznego.

q Réwnania x
" kinematyki I
prostej
Przestrzen ztaczowa Przestrzen konfiguracji
R" narzedzia R®
q I.%éwnania' X
-~ kinematyki R —
odwrotnej

Rys. 7. Zadanie proste kinematyki a zadanie odwrotne

Pomiary wartosci zmiennych ztaczowych realizowane sg za
pomoca enkoder6w lub resolweréw w sposoéb ciagly w poszcze-
gllnych ztaczach (osiach) lancucha kinematycznego. Do przeli-
czenia pomiardw w zlaczach na polozenie koncowki w uktadzie
kartezjanskim wykorzystuje si¢ rownania kinematyki robota,
co nazywane jest w robotyce zadaniem prostym kinematyki.

Jednym z gtéwnych probleméw zwigzanych z zagadnieniami
robotyki jest opis kinematyczny uktadu wielocialowego, jakim
jest manipulator. Przez opis taki rozumie sie zwigzek opisujacy
zalezno$¢ geometryczng miedzy wspolrzednymi uogdélnionymi
q 1 wspdlrzednymi kartezjanskimi otoczenia (rys. 7):

(26)

Przedstawiona zalezno$¢ ma szczegdlne znaczenie przy
wyznaczaniu polozenia chwytaka. Czgsto jednak wystepuje
sytuacja odwrotna, tzn. znajac potozenie chwytaka, konieczne
jest wyznaczenie zmiennych uogdlnionych, co sprowadza sie do
okreslenia konfiguracji ukladu wielocialowego wedtug zalez-
nosci (rys. 7):

g=f" (f{) (27)

Zadanie proste kinematyki
Konfiguracja (parametry geometryczne) uktadu manipula-
tora jest realizowana poprzez zmienne konfiguracyjne zlaczy
q=1(q1> 9 ---» qn )» tzn. ze kazdej wartosci zmiennej konfigura-
cyjnej odpowiada jedno potozenie chwytaka w uktadzie bazo-
wym. Zakladajac, ze chwytak C jest zdefiniowany miejscem na
ciele i uktadu wielocialowego, mozna to zapisa¢:
‘R.="T-'R. (28)
Zadanie bezposrednie kinematyki mozna podzieli¢ na etapy:
1. Usytuowanie manipulatora w polozeniu poczatkowym
i wprowadzenie uktadu bazowego.
2. Wprowadzenie uktadéw lokalnych dla wszystkich cztonow
manipulatora.
3. Wprowadzenie wspdtrzednych konfiguracyjnych.
4. Wyznaczenie wzajemnych polozen poszczegdlnych czlo-
néw za pomocg jednorodnych macierzy transformacji
-1Ti=1,2,...n.
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5. Wyznaczenie polozenia koicowki manipulatora wzgledem
uktadu bazowego °T; = °T; - 'T, - ... - =T,

6. Wyznaczenie zaleznosci pomiedzy wspolrzednymi bazo-
wymi i wsp6lrzednymi lokalnymi koficéwki manipulatora
'Ro =T, 'Re..

Zalozono, ze nalezy wyznaczy¢ jednorodna macierz transfor-
macji °T, oraz wspotrzedne wektora °r, manipulatora przedsta-
wionego na rysunku 8.

Ze wzgledu na dwuczlonowy budowe wprowadzono trzy
uklady wspélrzednych (bazowy U i dwa lokalne U, i U,).

Transformacje ukladu bazowego U, do pierwszego uktadu
lokalnego U, mozna opisa¢ jako iloczyn macierzy obrotu
i przemieszczenia:

('ITIr:l)I\)ofl'UPi
gdzie:
1 0 0 0 1 000
"Rot. — 0 cos¢, —sing, 0 op _ 01 0 {
" 10 sing, cosg, O] ' [0 0 1 0
0 0 0 1 000 1

1 0 0 0

0 cos¢g, —sing, [ -cosg,
'“10 sin ¢, cosg, [ -sing,

0 0 0 1

0

Podobnie mozna opisa¢ transformacje ukltadu lokalnego U,
do drugiego uktadu lokalnego U,:

'T,='Rot,-'P,
gdzie:
10 0 0 100 0
'Rot. = 0 Cf)sgzﬁ2 —sing, 0 p — 0101,
© |0 sing, «cosg, O - |0 0 1 O
0 0 0 1 000 1
1 0 0 0
7 0 cos¢, —sing, [,-cosg,
10 sing, cosg, [,-sing,
0 0 0 1

Macierz transformacji jednorodnej °T, mozna zapisaé
W postaci:

()Tz :UT*I R 7‘:‘1 —

1 0 0 0
_ 0 COS(¢'I + ¢3) - Sin(¢| + ¢3) !1 'COS¢1 + lz ’ C05(¢1 + ¢2)

0 Sin(¢| + ¢2) COS(¢1 + ¢2) L, -sing, +1,- 5in(¢’| + ¢2)
0 0 0 1
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Rys. 8. Widok manipulatora dwuramiennego

Wspdlrzedne koncdwki manipulatora we wspolrzednych
bazowych mozna wyznaczy¢ ze wzoru:

0

B [,-cosg+1,- cos(;él + ¢2)

|1, -sing, +1,-sin(g, +¢,)
1

l)ﬁc‘:lln . ZR(.

gdzie: °R, oznacza wektor we wspétrzednych jednorodnych.

Wartosci wspotrzednych uktadu globalnego mozna opisaé
wzorami:

x,=0

Yo =l| - COS@y + lz 'COS(¢| + ¢2)
Zy = ll ' Sin¢l + lz ) Sin(¢| + ¢2)

Zadanie odwrotne kinematyki

Podczas sterowania i programowania robotéw przemysto-
wych zadane w programie wspoélrzedne, opisujace potozenie
i orientacje narzedzia, muszg by¢ przeksztalcone na zmienne
zfaczowe robota. Dzigki temu kontroler robota moze wystero-
wa( i ustawi¢ osie robota w celu osiggniecia zadanego poloze-
nia i orientacji. Zadanie to w robotyce nazywane jest zadaniem
odwrotnym kinematyki. Z uwagi na nieliniowo$¢ funkeji f(q)
zadanie odwrotne kinematyki mozna rozwigza¢ tylko w szcze-
golnych przypadkach. Moze si¢ jednak zdarzy¢, ze rozwiaza-
nia nie ma w ogdle lub ilo$¢ rozwigzan jest nieskonczona. Ilog¢
rozwigzan zalezna jest od relacji pomiedzy liczbg stopni swo-
body iliczba wspdtrzednych otoczenia. Relacja ta powoduje, iz
uktady mozna podzieli¢ na:



Rys. 9. Uktady manipulatoréw: a) uktad normalny; b) uktad redundantny

e uklady normalne, w ktérych liczba stopni swobody odpo-
wiada wymiarowi wektora otoczenia (réwnanie q = f~'(R) jest
jednoznacznie rozwigzywalne do symetrii - rys. 9 a);

e uklady podoznaczone, w ktorych liczba stopni swobody jest
mniejsza od wymiaru wektora otoczenia (réwnanie q = f ()
mozna rozwigza¢ tylko w szczegdlnych przypadkach);

e uklady redundantne, ktérych liczba stopni swobody jest
wigksza od wymiaru wektora otoczenia (réwnanie g = f~'(R)
ma nieskonczenie wiele rozwiazan - rys. 9 b).

Dla przykladu wyznaczono wspdtrzedne konfiguracyjne dla
manipulatora przedstawionego na rysunku 8. Dane sg wiec
zaleznosci:

x,=0
Yo :ll ) C05¢1 +[z : COS(¢| + ¢2)
zy=1,-sing, +1,-sin(g, + ¢,)

Rozwigzanie w tym przypadku polega na wyznaczeniu katow
fiifaw funkejix, y, z, czyli f; = f1(x, y, 2). W zwigzku z tym, iz
%o = 0, uktad sprowadza si¢ do zaleznosci ¢; = f(y, 2).

Wprowadzono dodatkowe katy a i B (rys. 10). Z ponizszego
rysunku mozna wyciggnaé wniosek, ze istnieja dwa rozwigza-
nia zadania (w nomenklaturze robotyki pozycje: tokie¢ u gory,
lokie¢ u dotu).

Po wprowadzeniu = 1t - ¢, z twierdzenia cosinuséw wynika:

cosf =cos(m — ¢,) =—cosg,

Vo+ze =121 +21,-1,- cosg,

cosg, = yrz=lizl -
. 201,
2 2 2 2N
- ¢, =arccos Yotz - h-bh
. a0,

Xo

Rys. 10. Manipulator dwuramienny

Z uwagi na fakt, iz funkcja cosinus jest parzysta, wygodniej
jest przedstawi¢ powyzszg zalezno$¢ w postaci:

Ynz+ an — 1127 [22 =D
21,1,

cosg, = [

Po wprowadzeniu a z twierdzenia sinuséw wynika:

sine =

[ . _ [ 2,
—— sing, = J1-cos“g, =
VYot 2, VYot 2y

2
_ L l_{)’(lz +Zuz_[|2_[22}

iz 20,
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Rys. 11. Uktady wspétrzednych: a) uktad tradycyjny; b) uktad wspotrzednych wedtug notacji D-H

podstawiajac:

tg(a+¢l)=i

0

- ¢,=arctg(z”Ja

Yo

uzyskano rozwigzanie

(211 'lz)z - (y02 + Zuz - lllz_ lzz) )
'4"!,12 ’ (yn_ + Zﬂ-

¢, = arc Lg(y“J —arc sin
ZIJ

Notacja Denavita-Hartenberga

Biorac pod uwage, iz kazde zlacze (0$) robota ma jeden sto-
pien swobody (polfaczenie klasy V), dziatanie kazdego zlacza
mozna opisa¢ jedng liczba rzeczywista (zmienng ztaczowa/
osiowa): katem obrotu w przypadku cztonu obrotowego lub
przemieszczeniem w przypadku cztonu pryzmatycznego (prze-
suwnego). W zwiagzku z powyzszym do opisu kinematyki robo-
tow mozna wykorzystywaé podejscie oparte na réwnaniach
mechaniki klasycznej lub zastosowaé odpowiednig konwen-
cje obliczen.

Z uwagi na fakt, iz podczas rozwigzywania zadan kinematyki
manipulatoréw moze doj$¢ do niejednoznacznego przyjmowa-
nia ukladéw wspolrzednych (ich potozenia i orientacji), a co za
tym idzie - powstawania utrudnien w analizie wynikéw obli-
czen (zwlaszcza jesli analize prowadza osoby, ktdre nie wykony-
waly obliczen), nalezy stosowac si¢ do pewnych ogdlnie przy-
jetych zasad [1.7,1.22,1.23, 1.27].

Analizg mechanizméw zajmowano sie juz w XIX wieku.
Wielu naukowcéw szukalo metody, ktdra umozliwialaby nie
tylko analiz¢ mechanizmow istniejacych, ale rowniez synteze
nowych. Opracowanie nowej, niezawodnej metody zapoczatko-
wal E Reloux w 1900 roku. Jednak dopiero w latach 50. udato sie
utworzy¢ notacje wystepujaca do dzisiaj pod nazwg Denavita-
-Hartenberga (dalej: notacja D-H). Jak wcze$niej wspomniano,
mozliwe jest dokonanie obliczen bez przestrzegania tej kon-
wengji, jednak w celu uproszczenia réwnan oraz dla kreowania
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uniwersalnego jezyka notacja ta jest bardzo czesto wykorzysty-
wana do opisu kinematyki.

Jak wiele istniejacych metod, réwniez notacja D-H ma zalety
i wady.

Do zalet z calg pewno$cia nalezy zaliczy¢:

e mozliwo$¢ opisu typu mechanizmu;
e mozliwo$¢ przedstawienia ruchu mechanizmu;
e mozliwo$¢ opisu ruchu za pomocg réwnan matematycznych.

Jej gtéwne wady to:

e opis par kinematycznych nizszego rzedu;
e komplikacja obliczen.

Zaproponowany przez J. Denavita i R.S. Hartenberga specjalny
uktad wspdtrzednych umozliwia opis prostej w przestrzeni czte-
rema (rys. 11 b), a nie pigcioma (rys. 11 a) parametrami.

Odnoszac opis do uktadu manipulatora, mozna powiedzie¢,
ze potozenie dwdch kolejnych ukladéw wspétrzednych i-1 oraz
i moze by¢ okreslone za pomoca czterech parametréw (rys. 12).

Rys. 12. Charakterystyka notacji D-H




Os$ wigzaca dwa czlony kinematyczne nazywana jest osia
pary kinematycznej. W przypadku par kinematycznych klasy
V (pary majace jeden stopien swobody) osiami pary kinema-
tycznej sa:

e 0§ obrotu cztonu i wzgledem i-1 dla pary obrotowej - 0§ z;_;;
e prosta o kierunku przemieszczania si¢ czlonu i wzgledem i-1
dla pary przesuwnej — 0§ z; ;.

Wzajemne usytuowanie dwoch kolejnych uktadéw wyzna-
Czaja parametry:

e kat konfiguracji czlonéw 0; powstaly w wyniku obrotu wokot
osi z; ; do momentu, az osie x;_, i x; stang sie rdwnolegte;

e odsunigcie czlonu s; powstate w wyniku przesunigcia wzdiuz
osi z; ; do momentu, az osie x;_; i x; pokryja sie;

e dlugos¢ czlonu a; powstala w wyniku przesunigcia wzdluz
osi x; do momentu, az poczatki uktadéw 0;_; i 0, pokryja sie;

e kat skrecenia cztonu a; powstaly w wyniku obrotu wokat osi

x; do momentu, az pokryja sie wszystkie osie.

Sposéréd czterech wymienionych parametréw g; oraz a; sg
zawsze stale, poniewaz okresla je konstrukcja cztonéw. Dwa
pozostate natomiast moga by¢ zmienne.

Ogolnie dla wektora przemieszczenia we wspdtrzednych jed-
norodnych mozna zapisa¢:

“'R,=""T,-'R, gdzie "'T,=Rot,; ,- P, P.i;, Rot, . (29)

gdzie:

Rot,; )- macierz transformacji jednorodnej dla czystego
obrotu wokot osi z;_j;

P,y - macierz transformacji jednorodnej dla czystego prze-
mieszczenia wzdluz osi z;_;

P,y - macierz transformacji jednorodnej dla czystego prze-
mieszczenia wzdluz osi x;;

Rot,;) - macierz transformacji jednorodna dla czystego obrotu
wokot osi x;.

Po wymnozeniu (29) macierz transformacji jednorodnej
przyjmuje postac:

cosf, —sind, -cose, -—sind, -sina, a,-cos,
. sing, cosf -cosa; —cosd,-sing, a;-sing, (30)
! 0 sing; cos g, s
0 0 0 1

Aby mozna bylo jednoznacznie zdefiniowaé kierunki osi
(wersory kierunkowe) uktadéw: uklady O, , oraz O; charakte-
ryzuja si¢ nastepujacymi wlasnosciami (rys. 13):
® 0§ x; jest prostopadta do osi z;_, — warunek D-H,

e 0§ x; przecina o z;_ ; — warunek D-H,.

Poczatek uktadu O; nie musi leze¢ na przegubie i. Poza tym
istnieje wiele mozliwo$ci wyboru polozenia uktadéw (dwdch
inzynier6w moze przypisa¢ kolejne uktady w rézny sposdb).
W celu ustalenia i-tego ukladu niezbedne jest rozpatrzenie
dwoch przypadkow:

Rys. 13. Wzajemne potozenie sgsiadujacych ze sobg uktadéw

WSpéh’Zan‘y‘Ch (Zrédto: opracowano na podstawie [1.22,1.23,1.27])

N

Rys. 14. Wzajemne potozenie sasiadujacych ze soba uktadow wspdtrzed-
nych: osie z; 4, z; nie leza w jednej ptaszczyzZnie

(Zrédto: na podstawie [1.22,1.23,1.27])

1. Osie z;_), z; nie leza w jednej plaszczyznie (rys. 14) — wow-
czas istnieje dokladnie jeden odcinek prostopadly do obu
osi, ktory taczy obie osie i ma najmniejszag dlugos¢. Prosta
zawierajacg ten odcinek (prostopadla do osi z;_; i z;.) nalezy
obra¢ za 0§ x;, a punkt przeciecia z osig z;. przyjac za pocza-
tek uktadu O;. O$ y; dobiera si¢ tak, aby tworzyta z pozosta-
tymi osiami uktad prawoskretny.

2. Osie z;_y, z; leza w jednej plaszczyznie:

a) s3 rownolegle — istnieje wowczas nieskoniczenie wiele
wspdlnych normalnych miedzy nimi, dlatego przyjmuje
sie, ze:

e 0§ x; jest prostopadla do z;_;;
e wybrany na i-tym przegubie poczatek uktadu O; spetnia
warunek, Ze 0§ x; przez niego przechodzi;

b) przecinajg sie — 0§ x; jest skierowana prostopadle do z;,
oraz z;iprzyjmowana jest zgodnie z zasadg przedstawiong
na rysunku 15 a (0§ x; jest normalna do plaszczyzny, na
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ktorej lezg osie z;_; oraz z;). Mozna tez przyja¢ o$ x; jako
prostopadla do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie z;_, i z;
na przecigciu sie tych osi. O$ y; dobiera si¢ tak, aby two-
rzyla z pozostatymi osiami uktad prawoskretny.

Uklad wspolrzednych zwigzany z chwytakiem orientuje si¢

oddzielnie (rys. 15 b):

e 0§ z, okresla kierunek zblizania si¢ chwytaka do obiektu (ang.
a-approach);

e 0§y, lezy w plaszczyznie chwytania — wzdluz tej osi poruszajg
sie szczeki chwytaka (ang. s-sliding);

e 0§ x, jest prostopadia do plaszczyzny wyznaczonej przez osie
z, 1y, 1tworzy z nimi uklad prawoskretny (ang. n-normal).
Dla przykladu przedstawiono metodyke wyznaczania jedno-

rodnej macierzy transformacji °T; manipulatora przedstawio-

nego na rysunku 16 przy wykorzystaniu notacji D-H.

Rys. 15. Zasada przyjmowania osi uktadéw: a) w osiach manipulatora;

b) w chwytaku

Y3==X,

X3==2

Yo==X,

Yo==2

Rys. 16. Widok manipulatora dwuramiennego
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Zadanie mozna rozwigza¢, opierajac si¢ na zasadach rozwaza-
nia wcze$niej przedstawionych ukladéw manipulatoréw. Wpro-
wadzono cztery uklady wspolrzednych.

Polozenie i orientacje wystepujacych w manipulatorze uktla-
déw mozna zestawié w tabeli 1.

Macierze transformacji jednorodnej majg nastepujaca postac:

)

cos(ﬂJ —sin[ﬁ]-cos[EJ sin[l}sin[ll ()<cos[£
2 2 2 2 2 2
. 1Y I T T . T . 1Y
o sm[fj cos(fJ-cos(f] —cos{f]-sm(fl [}~sm[fj
1= 2 2 2 2 2 2=
0 sin| = cos| = 0
0 1
001 0
jtooo0
o100
000 1
[cos(d,) —sin(@,)-cos(0) sin(@,)-sin(0) 1,-cos(d,)
i sin(6,) cos(6,)-cos(0) —cos(@,)-sin(0) 1,-sin(6,) |
oo sin(0) cos(0) 0o |
0 0 0 1
[cos(8,) —sin(6) 0 [ -cos(d,)
|sin(8) cos(6,) 0 1-sin(6,)
1o 0 1 0
|0 00 1
cos(ﬂz) —sin(gg)-cos[ g} sin(ﬂz)-sin[—% lz-cos(E)l)
’T = sin(@,) cos(é‘:)-cos(—%J —cos(&l)-sin[—%J L-sin(8,) | _
0 sin (— 1] cos [— X 0
2
. 0 0 0 1 ]
cos(6,) 0 —sin(8,) 1,-cos(6,)
|sin(8,) 0 cos(8,) 1,-sin(6,)
N I | 0 0
0 0 0 1

0 sin| = cos(E 0
2 2
0 0 0 1|
0010
|1 000
o100

Macierz transformacji jednorodnej °T, mozna wyznaczy¢
z réwnania:

"T,="T, ' T,°T, T,



Tabela 1. PolozZenie i orientacja uktadéw wystepujacych w manipulatorze

Przeksrtalcenie o, s, a, a
Zorientowanie uktadéw wspoirzednych zwiazanych z czlonami manipulatora

T n

0= — o

1 2 0 0 >

1=2 0, 0 L 0
™
2=3 0 0 L .
: 2

Zorientowanie ukladu wspéhzednych zwiazanego z chwytakiem

L3 n

3=4 - 0 0 Bl

2 2

W przypadku fizycznego stanowiska zrobotyzowanego
wyznaczenie polozenia poszczegdlnych ukladéw wspdtrzed-
nych wzgledem ukladu bazowego realizowane jest zgodnie
z instrukcjami dostarczanymi przez producenta. Polozenie
ukladéw WORLD i BASE standardowo umieszczone jest w tym
samym miejscu u podstawy robota. Uktad WORLD mozna
oczywiscie przemiescié, o ile wymaga tego konstrukeja stano-
wiska i potrzeba ustawienia robota wzgledem punktu odniesie-
nia na stanowisku. Polozenie ukltadu interfejsu mechanicznego

WYDARZENIA

(Def_TPC) jest zdefiniowane przez producenta, ale pozostate
uktady wspolrzednych, wykorzystywane podczas programo-
wania robotéw, powinny by¢ zdefiniowane przez uzytkownika.

Nalezy zauwazy¢, ze niezaleznie od postawionego zadania,
kazdy program sterujacy robotem odpowiada za przemiesz-
czanie narzedzia, jakim operuje robot, zgodnie z wymagana
w danym procesie technologicznym trajektorig. Trajektoria
ta stanowi za$ zbidr punktéw wytyczonych przez punkt TCP
narzedzia w funkcji czasu wzgledem aktywnego uktadu wspot-
rzednych (zakladajac, ze robot bedzie poruszal si¢ w ukta-
dzie wspotrzednych zadania TF, bedg to punkty ™ P[i]rcp te01-
W zaleznosci od wybranego typu ruchu punkty posrednie beda
interpolowane liniowo, kotowo lub nie beda wyznaczane przez
kontroler robota. |

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

Fragment pochodzi z ksigzki: Programowanie robotéw przemystowych
W. Kaczmarek. J. Panasiuk, Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017

® Jubileusz Emerson Automation
Solutions w Polsce

7 czerwca w kodzi firma Emerson
Automation Solutions $wietowata 25
lat obecnosci na polskim rynku. Byta
to doskonata okazja, by podsumowac
minione ¢wierc¢ wieku i podzieli¢ sie pla-
nami na przysztos¢. Po dynamicznym
okresie rozwoju firma planuje dalsze
inwestycje w Polsce.

