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Szanowni Paniistwo!

szechobecna era cyfryzacji ciagle napedza tempo zmian,
Wczyniac spoteczenstwo bardziej zautomatyzowanym. Coraz
glosniejszymi hastami zmian sa juz nie tylko Przemyst 4.0, ale
takze sieci 5G, Internet Rzeczy czy w koncu sztuczna inteligencja.
Oznacza to zmiany, zmiany wieksze i jeszcze bardziej dynamiczne.
Jednak to, co nas czeka, bedzie niepodobne do niczego wczesniej
iz pewnoscia nie ma precedensu.

Hasta materializuja sie poprzez nowe podejscie do pracy, produk-
cji, komunikacji czy sposoby bezpiecznego magazynowania i anali-
zowania danych na skale przemystowa. Zmiana wielogodzinnego
trybu pracy na prace efektywng, a komunikacji na niemalze intu-
icyjna jest istna rewolucja w polskiej gospodarce. Tym bardziej, iz
zyjemy w kraju, gdzie koszt zatrudnienia pracownika nie zacheca
przedsiebiorcéw do inwestycji w robotyzacje produkcji. Rewolucja
zapowiada sie wiec bolesnie i - jak kazda poprzednia - nie obedzie
sie bez ofiar krotkowzrocznosci. Wielu przedsiebiorcéw nie wie, co
to naprawde jest ta sztuczna inteligencja i w jaki sposéb mogtaby
przetozy¢ sie na korzys¢ w ich normalnej codziennej pracy. To sta-
wia kolejny cel polskiej gospodarce - a mianowicie szkolenia kadry
kierowniczej oraz otwartos¢ srodowiska na przejawy innowacyj-
nosci. Postep jest bowiem w nas samych.

Zmiany te, skracajac czas pracy, zwiekszaja jej tempo i efektyw-
nosc¢, podnoszac jakosé koricowsy - tworza produkcje na miare dzi-
siejszych czaséw. Konkurencyjnosé produktu na rynkach europej-
skim czy swiatowym jest krokiem niezbednym do rozwoju polskiej
gospodarki i punktem obowigzkowym dla kazdego producenta.
Robotyzacja i automatyzacja produkcji w efekcie przektadaja sie
na produkt najwyzszej jakosci, oznaczony wg norm europejskich,
opakowany ergonomicznie, w opakowanie wielokrotnego uzytku,
z tworzyw biodegradowalnych. Docelowo produkt ten przyczy-
nia sie przeciez do ograniczenia marnowania, podnoszac $wiado-
mos¢ spoteczna.

Oddajac w Panstwa rece kolejny numer kwartalnika, serdecznie
zapraszam do lektury, zywiac nadzieje, iz chodz odrobine zawazy
ona na Panstwa planach inwestycyjnych oraz ze przedstawione
rozwigzania spotkaja sie z Panistwa zainteresowaniem i pobudza
do zadawania dalszych pytan o mozliwosci i tempo zmian.

Pozdrawiam serdecznie.
Agnieszka Gutowska
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NOWOSCI TECHNICZNE

Nowy model gtowic drukujacych Limitag v6

Wprowadzana obecnie na
polski rynek seria Limitag v6
jest godnym nastepca uzna-
nej serii v5. Oferuje wyzszg
jakos$¢ druku (w rozdzielczo-
$ci 180 i 360 dpi), z lepszym
kontrastem i nasyceniem barw.
Nowy model gtowic druku-
jacych pozwala tez na obnizenie zuzycia tuszu, dajgc konkretne
oszczednosci w eksploatacji urzgdzenia.

Duza ilo$¢ opcji w stosunku do poprzedniczki przektada sie na
zakres oferowanych modeli: od podstawowych, jednobarwnych v6
Spot Mono-block, przez wielogtowicowe v6 Multi-block i kolorowe
v6 Color, na industrialnych systemach v6 Orion i Titan konczac.

Konstrukcja glowic i modutéw sterujgcych pozwala na bardziej
elastyczng konfiguracje drukarek i dostosowanie ich do potrzeb
klienta. Dzieki temu mozliwy jest jednoczesny druk dwustronny
w petnym kolorze (CMYK) elementow o wysokosci nawet 140 mm
(badz ponad 280 mm — przy druku jednobarwnym). Zachowany
natomiast zostat dotychczasowy interfejs uzytkownika — co czyni
przejscie na nowe modele tak prostym, jak to tylko mozliwe.

Znacznym utatwieniem sg tez niezmienione materiaty eksplo-
atacyjne — tusze olejowe i utwardzane $wiattem UV, pozwalajgce
na druk na zwyktych kartonach i powierzchniach niechtonnych:
papierze powlekanym, drewnie, styropianie, szkle czy tworzywach
sztucznych.

Obecnie firma Limitronic prowadzi prace nad nastepcg omawia-
nej wersji v6 — nad drukarkami Limitag v7, oferujacymi natywng
rozdzielczo$¢ 360dpi oraz niespotykane dotychczas rozwigzania —
m.in. tusze ceramiczne.

Codemax A. Kowalska K. Wisniewski Sp. j.
www.codemax.eu

Model cMT-iV6

Nowy model cMT-iV6 to
panel dotykowy z wbudo-
wang przegladarkg cMT Vie-
wer, umozliwiajgcg potgcze-
nie z wieloma interfejsami
HMI serii cMT. Wyposazony
zostat w ekran dotykowy
o przekatnej 9,7 cala o roz-
dzielczoséi 1024 x 768, wbu-
dowany gtosnik i wydajny procesor 1 GHz, zapewniajacy znakomite
efekty wizualne, dzwigkowe oraz fatwa obstuge.

Panel cMT-iV6 przejat wiekszos¢ funkcji z modelu cMT-iV5.
Dodatkowo wyposazony zostat w gniazdo karty SD. Obstugiwane
funkcje oprogramowania, niedostepne do tej pory w cMT-iV5, to
m.in. przegladarka plikéw i zdje¢, odtwarzacz multimedialny, czytnik

8eNnr3e2019r.

plikéw PDF, VNC Viewer. Ponadto jego ulepszona pamie¢ eMMC
o pojemnosci 4 GB umozliwia zapisywanie wiekszej ilosci danych
z podtgczonych urzadzen, dajgc ptynne przetgczanie miedzy urzg-
dzeniami i zapewniajgc ptynniejszg prace.

Model cMT-iV6 wyposazony zostat w izolacje zasilania klasy prze-
mystowej, powtoke PCB i panel czotowy zgodny z NEMA4 / IP65
i nadaje sie do montazu panelowego, dzieki czemu mozna go zain-
stalowa¢ w dowolnym, nawet trudno dostepnym miejscu. Odegra
niezastgpiong role w tworzeniu opartego na chmurze systemu pro-
dukcyjnego, w petni wykorzystujgc technologie komunikacji cMT
firmy Weintek.

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

c.561B / a.560B

Zszywacz akumulatorowy
¢.561B jest ergonomiczny, fatwy
i ekonomiczny w uzyciu. Zasto-
sowanie technologii silnika bezsz- }
czotkowego zapewnia predkose¢,
ktorej potrzebujesz, dzieki czemu
zamknigcie kartonu osiggnie wyz-
szy poziom. Urzgdzenie, zaprojektowane z myslg o uzytkowniku,
jest lekkie, z ergonomicznym uchwytem i zapewnia najdelikatniej-
szy mozliwy odrzut przy niskiej emisji hatasu. System wykrywa-
nia palca na spuscie urzgdzenia oraz przycisk bezpieczenstwa
wystrzatu zszywki zapewniajg najwyzszy poziom bezpieczenstwa
uzytkownika.

Zszywacz do zamykania klap kartonéw zapewnia uzytkowni-
kowi swobode poruszania sie dzigki najwyzszej jakosci technolo-
gii akumulatoréw litowo-jonowych. Urzgdzenie moze wystrzeli¢ do
6000 zszywek na jednym tadowaniu akumulatora. Bezprzewodowy
zszywacz gorny jest intuicyjny i tatwy w obstudze dzieki interfej-
sowi cyfrowemu i wskaznikowi stanu LED, ktéry daje uzytkowni-
kowi petng kontrole. Posiada trzy tryby pracy: reczny, pétautoma-
tyczny i automatyczny w zaleznosci od rodzaju opakowania, ktére
wymaga zamkniecia.

o Naijlzejsze urzadzenie akumulatorowe — wazy tylko 2,7 kg.

e Mobilne: niepotrzebne weze do sprezonego powietrza i kable
elektryczne.

e Najszybsze akumulatorowe urzadzenie zszywajgce —do 5 zszy¢

na sekunde.

Technologia bezszczotkowego silnika.

Akumulator Li-lon.

Tryby pracy: MAN, SEMI i AUTO.

Laserowy system pozycjonujgcy: frontowy i krzyzowy.

Najwyzszy poziom bezpieczenstwa operatora.

TRANSACO Sp. z 0.0. Sp. k.
www.transaco.pl
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____________________________________________________________________________|
Nowe wagi przemystowe HX7 od RADWAG

Nowe wagi zbudowane w oparciu o terminal PUE
HX7 zaspokojg potrzeby nawet naj-
bardziej wymagajgcych uzytkownikow.

Urzgdzenie moze wspot-
pracowaé¢ z platformami
jednoczujnikowymi, cztero-
czujnikowymi, zagtebianymi,
najazdowymi, konstrukcjami paletowymi, pto-
zowymi, wykonanymi ze stali malowanej proszkowo, nierdzewnej,
kwasoodporne;j.

Wiele wariantéw gabarytowych szalki oraz szeroki zakres obstu-
giwanych udzwigéw pozwalajg uzytkownikowi na wybor optymal-
nego modelu, dostosowanego do indywidualnych wymogéw i spe-
cyfiki pracy.

Frontowg czes$¢ terminalu wzbogacono o bargraf sktadajacy
sie z 9 pdl diodowych swiecgcych w kolorze zielonym lub czerwo-
nym. Prezentuje on aktualng mase netto tadunku w odniesieniu do
zakresu wagi lub zadeklarowanych progéw minimum i maksimum.
W tylnej czesci znajdujg sie interfejsy: RS232, RS485, USB, Ether-
net, cyfrowe wejscia/wyjscia i wyj$cie analogowe pozwalajgce na
wspotprace z wieloma urzadzeniami zewnetrznymi, jak: skanery
kodoéw kreskowych, drukarki, zewnetrzne wyswietlacze masy, przy-
ciski sterujgce, kolumny $wietlno-dzwiekowe czy inne urzadzenia
sterujgco/sygnalizujgce. W przysztosci planowane jest poszerze-
nie o Profibus i Profinet.

RADWAG Wagi Elektroniczne
www.radwag.com

MX500HTB

BILANCIAI MX500HTB
to najnowszej genera-
cji automatyczny sys-
tem wazgco-etykietujgcy
zorientowany na wazenie
i etykietowanie produk-
téw, w trybie dynamicz-
nym i automatycznym, ze
zmienng masg kazdego opakowania. Rozwigzanie to jest dedyko-
wane przede wszystkim dla r6znego rodzaju zaktadéw produkcyj-
nych. Urzgdzenie wyposazone jest w dwa mechanizmy drukujace:
gora i dot, konsole z wyswietlaczem graficznym oraz nierdzewng
obudowe. Moze naklejac etykiety przy pomocy systemu air-jet (bez-
dotykowo) lub mechanicznie. Spetnia wszystkie wymogi przepiséw

dotyczgcych znakowania produktow spozywczych.
Dane techniczne:

e zakres wazeniado 3 kg/1g,6kg/2g, 12kg/2g;

e 1,2, 3 pasy transportowe, wazenie dynamiczne (w ruchu) do 140
paczek na minute (z etykietowaniem goéra/dot);

e gtowica drukujaca 4;

druk termiczny lub termotransferowy;

etykietowanie PLU lub zaméwien klientow;

2 drukarki podtgczone do jednej maszyny;

potaczenie z komputerem: RS232, Ethernet;
oprogramowanie;

rozmiary produktéow: do 320(W)x 400(D) x 250(H) mm;
wysokos¢ transportera: regulowana 800—1200 mm.

Comp S.A.
www.novitus.pl

Nozyczki obrotowe Slice

Nozyczki obrotowe Slice sg bezpiecznym narze-
dziem dla kazdego, kto wykonuje diugie, proste
cigcia sztywnych i cienkich materiatow. Nieza-  —
leznie od tego, czy tniesz pojedyncze arku- _5_—:_:
sze duzych rolek papieru gazetowego czy =
tasiemki do pakowania prezentéw i celo-
fanu do sprzedazy detalicznej, docenisz
te solidng, ergonomiczng alternatywe
dla tradycyjnych nozyczek. Nozyczki 10598 zostaty zaprojekto-

wane z myslg o osobach prawo- lub leworecznych. Wyposazone
sg w miekki w dotyku uchwyt i prgzkowang podpodrke na kciuk, co
zapewnia mocny i wygodny uchwyt.

e Brak tradycyjnych ostrzy.

e Wytrzymata, wzmocniona rekojes¢ z miekkim uchwytem.
Bezpieczniejsze niz tradycyjne nozyczki.

Zmniejsza obrazenia, obniza koszty.

Dla os6b oburecznych.

Bez olejéw, smaréw, samoobstugowe.

Lekkie.

Idealne do arkuszy papieru, winylu, sztywnej folii.

JUSKY
www.jusky.pl

reklama

NARZEDZIA
TNACE

RONOX

NOZE BEZPIECZNE | OSTRZA | MATY DO CIECIA

WWW.RONOX.PL
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Naped E-600 firmy EURA Drives
Nowg serig (dostepng juz od wrzes$nia)

przetwornic czestotliwosci w ofercie EURA |

Drives jest E-600. W tej serii zastosowano

nowoczesne rozwigzania sterowaniem silni-

kiem wykorzystywane w branzach wentyla-
cyjnej, pompowej i w chtodnictwie.
Najwazniejsze cechy napedu E-600:

e niezawodny i przyjazny — przemiennik
E-600 oparty jest na identycznym schemacie parametryzowania
urzgdzenia, jaki jest stosowany w pozostatych modelach nape-
dow EURA — jezeli uzytkownik parametryzowat juz inne modele
przemiennikow EURA, to bez problemu poradzi sobie z parame-
tryzowaniem E-600;

e niewielkie rozmiary — pomimo matych wymiaréw i uproszczo-
nej do maksimum obstugi, naped E-600 sprawdza sie réwniez
w wymagajgcych aplikacjach;

e szybki montaz — obudowa zostata zoptymalizowana pod kgtem
fatwego i szybkiego montazu na szynie DIN lub bezposrednio na
ptycie montazowej w szafie sterujgcej;

e ochrona sieci — wbudowany filtr EMC skutecznie ogranicza zakio6-
cenia o czestotliwosciach radiowych emitowanych przez prze-
wody silnikowe;

e tatwa eksploatacja — mozliwosé tworzenia kopii zapasowej dzieki
wspotpracy z darmowym oprogramowaniem EuraDV™ i urzadze-
niem peryferyjnym EURA CopyStick™;

e uniwersalne zastosowanie — wbudowany regulator PID oraz
komunikacja ModBus umozliwiajg zastosowanie napedu E-600
w réznych aplikacjach przemystowych.

HF Inverter Polska Sp. C.
www.hfinverter.pl

Roboty SCARA — nowy poziom wydajnosci

Swiatowa premiera robotéw SCARA z serii
TS2 odzwierciedla przetom dokonany przez .
firme Staubli poprzez ustanowienie nowej klasy N]
wydajnosci. Zastosowanie w 4-osio- . w
wym modelu opracowanej przez firme - 4 =y
technologii napedowej JCS umozliwito —
osiggniecie ultrakrétkiego czasu trwania
cyklu roboczego oraz przetomowej kon-
strukcji, ktora juz teraz stanowi podstawe -
nowych zastosowan we wrazliwych $ro-
dowiskach produkcyjnych. Technologia watu drgzonego umozli-
wia poprowadzenie catego okablowania wewnatrz konstrukcji, co
pozwala na stworzenie unikatowych rozwigzan w realizacji pomiesz-
czen czystych.