Emerson jest globalnym producentem
urzadzen i rozwigzan do automatyzacji
proceséw produkcyijnych, jest swiato-
wym liderem w zakresie inzynierii i tech-
nologii dostarczajacych innowacyjnych
rozwiagzan dla klientéw przemystowych
i gospodarstw domowych. W Polsce
koncern obecny jest od 25 lat i aktyw-
nie uczestniczy w transformacji naszego
rynku. Na przestrzeni lat firma wdrazata
swoje systemy praktycznie w wiekszo-
$ci gtéwnych zaktadéw produkcyjnych
w Polsce. Emerson wspomaga polskie
koncerny we wdrazaniu globalnych
trendéw gospodarczych i europejskich
standardéw i wymagan.

- Od ponad 25 lat uczestniczymy
w transformacji polskiego przemystu.

PrzechodziliSmy wraz z naszymi klien-
tami przez wszystkie fazy koniunktury
gospodarczej. Mysle, ze polskie elektrow-
nie, rafinerie, zaktady chemiczne sg kon-
kurencyjne na swiatowym rynku, ale nie
jest to zastuga tylko automatyki. Przez
lata duzo zainwestowaliSmy w rozwaj
w Polsce. Mamy w Warszawie euro-
pejskie centrum inzynierskie dla prze-
mystu energetycznego, mamy silny
osrodek R&D, rozwijajacy najnowocze-
$niejsze produkty IIOT, mamy w Etodzi
najnowoczesniejsza fabryke komponen-
tow elektropneumatycznych i centrum
dystrybucyjne na Europe Srodkowo-
-Wschodnia - podsumowuje mijajace 25
lat firmy w Polsce Tomasz Kosik, Dyrek-
tor Generalny firmy.

W Warszawie znajduje sie europej-
skie centrum inzynierskie Emersona
dla rynku energetyki. Centrum kom-
petencyjne specjalizuje sie w zaawan-
sowanych technologiach regulacji, ste-
rowania i automatyzacji. Automatyka
przez lata wspierata rozwéj gospodar-
czy, zyjemy teraz w erze transformacji
cyfrowej. Dzieki rozbudowanym struk-
turom firmy polska mysl techniczna jest

wyKkorzystywana i wdrazana na catym
Swiecie.

Z kolei w todzi znajduje sie fabryka
ASCO, ktoéra zostata uruchomiona 20
lat temu i od tego czasu byta kilka razy
modernizowana i doinwestowywana.
Wytwarzane s3 tu zawory elektroma-
gnetyczne oraz inne komponenty auto-
matyki przemystowej.

W zaktadzie ulokowane jest tez cen-
trum dystrybucyjne na obszar Europy
Srodkowo-Wschodniej.

- Polska, jak i caly region Europy Srod-
kowo-Wschodniej, jest dla naszego kon-
cernu atrakcyjnym rynkiem. Rynek ten
caly czas rosnie, a my planujemy wzrost
wiekszy niz rynek. Mamy ambitne plany
rozwojowe, a i konkurencja stymuluje
nas do dzialania - zapowiada Tomasz
Kosik. [ |
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Jezyki programowania
a programowanie robotow

stnieje wiele definicji jezyka programowania. Przyktadem

moze by¢ definicja zaproponowana przez profesora Morde-

chaja Ben-Ariego.

Jezyk programowania to zbiér zasad okreslajgcych, kiedy cigg

symboli tworzy program komputerowy oraz jakie obliczenia opi-

suje [1.2].

Rozwijajac t¢ definicje, mozna powiedzied, ze jezyk progra-
mowania to usystematyzowany sposob przekazywania kom-

puterowi polecen, ktéry pozwala programiscie na precyzyjne

wskazanie maszynie, jakie dane majg ulec obrobce i jakie czyn-
noéci nalezy podja¢ w okreslonych warunkach. Opisanie rela-
cji pomiedzy rzeczywistoécig a jezykiem programowania moz-

liwe jest dzieki:
e skladni jezyka (syntaktyce), ktora okresla reguly tworzenia
wyrazen jezyka z elementarnych symboli;

e semantyce, ktdra wskazuje znaczenie poszczegdlnych sym-

boli w programie komputerowym;

e pragmatyce, ktéra wyznacza funkcje uzytkowa jezyka w inter-

akcji miedzy czlowiekiem a maszyna.

Opracowanie jezykéw programowania z jasno sprecyzo-

wanymi regutami znaczaco ulatwia komunikacje czlowieka

z maszyng przez mozliwo$¢ unormowanego manipulowa-

nia informacja. Jezyki programowania mozna sklasyfikowaé
z uwagi na generacje. Generacja opisuje stopien rozbudowy

struktury jezyka, co jest rownoznaczne m.in. z fatwoscig postu-
giwania si¢ nim. Poszczegdlne generacje zwiazane s z roz-

wojem inzynierii oprogramowania i sprzetu komputerowego.
Programy napisane z uzyciem starszych generacji jezykow sa

szybciej wykonywane przez procesor, ale liczba instrukeji pro-

gramowych umozliwia wykonanie mniejszej liczby instrukeji

przez procesor. Wyzsze generacje jezykéw to gtéwnie zwigk-

szenie komfortu programowania i obstuga nawet setek tysiecy

instrukcji procesora przy uzyciu tylko jednej instrukcji progra-

mowej [1.3, 1.19]. Wyroznia si¢ nastepujace generacje jezykow
programowania [1.3]:

e Pierwsza generacja jezykow (ang. 1GL - Ist Generation Lan-

guage) — jezyki poziomu maszynowego (ang. MML - Machine
Level Languages). Powstaly wraz z narodzinami komputerdw

i wymagaly od programistow pracy na poziomie pojedyn-
czych bitéw. Programowanie na poziomie maszynowym spra-

wialo duze problemy z tworzeniem algorytméw sterujacych,
co w efekcie generowalo duzg liczbe bledéw i koniecznosé
ich poprawiania (ang. debugging).

e Druga generacja jezykow (ang. 2GL - 2nd Generation Lan-

guage) - jezyki symboliczne okreslane jako jezyki niskiego
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poziomu (ang. Intermediate Level Languages). Jezyki te sa
zorientowane maszynowo, co oznacza, ze sg one zalezne od
architektury danego komputera. Ich uzywanie jest znacznie
prostsze w poréwnaniu z jezykami pierwszej generacji i znane
sg jako jezyki asemblerowe (systemy nazw mnemonicznych).

o Trzecia generacja jezykow (ang. 3GL - 3rd Generation Langu-
age) — jezyki wysokiego poziomu (ang. High Level Languages)
sa jezykami ogdlnego przeznaczenia, charakteryzujacymi sie
duzym stopniem uniwersalnoéci. Opracowanie tych jezykow
umozliwilo (niepelne) uniezaleznienie si¢ od konkretnego
komputera (jeden program, rézne kompilatory, rézne plat-
formy). Jezyki tej generacji nazywane sa réwniez jezykami
proceduralnymi (z wyodrebnionym zestawem wysokopozio-
mowych instrukcji) zaprojektowanymi tak, by byty tatwiej-
sze do zrozumienia dla uzytkownika (np. jezyki: C++, Pascal,
Java, Delphi).

e Czwarta generacja jezykow (ang. 4GL - 4th Generation Lan-
guage) - jezyki programowania pozwalajace — przy uzyciu
krotkich instrukcji — na utworzenie programu, ktérego napi-
sanie w jezykach nizszej (np. trzeciej) generacji wymaga uzy-
cia setek lub tysiecy razy wigkszej liczby wierszy programu
zrodtowego. Podstawowym wyrédznikiem jezyka czwartej
generacji jest jego specjalizacja, tworzaca z jezyka efektywne
narzedzie w ramach $ciéle okreslonego obszaru zastosowan
dzieki wykorzystaniu baz danych, bibliotek, interfejsu uzyt-
kownika czy zintegrowanego $rodowiska programistycznego.
Przykltadami moga by¢ tutaj jezyki arkuszy kalkulacyjnych,
systemy zarzadzania bazami danych, systemy graficzne itp.

e Pigta generacja jezykow (ang. 5GL - 5th Generation Langu-
age) - inteligentne systemy wiedzy majace graficzny interfejs
umozliwiajacy tworzenie kodu zrédlowego (np.: Visual C++).
Wygenerowany kod moze by¢ przettumaczony na kod wyni-
kowy za pomocg kompilatoréw trzeciej lub czwartej generacji.

Jezyki programowania robotéw zostaly opracowane na pod-
stawie istniejacych jezykéw programowania popularnych
w informatyce. Ich strukture, w zalezno$ci od generacji kon-
troleréw robotéw, mozna tatwo poréwnac ze strukturg jezykow
poszczegolnych generacji. Obecnie stosowane s3 w wiekszosci
jezyki wysokiego poziomu pochodzace od jezykéw BASIC i Pas-
cal. Aby mozliwe bylo tworzenie wydajnych programéw steruja-
cych, jezyki robotéw zostaty wyposazone w szereg dodatkowych
instrukcji, umozliwiajacych m.in.: wykonywanie i kontrolowa-
nie ruchéw manipulatora w wybranych uktadach wspétrzed-
nych czy komunikowanie si¢ robota z otoczeniem (instrukcje
obstugi wej$¢/wyjsé, instrukcje komunikacji itp.).

W zalezno$ci od metody programowania robotéw (np.
metodg nauczania z wykorzystaniem teach pendanta (rys. 1) czy



Rys. 1. Ogélny widok panelu nauczania firmy KUKA
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Rys. 2. Ogdlny widok okna edytora tekstu w srodowisku RobotStudio
firmy ABB

metoda tekstowa z wykorzystaniem komputera z edytorem tek-
stowym), jezyk programowania nawet dla konkretnego robota
moze si¢ nieco rézni¢ i mie¢ réznoraka funkcjonalno$é. Obec-
nie roboty przemystowe programowane sa czesto z wykorzysta-
niem teach pendanta bezposrednio na stanowisku produkeyj-
nym, co generuje model zachowan i przyzwyczajen inzynierdw.
Rozwigzanie takie upraszcza sam proces sterowania i progra-
mowania, zastepujac skomplikowana skfadnie jezyka zbiorem
komend, podlegajacych parametryzacji, jednak wnosi rowniez
pewne ograniczenia co do skladni wprowadzanych komend.

Wprowadzenie mozliwoéci programowania robotéw prze-
mystowych za pomoca komputeréw pozwolito na wykorzysta-
nie do programowania zaawansowanych edytoréw tekstowych
(rys. 2). Poprawily one w znacznym stopniu komfort pracy pro-
gramistow i zwiekszyly mozliwosci programistyczne udostep-
nione przez panele nauczania (rys. 1). Rozszerzeniem mozli-
wosci programistycznych jest réwniez zapewnienie dostepu do
opcji konfiguracyjnych systemu, ktére bezposrednio taczg sie
z tworzeniem kodéw zrodlowych, np. umozliwiaja definiowa-
nie wej$¢/wyjsc robota (rys. 3).

Na rysunku 4 przedstawiono podstawowg strukture oprogra-
mowania robota. Umiejscowiony w sferze sprzetowej system
operacyjny (np. RobotWare w robotach firmy ABB) umozliwia
tworzenie programéw sterujacych w danym jezyku programo-
wania (w zaleznosci od firmy). Teach pendant jest systemem
programowania i pozwala na tworzenie kodéw Zrédlowych.
Podczas realizacji programu (np. podczas testowania lub pracy
automatycznej) oprocz operacji arytmetycznych i operacji
komunikacyjnych zwigzanych z czujnikami i urzadzeniami
peryferyjnymi, nastepuje wyznaczenie poszczegélnych pozy-
¢ji uktadu wspotrzednych narzedzia z uwzglednieniem konfigu-
racji manipulatora. Odpracowanie zadanych wartoéci polozenia
i orientacji jest kontrolowane dzieki czujnikom wewnetrznym
robota (np. biezaca informacja o polozeniu, predkosci i przy-
spieszeniu poszczego6lnych osi manipulatora jest uzyskiwana
bezposrednio lub posrednio z enkoderdéw lub resolwerdw sprze-
zonych z aktywnymi osiami urzadzenia).

1. Metody programowania robotéw

W literaturze mozna spotka¢ rézne klasyfikacje metod pro-
gramowania robotéw. Najbardziej ogdlna wyodrebnia trzy
zasadnicze metody, w ktorych kryterium podziatu jest koniecz-
nos¢ obecnosci robota podczas procesu programowania (rys. 5).

Rys. 3. Ogoélny widok okna konfiguracji systemu robota w srodowisku

RobotStudio firmy ABB

SFERA SPRZETOWA
(HARDWARE)
SYSTEM OPERACYINY
- Program
TEACH PENDANT
Generowanie Wykonywanie
programu programu
1
Kontrola ruchu
System
programowania Transformacja
wspdtrzednych
L]
Wymagana warto$é pozycji Kontrola pozydji
Wejscia/Wyjscia
T
= Zmienne manipulacyjne -

MANIPULATOR

Aktualne wartosci pozycji =

Rys. 4. Podstawowa struktura oprogramowania robota [1.9]
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Rys. 5. Metody programowania robotéw [1.9]

W tym przypadku mozna wyrézni¢ nowy podpunkt czyli [1.9,

.15, I1.5]:

e online (nazywane réwniez metodami nietekstowymi lub
konwersacji), w ktorych robot jest wymagany do procesu
programowania;

e offline - robot nie jest tu wymagany do procesu programo-
wania, ktdry jest realizowany z wykorzystaniem komputeréw
z edytorami tekstowymi lub graficznymi $rodowiskami do
programowania robotéw [1.10];

e hybrydowe - ktore sg polaczeniem obu powyzszych metod.

1.1. Metody programowania online
Metody konwersacji (ang. online methods) umozliwiaja

liniowe programowanie robotéw, przy czym nie pozwalaja na

bezposrednig kontrole stanu czujnikéw. Stanowily one pier-
wotny sposob programowania robotéw przemystowych i bio-
rac pod uwage realizacje trajektorii przez robota — byly wystar-
czajace. Metody online obejmujg programowanie reczne

(ang. manual) i tzw. programowanie przez nauczanie/ucze-

nie (ang. teach-in). Programowanie tymi metodami jest reali-

zowane przez uczenie przy wykorzystaniu dwéch typéw ruchu:

e od punktu do punktu (ang. PTP - Point-to-Point) — metoda
programowania polegajaca na ustawieniu manipulatora
robota w kolejnych pozycjach trajektorii i zapamietaniu ich
przez kontroler robota po naci$nieciu przez programiste sto-
sownego przycisku na teach pendancie; realizacja trajektorii
nastepuje przez przemieszczanie sie koncéwki manipulatora
pomiedzy zaprogramowanymi punktami;

e ciaglego (ang. CP - Continuous Path) - metoda programo-
wania polegajaca na przemieszczaniu koncéwki manipu-
latora wzdluz pozadanej trajektorii, przy czym kontroler
robota automatycznie (z zalozong czgstotliwo$cia) zapamie-
tuje aktualne pozycje; realizacja trajektorii nastepuje przez
przemieszczanie si¢ koncéwki manipulatora pomiedzy zapro-
gramowanymi punktami, jednak w tym przypadku trajekto-
ria jest wiernie odtwarzana z uwagi na duzg liczbe zapisa-
nych punktow.
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Programowanie reczne
Programowanie reczne (ang. manual programming) reali-

zowane jest przez ustawienie statycznych punktéw zatrzyma-

nia narzedzia, dlatego metoda ta wymaga bezpo$redniej pracy
ze wspolrzednymi robota. Obecnie programowanie tego typu
wykorzystywane jest najczgsciej do sterowania bezposred-
niego (manipulatory, teleoperatory - rys. 6) i jest uzywane
najczesciej do realizacji prostych zadan (np. obstuga maszyn
numerycznych).

Do zalet programowania recznego mozna zaliczy¢:

e krotki czas programowania;

e brak konieczno$ci uzywania specjalistycznego komputera;

e mozliwos¢ osiagniecia szybkich ruchéw nawet za pomoca
prostego kontrolera, poniewaz wykorzystywane s3 jedynie
komendy PTP (Point-to-Point).

Wady programowania recznego to:

e programowanie wymaga mechanicznej pracy;

e mozliwo$¢ uzycia niewielu punktow;

e brak dodatkowej funkcjonalnosci.

Programowanie przez nauczanie/uczenie
Programowanie przez nauczanie (ang. teach-in) jest progra-

mowaniem typu online, a zatem wymaga obecnosci robota.

Obecnie jest to metoda bardzo czgsto wykorzystywana i naj-

czedciej jest realizowana z uzyciem panelu nauczania (ang. teach

pendant). Programowanie przez nauczanie moze odbywac sie
trzema sposobami:

e Bezposrednio (ang. direct teach-in programming) — pro-
gramowanie robota jest realizowane przy wylaczonych
hamulcach (ograniczeniach), a aktualna pozycja koncoéwki
manipulatora jest zapamietywana poprzez rozkazy (dziata-
nie operatora) lub automatycznie z zadana czestotliwoscia.
Metoda ta jest stosowana zwykle w przypadku lekkich robo-
tow wyposazonych w przekladnie z matym przelozeniem
w aplikacjach malowania (rys. 7).

W przypadku robotéw o wigkszym udzwigu stosuje sie spe-
cjalne moduly montowane na kiéci robota, wyposazone w czuj-
niki reagujace na oddziatywanie operatora podczas programo-
wania (rys. 8).

e ,Pan-niewolnik” (ang. master-slave programming) - metoda
analogiczna do nauczania bezposredniego, lecz w tym przy-
padku operator wykorzystuje model robota rzeczywistego.
Ustawiane przez operatora poszczegélne konfiguracje modelu
s3 nastepnie przenoszone za pomocg zfozonego oprogramo-
wania do robota docelowego (rys. 9).

Rozwigzanie takie pozwala na sterowanie manipulatorem
nawet przez osoby bez specjalnego przeszkolenia. Ogranicze-
nia fizyczne stawiane przez model robota sg zgodne z tymi, jakie
dotycza rzeczywistego robota. W zwigzku z tym proces sterowa-
nia robotem, jak réwniez programowania (czgsto przez zatwier-
dzanie polozenia modelu manipulatora), jest bardzo intuicyjny.
e Posrednio (ang. indirect teachin programming). W tym

przypadku generowanie programu i jego zapis do pamieci

robota sg realizowane do ukltadu sterowania za pomocy
przelacznikéw, tablicy programowej lub dedykowanej kla-
wiatury na przeno$nym panelu programowania. Ten sposob



Rys. 6. Teleoperator (Zrédto: https://www.tourmedica.pl/)

Rys. 8. Konstrukcje modutu dedykowanego do uczenia robotéw kolabo-

racyjnych firmy FANUC (Zrédto: FANUC)

Rys. 7. Programowanie bezposrednie - robot Roberta

(Zrédto: http://spectrum.ieee.org)

Rys. 9. Terabot®-S Manipulator firmy Oceaneering

(Zrédto: http://www.oceaneering.com)

programowania jest najczesciej uzywany. Do gtéwnych cech

tej metody nalezy:

- kontrola trybéw pracy robota (tryb pracy automatycznej/
recznej);

- ograniczenie predko$ci manipulatora do 250 mm/s;

- pelny dostep do systemu robota, pozwalajacy m.in. na
wyb6r uktadéw wspotrzednych, dostep do wszystkich funk-
¢ji (np. sterowania stanem wej$¢/wyjsé);

- mozliwo$¢ zapisania aktualnej pozycji za pomocg dedyko-
wanego przycisku na panelu nauczania.

Do gléwnych zalet programowania przez nauczanie nalezy

zaliczy¢:

e demonstracyjny charakter programowania;

e mate wymagania pamigci tworzonego programus

o krotki czas tworzenia prostych programéw sterujacych;

e prosta implementacja.

Za wady programowania ta metodg nalezy uznac:

e czasochtonnos¢ podczas tworzenia duzych, kompleksowych
zadan;

e konieczno$¢ zatrzymania produkcji podczas programowa-
nia robota;

o pelne mozliwosci testowania programu sa mozliwe po kom-
pletnym wyposazeniu stanowiska produkcyjnego;

o czesto niekompletna lub zta dokumentacja programu robota;

e trudnosci z wykorzystaniem informacji z czujnikow
W programie;

e stabe wsparcie komend manipulowania danymi (trudnosci
w tworzeniu algorytmoéw z duzag liczbg opcji programowych
i obliczen arytmetycznych).

1.2. Metody programowania offline

Gléwng wadg programowania online, zwlaszcza dla odbior-
cow zrobotyzowanych stanowisk produkeyjnych, jest koniecz-
nos$¢ wykorzystywania rzeczywistego urzadzenia, a co za tym
idzie — konieczno$¢ zatrzymania produkcji. Dlatego tez inzynie-
rowie poszukiwali metod, ktére umozliwilyby skrécenie czasu
uruchamiania nowych stanowisk produkcyjnych oraz mody-
fikacji oprogramowania na istniejacych stanowiskach. Roz-
wigzaniem okazaly si¢ metody offline (ang. offline methods),
ktére umozliwiajg tworzenie oprogramowania bez koniecznosci
podlaczenia rzeczywistego urzadzenia. Tworzenie i testowanie
aplikacji sterujacych w przypadku budowy nowych stanowisk
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produkeyjnych moze by¢ realizowane réwnolegle z budowg sta-
nowisk. Natomiast w przypadku modyfikacji oprogramowania
na istniejacych stanowiskach wiekszo$¢ prac programistycznych
moze by¢ wykonana przed zatrzymaniem produkeji (wynikiem
tego sg krotsze przestoje). Programowanie robotdw bez koniecz-
nosci ich wykorzystania mozna realizowa¢ metoda:

e strukturalna, w jezyku wysokiego poziomu (rys. 2);

e graficzng;

lub innymi metodami.

Do gléwnych zalet programowania offline nalezy zaliczy¢:

e brak koniecznosci udziatu robota;

e mozliwo$¢ tworzenia ztozonych, wielowariantowych progra-
mow (réwniez aplikacji wielozadaniowych);

e stosowanie zaawansowanych edytoréw tekstowych wspiera-
jacych programistéw podczas tworzenia programoéw oraz ich
modyfikacji;

e latwos¢ tworzenia dokumentacji programu;

o latwos¢ wykorzystania informacji pochodzacych z czujnikéw.
Gléwne wady to:

e brak mozliwo$ci doktadnego zdefiniowania pozycji (potrzeba
dodatkowej kalibracji pozycji przy wykorzystaniu oprogra-
mowania lub przedefiniowania pozycji rzeczywistego robota
metodg nauczania z wykorzystaniem teach pendanta);

e konieczno$¢ weryfikacji pelnego programu sterujacego na
rzeczywistym stanowisku produkcyjnym.

Jedna z metod programowania offline jest programowanie
strukturalne nazywane réwniez systemowym programowa-
niem robotéw. Programowanie strukturalne jest wykorzysty-
wane w jezykach wysokiego poziomu i wymaga rozbudowa-
nego systemu. Do gléwnych zadan tej metody mozna zaliczy¢:
e implementacj¢ programu;

e sprawdzenie programu (skfadni, poprawnosci semantyczne;j);

e testowanie programu;

e przechowywanie i obstugiwanie programu;

e zapewnienie komunikacji pomi¢dzy uzytkownikami;

e tadowanie programéw do kontrolera robota i tworzenie wer-
sji zapasowej.

Graficzne metody programowania sg uzywane do tworzenia
modeli (programy typu CAx - Computer-aided technologies),
ktére s3 wykorzystywane podczas innych metod programowa-
nia/modelowania ruchéw robotéw. Zabieg tworzenia modeli
umozliwia testowanie trajektorii ruchu bez koniecznoéci pracy
z rzeczywistymi urzadzeniami, np. sprawdzenie kata natarcia
narzedzia. Praca taka ma wiele zalet (np. nie ma koniecznos$ci
zatrzymywania linii technologicznej w fabryce, aby przetesto-
waé nowe oprogramowanie). Mozna sie tutaj odnie$¢ do wirtu-
alnych srodowisk do programowania robotéw w trybach online/
offline (m.in: RobotStudio firmy ABB [I.15, 1.16], Roboguide
firmy FANUC [I.15, 1.25]), ktore stajg si¢ dzisiaj nieodzowne
w procesie projektowania zrobotyzowanych stanowisk produk-
cyjnych w technologii 3D, konfigurowania systeméw robotéw
i tworzenia dla nich oprogramowania [1.5, 1.18]. Srodowiska
tego typu nie tylko pozwalaja na tworzenie reprezentacji w tech-
nologii 3D na komputerze, ale rdwniez umozliwiaja prowadze-
nie symulacji pracy zrobotyzowanych stanowisk produkcyjnych
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Rys. 10. Robot IRB 8700 firmy ABB (Zrédto: ABB)

Rys. 11. Okno pakietu ArcWelding PowerPac programu RobotStudio

firmy ABB

z pelng analizg trajektorii ruchu robotéw, cykli pracy i wydajno-
$ci, tworzenie programoéw w zaawansowanych edytorach oraz

wspolprace z robotami w trybie online. Mozna wiec powiedzie¢,
ze srodowiska tego typu s3 wyposazone w mechanizmy umozli-
wiajgce stosowanie graficznych metod programowania, zwlasz-
cza ze specjalistyczne dodatki programowe do tych $rodowisk
(np.: ArcWelding PowerPac, Machining PowerPac — RobotStu-
dio - rys. 11) umozliwiaja programowanie zadaniowo-sym-
boliczne bez koniecznosci znajomosci przez programiste skla-
dania kodu zrédtowego w danym jezyku programowania (np.
jezyku RAPID). Wykorzystanie takich narzedzi, jak CAD to

path (generowanie $ciezki na podstawie modelu obiektu impor-
towanego do srodowiska graficznego), umozliwia szybkie pro-
gramowanie trajektorii robota wraz z precyzyjnym orientowa-
niem narzedzia w kazdym punkcie trajektorii.



Z powyzszego wynika, Ze niegdy$ wyrazne granice pomiedzy
réznymi metodami programistycznymi zacierajg si¢ i trudno
dzi$ jednoznacznie wskazaé narzedzia przypisane do konkretnej
metody. Naukowcy pracujg nad nowymi metodami programo-
wania. Gléwnym celem jest wprowadzenie kolejnych uprosz-
czen i przyspieszenie procesu programowania. I cho¢ wigkszosé¢
z tych metod wcigz jest w fazie badan, cz¢$¢ z nich jest stoso-
wana juz dzisiaj. Do opracowywanych metod mozna zaliczy¢:
e programowanie zorientowane na warsztat;

e programowanie zorientowane na zadanie;

e programowanie w wirtualnej rzeczywisto$ci;

e programowanie wizualne oparte na symbolach i diagramach;

e programowanie hybrydowe (laczenie wielu metod progra-
mowania);

e programowanie gestami i ustnymi komendami;

e autonomiczne uczenie sie.

W przysztosci przewiduje si¢ utworzenie systemu programo-
wania robota (rys. 12), gdzie planowanie poszczegdlnych toréw
ruchu, oparte na podstawie modelu geometrii sceny i kodow
instrukcji jezyka, dokonywane bedzie w interpreterze systemu.
Interpreter jezyka zadaniowo zorientowanego programowa-
nia robota powinien by¢ zatem wyposazony w system plano-
wania bezkolizyjnych i najkrétszych geometrycznych torow
ruchu manipulatora (odpowiadajacych wszystkim instrukcjom
ruchéw miedzyoperacyjnych typu PTP), jak réwniez w sys-
tem transformacji, definiowanych funkcyjnie $ciezek kartezjan-
skich ruchéw operacyjnych, w tory ruchu manipulatora w jego
wewnetrznym ukladzie wspotrzednych. Jak na razie, wszystkie
jezyki o tego typu interpreterach sg w fazie badan eksperymen-
talnych ze wzgledu na wciaz aktualny problem syntezy efek-
tywnego systemu planowania bezkolizyjnych geometrycznych
toréw ruchu [1.9].

W wyniku dzialania interpretatora powinno si¢ uzyska¢
sekwencje konfiguracji manipulatora, realizujaca Zadany ruch.
Sekwencja taka daje mozliwos¢ w dalszej kolejnosci trojwy-
miarowej graficznej symulacji ruchu robota na zamodelowa-
nej scenie, co pozwala testowa¢ poprawno$¢ programu robota
w trybie offline i wykrywac jego ewentualne bledy semantyczne
(oznaczen).

1.3. Hybrydowe metody programowania

Mowigc o programowaniu robotdw, nie sposéb pominaé roz-
wigzania zwigzanego z zaawansowanymi zagadnieniami, wyni-
kajacymi z zastosowania dedykowanych pakietéw dodatkowych,
stuzacych do obstugi czujnikéw zewnetrznych czy tez systemu
wizyjnego. W takich przypadkach bardzo czesto programo-
wanie punktéw i ruchu manipulatora realizowane jest w try-
bie online, za$ konfiguracja i parametryzacja programu wyko-
nywane sg z wykorzystaniem komputera. Cze$¢ firm stara sie
poszerzy¢ funkcjonalno$¢ paneli nauczania tak, aby jak najwie-
cej funkeji moglo by¢ realizowanych na stanowisku bez koniecz-
nosci dostepu do komputera (system wizyjny iRVision firmy
FANUC [1.24, 1.26] w calo$ci mozna skonfigurowa¢, korzy-
stajac z panelu Teach Pendant, ktéry ma ekran dotykowy oraz
gniazdo USB do podlaczenia myszki). Tego typu rozwigzania sg
jednak rzadko spotykane i nie sg tak wygodne, jak skorzystanie
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i - KOMPILATOR INTERPRETER
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I syntaktyka programu trajektorii
Bledy semantyczne SYMULATOR
RUCHU ROBOTA
Analiza leksykalna I
i syntaktyka programu
T
Cigg konfiguracji

Rys. 12. Struktura programowania robota w jezyku wysokiego

poziomu [1.9]

zkomputera PC z dedykowanym oprogramowaniem. Do gtow-

nych zalet programowania hybrydowego nalezy zaliczy¢:

o wiekszg wygode w zwigzku z wiekszym ekranem komputera
w stosunku do ekranu panelu nauczania;

e mozliwoé¢ korzystania z zaawansowanych funkeji tworzenia
cze$ci trajektorii (CAD to path);

e dostep do oprogramowania firm dostarczajacych systemy

wizyjne i inne rozwigzania sprz¢towe, majace niezalezne

oprogramowanie podlegajace integracji;

tatwo$¢ tworzenia dokumentacji programu;

tatwa konfiguracja wszelkiego rodzaju rozwigzan wymaga-

jacych komunikacji pomigdzy kontrolerem robota a innymi

urzadzeniami wchodzacymi w sktad stanowiska (sterowniki,
maszyny CNC, SCADA itp.);

e mozliwoé¢ korzystania z kodu wymagajacego wczesniejszej
kompilacji (w przypadku robotéw firmy FANUC wykorzy-
stanie kodu zapisanego w Karelu wymaga dokonania jego
kompilacji, co moze by¢ zrealizowane albo z wykorzystaniem
dedykowanego kompilatora, albo z wykorzystaniem kompila-
tora zaimplementowanego w $rodowisku Roboguide).
Gléwne wady to:

e koszty zwiazane z koniecznoscia zakupu dedykowanego $ro-
dowiska programistycznego (Robot Studio, Roboguide, Kuka.
Sim Pro itp.);

e wymagany zewnetrzny komputer, zazwyczaj z systemem
Windows (oprogramowanie wiekszosci firm zgodne jest z sys-
temem operacyjnym firmy Microsoft). |

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

Fragment pochodzi z ksiazki: Programowanie robotéw przemystowych
‘W. Kaczmarek. J. Panasiuk, Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Projekt dyrektywy w sprawie
wyrobow jednorazowego uzytku
Z tworzyw sztucznych

Poniewaz ilo$¢ szkodliwych odpadéw z tworzyw sztucznych w morzach i oceanach ro$nie

W zastraszajacym tempie, Komisja Europejska zaproponowata wprowadzenie nowych unijnych przepisow
dotyczacych dziesieciu produktéw jednorazowego uzytku z tworzyw sztucznych, ktére najczesciej
zasmiecaja europejskie plaze i morza, jak réwniez zagubionych i porzuconych narzedzi potowowych.

acznie stanowia one 70 proc. wszystkich odpadéw mor-

skich. Nowe przepisy sa proporcjonalne do stawianych
celéw i opracowane w taki sposob, aby pozwalaly na osiagnie-
cie mozliwie najlepszych wynikéw. Oznacza to, ze w odniesie-
niu do réznych produktéw stosowane beda rézne srodki. Jed-
norazowe produkty z tworzyw sztucznych, dla ktorych istnieja
tatwo dostepne i przystepne cenowo zamienniki, zostang objete
zakazem wprowadzania do obrotu. W przypadku produktéw,
dla ktérych nie ma oczywistych zamiennikéw, nacisk zosta-
nie polozony na ograniczenie korzystania z tych produktéw
poprzez wprowadzenie krajowych limitéw dla konsumentdw,
a takze poprzez ustanowienie wymogdéw w zakresie projekto-
wania i oznakowania oraz nalozenie na producentéw obowiaz-
kéw dotyczacych gospodarowania odpadami i ich usuwania. Te
nowe przepisy zapewnia Europie czotowg pozycje w walce z tym
problemem o globalnych skutkach.

- Komisja zobowigzala sie, ze bedzie si¢ skupia¢ na sprawach
o duzym znaczeniu, a reszte pozostawi panstwom czlonkow-
skim. Odpady z tworzyw sztucznych sg bezsprzecznie ogrom-
nym problemem, a Europejczycy muszg dziata¢ wspélnie, aby
go rozwigzaé, poniewaz odpady plastikowe trafiajg do naszego
powietrza, naszych gleb, naszych oceanéw i naszej zywnosci.
Przedstawione dzi$ wnioski ustawodawcze pozwola ograniczy¢
liczbe jednorazowych produktéw z tworzyw sztucznych na pot-
kach w supermarketach poprzez ustanowienie szeregu srodkow.
Niektore z tych produktéw obejmiemy zakazem wprowadzania
do obrotu, a na ich miejsce wprowadzimy bardziej ekologiczne
zamienniki, tak aby konsumenci nie odczuli ich braku - oznaj-
mil pierwszy wiceprzewodniczacy Frans Timmermans, odpo-
wiedzialny za zréwnowazony rozwoj.

- Plastik daje ogromne mozliwo$ci, ale musimy z niego korzy-
sta¢ w sposob odpowiedzialny. Plastikowe produkty jednorazo-
wego uzytku to nie jest inteligentny wybor ani pod wzgledem
ekonomicznym, ani z uwagi na §rodowisko. Przedstawione dzi-
siaj wnioski ustawodawcze pomoga przedsiebiorstwom i konsu-
mentom rozejrzec si¢ za bardziej zréwnowazonymi rozwigza-
niami. To dla Europy okazja, aby zaja¢ w tej dziedzinie pozycje
lidera - stworzy¢ produkty, ktérych w nadchodzacych dziesie-
cioleciach bedzie potrzebowal caly $wiat, oraz zapewni¢ wigk-
sza warto$¢ rynkowg naszym cennym i ograniczonym zasobom.
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Nasz cel dotyczacy odsetka zbieranych plastikowych butelek
pomoze nam réwniez zapewni¢ branzy recyklingu tworzyw
sztucznych skale dzialalnosci, ktora jest niezbedna do tego, aby
branza ta dobrze prosperowata — stwierdzil wiceprzewodni-
czacy Jyrki Katainen, odpowiedzialny za miejsca pracy, wzrost,
inwestycje i konkurencyjnos¢.

Na calym $wiecie tworzywa sztuczne stanowig 85 proc. odpa-
doéw morskich. Przedostajg si¢ nawet do naszych pluci trafiajg
na nasze stoly — mikrodrobiny plastiku s3 obecne w powietrzu,
wodzie i zywnoéci — a nie znamy ich wplywu na zdrowie ludzi.
Rozwigzanie problemu tworzyw sztucznych jest koniecznoscig,
ale tez stwarza nowe mozliwosci pod wzgledem innowacji, kon-
kurencyjnosci i tworzenia miejsc pracy.

Stworzenie jednego zbioru przepiséw dla calego rynku UE
zapewni europejskim firmom punkt wyjscia dla osiagniecia
korzysci skali i poprawy konkurencyjnosci w kontekscie dyna-
micznie rozwijajacego sie $wiatowego rynku produktéw zréw-
nowazonych. Dzieki stworzeniu systeméw wielokrotnego uzy-
cia (takich, jak systemy kaucji) firmy moga sobie zapewnié
stabilne Zrédfo dostaw materialéw wysokiej jakosci. W innych
przypadkach zacheta do poszukiwania bardziej zréwnowazo-
nych rozwigzan moze da¢ przedsiebiorstwom przewage tech-
nologiczng nad konkurentami na rynkach $wiatowych.

Po tym, jak w 2015 r. zostaly wprowadzone uregulowania
dotyczace plastikowych toreb, 72 proc. Europejczykow stwier-
dzilo, ze ograniczylto korzystanie z takich toreb (wg Euroba-
rometru). Obecnie UE kieruje swoja uwage na 10 produk-
tow z tworzyw sztucznych przeznaczonych do jednorazowego
uzytku i na narzedzia potowowe - wszystko to tacznie stanowi
70 proc. odpadéw morskich w Europie.

Nowe przepisy wprowadza:

e Zakaz stosowania tworzyw sztucznych w niektorych produk-
tach: W przypadku, gdy istnieja dla nich tatwo dostepne i przy-
stepne cenowo zamienniki, produkty jednorazowego uzytku
z tworzyw sztucznych zostang objete zakazem wprowadza-
nia do obrotu. Zakaz bedzie mial zastosowanie do plastiko-
wych patyczkéw kosmetycznych, sztuécdw, talerzy, stomek,
mieszadelek do napojéw i patyczkéw do balonéw — wszyst-
kie te przedmioty beda musiaty by¢ produkowane wytacznie



z bardziej zréwnowazonych materialéw. Jednorazowe opa-
kowania na napoje wykonane z tworzywa sztucznego beda
dopuszczane na rynek, tylko jesli ich nakretki i pokrywki
pozostaja do nich przymocowane.

e Cele dotyczace ograniczenia korzystania z niektdérych pla-
stikowych produktéw: Panstwa cztonkowskie beda musiaty
ograniczy¢ korzystanie z plastikowych pojemnikéw na zyw-
nosé¢ i kubkéw na napoje. Moga to uczyni¢ poprzez ustano-
wienie krajowych limitéw, zapewnienie dostepnosci produk-
tow zamiennych w punktach sprzedazy lub zagwarantowanie,
ze jednorazowe produkty z tworzyw sztucznych nie beda ofe-
rowane bezplatnie.

e Obowiazki natozone na producentéw: Producenci beda cze-
$ciowo pokrywac koszty gospodarowania odpadami i ich usu-
wania, a takze koszty dziatan informacyjnych dotyczacych
pojemnikéw na zywno$¢, opakowan (np. na chipsy i stody-
cze), pojemnikéw i kubkéw na napoje, wyrobéw tytoniowych
z filtrami (niedopalki papieroséw), nawilzonych chusteczek,
balonéw ilekkich plastikowych toreb. Przemyst otrzyma row-
niez zachety do opracowywania zamiennikéw tych produk-
tow, ktore beda mniej zanieczyszczaly srodowisko.

o Cele w zakresie zbierania butelek: Pafistwa czlonkowskie bedg
zobowigzane zadba¢ do 2025 r. o to, aby 90 proc. jednorazo-
wych butelek na napoje z tworzyw sztucznych byto zbierane,
na przyktad poprzez systemy kaucji.

reklama

e Wymogi dotyczace oznakowania: Niektdre produkty beda
wymagaly jasnego, zestandaryzowanego oznakowania, wska-
zujacego, w jaki sposéb powinny by¢ skladowane odpady,
i informujacego o szkodliwym wptywie produktu na $ro-
dowisko oraz o obecnosci w produkcie tworzyw sztucznych.
Dotyczy to podpasek higienicznych, nawilzonych chusteczek
i balonow.

e Dziatania informacyjne: Panstwa czlonkowskie bedg zobo-
wigzane do u$wiadamiania konsumentom negatywnego
wplywu zasmiecania otoczenia jednorazowymi produktami
z tworzyw sztucznych i narzedziami polowowymi, jak réw-
niez do informowania ich o dostepnych systemach wielokrot-
nego uzywania i mozliwo$ciach gospodarowania odpadami
w odniesieniu do wszystkich tych produktow.

Whioski ustawodawcze Komisji zostang teraz przedlozone
do przyjecia Parlamentowi Europejskiemu i Radzie. Komisja
wzywa pozostale instytucje do zajecia si¢ nimi w trybie prio-
rytetowym, tak aby Europejczycy mogli stwierdzi¢ wymierne
rezultaty jeszcze przed wyborami w maju 2019 r.

Z okazji obchodzonego 5 czerwca Swiatowego Dnia Ochrony
Srodowiska Komisja rozpoczeta takze ogélnounijng kampa-
nie informacyjna, ktérej celem jest podkreslenie wagi wybo-
réw konsumentéw i uwydatnienie roli kazdego z nas w walce
z zanieczyszczeniem tworzywami sztucznymi i odpadami
morskimi.
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Zmierzenie si¢ z problemem odpadéw morskich wytwarza-
nych w UE nie pozwoli oczywiscie rozwigzaé tego problemu
na catym $wiecie. Niemniej jednak podejmujac si¢ roli lidera,
Unia Europejska zapewni sobie silng pozycje, ktéra pomoze jej
wprowadza¢ zmiany na poziomie §wiatowym - za posrednic-
twem grupy G-7 i grupy G-20 oraz poprzez realizacje celow
zréwnowazonego rozwoju ONZ.

Inicjatywa jest wynikiem zobowiazania podjetego w euro-
pejskiej strategii w dziedzinie tworzyw sztucznych, ktdre doty-
czyto walki z nadmiernymi iloéciami szkodliwych odpadéw
plastikowych poprzez dzialania legislacyjne. Zobowigzanie to
zostalo przyjete z zadowoleniem przez Parlament Europejski
i Rade oraz przez obywateli i zainteresowane strony. Propono-
wane $rodki pomoga Europie w przej$ciu do modelu gospo-
darki o obiegu zamknigtym oraz w osiagnieciu celéw zréwno-
wazonego rozwoju ONZ oraz celéw UE w dziedzinie klimatu
i polityki przemystowe;j.

Przedstawiona pod koniec maja dyrektywa opiera si¢ na obo-
wiazujacych przepisach, takich jak dyrektywa ramowa w spra-
wie strategii morskiej i dyrektywy w sprawie odpaddéw, a takze
uzupelnia inne $§rodki przyjete w celu przeciwdzialania zanie-
czyszczeniu morz, miedzy innymi na mocy dyrektywy o porto-
wych urzadzeniach odbiorczych, oraz zaproponowane ograni-
czenia dotyczace mikrodrobin plastiku i oksydegradowalnych
tworzyw sztucznych. Nowa dyrektywe opracowano w oparciu
o podobne zasady, na jakich opierala si¢ dyrektywa w sprawie
plastikowych toreb z 2015 r., ktéra zostata pozytywnie przyjeta
i doprowadzila do szybkiej zmiany zachowan konsumentdw.

Proponowana dyrektywa ma przynie$¢ zaréwno korzysci
$rodowiskowe, jak i gospodarcze. Nowe srodki pozwolg na
przyktad:

e zapobiec emisji 3,4 mln ton ekwiwalentu dwutlenku wegla;
e zapobiec szkodom w $rodowisku, ktérych koszt stanowitby
do 2030 r. réwnowartos¢ 22 mld euro;

reklama

e zaoszczedzi¢ szacowane 6,5 mld euro w wydatkach
konsumenckich.

Nowe przepisy, wraz z przyjetymi w zeszlym miesiacu
nowymi unijnymi zasadami i celami dotyczacymi odpadéw,
zapewnig jasno$¢, pewno$¢ prawng i korzysci skali, ktorych
przedsigbiorstwa w UE potrzebuja, aby zaja¢ wiodaca pozycje
na nowych rynkach innowacyjnych i wielofunkcyjnych roz-
wigzan alternatywnych, nowych materialéw i lepiej projekto-
wanych produktéw.