Kompaktowa, zamknieta konstrukcja nie ma zadnych nieregu-
larnych konturow. Jest to niebywata zaleta w przypadku mycia
i dezynfekgiji linii produkcyjnych. Catkowicie hermetyczna obudowa,

—_—

10 e Nr3e 20191

potgczenia ukryte pod cokotem robota to ucielesnienie wspotczes-
nej konstrukgji do aplikacji wymagajgcych wysokiej czystosci $ro-
dowiska. Nowa rodzina robotéw obejmuje cztery modele: TS2-40,
TS2-60, TS2-80 oraz TS2-100. Nowe ramiona majg znacznie bar-
dziej kompaktowa konstrukcje w poréwnaniu do swoich poprzed-
nikdw i zajmujg mniej miejsca. Roboty zaleznie od modelu cha-
rakteryzujg sie odpowiednio zasiegiem 460, 620, 800 i 1000 mm.
Dodatkowa korzyscig — po raz pierwszy — jest mozliwo$¢ zamé-
wienia 4-osiowego robota z wbudowanym opcjonalnym systemem
wymiany narzedzi.

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

Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze MIG MAG
do spawania zbiornikow ze stali nierdzewnej

Firma Roboty Przemystowe — integrator stano-
wisk zrobotyzowanych i automatyki
przemystowej — udostepnita
w swej ofercie nowoczesne
rozwigzanie do spawania
zbiornikow, silosow i beczek.

Celem byto uzyskanie sta-
nowiska o kompaktowej budowie, osadzonego na jednej platfor-
mie — z mozliwoscig fatwego montazu, demontazu i relokacji oraz
elastycznej integracji z istniejgcym parkiem maszynowym. Jedno-
czesnie, dzigki zamontowaniu robota spawajacego na centralnie
zorientowanym torze jezdnym, Klient otrzymuje mozliwo$¢ spawa-
nia réwniez duzych zbiornikow.

W skiad stanowiska wchodza: robot/roboty spawalnicze FANUC
Arc Mate + funkcje spawalnicze, zrédto spawalnicze Lincoln Elec-
tric, prowadnik drutu, chtodnica palnika, pakiet przewodoéw z palni-
kiem chtodzonym cieczg, ztgcze antykolizyjne i stacja czyszczgca
AbicorBinzel, obrotniki, naziemny tor jezdny, wygrodzenia i systemy
bezpieczenstwa.

Stanowisko podzielone jest na dwie strefy robocze, gdzie praca
operatora i robota wykonywana jest réwnolegle. Operator montuje
detal w jednej strefie. W tym czasie robot spawa detal w strefie dru-
giej. W momencie zakonczenia zatadunku detalu operator opuszcza
pierwszg strefe i odbiera pospawany detal ze strefy drugiej. Nastep-
nie montuje nowy detal i czeka, az robot skonczy spawac w strefie
pierwszej, po czym cykl produkcyjny zostaje powtérzony.

Istnieje mozliwo$¢ zamodwienia dedykowanych przyrzadéw spa-
walniczych i programoéw spawajgcych pod konkretne detale, jak
réwniez dostosowania wymiaréw stanowiska, ilosci robotéw i dtu-
gosci toru wg wytycznych Klienta.

Roboty Przemystowe Sp. z 0.0.
www.RobotyPrzemyslowe.pl
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Nowa seria dynamicznych wag kontrolnych

od Minebea Intec

szym produktem w portfolio urzadzen
kontrolnych firmy Minebea Intec. .’

. . . . S 7
Wystepuje w dwoch wariantach: a——
e Essentus efficiency (funkcje '

Waga kontrolna Essentus jest najnow-

podstawowe); |
SIS
e Essentus performance (funkcje e
zaawansowane). & E ¢

Oba urzadzenia s przeznaczone do réznych obcigzen:
e wersja L — do produktéw lekkich,

zakres wazenia 600 g do 6 kg (doktadnos¢ odczytu: 0,1-1 g);
e wersja H — do wazenia ciezszych produktéw,

zakres wazenia 40 do 60 kg (doktadnos$é odczytu 5-10 g).

Wspdlne dla tych dwéch wariantéw sa ich precyzja i wytrzyma-
tos¢, tatwa i intuicyjna obstuga oraz maksymalna niezawodnos$¢
dzieki technologii tensometrycznej najnowszej generacji. Uzytkow-
nik ma do wyboru rézne tasmy przenosnika — o dtugosci od 300 mm
do 2100 mm i szerokosci od 50 mm do 900 mm, co sprawia, ze
wagi mogg by¢ uzywane do wielu réznych zastosowan. Maksy-
malna predkos$é pasa to 1,5 m/s. Panel operacyjny jest wyposazony
w wyswietlacz LCD, moze zapisa¢ ponad 100 réznych produktow.
Pojedyncze masy sg emitowane poprzez ztgcze RS232, alterna-
tywnie oferowane sg takze porty RS422, RS485 oraz Profibus-DP
i ProfiNET.

Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.
www.minebea-intec.com

Miernik programowalny z bargrafem — LIN-260

Miernik LIN-260 jest uniwersalnym, precy-
zyjnym przyrzgdem tablicowym, znajdujgcym
zastosowanie w automatyce i pomiarach prze-
mystowych. Wyréznia go wielokolorowy bar-
graf, utatwiajgcy szybkg ocene poziomu mie-
rzonego parametru. Taka wizualizacja poziomu
sygnatu jest bardzo przydatna np. przy pomiarze
poziomu cieczy. Z myslg o takim zastosowaniu
LIN-260 ma specjalng funkcje naprzemiennego
sterowania wyjsciami, ktéra zapewnia réwno-

mierne roztozenie czasu pracy pomp. Poza tym odczyt miernika
mozna skalowac nieliniowo, z 16-punktowg aproksymacja, dzieki
czemu mozna go uzy¢ do pomiaru napetnienia zbiornikow, w ktérych
objetos¢ cieczy nie zmienia sige wprost proporcjonalnie do mierzo-
nego poziomu. Inne funkcje programowe miernika pozwalajg usta-
wia¢ zaokraglanie odczytu, filtracje sygnatu, skalowanie odczytu,
funkcje dziatania wyj$¢ sterujgcych oraz parametry transmisji szere-
gowej i retransmisji sygnatu analogowego. Miernik dostarczany jest

w dwdch wersjach zasilania: 24 V DCi230 V AC, zdwoma lub czte-
rema wyjsciami przekaznikowymi. Dodatkowe opcje to wyjscie ana-
logowe i port szeregowy RS485 z protokotem Modbus RTU. LIN-260
ma zabezpieczenia przepigciowe i petng izolacje galwaniczng obwo-
doéw pomiarowych i sterujgcych. Spetnia podwyzszone normy odpor-
nosci na zaktocenia elektromagnetyczne, dzieki czemu pracuje sta-
bilnie nawet w bardzo trudnych warunkach przemystowych.

SEM
www.sem.pl

I —
WISE-4210 — bezprzewodowe moduty LPWAN
z zasiegiem do 5 kilometrow

Sieci LPWAN zostaty stworzone z mys$la o aplika-
cjach M2M (Machine-to-Machine) oraz 10T (Internet
of Things). Do grupy LPWAN zaliczamy rézne roz-
wigzania, ktére tgczy niskie zuzycie energii

oraz daleki zasieg. W poréwnaniu do tradycyj-
nych sieci LPWAN cechuje sie nizszym kosz-
tem aplikacji i wiekszg energooszczednoscia.
Zaletg WISE-4210 w stosunku do serii Wi-Fi
jest wieksze pokrycie terenu i wyzsza odpor-
nos$¢ na zaktocenia. Ponadto wyrdznikiem
serii WISE-4210 jest zasilanie bateryjne, co
w potaczeniu z kilkukilometrowym zasiegiem
miedzy bramg a modutami pomiarowymi gwarantuje znaczne ogra-
niczenie kosztéw wdrozeniowych takiego rozwigzania.

ELMARK Automatyka Sp. z o.0.

https://www.elmark.com.pl/producenci/sklep/advantech-
-seria-wise-4210-bezprzewodowy-moduly-lpwan

reklama
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Innowacyjne noze dla przemystu

o JUSKY 717934070, info@jusky.pl
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Monitorowanie procesu produkcji:
oprogramowanie Collect+

Specjalne oprogramowanie umoz-
liwia zbieranie danych procesowych
z szerokiej gamy urzadzen, takich jak
terminale i czujniki wagowe, z dowol-
nego miejsca w zaktadzie. Dane te
mozna pobra¢ bezposrednio przez
interfejs RS232, Ethernet TCP/IP lub
zdalne potgczenie z programem Collect+.

Samodzielne i sieciowe rozwigzania pro-
gramowe oferuja rézne opcje wyswietlania pulpitéw, w tym moz-
liwos¢ wyswietlania danych na komputerach, tabletach lub urza-
dzeniach przeno$nych z dowolnego miejsca w zaktadzie. Mozna
takze udostepniac linki do stron internetowych wspétpracownikom
przebywajgcym poza zaktadem, aby mogli mie¢ natychmiastowy
wglad w biezgce raporty.

Zalety oprogramowania Collect+
To wszechstronne oprogramowanie do monitorowania jakosci
umozliwia podtgczenie stanowisk montazu recznego, liczenia sztuk
lub pakowania w catym zaktadzie produkcyjnym. Oprogramowanie
Collect+ rejestruje dane procesu i pomiaru masy na potrzeby opty-
malizacji procesow, zapewniajgc natychmiastowy wglad zaréwno
w operacje automatyczne, jak i reczne. Pulpity mozna tatwo wyswiet-
li¢ zaréwno na komputerach, jak i urzadzeniach przenosnych.
Mozliwosci oferowane przez Collect+:
e gromadzenie danych ze wszystkich wag w obszarze produkgciji,
niezaleznie od ich lokalizacj;
e uwzglednianie danych z urzgdzen skojarzonych z aplikacjami,
takich jak skanery kodéw kreskowych i czujniki temperatury;
e uwzglednianie danych z urzadzen METTLER TOLEDO oraz
innych firm;
e eliminacja recznego zapisywania danych.

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

VLT® OneGearDrive®

VLT® OneGearDrive® jest wysokosprawnym, tréj- =
fazowym silnikiem synchronicznym z magnesami € il
trwatymi, sprzezonym ze zoptymalizo- : =
wang przektadnig stozkowa, ktéry L
pomaga optymalizowa¢ wydajnosc¢
zaktadu oraz zmniejszy¢ koszty / .
energii. . @

Dzieki tylko jednemu typowi sil- 4
nika oraz trzem dostepnym wspoétczynnikom przetozenia silnik
nadaje sie do uzytku ze wszystkimi typowymi wersjami nape-
déw przenosnikow, zazwyczaj stosowanymi w branzy spozyw-
czej. Zmniejszona liczba konfiguracji fizycznych redukuje koszty
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i upraszcza magazynowanie czesci zamiennych. State wymiary
mechaniczne przektadajg sie na nizsze koszty inzynieryjne oraz
montazowe.

Przetwornica dostepna jest w dwdch wersjach: standardowej, do
wykorzystywania w strefach produkcyjnych suchych i mokrych, oraz
w wersji higienicznej, stosowanej w strefach mokrych i Srodowiskach
cechujgcych sie wysoka intensywnoscig czyszczenia, co obejmuje
réwniez aseptyczne i czyste obszary produkcyjne.

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

____________________________________________________________________________|
Nowa wigzarka MOSCA - Evolution
SoniXs MS-6 KR-ZV

Maszyna przeznaczona do wigzania ! f
produktéw na paletach lub woz-
kach transportowych. Zastosowa-
nie naprezenia tasmy do 450 N 4
pozwala uzytkowaé maszyne bez
dodatkowych systemoéw zabez-
pieczajgcych. Wysuwana lanca
przechodzi pomiedzy ptozami palety, i”‘ .
umozliwiajgc wigzanie bezposrednio ,‘ -
na posadzce. Przesuwny agregat zgrzewajgcy nie wymaga wyrow-
nania wigzanego produktu do punktu zgrzewu. Cykl wigzania mozna
wyzwoli¢ za pomocg panelu sterujgcego, wigcznika noznego lub
w petni automatycznie.

Atuty wigzarki:

e dowolne wymiary ramy w zakresie: 700—1500 mm szerokosci,
1000—2800 mm wysokosci. Maksymalny obwdd: 8350 mm;

e wysokos¢ transportera: 0-700 mm;

e mozliwos¢ integraciji z liniami produkcyjnymi;

e stosowane tasmy wigzace: PP 12 mm. Opcjonalnie: PET 9,5 mm
lub 12 mm;

e agregat Standard 6 lub ultradzwiekowy SoniXs z elektroniczng

samokalibracjg;

skok agregatu przesuwnego do 340 mm;

wysuwana lanca do wigzania palet;

system automatycznego nawlekania tasmy;

mozliwosé wyboru umiejscowienia odwijacza tasmy;

naprezenie tasmy regulowane za pomoca potencjometru;

sterownik elektroniczny z wyswietlac;zem parametrow;

obrotowy panel sterujgcy (0—180°);

certyfikat CE wraz z deklaracjg zgodnosci.

MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0.
www.mosca.com
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Nowos¢ w ofercie P. W. Drewmax — linie pakujace
BASIC Line

Nowoscig w ofercie Firmy Drew-
max sg automatyczne linie paku-
jace produkty sypkie do workow typu
otwartego. Linie BASIC Line stuzg
do pakowania pytéw, ziaren, gra-
nulatéw w opakowania papierowe,
foliowe oraz papierowe z wktadkag
foliowg. Urzgdzenie posiada wydaj-
nos¢ uzalezniong od pakowanego
produktu i dochodzgca do 320 porc;ji
na godzine. BASIC Line charakteryzuje sie nizszg ceng niz standar-
dowe automatyczne linie pakujgce firmy Drewmax, lecz posiadaja
nizszg wydajnos¢ i brak mozliwosci jej podniesienia w przysztosci.
Zastosowane rozwigzanie techniczne zainstalowane w linii pozwo-
lito zmniejszyc¢ jego cene przy zachowaniu pozadanego efektu. Linia
BASIC Line, tak jak pozostate maszyny automatyczne z oferty P.
W. Drewmax, oparta jest na podzespotach swiatowych firm, takich
jak Siemens, SEW, Festo, co pokazuje, ze wysoka jako$¢ zostata
postawiona na pierwszym miejscu. BASIC Line przeznaczona jest
do aplikacji jednozmianowych o wydajnosci nieprzekraczajgcych
320 porcji na godzine, a wiec do mniejszych wytworni pasz, pako-
wania nasion, peletu i wielu innych.

Przedsiebiorstwo Wielobranzowe ,,Drewmax”
Tadeusz Sgsiadek i Wspdlnicy Sp. J.
www.drewmax.net.pl

Detektor nieszczelnosci — Ishida AirScan.
Zabezpieczona jakos¢ technologii MAP

Ishida Europe wprowa-
dza na rynek rewolucyjny,
nowy detektor wycieku,
ktéry zapewnia zachowa-
nie petnej, 100% szczelno-
$ci opakowania jakiegokol-
wiek produktu pakowanego
w technologii MAP (Modi-
fied Atmosphere Packa- B
ging) z zastosowaniem CO, jako czynnika w procesie pakowania
w atmosferze modyfikowane;.

System zaprojektowany zostat dla duzego i zré6znicowanego asor-
tymentu produktéw, takich jak $wieze mieso, drob, owoce morza,
dania gotowe, owoce, satatki, warzywa i produkty mleczne. Ishida
AirScan wykorzystuje zaawansowang technologie laserowa, ktora
pozwala na identyfikacje wyciekéw CO, w zamknigtych opakowa-
niach typu MAP. Wykrywa wyciek z przebi¢, poczgwszy od otwordéw
0 0,5 mm srednicy, z predko$ciami do 180 opakowan na minute.