Zgodnie z zasadami lepszego stanowienia prawa podczas
przygotowywania przedstawionego dzisiaj wniosku ustawo-
dawczego przeprowadzono konsultacje z zainteresowanymi
stronami oraz otwarte konsultacje publiczne, a takze doko-
nano szczeg6lowej oceny skutkdw. Podczas konsultacji publicz-
nych, trwajacych od grudnia 2017 r. do lutego 2018 r., 95 proc.
respondentéw przyznalo, ze dzialania majace na celu rozwig-
zanie problemu jednorazowych produktéw z tworzyw sztucz-
nych sg zaréwno konieczne, jak i pilne, a 79 proc. uwazato, ze
aby zapewni¢ ich skuteczno$¢, srodki te nalezy wprowadzi¢ na
poziomie UE. Réwniez 70 proc. producentéw i 80 proc. marek
odpowiedziato, ze podjecie dzialan jest konieczne i pilne.
72 proc. ograniczylo wykorzystanie plastikowych toreb, z czego
38 proc. w ciggu ostatniego roku. [
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Opakowania stosowane
do pakowania zywnosci

Matgorzata Nowacka, Sebastian Kownacki, Dominika Niemczuk

Zywnoéé kontaktuje si¢ z réznymi
materialami i wyrobami w trakcie
procesu produkcji, pakowania, prze-
chowywania, transportu, przygotowa-
nia ikonsumpcji [6]. Dotyczy to zaréwno
opakowan, jak i przewodoéw, zbiornikdw,
pasow transportujacych, sprzetu gospo-
darstwa domowego, naczyn i nakry¢ sto-
fowych [20]. Materialy, ktére stosowane
sa w kontakcie z zywnoscia, to gléwnie
tworzywa sztuczne, metale, szklo, papier
i drewno (rys. 1). Posiadaja wiele zalet,
ale réwniez wady ograniczajace wyko-
rzystanie niektérych materialéw do
okreslonych proceséw produkcyjnych.

Wszystkie materialy majace kontakt
z zywnoscig musza by¢ bezpieczne i nie
moga uwalnia¢ szkodliwych substancji
chemicznych, stanowiacych zagrozenie
dla zdrowia konsumentéw, pogarszaé
cech organoleptycznych Zywnosci czy
tez zmienia¢ jej sktadu. Uzyskiwane jest
to poprzez proces produkeji opakowan,
ktéry prowadzony jest zgodnie z dobra
praktyka produkcyjng. Niewlasciwy pro-
ces produkcyjny lub niewlasciwa jako$¢
surowca, ktory wykorzystywany jest do
produkcji, moze powodowaé zwigk-
szong migracje zwigzkéw chemicznych
do zywnosci i tym samym powodowa¢
jej zanieczyszczenie [20, 21].

26% \; ‘ 37%

2% | 10%

tworzywa sztuczne papier i tektura

szkto ®inne

® metal
Rys. 1. Struktura rynku opakowan ze wzgledu
na zastosowany rodzaj materiatu [17]

Tworzywa sztuczne

Zgodnie z dyrektywa 2002/72/WE
~tworzywa sztuczne sg to wielkoczastecz-
kowe zwigzki otrzymane w drodze poli-
meryzacji, polikondensacji czy poliad-
dycji lub w innym podobnym procesie
z czasteczek o mniejszej masie czgstecz-
kowej lub w drodze innego chemicznego
przetworzenia naturalnych makrocza-
steczek. Pozostale substancje moga by¢
dodawane do takich zwigzkéw wielko-
czasteczkowych” [9].

Obecnie ze wszystkich rodzajéw
materialéw przeznaczonych do kon-
taktu z zywnoscig to wlasnie opako-
wania i wyroby z tworzyw sztucznych
dominuja na rynku. Szerokie zastoso-
wanie tworzyw sztucznych w przemysle
spozywczym wynika z ich wielu zalet.
Charakteryzuja si¢ dobra wytrzymalo-
$cig mechaniczng oraz niewielkg masg
[15]. Przyktadowo, politereftalan etylenu
(PET) ma wytrzymalto$¢ mechaniczng
poréwnywalna z wytrzymato$cia zelaza.
Ponadto tworzywa sztuczne wykazuja
bardzo dobra odporno$¢ chemiczng
m.in. na kwasy, zasady oraz rozpuszczal-
niki organiczne [13]. Ze wzgledu na duza
ich plastyczno$¢ istnieje mozliwo$¢ for-
mowania wyrobéw o dowolnych ksztat-
tach. Dodatkowo istnieje mozliwosé
dostosowania przejrzystosci czy barwy
materialu w zaleznosci od jego przezna-
czenia. Latwos¢ zgrzewania i nanoszenia
nadrukéw na wigkszo$¢ tworzyw sztucz-
nych to dodatkowe zalety tych mate-
rialéw. Zainteresowanie tworzywami
sztucznymi na rynku powoduje ciagly
postep technologiczny w tym zakresie,
dazacy do uzyskania materiatéw o poza-
danych cechach [18]. Jednak najbardziej
znaczacag zaleta opakowan z tworzyw
sztucznych jest przede wszystkim ich
niska cena [16]. Spowodowalo to, ze opa-
kowania z tworzyw sztucznych zaczely
wypieraé z rynku opakowania z metalu,
papieru czy szkta [12]. Jednak wiadomo,

ze materialy te nie sa doskonale i nalezy
wymieni¢ tez ich podstawowe wady, do
ktorych nalezy m.in. bardzo dlugi czas
ich rozkladu, co prowadzi do powaznych
problemoéw ekologicznych. Ponadto opa-
kowania z tworzyw sztucznych stano-
wig stabg bariere dla gazéw, $wiatta oraz
niskoczasteczkowych substancji [15], jak
réwniez chlona niektdre sktadniki zyw-
noéci, takie jak ttuszcze [13]. Ponadto ze
wzgledu na obecno$¢ niespolimeryzo-
wanych monomeréw i substancji dodat-
kowych, np. katalizatoréw czy plastyfi-
katoréw, istnieje mozliwo$¢ ich reakeji
z zywnoscig [12]. Z kolei dlugotrwate
narazenie na dzialanie ciepta moze pro-
wadzi¢ do degradacji termicznej opako-
wania, objawiajacej si¢ pogorszeniem
wlasciwosci fizycznych [19].

Szklo

Szklo stosowane do pakowania zyw-
nosci wykorzystywane jest od wielu
lat. Powstaje ono w wyniku polaczenia
krzemu, sodu i wapnia w wysokiej tem-
peraturze, wynoszacej nawet 1500°C, co
umozliwia odpowiednie uformowanie
w jednolita mase i nadanie szktu poza-
danego ksztaltu. Latwos¢ nadawania
roznych ksztaltow jest czesto wykorzy-
stywana przez producentéw do zwigksze-
nia rozpoznawalno$ci marki [10]. Pod-
stawowq zaletg szkla jest to, iz jest ono
obojetne chemicznie, czyli nie wplywa
negatywnie na produkt, a takze nie
powoduje zmian smaku i zapachu pro-
duktéw, z ktérymi ma styczno$é. Wia-
$nie dzigki temu idealnie nadaje si¢ do
stosowania jako opakowanie do zyw-
no$ci. Ponadto szklo jest stosunkowo
odporne na wysokg temperature, dzieki
czemu produkty spozywcze wymagajace
obrébki cieplnej, takiej jak pasteryzacja
czy sterylizacja, moga by¢ poddawane
tym procesom w opakowaniu szklanym.
Material jest nieprzepuszczalny dla par
i gazéw, co pozwala utrzymac swiezo$¢
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produktu zywnosciowego przez dlugi
czas. Z kolei przezroczysto§¢ opako-
wan szklanych pozwala konsumentom
zobaczy¢ zawarto$¢ produktu, przez
co chetniej po niego siegaja. Natomiast
barwienie szkla pozwala na ochrong
$wiatloczutych sktadnikéw zywnosci
[15]. Kolejng zaletg szkla jest jego podat-
no$¢ na wielokrotny recykling. Pozwala
to na powtdrne wykorzystanie zuzytego
materialu i uzyskanie nowego produktu
o wysokich parametrach jakosciowych.
Obecnie 90% opakowan szklanych wyko-
nanych jest ze stluczki szklanej. Jest to
wazny aspekt ekonomiczny, obnizajacy
koszt produkgji szkta oraz bardzo dobre
rozwigzanie, biorac pod uwage ochrone
$rodowiska [14]. Niestety podstawowa
wadg szkla jest dos¢ duzy ciezar, a takze
krucho$¢, w wyniku czego coraz czeéciej
zastepowane jest opakowaniami bardziej
trwatymi, takimi jak tworzywa sztuczne
czy opakowania metalowe [11, 15].
Dodatkowo szklo cechuje si¢ takze niska
odpornoscia na szok termiczny [5].

Metale

O przydatno$ci wykorzystania metalu
jako materiatu przeznaczonego do kon-
taktu z zywno$cig decyduje wiele czyn-
nikéw. Opakowania metalowe charak-
teryzuja si¢ dobrymi wlasciwosciami
barierowymi i duzg wytrzymatoscig me-
chaniczna, przy do$¢ duzej ich plastycz-
noéci, co pozwala na doé¢ tatwe nadanie
odpowiedniego ksztaltu opakowaniom.
Dodatkowo wykazujg si¢ znaczng wy-
trzymatoscig mechaniczng, a takze ce-
chuje je dobra przewodno$¢ cieplna oraz
odpornos¢ na stosunkowo wysokie tem-
peratury [2, 15].

W przemysle spozywczym wykorzy-
stuje sie gtéwnie dwa rodzaje metali:
stal i aluminium. Aluminium jest bar-
dzo odporne na wigkszos¢ form korozji
[15]. Dodatkowo jest ono znacznie lzej-
sze i bardziej plastyczne w poréwnaniu
do stali. Podstawowg wadg aluminium
jest jego wysoka cena, ktéra przewyz-
sza koszt zakupu stali [2]. W przypadku
opakowan metalowych duze znacze-
nia ma grubo$¢ blachy, z ktérej two-
rzone jest opakowanie, a takze grubos¢
powtloki cynowej zabezpieczajacej mate-
riaty z metalu przed korozja [3]. Gléwna
wada metali jest ich korozja, przez co
znacznie skrdcona jest trwalo$¢ i czas
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uzytkowania tych materiatéw. Zjawisko
to zwigksza rowniez niebezpieczenstwo
migracji metali do zywnodci [12].

Papier i tektura

Kolejnym rodzajem opakowan prze-
znaczonych do Zywno$ci sa opakowania
z papieru i tektury. Produkcja papieru
rozwinela sie na przetomie XVIII i XIX
wieku i wtedy tez byt on wykorzystywany
jako material opakowaniowy [24]. Sze-
rokie zastosowanie materialéw papie-
rowych wynika z ich niskiej ceny i wagi,
szerokiej dostepnosci, fatwosci zadruko-
wania oraz stosunkowo dobrej wytrzy-
malosci mechanicznej [2, 12]. Niestety
materialy papierowe ze wzgledu na swoje
wladciwo$ci nie moga by¢ stosowane do
wszystkich produktéw. Z uwagi na ich
duza higroskopijno$¢, przepuszczalnoéé
dla ttuszczéw, wody i gazéw wykorzy-
stuje si¢ je przede wszystkim do pro-
duktéw suchych lub o krétkim okresie
przydatnosci do spozycia [16]. Jednak
pewne wady mozna eliminowa¢, ogra-
niczajac przepuszczalnos¢ dla wilgoci
i tluszczu poprzez pokrycie papieru
powloka woskowa na wewnetrznej stro-
nie opakowania. Dodatkowo papier ma
niska podatno$¢ na formowanie, przez
co istnieje ograniczona liczba ksztattow
takich opakowan [2].

Ze wzgledu na to, iz papier i tektura
wytwarzane sg z surowcoéw odnawial-
nych, a po zuzyciu moga zosta¢ poddane
procesowi recyclingu, produkty te w dal-
szym ciagu znajduja zastosowanie, szcze-
golnie bioragc pod uwage koniecznosé
ograniczenia niekorzystnego wplywu
opakowan na $rodowisko [24].

Drewno

Drewno w przemysle spozywczym jest
waznym surowcem. Wykorzystywane
jest gléwnie do magazynowania i trans-
portu, ze wzgledu na zapewnienie wyso-
kiego stopnia ochrony mechanicznej
produktu [5]. Z drewna wykonuje si¢ tez
beczki, tubianki, kadzie fermentacyjne
czy stoly do rozbioru miesa. O przydat-
nosci drewna do kontaktu z zywnoscia
decyduja czynniki takie, jak twardos¢,
tupliwo$¢ i sprezysto$¢ materiatu [8].
Gléwnymi materiatami, z ktérych wyko-
nywane s3 wyroby drewniane, s3 tar-
cica, tuszczka i wiklina. Zaletg wyrobow
z drewna i drewnopodobnych jest ich

naturalno$¢, w zwigzku z czym sa przyja-
zne dla srodowiska. Drewno cechuje sto-
sunkowo dobra odporno$¢ na dziatanie
czynnikéw zewnetrznych oraz zapewnia
dobra wentylacje przewozonym produk-
tom. Ponadto istnieje mozliwo$¢ ponow-
nego ich wykorzystania jako surowca
wtérnego lub moga stanowi¢ Zrédlo
energii, ktora powstaje w wyniku ich spa-
lania. Wadami tego materialu sg jego sto-
sunkowo duza waga, ale przede wszyst-
kim silna absorpcja wody oraz problemy
z dezynfekcjg i utrzymaniem wyrobu
w odpowiedniej czystosci, ze wzgledu
na latwos¢ zakazenia drewna drobno-
ustrojami [23]. W ostatnich dziesig¢cio-
leciach zauwaza si¢ spadek zainteresowa-
nia drewnem i wzrost uzycia materialow
z tektury falistej i tworzyw sztucznych.
Spowodowane jest to ograniczeniem
dostepnosci drewna oraz znaczacym
wzrostem jego ceny [18]. Jednak w dal-
szym ciggu drewno wykorzystywane jest
jako materiat do przechowywania wina
czy tez jako zbiorniki do tradycyjnie pro-
wadzonych proceséw fermentacyjnych
[22].

Kleje, lakiery i farby

Farby, lakiery, kleje i tusze drukarskie
czesto sg niezbedne podczas produkeji
opakowan i innych wyrobéw majacych
kontakt z zywno$cia. Kleje uzywane sg
m.in. do montazu pudetek z kartonu,
uszczelniania opakowan elastycznych,
naklejania etykiet czy tez do laczenia réz-
nych materiatéw w celu tworzenia mate-
riatéw wielowarstwowych. Pomimo tego,
iz s3 one stosowane w produkeji materia-
téw do kontaktu z Zywnoscig, same nie
moga stykac sie z produktem [4]. Réw-
niez dotyczy to farb, ktdrych zastosowa-
nie pozwala na tworzenie nadrukéw na
réznych powierzchniach. Umozliwia to
odroéznienie produktéw od siebie oraz
dostarczenie konsumentowi informacji
o zapakowanym produkcie. Z kolei lakier
stosowany jest w celu poprawy odpor-
nosci wobec wilgoci czy ttuszczu i moze
by¢ stosowany jako powierzchnia majaca
kontakt z zywno$cia [1]. Lakier stoso-
wany na stronie wewnetrznej opakowan
metalowych stuzy jako zabezpiecze-
nie przed korozja [12] oraz pelni funk-
cje ochronna w stosunku do farb nano-
szonych na opakowanie. Ponadto lakier
uzyty jako cienka przezroczysta warstwa



uniemozliwia rozmazywanie sie i zaryso-
wanie nadruku [1].

Producenci zywno$ci starajg sie, aby
farby, kleje czy tusze drukarskie miaty jak
najmniejszy kontakt z produktem spo-
zywczym ze wzgledu na ryzyko migra-
cji substancji chemicznych niekorzyst-
nie wplywajacych na zdrowie cztowieka.
W przypadku farb i tuszy drukarskich
powinny by¢ one stosowane na zewnetrz-
nych czesciach opakowan, tak aby ogra-
niczy¢ ryzyko ich migracji do produktu
[7, 21]. Zastosowanie w zabezpieczaniu
opakowan metalowych znajduja rézne
rodzaje powlok cynowych lub lakierowa-
nych powlok ochronnych, jednak kazdy
rodzaj zywnosci moze mie¢ inne wlasci-
wosci fizykochemiczne i nie ma jednej
uniwersalnej powloki zabezpieczajacej
opakowanie [3]. Natomiast kleje, mimo
ze nie maja bezposredniego kontaktu
z zywnoscig, to mozliwy jest ich przy-
padkowy kontakt z Zzywnoscig i zwigzana
z tym migracja substancji szkodliwych
do produktu [7].

Podsumowanie

Podstawowym zadaniem opakowania
jest ochrona produktu, ulatwienie jego
magazynowania i sprzedazy, jak rwniez
oddzialywanie na wyobraznie nabywcy,
zachecajac go do zakupu produktu. Pelni
ono zaréwno funkcje ochronna, infor-
macyjng, jakosciows, promocyjna, jak
i marketingowa. Do materialéw wyko-
rzystywanych do produkeji opakowan
w przetworstwie Zywnosciowym naleza
gltéwnie tworzywa sztuczne, papier, tek-
tura, metal, szklo i drewno, a takze wyko-
rzystywane sg kleje, lakiery i farby.

Opakowania stosowane do Zywno$ci
sg grupa produktéw, ktdra musi spetl-
nia¢ najwyzsze wymogi jakosciowe oraz
bezpieczenstwa zywnosci, zapewniajac
réwnoczesnie wygode ich stosowania
z punktu widzenia konsumenta.
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Kierunki produkcji opakowan zwigzane
z ochrona srodowiska. Cz. 2

Certyfikacja opakowan

kompostowalnych
Z uwagi na ztozono$¢ procedur zwig-

zanych z ocena materiatu pod katem
biodegradacji, a nastepnie wykorzysta-
nia w procesie kompostowania, w Unii

Europejskiej wprowadzono systemy cer-

tyfikacji na podstawie wymagan normy

EN-13432:2000. Wymagania dla opa-

kowan kompostowalnych przewidziane

W wymienionej normie to:

e badania sktadu chemicznego. Zawar-
to$¢ zwigzkéw lotnych >50%, obli-
czana na podstawie suchej pozo-
statosci po spaleniu w temp. 550°C.
Limitowany poziom zawarto$ci metali
ciezkich i innych pierwiastkéw niebez-
piecznych dla $rodowiska;

e badania biodegradowalnosci potwier-
dzajace, ze w ciggu 6 miesiecy co naj-
mniej 90% masy probki ulegto prze-
ksztatceniu w CO,;

e badania zdolnosci do rozpadu w cza-
sie obrobki biologicznej. W ciagu 3
miesiecy podczas testow w skali pot-
przemystowej lub przemystowych
warunkéw kompostowania nastepuje
dostateczny rozklad materialu (nie
wiecej niz 10% suchej masy probek
pozostaje na sicie o $rednicy oczek
>2 mm);

e badania ekotoksycznosci, w celu wyka-
zania, ze proces obrobki biologicznej
nie obniza jako$ci uzyskanego kompo-
stu (kompost zgodny z wymaganiami)
oraz nie prowadzi do negatywnych
efektow — pozytywny wynik testéw
wzrostu roélin na komposcie uzyska-
nym z udzialem badanego materiatu.

Potwierdzenie zgodnoéci z wyma-
ganiami w tym zakresie w wielu pan-
stwach realizowane jest w formie cer-
tyfikacji. Jednym z pierwszych panstw,
ktére w Europie wprowadzilo taki sys-
tem, byly Niemcy. Podstawy do opraco-
wania kryteriow certyfikacji wyrobow
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biodegradowalnych stworzyto Stowa-

rzyszenie Producentéw Materialéw

Biodegradowalnych (Interessengmein-

schaft Biologisch Abbaubare Werkstoffe —

IBAW), ktére w 2006 r. zmienito nazwe

na European Bioplastics. Systemy certy-

fikacji prowadzone w Europie oraz znaki
przydatnosci do kompostowania stoso-
wane w ramach tych systemow zilustro-

wano na rysunku 1.

W Europie najwigksze znaczenie ma
certyfikacja prowadzona przez DIN
CERTCO (cztonek Niemieckiej Orga-
nizacji Standaryzacji DIN). System
ten wprowadzono réwniez w Szwajca-
rii, Holandii, Wielkiej Brytanii i Pol-
sce. Opakowania, ktére uzyskaly certy-
fikat, znakuje si¢ specjalnym znakiem,
w celu poinformowania uzytkownikéw,
ze podlegaja one zbidrce razem z odpa-
dami organicznymi przeznaczonymi do
kompostowania.

Potwierdzenie przydatnoéci do kom-
postowania jest wydawane na podstawie
nastepujacych kryteriow:

e wszystkie materialy, z ktérych wyko-
nane jest opakowanie, muszg by¢ przy-
datne do kompostowania, a kazdy
material wchodzacy w sklad danego
wyrobu powinien wykazywaé zdol-
nos¢ do biodegradacji;

e grubos¢ materialu w opakowaniu
musi by¢ nizsza niz maksymalna gru-
bo$¢ materiatu, przy ktorej ulega on
biodegradacji;

e opakowania nie moga zawiera¢ nie-
bezpiecznych dla $rodowiska dodat-
koéw, a ich przyszle zastosowanie musi
by¢ opisane w szczegétowy sposéb.
Certyfikat nie moze by¢ przyznany
w przypadku stwierdzenia, Ze wyréb
zawiera dodatki, ktére moga wply-
naé negatywnie na jako$¢ uzyskanego
kompostu.

Podobny do niemieckiego system cer-
tyfikacji wyrobéw biodegradowalnych

Rys. 1. Systemy certyfikacji prowadzone

w Europie!

i wyrobéw przydatnych do komposto-
wania w Belgii stosuje AIB-Vincotte
Group z zastosowaniem dwdch znakdw:
»OK Compost” i ,,OK Home Compost”.
Pierwszy dotyczy spelnienia wymagan
dla kompostowni przemystowych, drugi
dotyczy potwierdzenia przydatnosci do
kompostowania w warunkach kompo-
stownikow przydomowych.

W USA przeprowadza sie certyfikacje
zgodnie z normg ASTM D6400% Logo
kompostowalno$ci nadajg amerykanska
Rada ds. Kompostowania oraz Instytut
Produktéw Biodegradowalnych.

Opakowania kompostowalne
na $wiatowych sportowych
imprezach masowych

Imprezy masowe gromadza wielu
mieszkancow, kibicow i turystow. Wrdéd
licznych probleméw zwigzanych z ich
organizacja (stadiony, drogi, zaplecze
socjalne i hotelowe itd.) nalezy réwniez
zwrdci¢ uwage na konieczno$¢ zapew-
nienia obstugi gastronomicznej dla duzej
liczby oséb. Jest to zwigzane z powsta-
niem zwigkszonej ilo$ci odpadéw opa-
kowaniowych, gléwnie z ropopochod-
nych tworzyw sztucznych. Odpady
te trzeba w krotkim czasie odebrac
i podda¢ procesom odzysku. Naczynia



Rys. 2. Kubek z PLA oraz worki do selektyw-
nego zbierania odpadéw wykorzystywane
podczas Olimpiady w Sydney?

Rys. 4. Biodegradowalne kubki stosowane podczas Olimpiady w Turynie®

Rys. 3. Kubki papierowe powlekane Mater-Bi,
wykorzystywane podczas Olimpiady w Salt
Lake City*

l".

Rys. 5. Pojemniki do zbiérki odpadéw organicznych i opakowan kompostowalnych w czasie

Olimpiady w Turynie’

jednorazowe z tworzyw sztucznych, sto-
sowane w barach szybkiej obstugi, kio-
skach gastronomicznych i innych punk-
tach gastronomicznych serwujacych
napoje oraz piwo, w wielu przypadkach
mozna zastgpi¢ opakowaniami kompo-
stowalnymi wykonanymi z materialow
biodegradowalnych.

W poréwnaniu z opakowaniami z tra-
dycyjnych tworzyw sztucznych, pod-
stawowa zaleta opakowan wytworzo-
nych z materialéw biodegradowalnych
jest mozliwo$¢ ich zbierania po zuzy-
ciu razem z odpadami organicznymi,
a nastepnie poddanie procesowi kompo-
stowania w instalacjach przemystowych.
Zgodnie z terminologia jest to proces
recyklingu organicznego.

W historii $wiatowych sportowych
imprez masowych mozna przywotad
kilka przyktadéw stosowania opakowan
kompostowalnych. W 2000 r. w Syd-
ney (Australia) podczas Letnich Igrzysk
Olimpijskich wykorzystywane byly
kubki i sztu¢ce z polilaktydu oraz worki
na odpady z polimeru o nazwie handlo-
wej Mater-Bi (rys. 2).

Podczas Zimowych Igrzysk Olimpij-
skich w amerykanskiej miejscowosci Salt
Lake City w 2002 r. Coca-Cole serwo-
wano w kubkach papierowych powleka-
nych polimerem Mater-Bi (rys. 3).

W 2006 r. w Turynie we Wloszech pod-
czas Zimowych Igrzysk Olimpijskich
tacznie wykorzystano 1,5 mln sztuk kub-
kéw, 750 tys. sztuk sztuécow oraz 400 tys.
tacek kompostowalnych?®, dostarczonych
przez Coca-Cole i McDonald’s (rys. 4).
Opakowania kompostowalne zbierane
byly do pojemnikéw przewidzianych na
odpady organiczne (rys. 5).

W 2008 r. w Pekinie podczas Letnich
Igrzysk Olimpijskich wykorzystano
worki do zbierania odpadéw dostarczane
przez australijska firme Biograde (rys. 6).

Podczas Letnich Igrzysk Olimpijskich
w Londynie w 2012 r. zostaly wyko-
rzystane kompostowalne naczynia jed-
norazowego uzycia w barach szybkiej
obstugi. Zorganizowany system odbioru
zuzytych opakowan przewidywal dwa
strumienie: pierwszy dla opakowan
z tradycyjnych materialéw, oznaczony
kolorem zielonym, drugi dla opakowan

Rys. 6. Biodegradowalne worki stosowane pod-

czas Olimpiady w Pekinie®

kompostowalnych, oznaczony kolorem
pomaranczowym. Systemy te zilustro-
wano na rysunku 7.

Niebiodegradowalne
konwencjonalne tworzywa
polimerowe z surowcow
odnawialnych

W trosce o redukcje emisji CO, dru-
gim waznym kierunkiem rozwoju two-
rzyw polimerowych byly poszukiwania
technologii wytwarzania klasycznych
polimeréw, takich jak: polietylen,
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polipropylen czy PET z surowcéw odna-
wialnych. Przykladem alternatywnego
materialu opakowaniowego jest poli-
etylen uzyskiwany z etanolu (bio PE),
tzw. zielony polietylen. Brazylijski kon-
cern petrochemiczny Braskem opraco-
wal innowacyjna technologie polimery-
zacji etylenu pochodzacego z alkoholu
etylowego, wytwarzanego poprzez fer-
mentacje surowcow roélinnych. Insta-
lacja Braskemu pracujagca w Triunfo
(Brazylia) produkuje juz kilka odmian
zielonego polietylenu duzej i matej gesto-
$ci (PE-HD i PE-LD) do réznorodnych
zastosowan opakowaniowych. Schemat
tego procesu ilustruje rysunek 8.

Migdzynarodowe oznaczenie stoso-
wane do opakowan wytwarzanych z zie-
lonego polietylenu koncernu Braskem
zamieszczono na rysunku 9.

Wydajnoé¢ procesu otrzymywania
polietylenu z 1 hektara uprawy trzciny
cukrowej zilustrowano na rysunku 10.

Innym przykladem wykorzystania
surowcow odnawialnych sa butelki
z PET (PlantBottle), ktérych produkcja
jest oparta na poli(tereftalanie etylenu)
wytwarzanym z udzialem Zrdédet odna-
wialnych (rys. 11). Dzigki tej technolo-
gii oszczedza si¢ zasoby ropy naftowej,
a jak wskazuje ocena cyklu zycia (LCA),
zmniejsza emisje CO, 0 25%. Taka inno-
wacyjna technologie wprowadzila Coca-
-Cola Company. Butelki PlantBottle
produkowane sg z tworzywa PET, uzy-
skanego z kwasu tereftalowego (70%)
oraz glikolu jednoetylenowego (30%).
Kwas tereftalowy pochodzi z prze-
tworstwa ropy naftowej, natomiast gli-
kol otrzymuje sie z alkoholu etylowego
poprzez fermentacje wielocukréw roslin-
nych. Tworzywo z pouzytkowych bute-
lek PlantBottle nadaje sie do recyklingu
materialowego i butelki takie moga pod-
lega¢ zbiorce razem z innymi butelkami
z PET.

Pouzytkowe opakowania z bio PE, bio
PP i bio PET nadaja si¢ do recyklingu
materiatowego i moga podlega¢ zbidrce
razem z innymi opakowaniami z surow-
cow ropopochodnych.

Miedzynarodowe oznaczenie stoso-
wane na butelkach z PET z udzialem
surowcow odnawialnych (plantbottle)
przedstawiono na rysunku 12.

Butelki PlantBottle zostaly wprowa-
dzone w Polsce w 2015 r. przez Krople



Beskidu, marke koncernu Coca-Cola
(rys. 13).

W 2015 r. na Targach World Expo
w Mediolanie Coca-Cola Company ogto-
sifa wprowadzenie nowej butelki Plant-
Bottle z PET w 100% wykonanej z bio-
masy roélinnej'®. Nowe butelki maja by¢
sukcesywnie wprowadzane na rynki
okreslonych panstw.

Certyfikacja opakowan
zawierajacych surowce
odnawialne

W Unii Europejskiej wprowadzono
juz systemy oceny materiatéw opako-
waniowych pod katem udzialu w nich
surowcow odnawialnych. Niezbednym
elementem takiego systemu sg bada-
nia, na podstawie ktérych mozliwe jest
okreslenie procentowej zawarto$ci takich
surowcow w wyrobie i ustalenie zawar-
tosci wegla ,,starego” i ,nowego”. Wyroby
z tworzyw polimerowych mozna podzie-
li¢ na stworzone ze ,,starego” i ,nowego”
wegla (rys. 14). Wiek wegla w tym przy-
padku dotyczy czasu, jaki potrzebny
jest, aby uzyska¢ surowiec do produkeji
danego materialu. Klasyczne tworzywa
produkowane przy uzyciu ropy nafto-
wej zawieraja wegiel, ktory wytwarzany
byt przez miliony lat w czasie dlugotrwa-
tych proceséw geologicznych. Natomiast
materialy z roélin uprawianych w rolnic-
twie (kukurydza, trzcina cukrowa, ziem-
niaki itd., a takze odpady z przemystu
rolno-spozywczego) zawieraja wegiel,
ktorego cykl obiegu w przyrodzie wynosi
maksymalnie kilka lat (dla materiatéw
pochodzacych z drewna kilkadziesiat lat).

W Unii Europejskiej pierwszym sys-
temem certyfikacji wyrobéw zawiera-
jacych Zrodta odnawialne byl system
wdrozony przez belgijska jednostke cer-
tyfikujaca AIB-VINCOTTE Internatio-
nal s.a., w ramach ktorego mozliwe jest
uzyskanie certyfikatu w czterech prze-
dzialach granicznych:

e od 20 do 40%;
e 0d 40 do 60%;
e od 60 do 80%;
e 80% i powyzej.

System ten ma zastosowanie do réz-
nych wyrobow, calkowicie lub czgsciowo
wykonanych z materiatéw/polimeréw/
surowcéw pochodzenia naturalnego
(z wyjatkiem paliw stalych, ptynnych
i gazowych). Podstawa certyfikacji sa

Recykling
Surowce jmm————— ,
: Kwas i I
petrochemiczne Obrébka 1
(ropa naftowa, w rafinerii RerEavien tere(f_lt_??wy X -
gaz ziemny) Tworzywo :
| bio PET ?gfg,':;a &
T (70% TA + Bottle)
B + 30% bMEG)
Wielocukry Fermentacja/ Etylen et;ﬁe?.,lo\:y
rosélinne /Destylacja z etanolu (bMEG)

Rys. 11. Proces wytwarzania butelek PET z udzialem surowcéw odnawialnych?2

Rys. 12. Oznaczenie stosowane na butelkach
wytwarzanych z PET z udziatem surowcow

odnawialnych

R . Rys. 13. PlantBottle
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Rys. 14. Obieg wegla zawartego w wyrobach przemystu chemicznego i biochemicznego

opublikowane i ogélnodostepne kryte-
ria oceny'®. Zawierajg one podstawowe
wymagania. Zgloszony do certyfikacji
wyréb musi zawiera¢ co najmniej 30%
frakeji wegla organicznego w przelicze-
niu na sucha mase (ilo§¢ wegla orga-
nicznego wyrazona jako procent masy
wyrobu) i co najmniej 20% zawartos¢
wegla organicznego ze zrédet odnawial-
nych. Metoda badan opiera si¢ na nor-
mie ASTM D68666.

Certyfikacja prowadzona jest réwniez
w niemieckiej jednostce DIN CERTCO
i ma zastosowanie do réznych wyro-
béw (poza medycznymi, paliwami oraz
substancjami niebezpiecznymi), ktére
w caloséci lub w cze$ci wywarzane sg
z surowcow odnawialnych (biomasy).
Jej podstawa sa opublikowane i ogdlno-
dostepne kryteria oceny'’. Wydany cer-
tyfikat uprawnia do nanoszenia na wyro-
bie specjalnego znaku wskazujacego na
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procentowa zawarto$¢ biomasy. Sys-
tem certyfikacji wyrobow zawierajacych
zrédia odnawialne uwzglednia zawar-
tos¢ wegla (pierwiastka) pochodzacego
z takich Zrédel w odniesieniu do wegla
organicznego w trzech granicznych prze-
dziatach procentowych:

e powyzej 85%;

e 0d 50 do 85%;

e od 20 do 50%.

Jesli wyréb skiada sie z kilku elemen-
tow wykonanych z réznych materia-
tow, to certyfikuje sie niezaleznie kazdy
z tych elementéw. Jednym certyfikatem
mozna natomiast obja¢ calg grupe wyro-
béw o zblizonym ksztalcie, gdy rdznia
sie jedynie wymiarami, ale wykonane sg
z tego samego materiatu.

Podstawa certyfikacji prowadzonej
w Niemczech i Belgii oraz oceny materia-
téw opakowaniowych pod katem udziatu
w nich surowcéw odnawialnych (bio-
masy) sa badania zawartosci ,nowego”
wegla, ktorego wiek wynosi od kilku do
kilkudziesieciu lat, na podstawie metody
wegla “C (promieniotwdrczy izotop
wegla). Metoda ta opracowana zostata
przez Willarda Libbyego i jego wspol-
pracownikow w 1949 r. (Libby otrzymat
za t¢ prace nagrode Nobla w dziedzinie
chemii w 1960 r.)8.

W gérnych warstwach atmosfery pod
wplywem neutronéw promieniowania
kosmicznego caly czas zachodzi proces
przemiany azotu N w radioaktywny *C
w mysl reakeji:

14 14 1
n+ N— C+ H

Wegiel ten nastepnie rozchodzi si¢
réwnomiernie w atmosferze i pod posta-
cig ditlenku wegla wchodzi do organicz-
nego obiegu wegla w przyrodzie poprzez
rézne procesy metaboliczne (proces foto-
syntezy, oddychania, odzywiania itd.),
a Zywe organizmy absorbuja wegiel C
z atmosfery. Tak dlugo, jak organizm zyje,
wymienia materie z otoczeniem i propor-
cje wegla radioaktywnego *C do stabil-
nego 2C w materii Zywej s3 podobne
jak w atmosferze. Sytuacja zmienia sie
jednak, gdy organizm umrze. Absorb-
cja ustaje wraz z ustaniem metabolizmu,
czyli wraz ze $miercig organizmu. Od
tego momentu wymiana przestaje zacho-
dzi¢, a izotop wegla C zaczyna ulegaé
rozpadowi. Jego udzial spada o potowe
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ATMOSFERA
Udziat izotopéw wegla
“Ci"C jest staty

W zywych organizmach udziat
izotopéw wegla “C i C jest taki

jak w atmosferze

Po obumarciu organizmu ubytek “C
spowodowany rozpadem
promieniotwérczym nie jest
rébwnowazony przez asymilacje

W organizmach obumartych
udziat izotopéw wegla “C i *C
ulega zmianie

Rys. 15. Zawartos¢ wegla *C w zywych i obumartych organizmach (opracowanie wiasne na pod-
stawie: Data sheet on bio-based products and the 14C-method, DIN CERTCO, 23.04.2010)

Tabela 1. Spadek udziatu izotopu **C w czasie2®

Spadek poziomu udzialu izotopu *C
Czas od §mierci organizmu Procent pozostalego izotopu “C

(lata)

0 100,00%

1 99,99%

2 99,98%

5 99,94%

10 99,88%

20 99,76%

50 99,40%

100 98,80%

200 97,61%

500 94,14%

1000 88,62%

2000 78,54%

5000 54,67%

10 000 29,89%

20 000 8,94%

50 000 0,24%

w czasie 5730 lat (okres polowicznego
rozpadu)®. Proces ten ilustruje schemat
na rysunku 15.

Zanik izotopu C w odniesieniu do
jego poczatkowej ilo$ci przedstawia
tabela 1.

Obecny udziat izotopu radioaktyw-
nego wegla do catosci wegla w atmos-
ferze ziemskiej oraz wodach powierzch-
niowych jest rzedu jednego atomu
radioaktywnego na bilion (10'?) ato-
mow wegla (stezenie 1 ppt). Warto$¢ ta
jest zmienna w czasie, gdyz zalezy od ste-
zenia wegla w atmosferze oraz natezenia
promieniowania kosmicznego.

Metoda C wykorzystywana jest
w wielu dziedzinach nauki, a w szczeg6l-
nosci w archeologii i geologii, w bada-
niach dotyczacych okreslenia wieku rdz-
nych obiektow i znalezisk. W ostatnich
latach znalazta réwniez zastosowanie jako
uniwersalna metoda do okreslania zawar-
tosci frakeji biomasy w réznych materia-
tach, zgodnie z normg ASTM D6866.

Przykladowe oznaczenia calkowitej
zawarto$ci wegla, catkowitej zawartosci
wegla organicznego (TOC) oraz zawar-
toéci ,nowego” wegla w niektorych mate-
rialach opakowaniowych zestawiono
w tabeli 22!,



Tabela 2. Wyniki oznaczen catkowitej zawartosci wegla, catkowitej zawartosci wegla organicznego

(TOC) oraz zawartosci wegla “C

Calkowita Calkowita zawarto§¢ | Zawartos¢ wegla “C
Lp. Opis probki zawarto$¢ wegla | wegla organicznego (AMS)
[%] TOC [%] [pPMC]*

1 2 3 4 5

. | Folia celulozowa 42,86 +0,01 41,70 £0,19 108,33 +0,43
Natureflex
Folia polietylenowa

2 | ppan 85,31 +0,16 85,44 +0,05 <0,22

3. | Spieniony 91,57 +0,16 91,40 +0,18 0,27 +0,07
polistyren EPS

4, | Folia poliolefinowa '} 5, 17 ) 49,63 =0,11 0,82 £0,08
z weglanem wapnia
Biotrem (otrgby

5. |2t 43,30 +0,11 37,96 +0,58 109,65 =0,35
pszenne)
Granulat PLA

6. 2002D 50,27 +0,04 50,35 +0,19 105,73 +0,35

*pMC (ang. percent modern carbon) — procent ,,nowego” wegla. Zawarto$¢ ,,nowego” wegla
oznaczono metoda radioweglowa technika akceleratorowg (AMS) w Poznanskim Laborato-

rium Radioweglowym.

Najwyzsza zawartosciag TOC (calko-
wita zawarto$¢ wegla organicznego)
charakteryzowaly sie ropopochodne
materialy polimerowe: EPS (91%) oraz
PE-LD (85%). Natomiast w materiatach
pochodzenia roslinnego, tj. folii celulo-
zowej — okolto 42% i biotremie — okoto
38%. W polilaktydzie, ktory produko-
wany jest przez polikondensacje kwasu
mlekowego uzyskanego ze skrobi kuku-
rydzianej technologia fermentacji bak-
teryjnej, zawarto$¢ TOC wyniosta 50%.

Jak ilustrujg dane zawarte w tabeli 2
(kol. 5), folia celulozowa, biotrem oraz
granulat z PLA maja wynik ,,wspolczes-
nego wegla’, tj. zawarto$¢ radiowegla jest
wieksza od stezenia we wspolczesnej

-
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Rys. 16. Zawarto$é wegla *C w powietrzu
atmosferycznym w latach 1955-2010 (Goslar
T. dane Poznanskiego Laboratorium Radiowe-

glowego)

biosferze (100 pMC). Warto$é MC
przekraczajaca 100 pMC wystepowala
w atmosferze od roku 1953 na skutek
prob termojadrowych i osiggneta mak-
simum ok. 180 pMC w roku 1963, a od
tamtego czasu stopniowo spada (rys. 16).
Wyniki uzyskane dla wymienionych
materialéw oznaczaja, ze zawarty w nich
wegiel organiczny zostal zasymilowany
z atmosfery w ostatnich dekadach XX
wieku lub w ostatnich latach.

Dla folii polietylenowej, spienionego
polistyrenu i poliolefiny z udzialem
weglanu wapnia uzyskano najnizsze
warto$ci “C w granicach 0,2-0,8 pMC.
Wyniki te potwierdzajg, ze wymienione
materialy polimerowe zawierajg ,stary’
wegiel. Na podstawie tabeli 2 mozna
stwierdzi¢, ze wegiel *C ulegt polowicz-
nemu rozpadowi, a wiek organizmodw,
z ktérych powstal surowiec (ropa naf-
towa) mozna szacowa¢ na ponad 50 tys.
lat.

>

Perspektywy rozwoju rynku
opakowan z biotworzyw w Polsce

Obserwujac rozwdj $wiatowego rynku
opakowan z biotworzyw, mozna zauwa-
zy¢ znaczacy postep. W Polsce system
organizacyjno-prawny w zakresie odpa-
déw opakowaniowych nie zapewnil
odpowiednich instrumentéw do wdraza-
nia rozwigzan korzystniejszych dla $ro-
dowiska i wystepuje jeszcze wiele barier.
Najistotniejsze z nich to:

e brak krajowych technologii wytwa-
rzania biotworzyw wykorzystujacych
polskie surowce naturalne. Nalezy
stwierdzi¢, ze przemyslowe wdroze-
nie technologii bazujacych na kra-
jowych surowcach wymaga wielu lat
badan nad odpowiednig ich mody-
fikacja, ktére moga doprowadzi¢ do
uzyskania materialu o pozadanych
cechach przetwdrczych. Wiaze sie to
ze znacznymi kosztami (na $wiecie
badania finansowane byly przez takie
koncerny, jak: BASF, BAYER, East-
man Chemical, Coca-Cola, Braskem,
Novon, Dow, Mobil, DuPont, Exxon,
Novamont, NESTE OY itd.);

e wdalszym ciggu zdecydowanie wyzsze
ceny biotworzyw w poréwnaniu z tra-
dycyjnymi tworzywami sztucznymi;

e zbyt mata promocja biotworzyw w kra-
jowych regulacjach prawnych;

e znaczne koszty badan opakowan przed
wprowadzeniem ich na rynek, zwia-
zane z potwierdzeniem biodegrado-
walnosci i przydatnosci do kompo-
stowania oraz uzyskaniem certyfikatu
zgodnosci z norma EN 13432:2000,
a takze potwierdzeniem zawartosci
zrédet odnawialnych;

e dla opakowan kompostowalnych
w malym zakresie wdrozone systemy
selektywnej zbiorki bioodpaddw, z ktd-
rymi nalezy zbiera¢ takie opakowania
pouzytkowe;

e opor i obawy przemystu produkuja-
cego opakowania z klasycznych two-
rzyw sztucznych przed utratg nabyw-
cow.