Ishida AirScan oferuje nieniszczacg i niezawodng w 100% metode
identyfikacji przeciekdw z opakowan MAP. Rozwigzanie to decyduje

0 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 spozywczegdo i sektora pakowania produktow, kto-
rego celem jest poprawa kontroli jakosci oraz jakosci pakowanych
produktow.

Ishida Europe Ltd
www.ishidaeurope.pl

Koryta Mini Mesh — dla matej ilosci przewodow

Grupa produktéw Mini Mesh
zostata zaprojektowana z myslg
o prowadzeniu pojedynczych
przewodéw wzdtuz maszyn czy
obudéw.

Koryta te sg przeznaczone dla
matej ilosci kabli i posiadajg rézne
ksztatty oraz dedykowang grupe
akcesoriow montazowych. Moga
by¢é montowane w instalacjach
o podwyzszonych standardach zachowania czystosci, np. w prze-
mysle spozywczym, farmaceutycznym, gdyz sg odporne na mycie
detergentami i zabrudzenia.

ASTE Sp. z o.0.
www.aste.pl

reklama

[2 famag

Producent nowoczesnych opakowan

www.famag.pl
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NOWOSCI TECHNICZNE

Sitowniki kompaktowe

z prowadzeniem SKY =
Sitowniki kompaktowe z pro- < = -

wadzeniem sg idealnym rozwia-

zaniem w aplikacjach wymagajg- Ry

cych elementéw wykonawczych o matych

gabarytach, zapewniajgcych nieobrotowos$¢ podczas pracy. Mato

tego, sitowniki te posiadaja:

e zredukowane wymiary i precyzyjne wykonanie;

Srednice tloka od 32 mm do 63 mm;

wiele opcji montazu;

zastosowanie tam, gdzie wystepuje potrzeba Sciskania, przeno-

szenia, przesuwania, podnoszenia, popychania i zatrzymywania

réznych elementow;

e wiele opcji montazu, pozwalajgcych na oszczedno$¢ miejsca
i fatwos¢ zabudowy;

® prowadzenie wykonane z tulei z samosmarujgcego brazu;

® mocowanie poprzez otwory montazowe lub poprzez rowek mon-

tazowy ,T”.

Centrum Produkcyjne Pneumatyki
»PREMA” Spotka Akcyjna
www.prema.pl

Redakcja kwartalnika ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie”
zaprasza do odwiedzenia
stoiska 39 w hali 5A na Targach TAROPAK
w Poznaniu w dniach 30 wrzesnia - 3 pazdziernika br.,
stoiska D28 na Targach SYMAS/MAINTENANCE

w Krakowie w dniach 2-3 pazdziernika br.

oraz stoiska 156B na Targach Warsaw Industry Week
w Warszawie w dniach 13-15 listopada br.

reklama

Nowy robot FANUC — M20iB/25C w wersji
clean room

Szybki, silny i w petni szczelny — to gtéowne @ .
cechy nowego 6-osiowego robota FANUC . .
M-20iB/25C, stworzonego z mys$lg o potrzebach ».",\‘
najbardziej wymagajgcych branz produkcji przemy- = _' 4
stowej, tj. spozywczej, medycznej, optycznej czy 4
farmaceutyczne;.

Nowy robot FANUC, dedykowany do pracy
w srodowiskach clean room, zostat oddany w rece
producentéw w wersji biatej. Neutralny kolor sym-
bolizuje czysto$¢ odpornosé na srodki czyszczace,
standardowo uzywane w $rodowiskach o podwyz- °
szonych normach czystosci oraz bezpieczehstwo
produkcji.

Robot, o udzwigu 25 kg i zasiegu 1853 mm, funkcjonalnie bazu-
jacy na serii robotow M-20iB, gwarantuje duzg predkos¢ i powta-
rzalnos$¢. Waska, catkowicie zamknieta i wodoszczelna konstrukcja
ramienia robota gwarantuje elastycznos¢ i wysoki poziom wszech-
stronnosci. Robot doskonale sprawdzi sie w realizacji zadan w kom-
paktowych gniazdach produkcyjnych i bez problemu obstuzy pro-
dukty wilgotne lub mokre z uwagi na to, ze jego okablowanie i silniki
sg zintegrowane wewnatrz ramienia. Biata, epoksydowa powtoka
robota jest odporna na mycie i dziatanie detergentéw. Dzieki zasto-
sowaniu smaréw dla przemystu spozywczego robot nadaje sie do
obszaru obrébki zywnosci kat. 2 i realizacji wymagajgcych proce-
séw w branzy farmaceutyczne;j.

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

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

Wybierz swojg prenumerate na www.wdp.com.pl

Prenumerata drukowana

Prenumerata elektroniczna
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opakowania

Bl

Wiacz razem z nami program THINK GREEN!

Wraz ze wzrostem zainteresowania klientow przyjaznymi

COFFEE
SERVICE

ZtOoTY

Nie wierzysz?
Sprawdz sam!

Srodowisku opakowaniami ekologicznymi, wprowadzilismy do IAMEDHL
sprzedazy opakowania w peini biodegradowalne wyprodu- = ‘;\‘2016

kowane z surowcéw odnawialnych - BIO.

Surowce do naszych opakowan produkowane sg
z kukurydzy, ziemniakow i drewna! & %
) 1.3

FREE

W sktad opakowan BIO w zaleznosci od struktury wchodza A

papier, folia celulozowa transparentna, folia celulozowa meta- o

lizowana, folia skrobiowa. Materlaly BIO QIP
Nasze laminaty maja wysoka barierowosc¢ na tlen i pare wodna, tO a Iternatywa
poréwnywalng do konwencjonalnych laminatéw, w ktérych

uzyte s folie PET, PE i PP, dla tworzyw SZtUCZ“YCh!

Wszystkie surowce uzyte do produkcji naszych

laminatéw BIO maja certyfikat na kompostowalnosé. L -

ZALETY

Wyso ka ba ri e rowo§é Bebka v BIO KUBKI idealne do zup,

BOTTOM LIGHT musli, owsianek, chipsow, itp.

walnos¢ NOWOSC! /mﬁa
al S &/
11 @ k N @ Q@
\ a v LF
%
& Certyfikat ) -ri &ﬁ&?’
opakowan biodegradowalnych E J._ " E @é" .:.

®

firmy Coffee Service Sp. z 0.0.

Na laminatach BIO wykonujemy
nadruki flexograficzne.

Badania laboratoryjne wstepnej oceny rozpadu
w symulowanych warunkach kompostowania
przeprowadzone zgodnie z norma PN-EN 14806:2010
\potwierdz'ﬂy 100% rozkiad badanego materiatu w ciggu 66 dni. )

=

P "“"},&P«SYSTE:E 5 @ BEZP/, { ; : e Yol . b
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Innowacyjny c.561B / a.560B

Akumulatorowy zszywacz
do zamykania kartonow

Zszywacz akumulatorowy c.561B jest ergonomiczny,
latwy i ekonomiczny w uzyciu. Zastosowanie
technologii silnika bezszczotkowego zapewnia
predkosé, ktorej potrzebujesz, dzieki czemu
zamkniecie kartonu osiggnie wyzszy poziom.
Urzadzenie, zaprojektowane z mysla o uzytkowniku,
jest lekkie, z ergonomicznym uchwytem i zapewnia
najdelikatniejszy mozliwy odrzut przy niskiej

emisji hatasu. System wykrywania palca na

spuscie urzadzenia oraz przycisk bezpieczenstwa
wystrzatu zszywki zapewniaja najwyzszy poziom
bezpieczenstwa uzytkownika.

Z szywacz do zamykania klap kartonéw zapewnia uzytkow-
nikowi swobode poruszania si¢ dzieki najwyzszej jakosci
technologii akumulatoréw litowo-jonowych. Urzadzenie moze
wystrzeli¢ do 6000 zszywek na jednym fadowaniu akumulatora.
Bezprzewodowy zszywacz gérny jest intuicyjny i tatwy w obstu-
dze dzieki interfejsowi cyfrowemu i wskaznikowi stanu LED,
ktéry daje uzytkownikowi petng kontrole. Posiada trzy tryby
pracy: reczny, potautomatyczny i automatyczny w zaleznosci
od rodzaju opakowania, ktére wymaga zamkniecia.

16 e Nr3 e 2019t

Ergonomiczny

e Najlzejsze urzadzenie akumulatorowe — wazy tylko 2,7 kg

e Mobilne: niepotrzebne weze do sprezonego powietrza i kable
elektryczne

e Ergonomiczny uchwyt pokryty miekka guma

e Lagodny odrzut

Wydajny

© Najszybsze akumulatorowe urzadzenie zszywajace — do 5 zszy¢
na sekunde

e Do 6000 zszy¢ na jednym tadowaniu akumulatora

e Technologia bezszczotkowego silnika

e Akumulator Li-Ion

e Najnizsza emisja halasu

Prosty w obstudze

e Intuicyjny i fatwy do ustawienia cyfrowy interfejs

e Tryby pracy: MAN, SEMI i AUTO

e Wskaznik LED stanu gotowo$ci urzadzenia

e Laserowy system pozycjonujacy: frontowy i krzyzowy
o Najwyzszy poziom bezpieczenistwa operatora



Zszywacz akumulatorowy firmy Josef Kihlberg

Na poczatku czerwca 2019 roku firma JOSEF KIHLBERG
wprowadzita na rynek nowy zszywacz do zastosowan przemy-
stowych. Zszywacz do zamykania géry kartonu, w przeciwien-
stwie do tradycyjnych zszywaczy recznych lub pneumatycznych,
jest zasilany akumulatorem.

Technologia akumulatora Li-Ion daje urzadzeniu wieksza
mobilno$¢ i pozwala zaoszczedzi¢ na kosztach infrastruktury
w poréwnaniu z normalnym rozwiazaniem, jednocze$nie utrzy-
mujac szybko$¢ i moc tego urzadzenia na poziomie poréwny-
walnym do wersji pneumatycznych dostepnych na rynku.

Dzigki predkosci wystrzalu do pieciu zszywek na sekunde
i mozliwo$ci wykonywania do 6000 zszy¢ na jednym fadowaniu
urzadzenie z pewnoécig bedzie dziala¢ na potrzeby przemystu.

Urzadzenie posiada trzy poziomy bezpieczenstwa, dzigki
czemu jest najbezpieczniejszym zszywaczem na rynku.

Bezpieczenstwo i wydajno$¢ to nie jedyne imponujgce cechy
charakterystyczne dl urzadzenia JOSEF KIHLBERG. Zszywacz
jest wyposazony w diody LED, panel dotykowy i trzy rézne
tryby pracy. Moze wystepowac réwniez z funkcja lasera przed-
niego lub krzyzowego jako opcji, aby upewnic sig, ze jest zawsze
umieszczony we wlasciwej pozycji.

Mozna wymieni¢ jeszcze wiele cech tego zszywacza, ktdre sg
unikalne na rynku. JOSEF KIHLBERG z wielkg przyjemno$cia
wprowadza na rynek urzadzenie, ktdre naprawde pokazuje, na
czym polega jako$¢, wydajnosé i innowacje!

Zszywacz akumulatorowy jest dostepny dla zszywek JK561
1 JK560.

JOSEF KIHLBERG

Firma JOSEF KIHLBERG zostata zalozona w 1841 roku
w Hjo, w Szwecji. Produkuje urzadzenia do zszywania i zszywki
dla profesjonalnych uzytkownikdw, ktore sa sprzedawane przez
dystrybutoréw na calym $wiecie. Wysokiej jakosci i trwate, pro-
dukty JOSEF KIHLBERG oparte s3 na wieloletnim doswiadcze-
niu i solidnej wiedzy. Od 2014 r. JOSEF KIHLBERG jest cz¢scia
SIGNODE INDUSTRIAL GROUP. ]

transaco

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

tel. 74-833 50 03

e-mail: transaco@transaco.pl
www.transaco.pl

www.strapex-stb.com
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Zszywacze przemystowe

Firma Transaco, jako dystrybutor systeméw zapewniajacych zabezpieczanie
tadunkéw podczas transportu lub magazynowania, posiada w swojej
ofercie szeroka game zszywaczy przemystowych, ktérych kilka modeli
chcielibysmy zaprezentowac na tamach aktualnego numeru kwartalnika.

anim to jednak zrobimy, chcieliby§my Panstwu odpowie-

dzie¢ na pytanie, dlaczego w ogole warto rozwazy¢ zszycie
zszywka, a nie bra¢ pod uwage innego rozwigzania. Jest kilka
powodow takiej decyzji. Pierwszy z nich to taki, ze zszycie nie
jest powierzchowne, ale dziala jak klamra lub zamkniecie bez-
pieczenstwa. Zszywka taczy wszystkie warstwy tektury i doci-
ska je mocno i solidnie. Daje réwniez gwarancj¢ zabezpieczenia
przed kradzieza. Karton otwarty podczas proby kradziezy nie
moze zosta¢ ponownie zamkniety bez ukrycia sladéw otwar-
cia - bardzo wazny czynnik w przypadku roszczenia ubezpie-
czeniowego. Nie jest skomplikowanym zamknieciem. Wilgo¢,
zabrudzenia, wysokie lub niskie temperatury nie wplywaja
negatywnie na zszywanie. Pozwala na ponowne uzycie karto-
néw pod warunkiem odpowiedniego usuniecia zszywki. Spra-
wia, ze nadruki reklamowe na kartonach pozostaja czytelne. Jest
tanie i szybkie. Spelnia wszystkie wymagania srodowiskowe:

e zszyty karton moze by¢ tatwo oddzielony w mlynie do recy-
klingu papieru;

e zszywki sg zrobione z naturalnego materiatu (zelazo);

e objeto$¢ odpadow tasmy jest okolo 40 razy wieksza niz
zszywek.
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Zszywacz cegowy 130/1916 i 130/1916 P

Jest to uniwersalne urzadzenie do zszywania bokéw karto-
néw, kartondéw teleskopowych, tacek kartonowych itp., wyko-
nanych z pojedynczej lub podwdjnej tektury falistej. Zszywa-
nie jest szczegolnie stabilne, poniewaz ndzki zszywek ukladaja
sie réwnolegle wzgledem siebie, z tytu kartonu. Mozna stoso-
wac trzy rozne dlugosci zszywek bez konieczno$ci modyfika-

cji zszywacza.

TYP 130/1916 130/1916 P

Wersja mechaniczna pneumatyczna
Wymiary
urzadzenia | 265x35%200mm | 260x44x170 mm
(dtugosc x szerokos¢
X WysoKosc)
Waga 1,6 kg 2,1kg
Dtugos¢ zszywki 10,12, 16 mm 10,12, 16 mm
Pojemnosc
magazynku 100 (250%) 100 (250%)
(ilos¢ zszywek)
Glebokos¢ gardzieli 190 mm 190 mm
Cisnienie powietrza - 4-6 barow
payepet |

A e 04NL
cisnieniu 6 baréw




Urzadzenie wystepuje w wersji mechanicznej lub pneuma-
tycznej do zszywek MG® 130 o diugosci 10-16 mm.

OPCIJE:

e magazynek XL* z pojemnoscig 250 zszywek;

e odwrdcony spust wyzwalajacy, dzigki czemu mozliwa jest
praca zszywaczem w pozycji odwroconej;

e wyzwalanie za pomoca pedalu noznego, jesli urzadzenie jest
przymocowane na stale, tak ze obie rece pozostajg wolne.

Zszywacz stotowy TH 210

TYP TH 210
Wersja pneumatyczna
Wymiary urzadzenia
(dtugos¢ x szerokosé 285x220%270 mm
X WysoKkosc)
Waga 5,8 kg
Dlugosc zszywki 6,8 mm
Pojemno$¢ magazynku (ilos¢

210

zSZywek)
Cisnienie powietrza 4-6 barow
Zuzym'e’: p.ow.letrza n:e\ zszycie, 0,06 NL na kazda gtowice
przy cisnieniu 6 baréw

Zszywacze stotowe TH 210 stuza do mocowania cienkich kar-
tondw (nagtéwki kartonowe lub zaktadki kartonowe) na plasti-
kowe woreczki, papierowe torby lub opakowania z folii sztyw-
nych. Standardowo zszywacz stotowy jest wyposazony w dwie
jednostki zszywajace (fadowane od przodu), kazda o pojem-
nosci 210 zszywek.