Na krajowym rynku zakres stosowania
opakowan kompostowalnych byl ogra-
niczony. Wprowadzono jedynie tacki,
kubki i talerze jednorazowego uzycia
z otrab pszennych o nazwie handlowej
BIOTREM (Mtyn Przemystowo-Hand-
lowy w Zambrowie, obecnie BIOTREM
Sp. z 0.0.). Rocznie dostarczano okoto
1,2 mln sztuk takich wyrobéw do wyko-
rzystania w gospodarstwach domowych,
a takze przez restauracje, firmy caterin-
gowe, organizatordw imprez oraz sieci
handlowe itd. Wydajno$¢ obecnej linii
produkcyjnej szacowana jest w skali
roku na okoto 15 mln sztuk naczyn jed-
norazowych i takg samg ilo$¢ sztuécow
wykonanych z PLA z udzialem otrgb
pszennych?.
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Otreby pszenne (gtéwnie tupiny
nasienne z resztkami bielma) sg produk-
tem ubocznym uzyskiwanym przy pro-
dukeji maki. Stanowia one okoto 30%
masy przetwarzanego ziarna. Nieznaczna
cze$c¢ tego produktu (do 20%), zawieraja-
cego od 13 do 15% biatka, mozna wyko-
rzysta¢ jako pasze dla bydta i trzody
chlewnej. Pozostala masa praktycznie
stanowi odpad produkcyjny wyma-
gajacy odzysku lub unieszkodliwiania
zgodnie z ustawg o odpadach. Nalezy
réwniez podkresli¢ sezonowo$¢ powsta-
wania takich odpadéw. Najwigksza ich
ilo$¢ powstaje w sezonie letnio-jesien-
nym i stwarza duze problemy zakta-
dom przemystu zbozowego w znalezie-
niu ekonomicznie uzasadnionej metody
zagospodarowania, biorgc pod uwage
bardzo niska cen¢ zbytu otrgb w tym
okresie. Wykorzystanie otrab do produk-
¢ji naczyn i opakowan jest dzialaniem
zgodnym z wyzej wymieniona ustawa.
Efekt ekologiczny wynikajacy z takiego
postepowania jest wymierny w postaci
oszczednosci kosztéw magazynowania
odpadow przed znalezieniem sposobow
ich wykorzystania zgodnie z wyma-
ganiami ochrony $rodowiska. Dlugo-
terminowe magazynowanie produktu
roélinnego, jakim sa otreby pszenne,
jest kosztowne z uwagi na koniecznos¢
zapewnienia odpowiednich warunkéw
przechowywania oraz dodatkowych
dzialan zabezpieczajacych przed inwa-
zj3 szkodnikéw. Produkcja biodegrado-
walnych naczyn i opakowan przydatnych
do kompostowania umozliwi realiza-
cje recyklingu organicznego w odnie-
sieniu do kilku tysiecy ton odpadéw
pouzytkowych i spowoduje ogranicze-
nie masy odpadéw pouzytkowych z two-
rzyw sztucznych. Wykorzystanie otrab
pszennych do produkcji tacek, mise-
czek, talerzy (rys. 17) jest uzasadnione
i pozwala zaoszczedzi¢ surowce petro-
chemiczne, ktérych zasoby w skali glo-
balnej sg ograniczone?.

Warto réwniez podkresli¢, ze zar6wno
proces technologiczny produkcji, jak tez
wyroby gotowe spelniaja wszelkie normy
sanitarno-bakteriologiczne w warun-
kach prawidtowego przechowywania
i uzytkowania.

Kompostowalne naczynia jednora-
zowe oferuje w Polsce firma Huhta-
maki Polska Sp. z 0.0. (miedzynarodowy
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Rys. 17. Zestaw talerzy z otrab pszennych
(Zrédio: COBRO)
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Rys. 19. Pierwsze w Polsce kompostowalne
torby handlowe wprowadzone przez sie¢

handlowga Carrefour (Zrédto: COBRO)

koncern Huhtamaki byt jednym z pierw-
szych producentdw, ktorzy dostarczali
na rynki $wiatowe naczynia jednorazo-
wego uzycia z PLA). W ofercie handlo-
wej znajduja si¢ kubki z PLA oraz kubki
papierowe z powtoka biodegradowalna
oraz pudetka i pojemniki do zywno$ci
o réznych wymiarach i pojemnosciach
o nazwie handlowej BioWare, wykonane
z NatureWorksPLA.

W Polsce oferowane sg komposto-
walne folie celulozowe Natureflex (daw-
niej Innovia Films, obecnie Futamura
UK Sp. z 0.0. Oddzial w Polsce), a takze
owiniecia kostek do WC z rozpuszczal-
nej w wodzie folii z poli(alkoholu winy-
lowego) PVOH (rys. 18).

Folie biodegradowalne z PLA (Earth-
First PLA folia firmy PLASTIC SUP-
PLIERS/SIDAPLAX) ma réwniez w swo-
jej ofercie handlowej firma Pakmar®.
Folie te moga by¢ wykorzystane do réz-
nych zastosowan:

Rys. 18. Owiniecia z folii rozpuszczalnej

w wodzie (PVOH) (Zrédio: COBRO)

Rys. 20. Torby z bio PE wprowadzone przez

sie¢ handlowa Carrefour (Zrédto: COBRO)

e Jaminowanie;

e przezroczyste okienka do kopert i skta-
danych pudetek;

o etykiety w formie rekawdéw termo-
kurczliwych;

e folia dla przemystu spozywczego itp.

Pierwsza siecig handlowg, ktéra wpro-
wadzila w Polsce kompostowalne torby
handlowe, byl Carrefour (rys. 19). Torby
oznaczone byly znakiem potwierdzaja-
cym przydatno$¢ do kompostowania.
Obecnie sie¢ handlowa Carrefour wpro-
wadzita torby z bio PE (rys. 20).

BioErg Sp. z 0.0. w Dabrowie Gérni-
czej produkuje folie biodegradowalne,
ktére uzyskaly certyfikat przydatnosci
do kompostowania, z ktérych wytwa-
rzane s3 torby handlowe i worki (rys. 21).
Jest to pierwsze w Polsce przedsiebior-
stwo, ktére na wyprodukowane folie
biodegradowalne uzyskato certyfikat
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Fot. 21. Kompostowalne torby handlowe wy-

tworzone przez BioErg [http://www.bioerg.pl/]

przydatnosci do kompostowania wydany
przez DIN CERTCO.

Przywolane przyklady nowych inicja-
tyw $wiadcza o zainteresowaniu rynku
krajowego. Nalezy spodziewal sie,
w perspektywie kilkuletniej, zwigksze-
nia zakresu stosowania opakowan z bio-
tworzyw w Polsce.

Opakowania z udzialem
surowcow z recyklingu
materialowego

Recykling odpadéw opakowaniowych
jest jedng z metod postepowania z odpa-
dami zgodnych z wymaganiami ochrony
$rodowiska. Przy obecnym stanie wiedzy
o korzystnych dla srodowiska rodzajach
opakowan oraz technologiach w dzie-
dzinie odzyskiwania odpadéw recykling
nalezy traktowa¢ jako metode prefero-
wang. Najwi¢ksze znaczenie przemy-
stowe ma podstawowa forma, tj. recykling
materialowy — powszechnie stosowany
w przypadku opakowan z tradycyjnych
materialéw opakowaniowych. Druga
forma - recykling organiczny - przewi-
dziana jest dla wprowadzanych ostatnio
na rynek opakowan biodegradowalnych,
spelniajacych kryteria kompostowalno-
$ci (recykling realizowany w kompostow-
niach i instalacjach do biometanizacji).
Nie ma ona jednak tak duzego znacze-
nia przemystowego, zaréwno z uwagi na
nieznaczng mase powstajacych kompo-
stowalnych odpadéw opakowaniowych,
jak réwniez ze wzgledu na niedostatecz-
nie rozbudowang sie¢ odbioru odpadéw
organicznych.

Dyrektywa Unii Europejskiej 2008/98/
WE w sprawie odpadéw wprowadzila
nowg hierarchie metod postepowania
z odpadami. Na pierwszym miejscu jest
zapobieganie, potem przygotowywanie
do ponownego uzycia, nastgpnie recy-
kling, inne metody odzysku, np. odzysk
energii, a na koncu - unieszkodliwianie.

Materialy i wyroby wyprodukowane
z nieodpowiednich surowcéw i w nie-
wlasciwy sposob, niezgodnie z obowig-
zujacymi przepisami, moga by¢ same
w sobie zagrozeniem dla Zywnosci. Bez-
pieczenstwo tworzyw sztucznych pocho-
dzacych z recyklingu mozna zapewnié
jedynie wtedy, gdy procesy recyklingu
pozwola uzyskiwaé tworzywa sztuczne
o powtarzalnej jakosci®.

W zakresie wykorzystania surow-
cow z recyklingu do wytwarzania opa-
kowan zywnosci obowigzuje rozporza-
dzenie 282/2008% w sprawie materiatéw
i wyrobdw z tworzyw sztucznych pocho-
dzacych z recyklingu, przeznaczonych
do kontaktu z Zywnoscia. Dopuszcza
ono pod pewnymi warunkami uzycie
surowcédw wtornych z tworzyw sztucz-
nych do kontaktu z zywnoscig. Wymaga-
nia zawarte w rozporzadzeniu sg bardzo
rygorystyczne i dotycza:

e pochodzenia odpadéw, ktére moga by¢
poddane procesom recyklingu. Suro-
wiec z tworzywa sztucznego musi
pochodzi¢ z produktéw znajdujacych
sie w obiegu zamknietym i kontrolo-
wanym, tak by stosowane byly wylacz-
nie materialy i wyroby przeznaczone
do kontaktu z zywno$cig, a zanie-
czyszczenia zostaly wyeliminowane
do minimum;

e jakosci tworzywa sztucznego pocho-
dzacego z recyklingu; musi ona zosta¢
okreslona i podlega¢ kontroli zgodnie
z wezesniej ustalonymi kryteriami;

e obowigzkowego uzyskania zezwolenia
Europejskiego Urzedu ds. Bezpieczen-
stwa Zywnosci (EFSA) na proces recy-
klingu, ktéry powinien pozostawaé
pod kontrola odpowiedniego systemu
zapewniania jako$ci, gwarantujacego,
ze tworzywa sztuczne pochodzace
z recyklingu spelniaja wymagania
wyszczegdlnione w zezwoleniu.

Wiele przedsiebiorstw branzy opako-
waniowej wykorzystuje surowce z recy-
klingu. Dotyczy to produkcji papieru

[ \
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Rys. 22. Butelka ,EcoGreen™ bottle”, ktéra za-
wiera 100% PET pochodzacego z recyklingu?’

i tektury, w ktérych udzial moze wynosi¢
ponad 80%, puszek aluminiowych, szkla
opakowaniowego (udzial sttuczki moze
przekraczaé nawet 50%). Znacznie niz-
sze dodatki surowcow z recyklingu doty-
cza konwencjonalnych tworzyw sztucz-
nych. Zazwyczaj regranulat dodawany
do surowca pierwotnego w ilosciach do
25%. Przekroczenie tej granicy moze
znacznie obnizy¢ jakos¢ produkowa-
nych wyrobdw.

Z szerszym wykorzystaniem surow-
cow z recyklingu do opakowan zywnosci
moga pojawic sie problemy. Jeden z nich
dotyczy opakowan z papieru i tektury,
ktére zawierajg widkna wtérne z maku-
latury. W materiafach tych stwierdzono
obecno$¢ olejéw mineralnych. Zrédtem
zanieczyszczen olejami mineralnymi
sg offsetowe farby drukarskie uzywane
w produkcji opakowan, a takze pozo-
statosci farb we wtdknach celulozowych
wtérnych?’.

Warto zwréci¢ uwage na dzialania
kanadyjskiego oddzialu koncernu mie-
dzynarodowego PepsiCo, ktory ogtosit
wprowadzenie na rynek amerykanski
nowej butelki do napoju 7Up nazwanej
»EcoGreen™ bottle” (rys. 22). Butelka ta
zawiera 100% PET pochodzacego z recy-
klingu?®. Warto jednak zwroci¢ uwage, ze
opakowania wytwarzane z tworzyw poli-
merowych pochodzacych z recyklingu
wprowadzane na terenie UE muszg
spelnia¢ wymagania rozporzadzenia
282/2008.
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Konferencja ,Innowacje w produkcji
i logistyce magazynowej”

Centrum Badawczo-Rozwojowe
Systemoéw Logistycznych
Jako remedium na te problemy wiosna
2018 roku w budynku Politechniki Opol-
skiej w czerwcu 2018 r. zostalo otwarte
Centrum Badawczo-Rozwojowe Sys-
temow Logistycznych. Powstalo dzigki
wspotpracy Wydziatu Inzynierii Produk-
¢ji i Logistyki oraz przy pomocy Partne-
réw biznesowych, firmy LUCA Logistic
Solutions, ktorzy wlasnym wkladem
w jednym miejscu udostepniaja do pre-
zentacji, testow i badan innowacyjne
wyposazenie, urzadzenia i systemy.
Centrum Badawczo-Rozwojowe Syste-
mow Logistycznych to projekt unikatowy.
W jednym miejscu skupiono caly sze-
reg nowoczesnych rozwigzan adreso-
wanych dla sektora logistycznego oraz
produkeyjnego. Na regatach i wozkach
magazynowych stoja pojemniki z pro-
duktami do kompletacji. Za pomoca
lamp, systeméw glosowych, wyswiet-
laczy, skaneréw 1D, 2D, RFID, kurtyn
podczerwieni, urzadzen mobilnych, sys-
temow lokalizacyjnych itp. kompletuje
lub sortuje si¢ zlecenia, mierzac jedno-
cze$nie wydajno$¢ procesu. Wyjatkowosé
tej realizacji polega na tym, ze w praktyce
mozna przetestowa¢ dzialanie zamonto-
wanych tam urzadzen i systemow.
Projekt jest przeznaczony dla mene-
dzeréw logistyki i produkcji oraz pracow-
nikéw naukowych i studentéw uczelni.
W Centrum zostaly zainstalowane sys-
temy logistyczne LUCA: Pick-by-Scan,
Pick-by-Light, Pick-by-Voice, Pick-by-
-Point®, Pick-Radar®, Pick-by-Frame®,
Pick-by-Remote-Key, Pick-by-Picture®,
Pick-by-Watch, Pick-by-Vision, Pick-by-
-ePaper®, Pick-by-Vision, Pick-by-Holo-
lens oraz system eLocation®.

Konferencja naukowo-techniczna
Jnnowacje w produkcii i logistyce
magazynowe;j”.

Okazja do zapoznania si¢ z oferta
Centrum bylta konferencja naukowo-
-techniczna ,Innowacje w produkeji
i logistyce magazynowej”, ktora zorga-
nizowano na Politechnice Opolskiej 19
czerwca 2018 roku.

Organizatorami konferencji byto Cen-
trum Badawczo-Rozwojowe Systemow
Logistycznych w Opolu i Wydzial Inzy-
nierii Produkcji i Logistyki Politechniki
Opolskiej.

Konferencja byta skierowana do kadry
zarzadzajacej dziatéw logistyki produk-
cyjnej i magazynowej. Udzial w konfe-
rencji dla zaproszonych gosci byl bez-
platny. Pomimo zamknietego charakteru
konferencji wzieto w niej udziat ponad
200 oséb. Prelekcje odbywaly sie jed-
nocze$nie w dwdch panelach, w dwoch
aulach Politechniki. Réwnolegle, przez
caly czas w Centrum Badawczo-Rozwo-
jowym odbywaly si¢ pokazy dla dwu-
dziestoosobowych grup uczestnikéw
konferencji.

Celem konferencji byla praktyczna
prezentacja najnowszych technolo-
gii i rozwigzan w zakresie systemdw
kompletacji, sortowania, towarowania,
inwentaryzacji i identyfikacji produktow,
analizy danych produkcyjnych i wysyl-
kowych oraz ich wizualizacji, lokaliza-
cji obiektéw, automatyzacji transportu
wewnetrznego, zabezpieczania tanicucha
dostaw, systemow znakowania i wymia-
rowania paczek oraz systeméw sklado-
wania i opakowan zwrotnych.

W konferencji uczestniczylo ponad
dwieécie 0s6b. Wsrod gosci byli przed-
stawiciele miedzy innymi takich firm, jak

Jedli firma sie nie rozwija, to praktycznie sie cofa. Konkurencja jest coraz wieksza. Nieustannie zwiekszaja sie
wymagania dotyczace proceséw magazynowych, a w tym jakosci i szybkosci kompletacji, przy jednoczesnej
potrzebie redukcji kosztéw. Ilos¢ systemow i urzadzen wspomagajacych prace cztowieka oraz wachlarz ich
mozliwosci sprawiajg, ze coraz trudniej je przedstawi¢ podczas prezentacji - niemozliwe jest oddanie ich
efektywnosci, bezblednosci, intuicyjnej obstugi. Trudno tez zobrazowaé mozliwosci oprogramowania Luca, ktére
umozliwia taczenie dowolnej metody wskazywania produktow ($wiatto, dZwiek, obraz) z dowolnymi sposobami
kwitowania poboru lub odlozZenia (przyciski, skanery, gltos, podczerwien, gesty dioni itp.)

Aluprof SA, AQ Wiring Systems Sp. z 0.0.,
Agencja Rozwoju Przemystu SA, TSSE
Euro-Park Kobierzyce, Arvato, Auto
Partner SA, AutolD Polska SA, Bell Sp.
2 0.0., Bombardier Transportation, CBRE
Group, CNHI Polska, Cooper Standard
Automotive Polska Sp. z 0.0., DGS Poland,
Domax Sp. z o0.0., Elandis Sp. z o.0. Sp.
k., Electrolux, Faurecia, FCA Poland SA,
Ferax, Frigo Logistics, Gmoto.pl, Gram
Market, Hart. Sp. z o.0., HAVI Logistics,
Hempel, Kramp, Logis Sp. z o.0., Czaso-
pismo Logistic Manager, Lorenz Snack-
-World Logistics, MAN Trucks Sp. z o.0.,
Maspex, Metal-Tech Sp. z 0.0., Mettler-
-Toledo Sp. z 0.0., Migdzynarodowe Targi
Poznanskie, No-Limit Sp. z o0.0., Opel
Manufacturing Poland Sp. z 0.0., Orga-
nique, Philips Lighting Poland, Pola-
ris Poland, Politechnika Opolska, PPG
Polska, Prime Cargo Poland Sp. z o.0.,
Promag SA, Ptak Warsaw Expo, Rhe-
nus Logistic SA, Rossmann, Sanden
Manufacturing Poland, Schneider Elec-
tric, SFD, Skoda Auto, Slaskie Centrum
Logistyki, Tarczynski, TJX European
Distribution, Tower Automotive Polska
Sp. z 0.0, Transfer Multisort Elektronik,
Transportation, University of Zilina, Val-
met Automotive, VCN, Vertrapol, Volks-
wagen Motor Polska, Volkswagen Polska,
Voss Automotive Polska, WABCO Polska
Sp. z 0.0., Whirpool, x-kom, Zetkama, ZF
Group, ZPC Otmuchéw. |
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PLASTPOL 2018 dowodem
swietnej kondycji branzy

Jeszcze wiecej krajow reprezentowato swiatowa branze podczas ostatnich Miedzynarodowych Targow
Przetworstwa Tworzyw Sztucznych w Targach Kielce. Podczas wystawy PLASTPOL 2018 zobaczy¢ mozna
byto oferte 812 firm z 39 krajow. Powierzchnia targowa wyniosta 34 000 metréow kwadratowych we
wszystkich 7 halach wystawienniczych kieleckiego osrodka.

LASTPOL utrzymal swdj status najbardziej migedzynaro-

dowych targéw w Polsce, sposrod wszystkich branz gospo-
darki. Ponad 50 procent wystawcéw pochodzi spoza granic
naszego kraju. Najswiezsze wyniki PlasticsEurope za rok 2017,
moéwiace, ze najwiecej inwestorow zagranicznych w branzy
przetworstwa tworzyw jest z Niemiec, Austrii i Wloch, pokry-
wajg sie z wynikami Plastpolu - to firmy z tych krajoéw stano-
wily najliczniejsza grupe wystawcow.

- Jak wynika z najnowszych danych PlasticsEurope, ktére
fundacja zaprezentowala premierowo podczas konferencji
otwierajacej Plastpol na wiezy widokowej Centrum Kongre-
sowego Targéw Kielce, branza w Polsce wzrosta od 2016 roku
0 9 proc. Oznacza to, ze polskie firmy z branzy dynamicznie
sie rozwijaja, ro$nie zapotrzebowanie na tworzywa, co prze-
kiada si¢ na jakos¢ spotkania w Kielcach — komentuje Andrzej
Mochon, Prezes Targéw Kielce. - Zaréwno ta, jak i poprzednia
edycja targowa umocnity role targéw PLASTPOL jako wiodg-
cego miejsca spotkan sektora przetworstwa tworzyw w Europie
Srodkowo-Wschodniej.

— Warto podkredli¢, ze podobnej rangi wystawy po prostu sie
nie odbywaja u naszych sasiadow zza potudniowej i wschodniej
granicy, co wielokrotnie przewija sie w rozmowach z wystaw-
cami. W ciagu czterech dni Targi Kielce odwiedzito blisko
19000 oséb — méwi Kamil Perz, Dyrektor Wydziatu Targéw
w Targach Kielce. - Podczas tegorocznego PLASTPOLU zwie-
dzajacy mogli zapoznac sie ekspozycjami firm z: Austrii, Belgii,
Chin, Czech, Danii, Egiptu, Francji, Hiszpanii, Holandii, Hong
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Kongu, Indii, Iranu, Irlandii, Izraela, Japonii, Kataru, Korei Pid.,
Litwy, Luxemburga, Malezji, Niemiec, Portugalii, Rosji, Ser-
bii, Stowacji, Stowenii, Szwajcarii, Szwecji, Tajlandii, Tajwanu,
Turcji, Uzbekistanu, Ukrainy, USA, Wegier, Wielkiej Brytanii,
Wietnamu i Wloch oraz oczywiscie z Polski.

Spotkanie przedstawicieli polskiej branzy tworzyw
w Kielcach

Cztery targowe dni poprzedzito spotkanie branzy tworzyw
sztucznych ,,Perspektywy — Innowacje - Wyzwania’, organi-
zowane wspolnie przez Fundacje PlasticsEurope Polska oraz
Polski Zwigzek Przetwdrcow Tworzyw Sztucznych. Konferen-
cja zgromadzila czolowych przedstawicieli firm branzy z Pol-
ski. Dyskutowano nad jej kondycjg i aktualnymi wyzwaniami.
W tym roku tematem przewodnim spotkania byta ogtoszona
w styczniu br. przez Komisje Europejska ,,Strategia dla tworzyw
sztucznych’, a takze inne zagadnienia zwigzane z gospodarka
o obiegu zamknietym oraz wplyw, jaki planowane w tym zakre-
sie zmiany mogg mie¢ na branze tworzyw sztucznych w Pol-
sce i Europie.

Optymistyczne dane od PlasticsEurope

Podczas pierwszego dnia Targéw PLASTPOL zostaly ogto-
szone najnowsze szacunkowe dane dotyczace produkcji i zapo-
trzebowania na tworzywa w Polsce i w Europie w roku 2017.
Wskazuja one, ze zapotrzebowanie to stale wzrasta, a branza
dynamicznie si¢ rozwija. Zuzycie tworzyw w roku 2017 w Polsce



szacuje si¢ na ok. 3,5 mln ton, co oznacza wzrost az o 9%
w poréwnaniu do roku 2016. To bardzo dobry wynik na tle
caltej Europy, gdzie wzrost ten szacowany jest na 3,5%, a wiel-
ko$¢ zapotrzebowania na 51,7 mln ton. Ilosci tworzyw zuzy-
wane na potrzeby przetwoérstwa w Polsce stanowia ok. 6,8%
$redniego zapotrzebowania europejskiego, a Polska pozostaje
na szostym miejscu pod wzgledem zapotrzebowania na two-
rzywa w Europie po Niemczech, Wloszech, Francji, Hiszpanii
i Wielkiej Brytanii.