Zszywacz pneumatyczny ma mozliwoé¢ regulowania glebo-
koéci zszycia do 85 mm. Opcjonalnie wyzwolenie cyklu zszy-
wania moze si¢ rowniez odbywac za pomoca pedatu noznego.
Zszywacz moze wystepowaé w konfiguracji z dwiema lub wie-
loma (maks. 5) jednostkami zszywajacymi. Poszczegélne jed-
nostki zszywajace moga by¢ odlaczane zaworem przesuw-
nym. Zszywacze stofowe sg dostepne réwniez w specjalnych
szeroko$ciach. Licznik cykli zszy¢ moze by¢ zainstalowany
opcjonalnie. ]

transaco

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

tel. 74-833 50 03

e-mail: transaco@transaco.pl
www.transaco.pl

www.strapex-stb.com
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SEW-EURODRIVE Polska
automatyzuje system transportu

Case

ﬁstudy
EURODRIVE

ladunkow o duzych gabarytach

r-—'“

Cel

Zautomatyzowanie procesu transportu wewnetrznego pro-
fili aluminiowych - fadunkéw o wadze do 4 ton i dlugosci
7 metréw — poprzez zastosowanie samojezdnego wozka trans-
portowego AGV i automatycznej stacji roztadowczej.

Wyzwanie

e Modernizacja zakladu, oddalenie od siebie obszaréw pro-
dukgji profili oraz ich pakowania oraz ucigzliwo$¢ stosowa-
nej do tej pory metody transportu byly impulsem do znale-
zienia i opracowania optymalnego systemu transportowego.

e Zastosowanie tradycyjnego systemu, jakim sg przeno$niki
rolkowe, nie byto mozliwe ze wzgledu na ciagi komunikacyjne
oraz redukeje potencjatu, jaki daje powierzchnia operacyjna
zakltadu produkcyjnego.

e Dodatkowo przy tak duzych masach, jak 4-tonowy tadu-
nek profili aluminiowych o dlugosci 7 metrdw, istotne bylo
opracowanie systemu transportowego gwarantujacego bez-
pieczenstwo dla pracownikéw i otoczenia.

e Przekonanie Inwestora do zastosowania nowatorskiego
w zakladzie systemu z samojezdnym woézkiem AGV oraz
automatycznej stacji roztadowczej w przypadku tak newral-
gicznego zakresu transportu w zakladzie.
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Firma SEW-EURODRIVE Polska, polski oddziat swiatowego lidera w dziedzinie
techniki napedowej, zrealizowata projekt automatyzacji transportu w ttoczni profili
aluminiowych firmy Final SA z Dabrowy Gérniczej w oparciu o system AGV.

Zastosowane rozwigzanie

W gre nie wchodzily zadne standardowe $rodki automa-
tycznego transportu dostepne na rynku. Zastosowanie samo-
jezdnego wodzka transportowego AGYV, zaprojektowanego pod
indywidualne wymagania firmy FINAL SA, bylo jedynym moz-
liwym rozwigzaniem intralogistycznym dla transportu profili
aluminijowych.

System transportowy zlozony jest z poteznego wozka trans-
portowego oraz automatycznej stacji roztadowczej. Trasa prze-
jazdu wozka, o dltugosci 160 metréw z produkcji do obszaru
pakowania, realizowana jest za pomocg samojezdnego woézka
transportowego AGV o wymiarach 5,9 x 2,2 metra, zasilanego
bezkontaktowo na calej trasie przejazdu za pomocg umieszczo-
nej w posadzce petli indukcyjne;j.

Rozwigzanie systemowe Movitrans® firmy SEW-EURODRIVE
polega na bezstykowym przesyle energii z petli indukcyjnej
w podlodze do wézka AGV, ktéry zapewnia niezawodny, cichy
i bezobstugowy transport. Zasilajaca petla indukcyjna stuzy
réwniez do nawigowania wézkiem. Istotnym elementem tego
rozwigzania jest bezpieczenstwo - laserowe skanery wykrywaja
obiekty znajdujace si¢ w okreslonej odleglosci od wozka. Ich
pole dzialania zmienia si¢ w zalezno$ci od kierunku i predko-
$ci jazdy wozka. Nad cato$cia systemu bezpieczenstwa czuwa

Rozwiazanie systemowe Movitrans®




Dane techniczne/rozwiazania

160 m przy zasilaniu bezprzewodowym Movitrans® na catej trasie przejazdu

o Dwa laserowe skanery SICK kontrolujace strefy bezpieczenstwa podczas przejazdu i roztadunku.
Kontrolery bezpieczenstwa z nadzorowaniem predkosci i kierunku ruchu.

Bezpieczna komunikacja bezprzewodowa z kontrolerem bezpieczenstwa na stacji roztadowczej.

o Transportowany tadunek: dtugosc¢ do 7 mb, masa do 4000 kg.
e Automatyczny transport i roztadunek na stacje roztadowcza.

Predkosé jazdy do 15 m/min
Trasa przejazdu
Komunikacja Bezprzewodowa Profinet/Profisafe
Naped jazdy Serwomotory serii CMPZ
Nawigacja Anteny $ledzace zasilanie bezprzewodowe Movitrans®
Pozycjonowanie Z uzyciem glowicy i tagéw RFID
L]
Bezpieczenstwo o Bezpieczne zatrzymanie wozka.
L]
o Bezpieczne potwierdzanie pozycji dojazdowe;j.
Rerlenaluoss e Sterowanie z pulpitu operatorskiego.

o Mozliwo$é przejscia na sterowanie reczne z panelu operatorskiego.

kontroler, ktéry stale monitoruje kierunek jazdy, predkos¢, stan
skanerdw laserowych oraz pozycje roztadunku. Lampy ostrze-
gawcze typu bluespot ostrzegaja o zblizaniu si¢ wozka, a kolo-
rowe listwy $wietlne informuja o jego statusie.

System Movitrans® dziata na zasadzie indukcyjnego przesytu
energii. Przesyl energii elektrycznej odbywa si¢ w sposob bez-
stykowy, za posrednictwem przewodu na state poprowadzonego
do jednego lub wielu mobilnych odbiornikéw. Eliminowane sg
w ten sposob szynoprzewody, kable wleczne czy baterie.

Pomiedzy elementami uktadu wystepuje szczelina powietrzna,
ktdra zabezpiecza system przed zuzyciem i nie wymaga kon-
serwacji. Umieszczenie przewodow systemu MOVITRANS®
w posadzce nie stwarza przeszkdd podczas ewentualnego prze-
cinania linii transportu. Ten rodzaj zasilania nie powoduje
zabrudzen i jest odporny na zanieczyszczenia. Ponadto jest
to rozwigzanie, ktore nie generuje hatasu. Wszystkie te korzy-
$ci z zastosowania tego rozwigzania gwarantujg minimalizacje
naktadéw instalacyjnych i konserwacyjnych oraz optymalizacje
procesu produkcyjnego.

- Jednym z elementéw moder-
nizacji nowej hali magazyno-
wej byla optymalizacja gospo-
darki magazynowo-logistycznej
i zastosowanie wozka automa-
tycznego AGV (Automated
Guided Vehicle). W naszym
przypadku, ze wzgledu na trans-
portowane fadunki o duzych
gabarytach, szukali$my rozwia-
zania ,,szytego na miar¢’, ktdore
spelni nasze wymagania. Wozek
z zalozenia mial transporto-
wa¢ cztery kosze produkcyjne

Bartosz Tworek - Dyrektor
Utrzymania Ruchu FINAL SA

Wozek jest tladowany przez suwnicowych na dwéch stanowiskach

zaladowczych, znajdujacych sie za piecami do starzenia aluminium,
a nastepnie - po wybraniu przez operatora docelowej lokalizacji - kosze
wypelnione profilami aluminiowymi sa transportowane do stanowisk

roztadowczych w anodowni i pakowni

Nr3e2019r. ¢ 21



z materialem, ktérych masa calkowita moze osiggaé cztery

tony, a dlugos¢ nawet siedem metréw. Tego wyzwania pod-

jeta si¢ firma SEW-EURODRIVE, majaca duze do$wiadczenie
w tego typu rozwigzaniach, przy wspétpracy firmy LOGTECH,

ktéra posiada wysokie kompetencje w zakresie szeroko poje-

tej mechaniki - moéwi Bartosz Tworek, Dyrektor Utrzymania
Ruchu FINAL SA.
— Wozek AGV wraz ze stacja roztadowczg stal sie¢ mobilnym

sercem naszej fabryki i zyskal pelne uznanie, a poprzez perso-

nalizacje - sympatie pracownikéw. To wlasnie oni zdecydowali,
ze wozek przyjmie imi¢ sympatycznej bohaterki bajki — ,,Masza’,
a jego najlepszy przyjaciel, czyli bufor roztadowczy, bedzie
nosilt nazwe ,Niedzwiedz” - dodaje Bartosz Tworek. — Nowa

inwestycja jest przyktadem najbardziej nowoczesnych rozwig-

zan w automatyzacji proceséw produkcyjnych i logistycznych,
a takze najnowszych trendéw zwigzanych z przemysltem 4.0.

Po ustawieniu sie woézka na stanowisku kosze z profilami sa przesuwane

na automatyczny bufor roztadowczy, a nastepnie roztadowywane za po-
moca suwnicy. Po potwierdzeniu roztadunku woézek samodzielnie wraca

na stanowiska zatadowcze, oczekujac na kolejne zlecenia
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Osiagniete korzysci

e Indywidualne rozwigzania dostosowane do specyficznych
wymagan klientéw
System transportu ztozony z samojezdnego wdzka transpor-
towego AGV oraz stacji roztadowczej. Wozek AGV przysto-
sowany jest do transportu fadunkéw duzych gabarytéw o dtu-
gosci do 7 m i masie do 4 ton. W tym przypadku sg to profile
aluminiowe.

e Automatyzacja proceséw produkcyjnych dla efektywniej-
szej logistyki towarow
Automatyczny transport i roztadunek na stacje roztadowcza.

o Elastycznos$¢ sterowania (zdalne/lokalne) dla latwiejszej
obstugi
Sterowanie z pulpitu operatorskiego oraz mozliwos¢ przejscia
na sterowanie reczne z panelu operatorskiego.

e Innowacyjne rozwigzania dla zwi¢kszonej przewagi
konkurencyjnej
Zasilanie bezprzewodowe Movitrans® - system bardzo trwaty
i odporny na wymagajace warunki zewnetrzne (w tym przy-
padku kurz i pyl na terenie anodowni).

e Nowoczesna forma komunikacji dla szybkiej i bezpiecznej
wymiany danych
Bezprzewodowa komunikacja Profinet/Profisafe.

o Systemy safety dla bezpieczenstwa pracownikéw
Zagwarantowanie bezpiecznego dla ludzi przemieszczania
sie pojazdu w hali produkcyjnej dzigki systemom SAFETY
opartym o skanery bezpieczenstwa.

e Ergonomia logistyki dla optymalnego wykorzystania prze-
strzeni produkcyjnej
Otwarte drogi komunikacyjne w przeciwienstwie do standar-
dowych przeno$nikéw rolkowych.

e Podniesienie kompetencji pracownikdow
Obstuga nowoczesnych maszyn i system szkolen podnosza
kwalifikacje pracownikéw oraz zwiekszajg ich zaangazowanie.
]

Tekst i zdjecia: SEW-EURODRIVE Polska

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z o0.0.
ul. Techniczna 5

92-518 £.6dz

tel. 42-29300 00

e-mail: sesw@sew-eurodrive.pl

www.sew-eurodrive.pl



System bezpiecznego zatadunku
cystern drogowych do przewozu
materialow sypkich

Obecnie ze wzgledu na swa ogromna elastycznosc¢ transport drogowy
materiatow sypkich, takich jak zboza, nawozy, cement, wapno, cieszy
sie bardzo duza i stale rosnaca popularnoscia, przejmujac czesciowo

transport kolejowy.

roces zaladunku materiatéw sypkich

do cystern drogowych wymaga recz-
nego otwarcia i zamkniecia klap zatadun-
kowych przed i po kazdym zatadunku.
Wiaze sie to z koniecznoscia wejscia
kierowcow na dach cysterny i pracg bez
zabezpieczen na wysokosci kilku metrow.

Zatadunki te odbywaja si¢ przez caly
rok, czyli w réznych warunkach pogo-
dowych. O ile taki zaladunek w lecie
przy slonecznej pogodzie nie jest pro-
blemem, o tyle wykonanie tych samych
czynnos$ci podczas opadéw deszczu lub
$niegu jest duzo bardziej niebezpieczne
i moze prowadzi¢ do wypadkéw $mier-
telnych, dlatego coraz wiecej zaktadow
korzystajacych z tego typu transportu
materialéw sypkich inwestuje w sys-
temy majgce zapewni¢ bezpieczenstwo
kierowcom.

Najlepszym rozwigzaniem tego pro-
blemu jest system barier opuszczanych
bezposrednio na stanowiskach zatadow-
czych. W odréznieniu od innych roz-
wigzan nie wymaga on od kierowcéw
zakladania szelek bezpieczenstwa i zapi-
nania si¢ do punktéw mocujacych na

cysternach oraz zabezpiecza przed doste-
pem wody do wnetrza cystern w przy-
padku ich zamykania lub otwierania na
zewnatrz stanowisk zaladowczych.

W ostatnim czasie CPP ,,Prema” SA
jako podwykonawca wykonata system
opuszczanych barierek do zatadunku
cystern drogowych w jednej z cemen-
towni w Polsce (liderze w zakresie bez-
pieczenstwa w branzy), byla to kolejna
instalacja takiego systemu w ciggu kilku
ostatnich lat.

W projekcie tym byliSmy odpowie-
dzialni za:

e dostawe kompletnego ukladu pneu-
matycznego;

o dostawe kompletnego ukladu automa-
tyki;

e integracje z centralnym systemem ste-
rowania cementowni.

Uktad zbudowany jest z czterech
sifownikéw pneumatycznych z hamul-
cami, szafy pneumatycznej oraz szafy
elektrycznej. Uktad oprécz sterowania
elementami pneumatyki steruje bloka-
dami bezpieczenstwa (blokada drzwi
wejsciowych, szlaban, semafory) oraz

jest w pelni zintegrowany z centralnym
systemem sterowania cementowni.

CPP ,,Prema” SA jest wiodagcym pol-
skim producentem pneumatyki i hydrau-
liki sitowej, dodatkowo od ponad 10 lat
$wiadczy uslugi automatyzacji proce-
séw produkeyjnych w oparciu o produ-
kowane elementy pneumatyki i hydrau-
liki sitowej. ]

Centrum Produkcyjne Pneumatyki
+PREMA” Spétka Akcyjna

ul. Wapiennikowa 90

25-101 Kielce

tel. 41-361 95 24

fax 41-361 9108

www.prema.pl
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Essentus

Dynamiczna waga kontrolna
do réznorodnych zastosowan
W przystepnej cenie

Globalny oferent wag i urzadzen kontrolnych - Minebea Intec - przedstawia nowa dynamiczna
wage kontrolng Essentus, ktéra poprzez liczne opcje moze by¢ dostosowana do indywidualnych

wymagan. Czy to np. w przemysle spozywczym czy tez chemicznym, czy to do wazenia ciezkich
czy tez lekkich produktéw: Klienci otrzymuja wage, ktéra dokladnie pasuje do ich zastosowan.

Kombinatoryka to duzy potencjat oszczednosci.

aga kontrolna Essentus jest najnowszym produktem

w portfolio urzadzen kontrolnych firmy Minebea Intec.
Ta dynamiczna waga gwarantuje precyzyjng kontrole masy oraz
kompletnosci i zostata zaprojektowana specjalnie w celu jesz-
cze lepszego dopasowania do réznych potrzeb klientéw w przy-
sztosci. Wielu uzytkownikéw ma jasno sprecyzowane wyma-
gania i chcieliby mie¢ po prostu w swojej linii produkcyjnej
ekonomiczng wage. Inni szukaja korzystnego cenowo modelu
na poczatek do 100-procentowej kontroli produktéw. Dla tych
wszystkich zastosowan Essentus jest idealnym rozwigzaniem -
niemiecka jako$¢ w bardzo atrakcyjnej cenie.

Innowacyjne rozwigzanie, zawsze korzystne cenowo
Tajemnica serii Essentus jest redukcja do najwazniejszych ele-
mentoéw. Waga kontrolna do wazenia w linii wystepuje w dwoch
wariantach: ,,Essentus efficiency” oferuje podstawowe funk-
cje, natomiast ,,Essentus performance” - funkcje zaawanso-
wane. Oba urzadzenia s przeznaczone do réznych obcigzen:
wersja L — do produktéw lekkich, do 6 kg, a wersja H - do

Eesentus

-
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wazenia ciezszych produktéw, do 60 kg. Wspdlne dla tych
dwdch wariantéw sg ich precyzja i wytrzymalo$¢, fatwa i intu-
icyjna obstuga oraz maksymalna niezawodno$¢ dzigki techno-
logii tensometrycznej najnowszej generacji. Uzytkownik ma
do wyboru rézne taémy przenosnika — o dlugosci od 300 mm
do 2100 mm i szerokosci od 50 mm do 900 mm, co sprawia, ze
wagi moga by¢ uzywane do wielu réznych zastosowan.

Waga ,Essentus efficiency” latwa w obstudze,
niezawodna i uniwersalna

Model ,,Essentus efficiency” zostal zaprojektowany w celu
sprostaniu podstawowym funkcjom wazenia kontrolnego. Uzyt-
kownicy moga zda¢ sie na uznana juz technologie firmy Mine-
bea Intec. Dobrze widoczna, opcjonalna lampa LED zapew-
nia komfort obstugi i sygnalizuje — dodatkowo do wskazan
wys$wietlacza - niedowazenie, poprawng mase oraz przewaze-
nie. Niezaleznie od wazenia kontrolnego pojedynczych produk-
tow, waga moze by¢ tez stosowana na koncu linii produkcyjnej
do kontroli kompletno$ci. Panel operacyjny jest wyposazony
w wyswietlacz LCD, moze zapisa¢ ponad 100 réznych produk-
tow, a na zyczenie moze by¢ oddzielony od wagi. Pojedyncze
masy sg emitowane poprzez zlacze RS232, alternatywnie ofero-
wane sg takze porty RS422, RS485 oraz Profibus-DP i ProfiNET.



Waga ,Essentus performance” zaawansowane funkcje,
poszerzone mozliwosci tacznosci

Model ,Essentus performance” dodatkowo do wlasciwosci
wersji ,,Essentus efficiency” oferuje wyraznie wigcej funkgji.
Nalezy do nich np. mozliwa regulacja maszyn napelniajacych
przed waga. Ponadto juz model w wyposazeniu standardo-
wym oferuje wystarczajacy dla wielu aplikacji wybor statystyk,
pozwalajacych na spelnienie réznych wymagan co do monito-
rowania produkeji oraz obrébki danych. Szczegétowe analizy
sa widoczne bezposrednio na kolorowym wyswietlaczu LCD.
Dzigki automatycznej regulacji predko$ci mozna zintegrowac
wage z istniejacg linia produkcyjng. Réwniez obstuga jest fatwa:
dzieki trybowi uczenia sie takze personel nieposiadajacy duzego
doswiadczenia, moze fatwo wprowadzaé nowe produkty i jest
krok po kroku prowadzony przez proces.

Ciag dalszy nastapi: wersja legalizowana bedzie
dostepna jeszcze w tym roku

Minebea Intec nie konczy jeszcze prac na tych czterech mode-
lach. Wkroétce wszystkie wagi kontrolne Essentus beda spetnialy

wymagania dyrektywy dotyczacej przyrzadéw pomiarowych
(MID). Tym samym jeszcze znacznie zwigkszy sie liczba moz-
liwych zastosowan tych urzadzen. ]

SPC@Enterprise i ProRecipe XT

Nowe wersje oprogramowania firmy
Minebea Intec oferuja jeszcze wiecej
mozliwosci 1 komfortu obstugi

Oferujac wersje 4.0 oprogramowania SPC@Enterprise,
Minebea Intec daje teraz kompletny pakiet programu
ze zwiekszonym komfortem obstugi. Oprogramowanie
do statystycznej kontroli procesu i kontroli towaréw
paczkowanych zawiera teraz miedzy innymi
rozszerzone funkcje dotyczace dynamicznych wag
kontrolnych i detektorow metali. Jednoczes$nie
globalny oferent wag i urzadzen kontrolnych
wprowadza na rynek nowa wersje odnoszacego
sukcesy oprogramowania ProRecipe XT.

e$li chodzi o dynamiczne wagi kontrolne, kontrole procesu

wedlug HACCP oraz klasyczng kontrole napelniania, pro-
gram SPC@Enterprise jest juz dla wielu producentéw - np.
z przemystu spozywczego czy farmaceutycznego - stalym punk-
tem odniesienia w zakladzie produkcyjnym. Modulowe opro-
gramowanie obejmuje dane z réznych urzadzen i systeméw
linii produkcyjnej, efektywnie wspiera optymalizacje jako$ci

produktéw. Pozytywna informacja dla producentéw: mniej-
szy odrzut produkcyjny, mniejsze ryzyko, krétsze przestoje,
a takze wyrazne oszczednos$ci w pozycjach: czas pracy i koszty
operacyjne.
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Maksymalna przejrzystosé¢ procesu produkcyjnego

Nowa wersja 4.0 globalnego oferenta wag i urzadzen kon-
trolnych uzupelnia zakres oprogramowania szczegélnie dzieki
waznym funkcjom dedykowanym dynamicznym wagom kon-
trolnym i detektorom metali. Wprowadzono wsparcie dla opcji
klasyfikowania i kontroli kompletnosci, jak dwukierunkowe
podlaczenie detektoréw metali. Tym samym nowa wersja 4.0
pokrywa dodatkowo zakres wcze$niejszego programu firmy
Minebea Intec - SPC@Inline, ktére bylo ograniczone do pola-
czenia sieciowego dynamicznych wag kontrolnych.

Dla uzytkownikéw program SPC@Enterprise stat si¢ uniwer-
salnym i wydajnym narzedziem, ktére w niepowtarzalny sposob
taczy reczna obrébke préb losowych z automatyczna kontrolg
w trakcie procesu. Tym samym uzytkownicy znaczgco zblizaja
sie do kompletnej kontroli wszystkich danych, waznych dla pro-
cesu produkcyjnego.

Minebea |
intec
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Ponadto uzytkownicy odnoszg korzys¢ z wersji 4.0 dzigki dal-
szym licznym optymalizacjom. I tak w wielu miejscach zwiek-
szono komfort obstugi: aktualny status urzadzen facznie z histo-
rig dzienng mozna na przyktad wygodnie monitorowa¢ ,,siedzac
przy biurku”, komunikaty i alarmy moga by¢ automatycznie
wysylane mailem.

Najlepsza recepts jest jakosé

Réwniez sprawdzone juz oprogramowanie do recepturowa-
nia - ProRecipe XT - oferuje uzytkownikom liczne korzysci.
W sieciowym systemie mozna zarzadza¢ materialami, receptu-
rami i partiami oraz tworzy¢ z nich zlecenia produkeyjne, kiero-
wane nastepnie do poszczegé6lnych stanowisk wagowych do dal-
szej obrébki. Dzieki opcjonalnemu potaczeniu z systemem ERP
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po stronie uzytkownika ten etap moze by¢ zautomatyzowany —
nie ma wigc potrzeby podwdjnego utrzymywania danych.

Na stacji wagowej program ProRecipe XT prowadzi uzytkow-
nika — pewnie i efektywnie - poprzez proces wazenia. Opro-
gramowanie pokazuje wszystkie wazne dla produkeji informa-
cje na intuicyjnie obstugiwanym panelu operacyjnym - takze
odpowiednie symbole GHS, co jest dodatkowym plusem, jesli
chodzi o bezpieczenstwo. Opcjonalne skanowanie to dodat-
kowa kontrola stosowanych materialéw i partii produktéw.
Dzigki ProRecipe XT bledy w dozowaniu oraz uzycie niewla-
$ciwych, zablokowanych lub przedawnionych surowcéw to juz
przeszlos¢. Catkowita identyfikowalno$¢, facznie z praktyczng
funkcjg szukania w oparciu o numer partii lub zlecenie, pozwala
na oszczednos¢ cennego czasu i chroni przed marnotrawstwem
SUrOWCcoOw.

Wersja 3.5 teraz jeszcze lepsza
dla zautomatyzowanych proceséw

Dzigki nowej wersji 3.5 oprogramowania do zarzadzania
recepturami ProRecipe XT mozna od teraz jeszcze lepiej auto-
matycznie dozowad rozne materialy. Zautomatyzowane napet-
nianie to kolejny wazny krok w kierunku znormalizowanych,
powtarzalnych proceséw produkcyjnych, ktéry zauwazalnie
przyspiesza proces dozowania. Baza dla tego rozszerzenia jest
terminal Maxxis 5 i sprawdzony juz modut EasyFill od Mine-
bea Intec. Mozna teraz sterowaé¢ maksymalnie 32 zaworami
dozujacymi na wage. To korzy$¢ przede wszystkim dla produ-
centdw w branzy spozywczej, przemysle chemicznym, a takze
farmaceutycznym. Do stosowania w branzach regulowanych
nowa wersja ProRecipe XT dostepna jest rOwniez w wariancie
walidowanym. =

Minebea
intec

The true measure

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.

ul. Wrzesinska 70

62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98

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

www.minebea-intec.com



Przelom w automatyce przemystowej

Unitronics wprowadza unikalny
1 wydajny sterownik PLC

Firma Unitronics na nowo definiuje $wiat PLC
dzieki nowej koncepcji sterowania przemystowego
- PLC z wirtualnym HMI.

nitronics z duma przedstawia nowy, potezny sterownik:

UniStream® PLC. Oparty jest on na sprawdzonym, wie-
lokrotnie nagradzanym sprzecie
UniStream i oprogramowaniu
UniLogic, ktére zwigksza zdol-
no$¢ do realizacji wszystkich
zadan sterowania wymaganych
przez maszyne lub aplika- -
Cje procesowa.

Wielofunkcyjny ste-

rownik PLC, ktéry spelnia
szeroki wachlarz wymagan
aplikacji, zapewnia uzytkownikom
zaawansowane wsparcie komunikacyjne, w tym dla Przemystu
4.0, i wprowadza unikalng koncepcje wirtualnych paneli HMI.

Wirtualny interfejs uzytkownika - nowe podejscie

do automatyzacji
UniStream PLC laczy dwie technologie w jednym produkcie:

e wirtualny HMI - jako pierwszy w branzy PLC przechowuje
i uruchamia logike programu, jak réwniez aplikacje uzyt-
kownika HMI w samym PLC. Daje to wyjatkowa przewage:
mozesz przegladac i obstugiwa¢ swoje urzadzenie lub uzyski-
wa¢ dostep do urzadzenia za posrednictwem dowolnego tele-
fonu komdrkowego, tabletu, komputera lub zdalnego urza-
dzenia wys$wietlajacego;

e sterownik PLC - potezny kontroler ma wbudowane wej-
$cia/wyjscia, ktére mozna rozszerzy¢ do ponad 2000 I/0,
w tym cyfrowe, analogowe, licznikowe i temperatury, a takze
moduly komunikacyjne obstugujace Modbus, Ethernet/IP,
MQTT, SQL, SNMP i inne.

Wraz ze sterownikiem PLC UniStream, Unitronics opubli-
kowat réwniez linie dedykowanych wyswietlaczy HMI, oferu-
jac klientom pelny pakiet dla réznych wymagan PLC i HMIL

Nagradzane oprogramowanie do programowania

UniStream PLC jest wspierany przez uniwersalne oprogra-
mowanie UniLogic®, ktdre skraca czas programowania do 50%
dzieki wbudowanym trendom i miernikom, automatycznemu
regulatorowi PID, prébkowaniu danych, ztozonym narzedziom
do przetwarzania danych, przepisom i wielu innym.

UniLogic oferuje producentom OEM i integratorom syste-
mow szybsze i tatwiejsze rozwiazanie programistyczne, ponie-
waz wszystkie zadania moga by¢ programowane przy uzy-
ciu tego samego Srodowiska oprogramowania. Uzytkownicy

moga budowa¢ aplikacje PLC, projektowa¢ ekrany HMI, two-
rzy¢ strony internetowe w wielu jezykach i zapisywac¢ wszystko
w bibliotece, aby ponownie wykorzysta¢ je w innych projektach.

Najlepsze polaczenie dwoéch swiatéw: solidny sprzet
PLC z wirtualnym panelem HMI

Dzigki wytrzymalemu sprzetowi i niezwykle wydajnemu
oprogramowaniu do oszczedzania czasu nowe rozwigzanie
przynosi korzysci uzytkownikom na wiele sposobow, uprasz-
czajac i przyspieszajac projekty, oferujac jednoczes$nie wyjat-
kowg wszechstronnos¢ konfiguracji. |

ELMARK Automatyka Sp. z o.0.
ul. Niemcewicza 76

05-075 Warszawa-Wesota

tel. 22-541 84 60

fax 22-54184 61

e-mail: elmark@elmark.com.pl
www.elmark.com.pl
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fﬂ\:‘t.-"' . '.-. ] i )
www.elmark.com.p
ELMARK Automatyka Sp. z 0.0 —
tel. 22 541 84 60 T J4EP ELMARK
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Przetwornice VLT® zapewniaja maksymalny czas pracy bez przestojow,
wysoka precyzje i pozwalajg ograniczy¢ zapotrzebowanie energii w Arla

- na czym skorzystali r6wniez klienci

Najwyzszej jakosci laktoza
procentuje - rowniez
dla uzytkownika koncowego

Dla firmy Arla Foods Ingredients najwazniejszym uzytkownikiem konicowym jest nastepne
pokolenie - ale zanim to nastapi, firma jest jeszcze producentem zywnosci dla dzieci. Dzieki
zastosowaniu przetwornic VLT® AutomationDrive nowa instalacja do produkcji sproszkowanej
laktozy, zaklasyfikowanej do ,poczatkowego zywienia niemowlat” o podwyzszonej klasie niz
bylo to mozliwe wczesniej, pozwala obecnie na czterokrotne zwiekszenie produkcji tego srodka
spozywczego w obiekcie Arla Videbaek w Danii, z godna pozazdroszczenia oszczednoscia energii.

Ograniczanie zuzycia energii na dalszych etapach
Nowa fabryka laktozy 80000 tpa w Arla Foods Ingredients
stanowi warto$¢ dodang w calej rozcigglosci procesu klienta.
Wysokiej jakosci formuta poczatkowego zywienia jest gotowa
do natychmiastowego faczenia z innymi skladnikami, dzieki
czemu producenci zywnosci mogg zaoszczedzié na calym cyklu
mieszania i odparowywania, ktéry pochtania duzo energii. Aby
to osiggna¢, Arla gwarantuje bardzo wysokie poziomy jakosci
i bezpieczenstwa zywnosci dzieki zastosowaniu zwartych proce-
sOw z precyzyjnym sterowaniem. Producenci zywnosci zyskuja
olbrzymie oszczednosci energii, poniewaz moga wyeliminowaé
caly cykl mieszania i odparowywania, na przyklad przy pro-
dukcji Zywnosci dla niemowlat lub napojéw energetycznych.
Wyzwaniem dla Arla jest utrzymanie najwyzszej jakosci
oraz rocznej produkcji na poziomie 80000 ton dla zakladu
produkujacego laktoze do poczatkowego zywienia niemowlat,
jednocze$nie spelniajac coraz ambitniejsze kluczowe wskazniki
wydajnosci oparte na emisji dwutlenku wegla, takie jak:
e zuzycie wody: litry na kilogram wyprodukowanego proszku;
e zuzycie energii: kWh na kilogram wyprodukowanego proszku.