— Przed polskim i europejskim przemystem tworzyw sztucz-
nych stojag nowe wyzwania, mogace negatywnie wptyna¢ na
konkurencyjnoé¢ branzy tworzyw sztucznych, ktore sg zwia-
zane z ogloszong przez Komisje Europejska na poczatku roku
»Strategia na temat tworzyw sztucznych” i wdrazaniem Gospo-
darki o Obiegu Zamknietym (GOZ) - zwracal uwage pod-
czas konferencji Kazimierz Borkowski, Dyrektor Zarzadzajacy
PlasticsEurope Pol-
ska. — By¢ moze poja-
wig sie ograniczenia
zwigzane z konkret-
nymi  wyrobami,
podobnie jak to bylo
w przypadku folid-
wek. Roéwnie wazne
jest efektywne zatrzy-
manie zanieczyszczania srodowiska, w tym $rodowiska mor-
skiego, porzucanymi odpadami tworzyw sztucznych. Tu prze-
mysl od lat realizuje programy majace na celu promowanie
sprawdzonych rozwigzan w zagospodarowaniu odpadéw two-
rzyw sztucznych, a takze promowania prawidtowych zachowan
konsumenckich.

Omniplast poraz 9

Dziewiaty final Omniplast — konkursu wiedzy dotyczacej
tworzyw sztucznych i technologii ich przetwdrstwa — odbyt
sie tradycyjnie w pierwszym targowym dniu. W ostatecznej
rozgrywce, organizowanej przez Targi Kielce wraz z Serwi-
sem Internetowym www.tworzywa.pl dla wystawcéw Targéow
PLASTPOL, zwycigzyl Jacek Lyzwa z firmy Plastoplan. Drugie
miejsce zajal Pawel Rup z firmy A. Schulman Polska, a trzecia
lokata przypadta Jackowi Kulisiowi, reprezentujacemu firme
Wittmann Battenfeld Polska.

,0d pomystu do przemystu”
tematem Plastech Info 2018

Projektowanie i rozwdj konstrukeji wyrobow z tworzyw
sztucznych staly sie tematem przewodnim dwudniowego Semi-
narium Technicznego Plastech Info, ktére towarzyszy targom
w Kielcach. Dyskutowano miedzy innymi o praktycznych roz-
wigzaniach, jakie wdrazajg polskie firmy. W trakcie prezentacji
prelegenci poruszali na przyktad temat integracji maszyn i pro-
blematyke idei Przemystu 4.0. Méwiono o rozwigzaniach pod-
noszacych wydajno$¢ maszyn, nowoéciach technologicznych
oraz innowacyjnych pomystach na usprawnienie pracy. Wiele
miejsca poswiecono tematyce SmartMonitoringu, stuzacego do
biezacej kontroli pracy maszyny, centréw produkeyjnych czy
nawet calych zakladéw. Jednym z tematéw seminarium staly
sie aplikacje mobilne, pomagajace w zarzadzaniu produkecja
z dala od zakladu - np. system CMS sygnalizujacy bledy oraz
uszkodzenia maszyn, ktéry polaczony z aplikacja daje mozli-
wo$¢ $ledzenia ewentualnych awarii.

Gala Platinum Plast

Podczas uroczystej gali nagrodzono najlepsze produkty
i najpiekniejsze stoiska. Komisja konkursowa XXII Miedzy-
narodowych Targéw Przetwoérstwa Tworzyw Sztucznych
i Gumy PLASTPOL tradycyjnie juz pod przewodnictwem
prof. dr. hab. inz. Jézefa Koszkula z Politechniki Cze¢stochow-
skiej przyznala w poszczegolnych kategoriach wyrdznienia oraz
medale Targéw Kielce dla najlepszych produktéw prezentowa-
nych w Targach Kielce. Doceniono takze sposdb aranzacji prze-
strzeni targowej — czyli najbardziej interesujace stoiska.

Tegoroczne Targi PLASTPOL obfitowaly w wiele spotkan,
eventow, ktdre w ciagu czterech dni odbywaly sie na stoiskach
wystawcow. Sportowe emocje wywotlata obecno$¢ zawodnikéw
i zawodniczek zespoldw siatkarskich. Na stoisku Grupy Azoty
goscily Izabela Belcik oraz Agnieszka Bednarek-Kasza. Siat-
karki opowiadaly o sobie, a na koniec rzucaly w publicznos¢ pit-
kami z autografami. W kolejnym dniu Targi Kielce i PLASTPOL
odwiedzili Stawomir Jungiewicz i Rafal Szymura, siatkarze
ZAKSY, ktérzy oprocz spotkania z publicznoscig przekazali Tar-
gom Kielce, na rece Kamila Perza, Dyrektora Wydziatu Targdw,
koszulke z podpisami. ]
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Nowe oblicze Packaging Innovations

2019 roku w sercu Warszawy - EXPO XXI Warszawa.

Warto sie pokazaé

Bez watpienia warto dotaczy¢ do szerokiego grona Wystaw-
cow Packaging Innovations. Na ostatniej, 10. edycji swoja oferte
pokazato az 200 firm z 14 krajow, ktorych podczas dwdch dni
targowych odwiedzito ponad 5000 profesjonalnych go$ci. Obec-
nosé¢ najwigkszych firm z branzy opakowan oraz specjalistycz-
nych odbiorcéw to walor nie do przecenienia. W jednym miej-
scu spotykaja sie bowiem specjali$ci proponujacy rozwigzania
i ustugi z zakresu pakowania dla kilkunastu branz. W przyszlym
roku propozycja Packaging Innovations bedzie jeszcze ciekaw-
sza. Stanie si¢ tak za sprawa poszerzonej oferty wystawienni-
czej. Specjalnie dla Wystawcow przygotowane zostaly nowe,
rozbudowane pakiety, ktére odpowiadaja spersonalizowanym
potrzebom prezentujacych si¢ podczas targéw firm. Ciekawa
propozycja ekspozycyjna i przede wszystkim mozliwo$¢ dotar-
cia do docelowych klientéw to powody, dla ktérych obecno$é
na Targach Packaging Innovations jest obowiazkowa.

Wiedza przede wszystkim
Pojawiajacy sie na targach goscie — poza mozliwoscig zoba-
czenia i przetestowania nowosci na rynku opakowan — moga
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Juz od ponad 10 lat na swiatowej arenie branzy opakowan rokrocznie odbywaja sie Miedzynarodowe
Targi Opakowan Packaging Innovations. Wraz z nieustannym rozwojem rynku i zmiang spojrzenia na
funkcje i uzytecznosé opakowan zmieniaja sie rowniez standardy wystawiennicze. Dzieki wspdlnemu
wysitkowi organizatoréw i prezentujacych sie na targach firm podczas Packaging Innovations branza
opakowan kazdego roku spotyka sie w powiekszonym gronie. Pozwala to na wymiane doswiadczen,
prezentacje nowosci i przede wszystkim ROZWOJ. Wiasnie dlatego targi opakowan zmieniaja standardy
na jeszcze wyzsze i nowoczesniejsze. Najblizsza edycja Packaging Innovations odbedzie sie 2-3 kwietnia

réwniez poszerzy¢ swoja wiedze. O najnowszych technologiach,
rozwoju rynku, a takze o marketingowym wykorzystaniu walo-
réw opakowan bedzie mozna ustysze¢ podczas licznych wykta-
dow i konferencji. Organizatorzy Packaging Innovations juz
dzi$ potwierdzaja, ze podczas targéw odbedg sie co najmniej
2 branzowe konferencje. Ich interesujaca tematyka pozwoli na
zapoznanie si¢ z nowosciami na rynku opakowan. Ale to nie
koniec merytorycznego programu wystawy. Z pewnoscig nie
zabraknie réwniez seminariéw workShops. Te odbywajace si¢
bezposrednio na halach wystawienniczych wyklady ciesza sie
ogromnym zainteresowaniem targowych gosci. Obecno$¢ eks-
pertow, case studies i okazja do wymiany do$wiadczen to nie-
watpliwie powody, dzieki ktérym seminaria workShops zyskaty
tak duzg popularnosé.

Wiosna na Targi

Cho¢ Packaging Innovations odbeda sie wiosna, to wizyte
na najwazniejszych targach opakowan warto zaplanowa¢ juz
dzi$. Targi s3 bowiem miejscem, gdzie kazdego roku spotyka
sie cala branza opakowan. Prezentacja najnowszych i topowych



propozycji rynku opakowan oraz mozliwo$¢ poszerzenia spe- ~ Targi Opakowan Packaging Innovations (2-3 kwietnia 2019 r.
cjalistycznej wiedzy, to bezdyskusyjne atuty wystawy. A gwa- ~ w EXPO XXI Warszawa). [ ]
rancja nawigzania nowych relacji biznesowych to najistotniejszy

powdd, dla ktérego przyszlorocznej edycji Targéw Opakowan

Packaging Innovations nie mozna przegapic.

Nowy wizerunek, poszerzona oferta i jeszcze wiecej mery- www.packaginginnovations.pl
torycznej wiedzy - tak zapowiadaja sie 11. Miedzynarodowe Organizator: Targi w Krakowie Sp. z 0.0.
reklama

11. Miedzynarodowe Targi Opakowan

PACKAGING
'nnovatio

Miejsce:

EXPO XXI Warszawa

_—

~ www.packaginginnovations.pl —— T
T —




VIII Miedzynarodowa Konferencja Przemystu Chemii Gospodarczej

Rekord za rekordem

Juz po raz ésmy spotkali sie w Warszawie uczestnicy Miedzynarodowej Konferencji
Przemystu Chemii Gospodarczej. W tym roku w wydarzeniu organizowanym przez
EPS Media, wydawce m.in. kwartalnika ,Chemia i Biznes. Rynek Kosmetyczny i Chemii
Gospodarczej”, uczestniczyto ponad 200 oséb ze 110 firm i instytucji. Tegoroczna odstona
wydarzenia byta wiec rekordowa (2017 r.: 180 0séb ze 106 firm i instytucji).

maja 2018 r. podczas Konferencji obecni byli goscie z calej

Europy. Wystuchali oni siedemnastu 20-minutowych pre-
zentacji. Dotyczyly one zaré6wno zmian prawnych, jak tez
innowacji produktowych i technologicznych spotykanych
w przemysle detergentowym. Jednocze$nie spotkanie byto
okazjg nawigzania nowych znajomosci biznesowych, wymiany
doéwiadczen, dowiedzenia si¢ o trendach w sektorze.

Wydarzenie jak zawsze wspierane bylo przez znaczace grono
sponsoréw. W tym roku Sponsorem Gléwnym byta firma Nova-
carb. Sponsorem Strategicznym zostata firma Omya Sp. z o.0.
Sponsorami byli: Brenntag Polska Sp. z 0.0, CHT Germany
GmbH Sp. z o.0. Przedstawicielstwo w Polsce, LUM GmbH,
PCC Exol SA. Patronem Merytorycznym zostal Euromonitor
International, a Patronem Polskie Stowarzyszenie Przemystu
Kosmetycznego i Detergentowego. Wspoélpraca medialna wyda-
rzenia: Biotechnologia.pl i czasopisma ,,Przemyst Chemiczny”
oraz ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie”.

Podczas wydarzenia byto mozna porozmawia¢ z przedstawi-
cielami firm, obecnymi na stoiskach firmowych. Byly to naste-
pujace firmy i instytucje: CHT Germany GmbH Sp. z 0.0. Przed-
stawicielstwo w Polsce, GP Strategies Poland Sp. z o0.0., IKA
Poland sp. z 0.0., NGLab Sp. z o.0./LUM GmbH, PCC Exol
SA, Polskie Stowarzyszenie Przemystu Kosmetycznego i Deter-
gentowego, Ruland Engineering & Consulting Sp. z o.0. oraz
Unilogo Robotics.

Tradycyjnie uczestnicy Konferencji wypelnili anonimowe
ankiety na temat poziomu organizacji wydarzenia oraz pre-
zentowanych prelekeji. Oceny mozna byto dokona¢ w skali 1-6
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(im wyzsza nota, tym lepiej). 80% ankietowanych wystawito
oceny 5 i 6 w odniesieniu do poziomu organizacyjnego Konfe-
rencji. 73% uczestnikéw Konferencji uznato, ze pod wzgledem
poziomu merytorycznego zastuzyla ona na oceny 51 6.
Zapytani o najwieksze atuty wydarzenia uczestnicy odpo-
wiedzieli, ze byla to duza wiedza i do$wiadczenie prelegentow
szczegOlnie z zakresu zagadnien legislacyjnych i prawodawstwa,
a takze praktycznego zastosowania surowcow w formulacjach.
Uczestnicy Konferencji zauwazyli, ze dobrze bytoby waczy¢ do
formuly wydarzenia takie zagadnienia, jak: certyfikacja deter-
gentéw, wymagania jakosciowe, strona marketingowa i wize-
runkowa branzy. Ciekawym pomystem sg takze tematy ze $wiata
nauki. |
Fot. redakcja EPS Media



Zestawienie wybranych firm dziatajacych
w branzy opakowanioweji wagarskiej

Nazwa firmy

Profil dzialalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

Strona

Tel./fax .
internetowa

AXIS Sp. z 0.0.

JpaxiIs

Kubler Sp. z 0.0.

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

Oferujemy szeroki asortyment wag wtasnej produkcji,
przeznaczonych do laboratoriéw i przemystu, gdzie sta-
wiane sa najwyzsze wymagania co do niezawodnosci i od-
pornosci na narazenia sSrodowiskowe. Ponadto oferujemy
systemy dozujace, wielostanowiskowy system zbierania
danych, system drukowania etykiet oraz system kontroli
masy netto towaréw paczkowanych. Produkujemy takze
sitomierze.

[1]]

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 elek-
troniczne, wskazniki procesowe oraz enkodery SAFETY
imoduty SAFETY.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca syste-
mow wagowych dla laboratoriéw, przemystu i handlu
oraz precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest
ponadto dostawca systemow detekcji metalu i kontroli
rentgenowskiej do monitorowania proceséw produkcji
i pakowania.

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobdw, rozwiazan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do
zbiornikéw procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia
do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do staty-
stycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czuj-
nikéw tensometrycznych, standardowych i projektowa-
nych na zaméwienie, akcesoria do czujnikow, torsjometry,
mierniki wagowe, moduty dozujace, ograniczniki do
dzwigéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny paku-
jace, pakowanie w kartony réznych typéw oaz robotyka

i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

ul. Kartuska 375B
80-125 Gdarnisk

jerniki wagowe

ul. Dabrowskiego 441
60-451 Poznan

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

tel. 58-320 63 01
fax 58-320 63 00

WWww.axis.pl

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

tel. 61-849 99 02

www.kubler.pl

tel. 22-440 67 00

www.mt.com
fax 22-440 67 38

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

www.minebea-intec.com

tel. 22-85518 30

www.nbc-el.pl
fax 22-855 18 32

tel./fax 61-42513 73 www.packsol.pl
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Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

RAControls Sp. z 0.0.

RADWAG
Wagi Elektroniczne

RHL-SERVICE

SIMEX Sp. z 0.0.

Sterling Fluid
Systems Polska

COPA-DATA
Polska Sp. z 0.0.

Minebea Intec
Poland Sp. z o.o0.
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SKAMER-ACM Sp. z 0.0.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systeméw
sterowania, napedow, osprzetu elektrycznego.

e Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

e Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon,
PENTAIR.

o Wsparcie techniczne producentom maszyn, integrato-
rom systemoéw i uzytkownikom koncowym.

RADWAG jest najwiekszym polskim producentem wag
elektronicznych, systeméw wagowych, jak réwniez wag
automatycznych, stuzacych m.in. do kontroli towaréw
paczkowanych, recepturowania, dozowania, etykieto-
wania i kontroli jakosci. Urzadzenia wykorzystywane sa
w laboratoriach, przemysle i handlu.

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometrow,
wiskozymetrow i wyttaczarek laboratoryjnych HAAKE
i PRISM oraz termostatéw i tazni wodnych i olejowych
Thermo Scientific. Prowadzi seminaria, warsztaty reolo-
giczne oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiaro-
wej. Wykonywanie peinego zakresu aplikacji wagowych
dla zbiornikéw, zaprojektowanych w oparciu o czujniki
wagowe koncernu Vishay.

Projektowanie, programowanie, montaz, rozruch, serwis,
prefabrykacja szaf sterowniczych, sprzedaz elemen-

téw automatyki. Uktady odzysku energii w procesach
przemystowych, audyty energetyczne i efektywnosci
energetycznej, systemy monitoringu mediéw energetycz-
nych, dostosowanie maszyn do minimalnych wymagan
w zakresie BHP. Katalog Automatyki.

Od ponad 80 lat Sterling SIHI - obecnie Flowserve SIHI
Pumps - jest Swiatowym liderem w zakresie pompowa-
nia cieczy i gazéw z wykorzystaniem najwyzszej jakosci
pomp cieczowych, pomp i systeméw prézniowych. Pro-
jektujemy i wytwarzamy pompy cieczowe i prézniowe,
sprezarki, systemy inzynierskie do wielu zastosowan

w przemysle i energetyce.

COPA-DATA - technologiczny lider w procesach auto-
matyzacji i optymalizacji. Twdrca systemu zenon, ktory
od 30 lat umozliwia sterowanie i wizualizacje procesow
przemystowych m.in. w branzach: farmaceutycznej

i spozywczej. Prowadzimy szkolenia w Polsce (w biurze
w Krakowie) i Austrii oraz w siedzibie klienta. Oferujemy
pelny suport w jezyku polskim (24/7).

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobow, rozwigzan oraz ustug wspierajacych
procesy produkeyijne, jak wagi platformowe, wagi do
zbiornikéw procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia
do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do staty-
stycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

ul. Toruniska 5
26-600 Radom

ul. Budziszynska 74
60-179 Poznan

ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

ul. Josepha Conrada 51
31-357 Krakow

ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

tel. 32-788 77 00
fax 32-788 77 10

tel. 48-386 60 00

tel. 61-868 91 36
fax 61-863 01 22

tel. 58-762 07 77

tel. 14-632 34 00
fax 14-63234 01

tel. 22-335 24 80
fax 22-33524 82

tel. 12-290 10 54
fax 12-290 10 44

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

www.racontrols.pl

www.radwag.pl

www.rhl.pl

www.simex.pl

www.skamer.pl

www.katalogautomatyki.pl

www.sterling.pl

Aplikacje oprogramowan dla przemystu

www.copadata.com

www.minebea-intec.com




Aplikacje oprogramowan dla przemystu (cd.)

RAControls Sp. z 0.0.

Maszyny do produkcji

POLPAK Sp. z 0.0.

Maszyny etykietujace,

ABB Sp.zo.0.

COMP SA,

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy

SKK S.A.

ABB Sp.zo.0.

BEHN + BATES

FANUC Polska Sp. z 0.0.

o Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systemdéw
sterowania, napedéw, osprzetu elektrycznego.

e Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

o Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon,
PENTAIR.

e Wsparcie techniczne producentom maszyn, integrato-
rom systemow i uzytkownikom koncowym.

opakowan

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania.
Od pierwszego etapu, jakim jest uformowanie opako-
wania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw
zbiorczych z jednostkowym produktem.

znakujace

ABB to czolowy producent niezawodnych, szybkich

i doktadnych robotéw przemystowych. Firma posiada

w swojej ofercie roboty uniwersalne oraz dedykowane do
specjalistycznych aplikacji, jak m.in. paletyzacja i pako-
wanie. ABB oferuje réwniez projekty i budowe gotowych
aplikacji zrobotyzowanych.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemy-
stu oparte na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace
proces produkcyjny reczne lub automatyczne systemy
wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzy-
stywane do sortowania produktéw, dyskryminatory

i klasyfikatory produktéw wedtug masy.

Nasza firma specjalizuje sie w dostarczaniu komplekso-
wych rozwiazan usprawniajacych gospodarke magazy-
nowa i rejestracje produkcji oraz specjalistyczne systemy
znakowania. Oferujemy m.in. etykieciarki, drukarki
etykiet, czytniki kodéw oraz oprogramowania do pro-
jektowania etykiet i zarzadzania magazynem. Jestesmy
producentem i dostawca materiatéw eksploatacyjnych,
tasm i przywieszek.

Maszyny i urzadzenia pakujace

ABB to czotowy producent niezawodnych, szybkich

i doktadnych robotéw przemystowych. Firma posiada

w swojej ofercie roboty uniwersalne oraz dedykowane do
specjalistycznych aplikacji, jak m.in. paletyzacja i pako-
wanie. ABB oferuje réwniez projekty i budowe gotowych
aplikacji zrobotyzowanych.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

FANUC to swiatowy lider technologii CNC oraz robotyki,
ktoéry 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 nie-
doscigniona szybkosé, precyzja i niespotykana w branzy
efektywno$¢. Na calym $wiecie pracuje ponad 20 min
produktéw FANUC.

ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

ul. Zeganiska 1
04-713 Warszawa

ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ul. Gromadzka 101
30-719 Krakow

ul. Zegariska 1
04-713 Warszawa

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

tel. 32-788 77 00
fax 32-788 77 10

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel. + 48 222237777

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90

tel. 12-293 27 00
fax 12-293 27 01

tel. + 48222237777

tel. 71796 02 04
fax 71-796 02 05

tel. 71-776 61 60
fax 71-776 61 69

www.racontrols.pl

www.polpak.pl

www.abb.pl/robotics

www.novitus.pl

http://skkglobal.com

www.abb.pl/robotics

www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

www.fanuc.pl
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Maszyny i urzadzenia pakujace (cd.)

Fenix Systems Sp. z 0.0.

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. z 0.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

POLPAK Sp. z 0.0.

Staubli £6dz Sp. z 0.0.

Sterling Fluid
Systems Polska

ULMA PACKAGING
POLSKA Sp. z 0.0.