Zwyciestwo w wyscigu energetycznym

W swojej wlasnej fabryce Arla réwniez wygrywa w wyscigu
energetycznym z oszczgdnoécig 5-15% energii dzieki sterowa-
niu przetwornicy czestotliwoéci VLT® na kazdej pompie i sil-
niku wentylatora — w poréwnaniu do bezpo$redniej pracy
online (DOL).

Duza cze$¢ calkowitego zuzycia energii w zakltadzie wiaze
sie z pracg silnikow, dlatego tez szczegodlny nacisk kladzie si¢
na klase efektywnosci energetycznej urzadzen i dalsza opty-
malizacje poprzez sterowanie silnikami za pomocg przetwor-
nic serii VLT®.

- Wszystkie nasze silniki sg asynchroniczne. Zwracamy uwage
na dyrektywe w sprawie ekoprojektu i wybieramy silniki IE3
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lub TE4. Wybieramy najlepszy silnik dla danego zadania, ktory
bedzie spelnial, ale nie przekraczat danych wymagan.

- Zaczeli$my stosowad funkcje Advanced Energy Optimiza-
tion (AEO) w FC 302 i mierzy¢ zuzycie energii poprzez PRO-
FIBUS. Jednakze zazwyczaj musimy mierzy¢ wydajnos¢ calego
zaktadu, a nie tylko przetwornicy czestotliwosci, i realizujemy
to poprzez pomiar energii dla kazdej sterowni. W przysztosci
nowy pulpit platformy emisji dwutlenku wegla bedzie mierzyt
cale zuzycie energii na poziomie komponentu - wlacznie z prze-
twornicami VLT®.

Jeden typ przetwornic w calym zakladzie

— Jezeli to tylko mozliwe, wszystkie nasze silniki sg kontro-
lowane przez przetwornice czestotliwosci VLT® Automation-
Drive. Mamy ku temu wazne powody - wyjasnia Knud Rahbek -



e PrzyzwyczailiSmy si¢ do tej przetwor-
nicy czestotliwo$ci i osiggneliSmy
poziom eksperta w zakresie korzy-
stania z mozliwosci, jakie oferuje ta
szczegblna przetwornica. Nie byliby-
$my w stanie wykorzystywa¢ pelnego
zakresu funkcji oferowanych przez
przetwornice, jezeli nie znaliby$my jej
dobrze.

e W rezultacie niektorzy z naszych elek-
trykéw osiagneli niezwykle wysokie
umiejetnosci uzyskiwania optymalnej
wydajnosci z komunikacji PROFIBUS.

e Nasz zespol nie boi sie¢ dotknaé tej
przetwornicy. Posiada ona intuicyjny
interfejs.

e Szkolenie nowych oséb jest duzo
tatwiejsze, poniewaz trzeba sie nauczy¢
tylko jednego systemu. Nowi elektrycy
w naszym zespole na poczatku towa-
rzysza cztonkowi zespotu. Nastepnie
otrzymuja zadanie ustawienia listy
parametréw dla 15-20 przetwornic
jednoczesnie, bedac nadal pod nadzo-
rem. Jest to prawdziwa sytuacja ope-
racyjna, to musi dziata¢ prawidlowo.
Jezeli elektryk popetni btad, musi go
znalez¢ sam.

Kierownik utrzymania ruchu, Simon
Arentoft, méwi:

- Mamy jeden punkt kontaktowy dla
przetwornic i wiemy do kogo mamy
zadzwoni¢ w pilnej sytuacji. Mozemy
polega¢ na tym, ze firma Danfoss odpo-
wie szybko, a to oznacza, Ze my mozemy
szybko zareagowa¢ i unikna¢ opoznien
produkeyjnych w przypadku problemu.

Minimalne zapasy

Dzigki jednemu typowi przetwornicy
zainstalowanemu w calym zakladzie -
FC 302 - logistyka zwigzana z cz¢§ciami
zamiennymi jest ograniczona do abso-
lutnego minimum. Nieprawdopodob-
nie maly zapas 8 jednostek, po jednej dla
kazdego rozmiaru obudowy do 90 kW,
wystarcza dla calej zainstalowanej bazy
1400 przetwornic czestotliwosci. Dzigki
temu koszty magazynowania sg szczegdl-
nie niskie w odniesieniu do zainstalowa-
nej ilosci. Ten poziom zapaséw jest nadal
wystarczajacy do wymiany przetwornicy,
dokonania naprawy na miejscu i precy-
zyjnego zamowienia poprawnej prze-
twornicy zamiennej w czasie wolnym.

Nigdy nie zatrzymuj!

Fundamentalnym wymogiem operacji
Arla jest zerowy czas przestojow. Mimo
to wymiana przetwornicy o matlej do
$redniej mocy nie jest obstugiwana przez
element rezerwowy. Wymiana przetwor-
nicy zajmuje 20 minut, podczas ktérych
produkcja jest kontynuowana z lekko
obnizonym nate¢zeniem, co jest bardziej
oplacalne kosztowo niz utrzymywanie
jednostek nadmiarowych.

Jednakze w celu wymiany przetwor-
nic o duzej mocy, takich jak te kontrolu-
jace duze wentylatory wiezowe, nie da sie
unikng¢ zatrzymania produkeji.

- Wymiana jednostek o mocy zna-
mionowej powyzej 90 kW jest wykony-
wana przez technika dostepnego przez
calg dobe zgodnie z umowg serwisowa.
Jednak przez ostatnie cztery lata nie
mieliémy Zadnego pilnego przypadku
wezwania serwisu — u$miecha sie Simon
Arentoft.

Wezeéniejsze doswiadczenia wskazuja,
ze oparcie calego zakladu na przetworni-
cach FC 302 ogranicza czas przestojow
dzieki funkcjom zabezpieczenia silnika.
Strategia montazu przetwornic w ste-
rowniach zamiast w szafach sterujagcych
réwniez ogranicza czas przestojow oraz
zuzycie energii. FC 302 zamontowana
w sterowniach jest lepiej wentylowana
ima dluzsza Zywotno$¢ - jak rowniez jest
tatwo dostepna dla technikéw serwisu.

Umowa serwisowa DrivePro®
Wewnetrzny serwis jest
wykonywany przez ze-
spol 30 wyspecjali-
zowanych technikéw,
ktoérzy sa wspomaga-
ni przez umowe serwisowa
Danfoss. Knud Rahbek podkresla, ze
opieranie sie w 100% na szybkiej odpo-
wiedzi technika serwisu jest niezbed-
ne, gdy wystapi problem. Dlatego Arla

wymaga - i otrzymuje — od firmy Dan-
foss obstuge serwisowa na wysokim po-
ziomie zgodnie z umowg serwisowa.

Wazne kwestie

e Regularna kontrola serwisowa wszyst-
kich przetwornic czgstotliwosci, whacz-
nie z przestaniem danych do LCP.

e Znizka na kursy szkoleniowe Danfoss
dla personelu Arla.

e Technik pozostajacy w gotowosci
przez cala dobe na wypadek pilnych
zgloszen.

e 24-godzinna ustuga dostawy zamien-
nych przetwornic.

Grupa Arla Foods Ingredients

Fabryka laktozy w Videbaek w Danii
zuzywa 120 GWh energii elektrycznej
rocznie. Zatem 15% oszczedno$ci kosz-
tow energii ma bardzo duze znaczenie.

Zainstalowane jest 1400 przetwornic
Danfoss VLT® AutomationDrive FC 302
0 mocy znamionowej 0,37-630 kW.

Najwyzsza jakos¢ procentuje
Najwyzszej jakosci laktoza Arla prze-
wyzsza nawet najsurowsze miedzynaro-
dowe normy jakos$ci, zapewniajac bez-
pieczenstwo zywnosci przez caly czas.
Laktoza w formie suchej mieszanki
efektywnie redukuje koszty uzytkow-
nika koncowego, jednoczesnie oferu-
jac wspanialg elastycznos¢ produkeji, co
pozwoli podwyzszy¢ zdolnoé¢ produk-
cyjna uzytkownika koncowego nawet
0 25%. Dzieki wysoce efektywnym pro-
cesom produkcji te wymierne korzysci
s3 osiagane calkowicie neutralnie pod
wzgledem emisji CO,. ]

Danfoss Poland Sp. z 0.0.

ul. Chrzanowska 5

05-825 Grodzisk Mazowiecki
tel. 22-755 06 68

e-mail: bok@danfoss.com

www.danfoss.pl
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Roboty FANUC - nieocenione
W procesach przetworstwa
i pakowania zywnosci

Roboty przemystowe od lat sg z sukcesem wykorzystywane w wielu gateziach globalnego
przemystu. W fabrykach wytwarzajacych samochody, maszyny czy sprzet elektroniczny sa wrecz
stalym elementem infrastruktury technicznej, bez ktérego trudno wyobrazié sobie realizacje celéw
produkcyjnych. Globalizacja, dobra koniunktura gospodarcza oraz rosngca konsumpcja powoduja,
ze do grona branz szczegélnie otwartych na roboty dotacza przemyst spozywczy.

W zadnej galezi przemystu nie wystepuje tak ogromna, tak
réznorodna oferta produktow, jak w branzy spozywczej.

Produkty réznig sie tu nie tylko ksztaltem i wymiarami, lecz
réwniez strukturg — mogg by¢ migkkie lub elastyczne, kruche
lub delikatne. Do cech i funkeji kazdego produktu dopasowana
jest forma jego opakowania — od kartonikéw, poprzez opakowa-
nia z tworzyw sztucznych, po stoiki i butelki w coraz wymys$l-
niejszych, wyrdzniajacych sie na sklepowych pétkach formach.

Niestety, wzrostowi asortymentu oraz skali produkcji wyro-
béw spozywczych coraz wyrazniej towarzyszy wzrost kosztow
produkgji i poglebiajacy si¢ z roku na rok brak rak do pracy.
Na szczescie z pomocg producentom przychodza roboty prze-
mystowe. Czynnikiem sprzyjajacym wdrozeniom jest fakt,
ze roboty stajg sie coraz tansze, latwiejsze w programowaniu
i utrzymaniu, a takze dostepne dla coraz szerszego grona poten-
cjalnych uzytkownikéw.

Roboty ze specjalizacja - zywnos¢ i napoje

Specyfika branzy spozywczej powoduje, zZe roboty wyko-
rzystywane w produkcji muszg spetnia¢ wysrubowane normy
dotyczace higieny i bardzo wysokie oczekiwania dotyczace ich
funkcjonalnosci. Roboty przeznaczone do aplikacji spozyw-
czych muszg by¢ przede wszystkim wodoszczelne, mie¢ glad-
kie, fatwe do czyszczenia powierzchnie oraz muszg by¢ odporne
na korozje oraz dzialanie srodkéw chemicznych. Do tego maja
$wietnie radzi¢ sobie z chwytaniem wilgotnych lub zamrozo-
nych artykultéw spozywczych, mimo Ze warstwa szronu na
powierzchni znaczaco utrudnia warunki chwytania. Roboty
pracujace w fabrykach zywno$ci maja obowigzek wykluczaé
ryzyko skazenia pétproduktéw lub gotowych produktéw zyw-
nosciowych, dlatego musza by¢ przystosowane do konserwowa-
nia smarami dopuszczonymi do kontaktu z zywnoscia.

Jak dobra¢ robota?

Wiréd najistotniejszych kryteriéw branych pod uwage pod-
czas planowania wdrozenia stanowiska zrobotyzowanego
z pewnoscig jest optacalnoé¢ wdrozenia, czyli zwrot z inwestycji.
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Z uwagi na ogromng ilo$¢ czynnikéw, wplywajacych zaréwno
na koszt samego robota, jak i liczby obrazujace efekty jego zasto-
sowania, na inwestycje w technologie trzeba patrze¢ szeroko.
Warto dobrze zastanowi¢ sig, jakie cele robot ma realizowaé
dzié, a jakie jutro, by zwigkszy¢ szanse na pelne wykorzysta-
nie potencjalu tkwigcego w maszynie. W ramach analiz opta-
calnosci inwestycji warto réwniez oszacowa¢ wszystkie koszty



zwigzane z wdrozeniem robota, nie tylko te na etapie startu, ale
takze koszty zwigzane z serwisowaniem czy zapotrzebowaniem
robota na energie podczas wieloletniej eksploataciji.

Japonska firma FANUC oferuje producentom ponad 130
modeli robotéw przemystowych, znajdujacych zastosowanie
we wszystkich branzach i obszarach produkgji, szczycacych sie
ponadprzeci¢tng niezawodno$cig. W szerokiej gamie rozwig-
zan sg dostepne takze modele dedykowane specjalnie do pracy
w fabrykach produkujacych zywnos¢ i napoje.

Roboty na poczatek linii

Poczatek linii produkcyjnej jest obszarem szczegélnym. Od
wydajnoéci proceséw tu realizowanych w duzej mierze zalezy
sukces calego przedsiebiorstwa. Aby linia mogta realizowa¢ pro-
dukcje, niezbedne jest jej zaopatrzenie. A kazda paleta, po osia-
gnieciu swojego miejsca docelowego, musi zosta¢ rozlozona.
Proces ten nosi nazwe depaletyzacji. Produkty utozone na pale-
cie, jak np. butelki, sloiki itp., czesto stanowig pélprodukt i sg
przekladane bezposrednio na linie produkcyjne lub na inne
palety w celu przygotowania kompletacji réznych produktéw
dla jednego zlecenia. W takich przypadkach depaletyzacja roz-
poczyna kolejny proces technologiczny, ktérego koricem bedzie
paletyzacja produktu koncowego.

Z mysla o realizacji proceséw na samym poczatku linii
powstata innowacyjna seria lekkich robotéw FANUC M-710iC,
cechujacych sie nadgarstkiem o waskim przekroju, sztywnym
ramieniem i niewielkim zapotrzebowaniem na powierzchnie
hali produkcyjnej. Duze predkosci osiowe w polaczeniu z uni-
wersalnoscig wynikajaca z sze$ciu osi sprawiaja, ze sg to idealne
roboty do obstugi réznorodnych przedmiotéw, szczegélnie tych
niewygodnych w obstudze.

Z kolei roboty serii FANUC M-410 zostaly zaprojektowane
specjalnie z mysla o przenoszeniu ciezkich i nieporecznych

tadunkow, w szczegdlnosci ich pobierania z palet lub odklada-
nia na palety. Dzieki udzwigowi do 700 kg i zasiegowi do 3,1 m,
4- lub 5-osiowe roboty z rodziny M-410 stanowig idealne roz-
wigzanie do obstugi $rednich i duzych obcigzen.

Warto wspomnie(, ze firma FANUC jako pierwsza na rynku
zaproponowata uzytkownikom wyspecjalizowane roboty do
paletyzowania, a robot M-410 to najszybszy i najsilniejszy robot
z tej grupy, zdolny do wykonania 1900 cykli i przetransporto-
wania tadunkéw o masie 490 ton w ciggu godziny. Ma zopty-
malizowang przestrzen roboczg i duzy skok pionowy. Urza-
dzenie zostalo zaprojektowane, by uktadaé wysokie stosy palet,
w zalezno$ci od rodzaju chwytaka nawet do 2,8 m. Zintegro-
wanie podstawy i kontrolera w cokole (dostepne sa tez wersje
bez cokotu) nie tylko pozwala zaoszczedzi¢ miejsce w hali, ale
i ufatwia transport oraz instalacj¢. Prowadzenie kabli wewnatrz
nadgarstka robota zapobiega zaktdceniom i wydluza trwatos¢
przewodow.

Roboty do pracy na srodku linii

Srodek linii to obszar, gdzie odbywa sie szereg proceséw
umozliwiajacych dostarczenie odbiorcom koicowym $wiezych
i wysoko jako$ciowych produktéw w funkcjonalnych opako-
waniach. To tu odbywa si¢ dozowanie plynnych produktow
w butelki, opakowania z tworzyw sztucznych lub stoiki, pobie-
ranie i odktadanie pojedynczych produktéw, np. czekoladek,
w opakowania zbiorcze, pakowanie produktéw sypkich, nabiatu,
pieczywa czy warzyw i wielu, wielu innych. W tym miejscu
nastepuje rowniez sortowanie i weryfikacja jakosci poszcze-
golnych produktéw. Te, ktore nie spelniajg norm, sg usuwane
z linii produkcyjnej, tak by ograniczy¢ ryzyko, ze zostang
zapakowane i wystane do odbiorcéw. W ofercie firmy FANUC
s3 roboty wprost stworzone do pracy na tym wymagajacym
odcinku linii.
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LR Mate 200iD to szczegdlnie lubiana przez uzytkownikéw
seria robotéw stworzonych do operacji pobierania i odklada-
nia lub pakowania produktéw, a takze obstugi innych maszyn.
Ulepszone parametry konstrukcji robotéw z tej linii sprawiaja,
ze s3 one doskonalym rozwigzaniem dla systeméw transporto-
wych i montazowych o wysokiej wydajnosci.

Dzieki kompaktowej i smuklej sylwetce robot LR Mate 200iD
wykorzystuje niewielka powierzchnie hali produkcyjnej, oferu-
jac jednoczesnie duze osiagi w zakresie szybkosci osi, udzwigu
i wykorzystania obszaru pracy. Roboty z tej grupy oferuja bar-
dzo dobry stosunek udzwigu do masy wiasnej: np. 7 kg dopusz-
czalnego obcigzenia przy masie robota 25 kg. Zastosowane roz-
wigzania konstrukcyjne predysponuja robota z tej serii do pracy
w zwartych gniazdach zrobotyzowanych, na liniach produkcyj-
nych oraz montazu bezposrednio do lub na maszynie.

W ramach serii dostepne sg réwniez kompaktowe roboty
do pracy w pomieszczeniach clean room oraz $rodowiskach
o podwyzszonym poziomie wilgoci (norma IP67 - podwyz-
szona ochrona przed zapyleniem i wilgocia) — w pelni przygo-
towane do obstugi wymagajacych proceséw produkeji zywnosci.

Przegladajac oferte robotow firmy FANUC, warto zwrocié
uwage na rodzine M-10iA - najszybsze roboty w swojej klasie.
Modele z tej serii zapewniajg wigksza wydajnos¢ i zoptymalizo-
wane czasy cyklu w przypadku réznorodnych zadan, w szcze-
golnosci tych, ktore s zwigzane z podnoszeniem lub umieszcza-
niem detali w $ciéle okre§lonych miejscach. Robot M-10 wazy
zaledwie 130 kg, ale jego udzwig wynosi az 12 kg, dzigki czemu
jest idealnym rozwigzaniem do zatadunku i roztadunku réz-
norodnych produktéw spozywczych. Robot charakteryzuje sie
tez bardzo duzymi predkosciami osiowymi i przyspieszeniem
oraz wydajnymi ruchami nadgarstkéw. Ramie o waskim prze-
kroju, z okablowaniem zintegrowanym we wnetrzu, pozwala na
sprawne dzialanie nawet w ograniczonej przestrzeni. Uszczel-
nione tozyska i bezszczotkowy, niewymagajacy konserwacji
silnik AC zapewniaja tym robotom minimalne przestoje oraz
ochrone i niezawodnos¢ przez dlugi czas uzytkowania.

Nieco wigksze roboty serii FANUC M-20 to liderzy branzowi
pod wzgledem udzwigu, zasiegu i predkosci osiowej. Oferuja
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zasieg do 2 m i moga obstuzy¢ przedmioty o wadze do 35 kg.
Dzieki wyjatkowej konstrukeji te stosunkowo lekkie, ale silne
sze$cioosiowe roboty majg okablowanie zintegrowane w ramie-
niu i nadgarstku. Model M-20 to optymalny wybér w przy-
padku zadan obejmujacych manipulowanie $rednimi obcigze-
niami. A najnowszy robot w serii M-20iB/25C (w wersji bialej
z ochrong IP67) jest dedykowany do pracy w pomieszczeniach
clean room.

Jednym z zadan najcze$ciej powierzanych robotom w fabry-
kach Zywnosci jest proces okre$lany mianem Pick&Place
(pobierz i 0d6z), zwiazany z przekladaniem lub pakowaniem
produktéw. Szybki i realizowany w matym obszarze - miejsce
pobrania i odlozenia produktu z reguly znajduje sie w odleglo-
$ci mniejszej niz 50 cm - czgsto bez zatrzymania transporterdw,
co dodatkowo podwyzsza wydajnos¢ catego procesu.

W procesach tego typu nieocenione sg réwnolegte roboty
FANUC Genkotsu. S3 to roboty szybkie i wyjatkowo sprawne
w dzialaniu, co odzwierciedla nazwa rodziny. Stowo Genkotsu
pochodzi z jezyka japonskiego, w dostownym tlumaczeniu
oznacza pie$¢ lub dlon. Sprawnosé¢ takich robotéw jest zbli-
zona do zdolnoséci manualnych ludzkiej dloni. Przedstawicie-
lem tej serii robotow jest FANUC M-1iA, ktéry dzieki swoim
inteligentnym i unikalnym funkcjom z impetem wchodzi na
rynek europejski i rewolucjonizuje produkcje przemystowa.
Lekki i kompaktowy robot zostal stworzony do przenoszenia
bardzo malych czeéci - o masie do 0,5 kg. W serii sa dostepne
réwniez jednostki o wiekszym udzwigu - max. 12 kg — oraz
zasiegu do 1350 mm.

FANUC SR-3iA to reprezentant najnowszej i dlugo oczeki-
wanej serii robotéw o konstrukcji SCARA, ktéra od niedawna
poszerza oferte japonskiego producenta. Robot o udzwigu



3 kg, zasiegu 400 mm, skoku pionowym
200 mm oraz pelnym kacie obrotu ramie-
nia 360° zostal stworzony do szybkiej
i wysoce precyzyjnej obstugi proceséow
Pick&Place, montazu, testowania, dozo-
wania, inspekcji oraz pakowania produk-
tow. Z pewnoscig jest doskonalym roz-
wigzaniem dla wielu galezi przemystu,
w tym elektroniki uzytkowej, produkcji
komponentéw samochodowych, branzy
tworzyw sztucznych, automatyki labora-
toryjnej oraz produkcji urzadzen i akce-
soriéw medycznych. Kompaktowy, lekki
i prosty w formie projekt robota gwa-
rantuje znaczne oszczednoséci w zakresie
przestrzeni hali produkcyjne;.
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Roboty na wrazliwe konce linii

Jednym z najbardziej newralgicznych
etapow procesu produkcji jest koniec
linii. Automatyzacja tej strefy zapewnia
sprawny przeplyw i eliminacje ,;waskich gardel” na etapie wyj-
$cia gotowych wyrobow z fabryki.

To tu zapakowany produkt lub opakowanie zbiorcze nalezy
ulozy¢ na kolejnych warstwach palety az do zadanej wysokosci
lub cigzaru catego stosu. Schemat ulozenia kazdej z warstw nie
jest przypadkowy i wynika z koniecznoéci wykorzystania moz-
liwie duzej powierzchni palety. Optymalizacja utozenia pro-
duktéw na warstwie przeklada sie bezposrednio na obnizenie
jednostkowych kosztéw magazynowania oraz transportu pro-
duktu. Aby zapewni¢ wieksza sztywnos¢ ulozonego na palecie
stosu, pomiedzy kolejnymi warstwami palety czesto umieszcza
sie tekturowe przekiadki.

Szybkie, nieduze, piecio- lub szescioosiowe roboty typu
R-1000iA - dzigki udzwigowi do 100 kg i zasiggowi 2,2 m - sta-
nowig idealne rozwiazanie do realizacji wymagajacych celéw na
tym odcinku linii. W szczegdlno$ci w sytuacjach, gdy konieczne
jest manipulowanie $rednimi obcigzeniami. Roboty te zostaty
zaprojektowane przede wszystkim z mysla o zapewnieniu duzej
szybkosci, a w efekcie niedoscignionej wydajnosci. Dzigki

duzemu przyspieszeniu zapewniaja najkrotsze czasy cyklu, a ich
zwarta konstrukcja pozwala oszczedzal cenne miejsce na hali
produkcyjne;j.

R-2000 to kolejna seria robotéw FANUC, ktora cieszy sig¢
szczegdlnym powodzeniem wsréd producentéw na catym swie-
cie. Roboty te cechujg sie wysoka wydajnoscig i udzwigiem od
100 do 270 kg, dzieki czemu sg dobrym narzedziem do prze-
noszenia $rednich i duzych cigzaréw.

Robot R-2000, o kompaktowej budowie, waskim ramieniu
oraz nadgarstku, wyrdznia si¢ szybkoscig i duzym stopniem
uniwersalnosci, co predysponuje go do zastosowania w rézno-
rodnych procesach. Mniejszy rozmiar i nizsza masa jednostki
mechanicznej, sztywne, a jednocze$nie lekkie rami¢ oraz najno-
woczesniejsza technologia sterowania — to tylko niektére z cech,
ktére powoduja, ze najnowszy robot R-2000iC $wietnie prezen-
tuje sie na tle swojego miodszego brata. Z kolei R-2000iB moze
poszczycié sie imponujacym wynikiem sprzedazowym - do dzi$
w przedsiebiorstwach produkcyjnych na calym $wiecie zainsta-
lowano ponad 80000 robotéw tego typu. ]

Wiecej informacji na stronie www.fanuc.pl

FANUC

FANUC Polska Sp. z 0.0.
ul. Tadeusza Wendy 2
(poprzednio: Tyniecka 12)
52-407 Wroctaw

tel. 71-776 61 60

fax 71-776 61 69
http://www.fanuc.pl
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Technologia Ishida wsparciem
procesOw wazenia i kontroli jakosci.
Ciasta klasy premium

Spotka Pfalzgraf Konditorei GmbH jest czolowym niemieckim producentem ciast
klasy Premium na rynek gastronomiczny. W procesie dokladnego dozowania owocow
na ciasta i torty, jak réwniez zagwarantowania rygorystycznych standardéw jakosci,
firma wykorzystuje zaawansowana technologie Ishida.

falzgraf Konditorei zainstalowala w swym zakfadzie
nalezagcym do najbardziej nowoczesnych fabryk w Euro-
pie, rzedowa nawazarke szesciogtowicowa od Ishida, ktéra
pozwolita na redukcje strat nadwazeniowych praktycznie do
poziomu zerowego. Natomiast dla przestrzegania regional-
nych norm dotyczacych wazenia zainstalowano system wagi
kontrolnej DACS-G. Kolejnym elementem kontroli jakosci jest
wdrozony system inspekcji X-ray, model IX-GA-4075, zdolny
do wykrywania ciat obcych o $rednicy mniejszej niz 1 mm.
Szeécioglowicowy system nawazarki o symbolu FFW (tj.
Fresh Food Weigher) do produktéw nietrwatych zostat zapro-
jektowany w Ishida. Przeznaczeniem specjalnym urzadzenia
jest obstuga wkladu produktowego o wlasciwo$ciach przywie-
rania do powierzchni kontaktowych (tj. produktéw lepkich)
oraz obstuga krétszych serii. Wktad produktowy jest trans-
portowany przeno$nikiem taSmowym do gdrnej czesci nawa-
zarki. Sze$¢ podajnikéw tasmowych pod kontrolg operatora
zasila zasobniki nawazajace. Operator dba o réwnomierne
rozprowadzenie owocéw i jednoczesnie jest w stanie ocenic¢
wklad wizualnie. Takie rozwigzanie pozwolilo na podniesie-
nie efektywnosci i predkosci procesu nawazania. Dodatkowo
dla wykonanych z tworzywa sztucznego zasobnikéw nawa-
zajacych zaprojektowano specjalne, redukujace przywieranie
wkladu do powierzchni kontaktowych, skrobaki.

Rzut na ukiad napetniania. Precyzyjnie zadana porcja wktadu produkto-

wego trafia na ciasto

Zaraz po zakonczeniu procesu nawazone porcje owocow za
posrednictwem niewielkiego systemu dystrybucyjnego trafiaja
na ciasta czy torty. Uklad zostal specjalnie zaprojektowany pod
charakterystyke zréznicowanych wyrobéw, tj. ciast, uwzglednia-
jac tak ich ksztalty (okragte i kwadratowe), jak i ich rozmiary.

Urzadzenie FFW Ishida obstuguje szeroka game produktéw
firmy Pfalzgraf Konditorei, pracujac w dwuzmianowym cyklu
roboczym.
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Gotowe do sprzedazy. Sprytniej, szybcie, razem.

A ISHIDA

Smarter Faster Together

Nasza technologia nalezy do wiodgacych w branzy. Obstuguje
produkty miesne, drob, ryby i owoce morza. Sg to m.in.
produkty swieze, lepkie, powlekane i marynowane. Nasza
specjalistyczna wiedza obejmuje kazdy etap procesu
produkcyjnego. Od nawazenia, sortowania, zgrzewania tacek
po kontrole X-Ray oraz automatyzacje cyklu pakowania.

P Zacznij dziataé - odwiedz ishidaeurope.pl



Nawazarka FFW Ishida z wkladem produktowym w postaci swiezych

malin. Jeden z etapéw roboczych

Wypieki firmy sa dopelniane malinami, truskawkami, owo-
cami lesnymi, mandarynkami i r6Znymi innymi mieszankami
owocow. Masa dla jednej porcji tego wypelnienia to zakres
wynoszacy od 240 g do 2500 g. Maksymalna predko$¢ to 16
cykli na minute. Ze wzgledu na wysoki koszt stosowanych
skladnikéw precyzja procesu odgrywa decydujaca role. Wedtug
Szefa Produkgji, Stephana Kollera, nawazarka Ishida znacznie
podniosta produktywnos¢ procesu:

— Stara metoda dozowania objeto$ciowego dawala straty nad-
wazeniowe na poziomie od 20 do 30 g owocéw w kazdym pro-
dukcie finalnym - wyjasnia. — Teraz przepelnienie jest prak-
tycznie zerowe.

Z punktu widzenia producenta tego typu wyrobéw wypieka-
nych system Ishida okazal si¢ bardzo oplacalnym rozwigzaniem,
dajacym zwrot z poniesionej inwestycji juz w bardzo krétkim
czasie. Kolejna zaletg, jak mowi Koller, jest fakt, ze urzadzenie
obchodzi si¢ z produktami bardzo delikatnie, co zdecydowanie
pomaga zapobiegaé uszkadzaniu owocéw migkkich.

Obstuga owocédw mokrych wigze si¢ z koniecznoscig czestego
przeprowadzania intensywnego czyszczenia. Natomiast fatwo$¢
utrzymania higieny to cecha w sam raz pasujaca do maszyny
FFW Ishida. Stephan Koller twierdzi, ze wodoodporna kon-
strukgcja jest bardzo przyjazna dla utrzymania jej w nalezytej
czystosci (i, jak moéwi, jest very hygiene-friendly). Czesci kon-
taktowe nawazarki moga by¢ calkowicie zdemontowane bez
uzycia narzedzi i mozna je czy$ci¢ w przemystowym $rodku
czyszczacym, podczas gdy gléwny korpus maszyny mozna
obmywa¢ woda prosto z weza. Na samym koncu linii produk-
cyjnej system wagi kontrolnej Ishida DACS-G sprawdza wage
juz zapakowanego ciasta, tak by finalnie zagwarantowaé zgod-
no$¢ z regionalng dyrektywa norm wagowych. Stephan Koller
moéwi, ze zwierzchnicy sg bardzo zadowoleni z wynikéw kon-
trolnych. Waga kontrolna nie tylko zapewnia wysoka precyzje
oraz maksymalne predkosci robocze, ale réwniez jest urzadze-
niem bardzo elastycznym. Operator moze dowolnie przelaczaé
sie pomiedzy dwoma zakresami masy za jednym naci$nig¢ciem
przycisku, co oznacza, ze DACS-G moze by¢ stosowany do szer-
szego zakresu produktéw. W przypadku zaklécen zewnetrz-
nych (takich, jakie powstaja w czasie czyszczenia) unikalny
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i opatentowany przez Ishide ogranicznik rozkladu sit obcia-
zajacych (tj. DFL - Force Dislocating Limiter) odlacza automa-
tycznie uklad wazacy od pasa wazacego, aby chroni¢ wrazliwy
sensor glowicy wazacej przed uszkodzeniem na skutek nad-
miernych przecigzen.