FEIGE FILLING

POLPAK Sp.zo.0.
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Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wieloglowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, syste-
my paletyzacji, wozki widlowe LGV. Zapewniamy: oferte,
projekt, dostawe, montaz, serwis.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny paku-
jace, pakowanie w kartony réznych typéw oaz robotyka

i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwiazania w zakresie pakowania.
Od pierwszego etapu, jakim jest uformowanie opako-
wania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw
zbiorczych z jednostkowym produktem.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4-

i 6-osiowych. Nasze ramiona cechuja sie wysoka precyzja,
nowatorskimi rozwigzaniami konstrukcyjnymi, bez-
pieczenstwem pracy. Duza réznorodnosé modeli ramion
pozwala na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb
aplikacji.

Od ponad 80 lat Sterling SIHI - obecnie Flowserve SIHI
Pumps - jest Swiatowym liderem w zakresie pompowa-
nia cieczy i gazéw z wykorzystaniem najwyzszej jakosci
pomp cieczowych, pomp i systeméw prézniowych. Pro-
jektujemy i wytwarzamy pompy cieczowe i prézniowe,
sprezarki, systemy inzynierskie do wielu zastosowan

w przemyséle i energetyce.

Ulma Packaging Polska od ponad 10 lat sprzedaje w Polsce
peten asortyment maszyn ULMA wraz z urzadzeniami
peryferyjnymi, stanowiacy kompletne linie do pakowa-
nia produktéw. Oferujemy m.in.: maszyny rolowe THER-
MOFORMING, wytwarzajace opakowania z dwéch rolek
folii; maszyny typu FLOW PACK, wykonujace potréjnie
zgrzewane opakowanie; maszyny o wysokiej wydajnosci
typu TRAYSEALER, przeznaczone do pakowania na
tackach.

Produkcja automatycznych stacji napetniajacych.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania.
Od pierwszego etapu, jakim jest uformowanie opako-
wania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw
zbiorczych z jednostkowym produktem.

ul. Dtuga 40
Moczydiow
05-530 Géra Kalwaria

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

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

ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

ul. Sikorskiego 6 B
05-119 Eajski

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

tel. 22-715 52 53

tel. 71-796 02 04
fax 71-796 02 05

tel./fax 61-42513 73

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel. 42-636 85 04
fax 42-637 13 91

tel. 22-335 24 80
fax 22-33524 82

tel. 22-766 22 50

tel. 71-796 02 04
fax 71-796 02 05

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

www.fenixsystems.eu

www.haverpolska.pl

www.haverboecker.com

www.packsol.pl

www.polpak.pl

www.staubli.com

www.sterling.pl

www.ulmapackaging.pl

Maszyny napelniajace i zamykajace

www.haverpolska.pl
www.feige.com

www.polpak.pl




Systemy napedowe maszyn/komponenty

FESTO Sp. z 0.0.

MULTIPROJEKT

RAControls Sp. z 0.0.

steute Polska

ABB Sp.zo.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

POLPAK Sp. z 0.0.

Fenix Systems Sp. z 0.0.

Festo oferuje dedykowane produkty i rozwigzania do
aplikacji pakowania koricowego. Produkty wykorzysty-
wane podczas: etykietowania, formowania kartonow,
tadowania pudetek, owijania w folie termokurczliwa,
paletyzowania oraz owijania palet. Automatyzujemy linie
produkcyjne oraz procesy przemystowe.

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli ope-
ratorskich WEINTEK, serwonapedéw ABBiESTUN,
techniki liniowej HIWIN, sitownikéw liniowych LinMot,
systemow rozproszonych we/wy CREVIS, falownikéw
firmy MICNO, silnikéw krokowych, czesci do maszyn.
Zapewniamy doradztwo techniczne, podstawowe

i zaawansowane szkolenia oraz pomoc techniczng przy
uruchomieniu.

e Sprzedaz produktéw Rockwell Automation - systeméw
sterowania, napedow, osprzetu elektrycznego.

o Sprzedaz oprogramowania marki Rockwell Software.

o Sprzedaz produktéw: ProSoft, Hilscher, Kepware, Ewon,
PENTAIR.

o Wsparcie techniczne producentom maszyn, integrato-
rom systeméw i uzytkownikom koricowym.

Systemy transportu wewnetrznego

steute oferuje m.in. faczniki linkowe zatrzymania
awaryjnego, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw oraz
podzespoty systeméw bezpieczenistwa. Dostepne sg réw-
niez urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX),
do pracy w ekstremalnych warunkach (wysoka/niska
temperatura, sSrodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnos¢) oraz radiowe.

Systemy pakowania zbiorczego

ABB to czolowy producent niezawodnych, szybkich

i doktadnych robotéw przemystowych. Firma posiada

w swojej ofercie roboty uniwersalne oraz dedykowane do
specjalistycznych aplikacji, m.in. paletyzacja i pakowanie.
ABB oferuje réwniez projekty i budowe gotowych aplika-
cji zrobotyzowanych.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci.
Systemy podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi
kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray, kartoniarki, syste-
my paletyzacji, wézki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte,
projekt, dostawe, montaz, serwis.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny paku-
jace, pakowanie w kartony réznych typéw oaz 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 opako-
wania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw
zbiorczych z jednostkowym produktem.

Janki k. Warszawy
ul. Mszczonowska 7
05-090 Raszyn

ul. Fabryczna 20 A
31-553 Krakow

ul. Kosciuszki 112
40-519 Katowice

al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

ul. Zegariska 1
04-713 Warszawa

ul. Dtuga 40
Moczydiow
05-530 Géra Kalwaria

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

tel. 22-711 4110

tel. 12-413 90 58
fax 12-376 48 94

tel. 32-788 77 00
fax 32-788 77 10

tel. 22-843 08 20
fax 22-843 30 52

tel. + 48 222237777

tel. 22-715 52 53

tel./fax 61-42513 73

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

www.festo.pl

www.multiprojekt.pl

www.racontrols.pl

www.steute.pl

www.abb.pl/robotics

www.fenixsystems.eu

www.packsol.pl

www.polpak.pl
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Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken

COMP SA,

Oddzial Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy

ELWAG Sp. z 0.0.

G6zdz Jan

Eureka Grupa.
Inzynieria Spozywecza.
Doradztwo

i projektowanie

Jesma Sp. z 0.0.

Loma Systems

Minebea Intec
Poland Sp. z 0.0.

128 o Nr3 e 20181

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

o Dozowniki materiatéw sypkich. Precyzyjne podawanie
proszkéw, granulatéw, barwnikéw, ziaren.

o Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszaja-
cych sie.

o System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

e katwa wymiana $limaka i dyszy.

e Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spo-
zywczym, chemicznym, farmaceutycznym, szklarskim,
gumowym, lakierniczym, oczyszczalnie sciekéw itd.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemy-
stu oparte na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace
proces produkcyjny reczne lub automatyczne systemy
wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzy-
stywane do sortowania produktéw, dyskryminatory

i klasyfikatory produktéw wedtug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec (dawny
Sartorius Intec) - sprzedaz, serwis. Przemystowe wagi
zbiornikowe, platformowe - technologiczne i legalizo-
wane. Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo,
uruchomienie. Sterowanie procesami przemystowymi.

Oferujemy innowacyjne rozwiazania dla przemystu
spozywczego i ochrony srodowiska, w tym dozowniki
celkowe w zakresie wydajnosci od 0,027 do 158 dm3 /

1 obrét wirnika do zasilania transportu wewnetrznego,
dozowniki srubowe, depozytory w liniach technologicz-
nych, transport pneumatyczny, przenosniki ciegnowe,
suszarki fluidyzacyjne, linie do zelatynizacji ziaren zb6z
i ptatkéw oraz inne na indywidualne zaméwienie.

Jesma - tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wa-
gowe do statycznego, dynamicznego i ciggltego wazenia.
Wysoka jakos¢ jest oczywista cecha kazdego dostarczane-
go systemu. Techniki wazenia i dozowania to specjalnosé
firmy, ktorej produkty sa zawsze projektowane z dbato-
$cia o niezawodnosé, elastycznosé i funkcjonalnosé.

Producent wag kontrolnych dynamicznych. Wiodacy
dostawca systemoéw kontroli produktéw dla przemystu
spozywczego i farmaceutycznego od 1969 r. - detekto-
réw metali, systeméw kontroli RTG i systeméw combo,
taczacych funkcje wazenia i inspekcji zanieczyszczen.
Produkcja, instalacja, doradztwo, serwis.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca syste-
mow wagowych dla laboratoriéw, przemystu i handlu
oraz precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest
ponadto dostawca systemoéw detekeji metalu i kontroli
rentgenowskiej do monitorowania proceséw produkcji
i pakowania.

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobow, rozwigzan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do
zbiornikéw procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia
do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do staty-
stycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

ul. Krélewska 35
05-502 Bogatki

ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

ul. Rapackiego 19
20-150 Lublin

ul. Przemystowa 48 B
64-920 Pita

ul. Marywilska 28
03-228 Warszawa

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

tel./fax 22-757 36 51
kom. 501041 986

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90

tel./fax 32-33137 11
tel. kom. 601894 376

tel. 602 773 252

tel. kom. 722 011 022

tel. 22-110 06 41

tel. 22-440 67 00
fax 22-440 67 38

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

www.brinpol.com.pl

www.novitus.pl

www.elwag.pl

www.eurekainz.pl

WWW.jesma.com

www.loma.com

www.mt.com

www.minebea-intec.com




Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.

PACKSOL
Ryszard Warczynski

POLPAK Sp. z o.0.

PPU ,PROTON
elektronik”

SIMEX Sp. z 0.0.

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

Loma Systems

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

Turck Sp. z 0.0.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wioskich czuj-
nikéw tensometrycznych, standardowych i projektowa-
nych na zaméwienie, akcesoria do czujnikéw, torsjometry,
mierniki wagowe, moduty dozujace, ograniczniki do
dzwigéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu,
dozowniki wagowe, pionowe i poziome maszyny paku-
jace, pakowanie w kartony réznych typéw oaz 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 opako-
wania, po konicowy, jakim jest paletyzacja kartonéw
zbiorczych z jednostkowym produktem.

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania
przedmieszek, wagi przemystowe, wagi automatyczne:
automatyzacja linii granulacji, systemy sterowania i wi-
zualizacji, automatyka przemystowa.

Budowa i wyposazenie przetwoérni pasz.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiaro-
wej. Wykonywanie petnego zakresu aplikacji wagowych
dla zbiornikéw, zaprojektowanych w oparciu o czujniki
wagowe koncernu Vishay.

Wiodacy producent systeméw kontroli dla przemystu
spozywczego i farmaceutycznego od 1969 r. Detektory
metali, systemy kontroli RTG, wagi dynamiczne, systemy
zintegrowane, oprogramowanie - produkcja, instalacja,
doradztwo, serwis. Producent nowej generacji detektoréw
metali IQ4 i systeméw RTG Loma X5.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca syste-
mow wagowych dla laboratoriéw, przemystu i handlu
oraz precyzyjnych instrumentéw analitycznych. Jest
ponadto dostawca systeméw detekeji metalu i kontroli
rentgenowskiej do monitorowania proceséw produkcji
i pakowania.

Firma TURCK to jeden z najwiekszych na swiecie produ-
centéw elementow automatyki przemystowej. Oferta
produktéw: komponenty dla automatyzacji procesow
przemystowych; komponenty dla automatyzacji produk-
cji; czujniki; komunikacja bezprzewodowa; ztacza, prze-
wody i inne komponenty taczeniowe; RFID, wskazniki

i oswietlenia LED; urzadzenia sterujace.

ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

ul. Odonica 2
62-200 Gniezno

ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Goéra

ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

ul. Marywilska 28
03-228 Warszawa

ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

ul. Wroctawska 115
45-836 Opole

tel. 22-85518 30
fax 22-855 18 32

tel./fax 61-4251373

tel. 22-614 49 48
fax 22-814 36 36

tel. 68-320 43 63
fax 68-320 43 63

tel. 58-762 07 77

tel. 22-110 06 41

tel. 22-440 67 00
fax 22-440 67 38

tel. 77-443 48 00

www.nbc-el.pl

www.packsol.pl

www.polpak.pl

www.protonelektronik.pl

www.simex.pl

www.loma.com

www.mt.com

www.turck.pl
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Inne maszyny i urzadzenia

FANUC Polska Sp. z 0.0.

FESTO Sp.z o.0.

Minebea Intec
Poland Sp. z o.0.

Staubli £6dz Sp. z 0.0.

Sterling Fluid
Systems Polska

steute Polska

FANUC to swiatowy lider technologii CNC oraz robotyki,
ktory 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 nie-
doscigniona szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy
efektywnosc¢. Na catym swiecie pracuje ponad 20 min
produktéw FANUC.

Festo oferuje dedykowane produkty i rozwigzania do
aplikacji pakowania koricowego. Produkty wykorzysty-
wane podczas: etykietowania, formowania kartonéw,
tadowania pudetek, owijania w folie termokurczliwa,
paletyzowania oraz owijania palet. Automatyzujemy linie
produkcyjne oraz procesy przemystowe.

Minebea Intec (dawniej Sartorius Intec) oferuje szeroka
game wyrobow, rozwigzan oraz ustug wspierajacych
procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do
zbiornikéw procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia
do detekcji ciat obcych, a takze oprogramowanie do staty-
stycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturowania.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4-

i 6-osiowych. Nasze ramiona cechuja sie wysoka precyzja,
nowatorskimi rozwigzaniami konstrukcyjnymi, bez-
pieczenstwem pracy. Duza réznorodnosé modeli ramion
pozwala na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb
aplikacji.

Od ponad 80 lat Sterling SIHI - obecnie Flowserve SIHI
Pumps - jest Swiatowym liderem w zakresie pompowa-
nia cieczy i gazéw z wykorzystaniem najwyzszej jakosci
pomp cieczowych, pomp i systeméw prézniowych. Pro-
jektujemy i wytwarzamy pompy cieczowe i prézniowe,
sprezarki, systemy inzynierskie do wielu zastosowan

w przemyséle i energetyce.

steute oferuje m.in. taczniki linkowe zatrzymania
awaryjnego, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw oraz
podzespoty systeméw bezpieczenistwa. Dostepne sa réw-
niez urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX),
do pracy w ekstremalnych warunkach (wysoka/niska
temperatura, sSrodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnos$¢) oraz radiowe.

ul. Tadeusza Wendy 2

52-407 Wroctaw

Janki k. Warszawy
ul. Mszczonowska 7
05-090 Raszyn

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

ul. Okélna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

tel. 71-776 61 60
fax 71-776 61 69

tel. 22-711 4110

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

tel. 42-636 85 04
fax 42-637 13 91

tel. 22-335 24 80
fax 22-33524 82

tel. 22-843 08 20
fax 22-843 30 52

www.fanuc.pl

www.festo.pl

www.minebea-intec.com

www.staubli.com

www.sterling.pl

www.steute.pl
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Andrzej K. Btedzki, Regina Jeziérska, Jacek Kijenski
Odzysk i recykling materialéw polimerowych
Rok wydania: 2018

Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN

W strategii zrownowazonego rozwoju tworzywa polimerowe sg zaréwno
$rodkiem, jak i celem. Srodkiem, bo miedzy innymi poprzez swojg lek-
kos¢ i znakomite wiasnosci uzytkowe mogg z powodzeniem zastepo-
waé metale, a poprzez swojg odpornos¢ by¢ znakomitym budulcem
trwatych dobr konsumpcyjnych, co prowadzi do oszczedzania energii;
celem, bo wyjgtkowo nadajg sie do funkcjonowania w systemie wielo-
krotnego wykorzystania surowcéw i energii.

Pierwsza na polskim rynku publikacja, ktéra w sposob tak komplek-
sowy przedstawia zagadnienia wykorzystania odpadéw z materiatow
polimerowych — co jest jednym z najwazniejszych probleméw przemy-
stu, gospodarki komunalnej i ochrony srodowiska.

W ksigzce omoéwiono: rodzaje odpadéw z materiatéw polimero-
wych w Polsce, materiaty wytwarzane z tworzyw odpadowych, metody
odzysku energetycznego, sposoby zagospodarowania tych odpadéw,
nowoczesne rozwigzania technologiczne zagospodarowania odpadéw
z materiatéw polimerowych.

Odbiorcami ksigzki sg studenci chemii, inzynierii chemicznej, inzy-
nierii materiatowej, ochrony $rodowiska, inzynierii Srodowiska, techno-
logii chemicznej, wykfadowcy i pracownicy instytutéw naukowo-badaw-
czych, a takze pracownicy firm zajmujgcych sie utylizacjg odpadéw,
przetwdrstwem tworzyw sztucznych, logistyka odpadéw komunalnych
i przemystowych.

Fournier Camille

Od inzyniera do menedzera.

Tajniki lidera zespotoéw technicznych
Rok wydania: 2018

Wydawnictwo: Helion

Zarzadzanie grupg ludzi nie jest proste w Zadnej branzy. Trzeba spo-
rego wysitku, wiedzy i doswiadczenia, aby z kilku czy kilkunastu os6b
o réznych charakterach stworzy¢ prawdziwy zespot, ktéry wspdlinie
bedzie podazat do celu i rozwigzywat problemy. Zarzgdzanie pracg
inzynierska jest szczegdlnym wyzwaniem — lider inzynier musi mie¢
zaréwno kompetencje przywodcze, jak i wiedze techniczng. Wiele Swiet-
nie rokujgcych projektéw poniosto spektakularng porazke tylko dlatego,
ze zabrakto menedzera technicznego o odpowiednich umiejetnosciach.

Niezaleznie od tego, czy jestes osobg kierujgca duzym zespotem,
poczatkujgcym menedzerem czy inzynierem czuwajgcym nad praca
stazysty, znajdziesz w tej ksigzce sporo praktycznych rad, ktére pomogag
Ci w przezwyciezeniu problemoéw typowych dla zespotéw inzynierskich.

Znalazty sie tu informacje dotyczace mentoringu, wdrazania nowych
pracownikéw, pracy liderow technicznych, kierownikéw i menedzeréw
zarzadzajgcych wieloma zespotami. Opisano metody radzenia sobie
z konfliktami i neutralizowania czynnikéw ostabiajgcych spojnosé
zespotu. Nie zabrakio réwniez praktycznych wskazéwek dotyczacych
zarzadzania czasem, delegowania zadan i oceny ich realizacji, a takze
kreowania strategii firmy i budowania jej kultury.

Anna Rudawska

Logistyka
procesow
produkcji

Logistyka procesow produkcji
Rok wydania: 2016
. Wydawnictwo: WKit

Logistyka produkciji fgczy logistyke zaopatrzenia z logistykg dystrybuc;ji

i obejmuje wszystkie czynnosci zwigzane z zaopatrzeniem w surowce,
materialy i potprodukty oraz ich przejscie przez wszystkie etapy produk-
cji az do magazynu. Zgodnie z tak zdefiniowang logistyka procesow pro-
dukcji w podreczniku omoéwiono zagadnienia zaopatrzenia i organizaciji

przeptywdw produkcyjnych oraz ich monitorowania. Zasady funkcjono-
wania procesu produkcyjnego wyjasniono zaréwno w ujeciu technolo-
gicznym, jak i z uwzglednieniem informatycznych systeméw wspomaga-
jacych. Duzo uwagi poswiecono gospodarce odpadami i ekologicznym,
metodom ich utylizacji lub ponownego wykorzystania.

Podrecznik jest bogato ilustrowany i zawiera liczne przyktady doku-
mentéw obowigzujgcych w przeptywach produkcyjnych.

Kazdy rozdziat konczy sie blokiem powtdrzeniowym, na ktory skia-
dajg sie pytania kontrolne i zadania do samodzielnego wykonania,
a sprawdzenie nabytej wiedzy umozliwiajg zamieszczone prawidtowe
odpowiedzi.

Stefan Jakowski

Stefan Jakowski

Opakowania transportowe
Rok wydania: 2017
Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN

W poradniku przedstawiono najwazniejsze zagadnienia dotyczace pro-
jektowania, produkgcji i stosowania opakowan transportowych. Omo-
wiono: podstawowe wymagania logistyczne, ekonomiczne, marketin-
gowe i ekologiczne, jakie powinny spetnia¢ opakowania; przyczyny
powodujgce uszkodzenia towaru podczas transportu i sktadowania
oraz sposoby zapobiegania powstawaniu szkdd, niekorzystne czyn-
niki mechaniczne i klimatyczne, zasady kontroli jakosci, wytyczne dla
projektantow réznych rodzajow opakowan transportowych.
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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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Terminal HX5.EX

do stref zagrozonych wybuchem

[ Wt R
0.000..

Tare:
0000 kg

User:
John Smith

ZATWIERDZENIE ATEX UNIWERSALNOSG UZYCIA OBUDOWA

PUE HX5.EX jest nowoczesnym urzadzeniem Terminal przeznaczony jest do uzycia Wytrzymata, wykonana ze stali nierdzewnej
pomiarowym przeznaczonym do budowy wag w trudnych warunkach Srodowiskowych AISI304 obudowa zapewnia wysoki stopien
tensometrycznych pracujacych w obszarach oraz miejscach o wysokim standardzie ochrony IP66 / 1P68. Solidna podstawa

produkeyjnych zagrozonych wybuchem, higieny, m.in. w przemysle chemicznym, umozliwia montaz urzadzenia na ptaskiej

klasyfikowanych do stref 1,21 21, 22. farmaceutycznym lub spozywczym. powierzchni lub cianie.
Wagi 1-czujnikowe EX Wagi 4-czujnikowe EX
Przeznaczone do szybkiego Przeznaczone do szybkiego
i doktadnego wazenia tadunkéw i doktadnego wazenia tadunkéw
o0 masie do 300 kg. r——— o0 duzych gabarytach
Zatwierdzenie ATEX — Lo ik F [{laseatien
Klasyfikowane do stref 1,21 21, 22. v s < Zatwierdzenie ATEX
Klasyfikowane do stref 1, 2 21, 22.

®
R iD WiG RADWAG WAGI ELEKTRONICZNE www.radwag.com

ZAAWANSOWANE TECHNOLOGIE WAGOWE



Moc, niezawodnosc i wiasciwy wybor
Do it differently

100%

pewnosci wyboru
najlepszego
rozwigzania
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Danfoss Drives liderem w produkgji
elektronicznie regulowanych napedoéw

My robimy to inaczej, wspieramy Cie na kazdym kroku.
Decydujesz wiasnie o sprzecie do swojej aplikacji? Oferujemy wolnos¢ wyboru dowolnej technologii

silnikowej. Jestesmy w 100% skoncentrowani na rozwoju, produkgji i dostarczaniu najlepszych
przetwornic czestotliwosci. Nasze marki VLT® i VACON® to najbardziej innowacyjna oferta produktowa.

ENGINEERING
TOMORROW

vn Go N : www.danfoss.pl/napedy

VLT