- Firma Pfalzgraf Konditorei dazy do spetnienia najwyzszych
standardow jakosci i gwarantuje swoim klientom produkty
wolne od ciat obcych. Popularnie stosowany detektor metalu
nie byl rozwigzaniem dla Pfalzgrafu - méwi Stephan Koller. -
Nie chcemy jedynie detekeji zanieczyszczen metalowych, lecz
réwniez calego zakresu innych elementéw niepozadanych.

Tym samym na samym koncu linii produkcyjnej ostatnia usy-
tuowang stacjg jest system inspekcji X-ray Ishida IX-GA 4075.
System niezawodnie wykrywa ciala obce o §rednicy mniejszej
niz 1 mm, nawet przy stosowaniu duzych predkosci operacyj-
nych. Torty i ciasta, przyktadowo, moga zawiera¢ malenkie
odpryski granitu, ktére niechcacy dostaly sie do produktu wraz
z owocami. System Ishida model IX-GA 4075 potrafi dokona¢
identyfikacji kontaminantéw z metalu, szkla oraz tworzywa
sztucznego o wiekszej gestosci.

Opatentowana technologia, kryjaca si¢ za systemami inspek-
¢ji X-ray Ishida, opiera si¢ na oprogramowaniu wykorzystu-
jacym inteligentny algorytm genetyczny, tj. GA (Genetic
Algorithm). System osiaga wyjatkowo wysoki poziom dokltadno-
$ci inspekcyjnej na drodze analizy agregowanych danych obra-
zowych z wielu generacji kontrolnych. Poniewaz niektére zanie-
czyszczenia pojawiajace sie w ciastach i tortach maja charakter

Nawazarka wielogtowicowa FFW Ishida w fazie produkcyjnej.

Widok systemu 6-gtowicowego




Koncowa stacja kontroli jakosci z zastosowaniem systemu detekcji X-ray

IX-GA 4075 Ishida. Widok panelu sterowniczego z podgladem produktu

i satysfakcjonujacym wynikiem badania

‘Widok na wage kontrolng DACS Ishida w fazie cyklu roboczego.
Kontrola jednego z produktow flagowych Pfalzgraf Konditorei.

Test wagi koricowej

powtarzalny, system mozna optymalizowaé w celu wyszukania
tych wlasnie obiektow.

- Dzieki temu moglismy zmodyfikowaé system pod katem
specyficznych wlasciwosci naszych produktéw — moéwi Stephan
Koller. - Kazda generacja przyczynia si¢ do tworzenia coraz
dokladniejszego rejestru poréwnawczego (comparison log).

System mozna konfigurowaé szybko i fatwo poprzez prze-
puszczenie wigzki X-ray przez obiekt testowy od dwoch do
trzech razy. Rejestr danych pozwala na sprawdzanie prawidlo-
wosci procesu produkcyjnego, a takze dostarcza informacji nie-
zbednych do procesu optymalizacji produkeji. Zapoznanie si¢
z tym, w duzej mierze bezobstugowym, systemem inspekcyj-
nym X-ray nie stwarzalo pracownikom firmy Pfalzgraf Kon-
ditorei wigkszego problemu. Maszyna jest prosta w obstudze
i uzyskuje gotowos¢ roboczg zaraz po automatycznej proce-
durze konfiguracji, co zajmuje zaledwie 90 sekund. Doprecy-
zowanie ustawient moze by¢ przeprowadzane podczas trwania
produkcji. System dostarczany jest wraz z setkg programowal-
nych ustawien wstepnych, co umozliwia szybkie przezbrajanie
migdzyproduktowe.

O Pfalzgraf

Siedziba firmy Pfalzgraf Konditorei GmbH jest usytuowana
w idyllicznym otoczeniu pétnocnego Schwarzwaldu, w rejo-
nie uzdrowiskowym miejscowosci Pfalzgrafenweiler. Zalozona

w 1985 roku firma jest przedsiewzieciem rodzinnym. Obec-
nie zatrudnia 150 oséb. Pfalzgraf Konditorei to lider europej-
skiego rynku gastronomicznego w produkcji wysokiej jako$ci
wyrobow cukierniczych i wypiekéw. Cata produkcja, oparta
o0 najwyzsza jako§¢ wykonania, realizowana jest w jednej z naj-
nowoczesniejszych fabryk w Europie. Kazdego dnia sprzedawa-
nych jest okoto 20000 mrozonych tortéw i ciast w 70 réznych
odmianach i smakach. Produkty firmy sa wysytane do klientéw
z branzy gastronomicznej na catym $wiecie. [ ]

A ISHIDA

Ishida Czech Republic
Obchodni 134
Cestlice, 251 01

Czech Republic

tel. +420 220 960 422

e-mail:info@ishidaeurope.cz

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 sposdb jest mozliwe podawanie ciaglego strumie-
nia materialu do procesu w kg/h. Przy zastosowaniu systemu
Loss in Weight podawanie lub dozowanie porcji jest znacznie
szybsze niz przy wszystkich innych systemach grawimetrycz-
nych, poniewaz nie traci si¢ czasu na tarowanie wagi.

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

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

e przemyst tworzyw sztucznych

- podawanie pigmentéw do mikserdw,

- podawanie granulatéw do wytlaczarek,

- dozowanie kredy jako wypelniacza,

- dozowanie $cinek do gtéwnej linii produkeyjnej;
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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o przemyst kosmetyczny
- dozowanie dodatkéw do procesu;
e przemyst szklarski
- podawanie glinki, emalii, barwnikéw;
e przemyst farmaceutyczny
- dozowanie produktéw wg receptury,
- wypelnianie produktéw sterylnych;
e przemyst gumowy
- dozowanie wg receptury;
e inne
- dozowanie toneréw do kopiarek,
- dozowanie zwiru.

Zalety dozownikéw oferowanych przez firme
BRINPOL:

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

Specyfikacja techniczna wybranych modeli dozownikéw

L e ele]

Wydajnosé I/h

0,015-45 0,7-150 25-1500 |150-20000

Pojemnos¢ I/h 1 10 30 90

Wymiary cm 22x23%24 [ 40x40%32 | 60x60x42 | 8B0x80x65

SRINPOL

Przedsiebiorstwo Handlowo-Ustugowe
BRINPOL Jarostaw Brinken
ul. Krélewska 35

e tatwa wymiana $limaka i dyszy; 05-502 Bogatki

o szczelne tozyska; tel./fax 22757 36 51

e znak CE; tel. kom. 501 041 986

o certyfikat FDA; e-mail: brinpol@brinpol.com.pl

e wykonanie ATEX. www.brinpol.com.pl
reklama

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.

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

Tworzyw sztucznych (podawanie pigmentéw do mikseréw, podawanie granulatéw do wyttaczarek,
dozowanie kredy jako wypetniacza, dozowanie $cianek do gtownej linii produkcyjnej);

Spozyweczy (podawanie dodatkow smakowych, zapachowych, napetnianie stoikéw, torebek, workow,
posypywanie ziotami produktow, wypetnianie workow, torebek mlekiem w proszku);

Chemiczny (dozowanie chemikaliow do proceséw);

Lakierniczy (dozowanie pigmentow);

Szklarski (podawanie glinki, emalii, barwnikéw);

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 20 000 I/h (w zaleznosci od typu dozownika);
- dozowanie materiatow zbrylajacych i zawieszajacych sie;

- system szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika;

« bardzo niskie koszty eksploatacji;

- fatwa wymiana Slimaka i dyszy;

- prosty ukfad poruszania sie;

« szczelne tozyska;

- znak CE.

05-502 Bogatki « ul. Krolewska 35 - tel./fax 22-757 36 51 - tel. kom. 501 041 986

ner )
SINPOL
Specjalista w dostawach urzadzen,
czesci i narzedzi

do transportu pneumatycznego

i hydraulicznego materiatow

www.brinpol.com.pl




Automatyzacja procesow spawania nierdzewnych stali austenitycznych
na potrzeby przemystu spozywczego, chemicznego i kosmetycznego

Piekna i Bestia, czyli ucieczka

Z paszczy korozji

Lechostaw Tuz, Krzysztof Sulikowski

Specyfika przemystu spozywczego, chemicznego i kosmetycznego wskazuje na obecnosé agresywnego
srodowiska korozyjnego wystepujacego podczas produkcji wyrobéw. W obliczu rosnacej dostepnosci stali
nierdzewnej i dynamicznego rozwoju technologii jej obrébki zwieksza sie liczba zastosowan w branzach
przemystu przetwérczego, gdzie korzystne wiasciwosci fizykochemiczne i mechaniczne stali nierdzewnej
pozwalaja na wydtuzenie zycia zbiornikéw, maszyn i armatury.

Niemniej jednak same wlasciwosci stali nierdzewnej to
za malo, zeby zagwarantowac¢ jej odpornos¢ na korozje.
Odpowiednia technologia obrdbki jest w tym przypadku row-
nie wazna, jak sam material, o czym niestety czesto przeko-
nujg sie uzytkownicy; po kilku latach uzytkowania sama stal
pozostaje nienaruszona, ale na spawanych ztgczach pojawiajg
sie zacieki. Sytuacja komplikuje si¢ dodatkowo poprzez zmie-
niajaca sie dynamike rynku pracy; z uwagi na brak wykwalifi-
kowanej kadry, przy jednoczesnym wzroscie zapotrzebowania
na wyroby nierdzewne i coraz krétszych terminach realizacji
zamowien, coraz wiecej producentéw decyduje si¢ na roboty-
zacje¢ produkcji. Dotyczy to w szczegolnosci jednego z kluczo-
wych proceséw w produkcji sprzetu nierdzewnego, czyli spawa-
nia. O czym trzeba pamietaé przy spawaniu stali nierdzewnej
kwasoodpornej do zastosowan w przemysle spozywczym i che-
micznym? Czy warto inwestowaé w rozwigzania zrobotyzowane
i czego od nich oczekiwac? Ponizej postaramy sie odpowiedzie¢
pokroétce na te pytania.

Nie pekaj i trzymaj fason!

Wiréd roznych gatunkéw stali wykorzystywanych na potrzeby
przemystéw spozywczego i chemicznego, prym wioda stale
austenityczne, gdzie wérdd wielu gatunkéw najpopularniejsze
pozostajg stale typu 304 i 316, a grubosci elementéw mieszcza
sie w zakresie juz od 1 mm do kilkunastu milimetréw. Austeni-
tyczne stale nierdzewne zaliczane sg do materialéw dobrze spa-
walnych, niemniej podczas spawania réznymi metodami moga
wystepowal pewne problemy. Wynikaja one ze sktonnosci do
peknie¢ goracych i tworzenia sie wydzielen weglikéw lub fazy
sigma w tzw. obszarze strefy wplywu ciepta (obszar stali wzdluz
spoiny, ktéry nagrzewa si¢ podczas spawania). Dodatkowo, na
skutek wlasciwosci fizycznych stali, moga pojawic si¢ deforma-
cje wyrobu, co moze obniza¢ wytrzymato$¢ spoin.

Z kolei wydzielenie si¢ weglikéw (tzw. udekorowanie gra-
nic ziarn) powoduje zubozenie w chrom obszaréw przy grani-
cach ziarn. Jezeli stezenie chromu spadnie ponizej 10,5%, wow-
czas wlasciwosci antykorozyjne stali w tym obszarze ulegaja
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znacznemu zmniejszeniu. Odpowiednia zawarto$¢ chromu
jest niezbedna réwniez w obszarze warstwy wierzchniej, ponie-
waz jest on odpowiedzialny za tworzenie warstwy pasywnej
(tlenku chromuy), ktéra zapewnia wysoka odpornosé¢ na koro-
zje. Stad spawanie nalezy prowadzi¢ przy zachowaniu odpo-
wiedniej ostony gazowej i mozliwie optymalnych parametréw,
gwarantujacych stworzenie odpowiednich warstw tlenkowych
na powierzchni.

Co bylo pierwsze: jajko czy kura - czy najpierw norma,
czy nomenklatura?

Wedtug norm polskich (obecnie o statusie norm wycofanych)
austenityczne stale nierdzewne tradycyjnie nazywane byly sta-
lami kwasoodpornymi, a wérdd gatunkéw najczesciej wyste-
powala stal w gatunku 304 (X5CrNil8-10 lub 1.4301)/304L
(X3CrNil9-9 lub 1.4307) lub stal 316 (X5CrNiMol7-12-2
lub 1.4401)/316L (X2CrNiMo17-12-2 lub 1.4404), o nieco



korzystniejszych wlasciwosciach. Obecnie stale austenityczne
ujete s3 m.in. w normie PN-EN 10088. Stale te zaliczane sg
do grupy stali stopowych, gdzie przy niskiej zawarto$ci wegla
stosuje si¢ przede wszystkim dodatek chromu i niklu. Chrom
w tych stalach zapewnia odporno$¢ na korozje w $rodowisku
kwasow organicznych i nieorganicznych, a nikiel strukture
austenityczng. Obnizona zawarto$¢ wegla réwniez korzystnie
wplywa na odporno$¢ na korozje. Ze wzgledu na ferrytyczny
charakter krystalizacji stali w jej strukturze poza austenitem
moze wystepowaé niewielka zawarto$¢ ferrytu wysokochro-
mowego, zwanego ferrytem delta.

Ulotna trwalosé, czyli najczestsze problemy podczas
spawania stali austenitycznych

Aby stal nierdzewna zachowala swoje wladciwosci, nalezy
kategorycznie unika¢ ryzyka jej zanieczyszczenia w obrébce.
Z tego powodu produkcja wyrobdw ze stali austenitycznych
wymaga oddzielenia, a nawet izolacji od miejsc spawania stali
niestopowych. W firmach zajmujacych si¢ produkcja mieszana,
obejmujaca wykonywanie wyrobow ze stali niestopowych i sto-
powych, kluczowe jest unikanie zabrudzenia stali stopowej
stala niestopows, a doktadniej zelazem. Do zanieczyszczenia
moze doj$¢ na skutek osadzania si¢ pytu (np. po szlifowaniu)
albo kurzu zgromadzonego na przyrzadach lub narzedziach
(w tym réwniez elektronarzedziach). Zrédtem pytu moga by¢
réwniez ubrania personelu, ktéry raz zajmuje si¢ stalami sto-
powymi, a raz stalami niestopowymi. Zanieczyszczenie zela-
zem jest niebezpieczne, poniewaz powoduje uwrazliwienie stali
m.in. na korozje wzerowa i jest trudne do wykrycia. Pozosta-
wienie zanieczyszczen moze spowodowac ograniczenie trwato-
$ci wyrobu nawet do kilkunastu miesiecy. Z kolei ich usuwanie
jest zmudnym procesem, wymagajacym trawienia chemicznego
powierzchni catego wyrobu.

Innym problematycznym obszarem jest spawanie jednoscie-
gowe elementéw cienkos$ciennych w warunkach wysokiego
usztywnienia. Powstajace naprezenia, wywotane skurczem spa-
walniczym, powoduja deformacje i/ lub falowanie powierzchni
wyrobéw. Deformacjom mozna zapobiec poprzez zmniejsze-
nie przekroju czynnego $ciegu, czyli zastgpienie spawania jed-
no$ciegowego dwoma $ciegami prostymi, co skutkuje ogra-
niczeniem iloéci ciepta wprowadzanego do stali. Sposéb ten
stosuje sie w przypadku spawania metoda TIG cienkich blach,
gdzie przez utozenie dwdch $ciegéw z niewielky ilo$cig mate-
rialu dodatkowego ogranicza si¢ sktonno$¢ do peknieé gora-
cych oraz zmniejsza wymagania dla przygotowania brzegéw
do spawania. Niestety jednak takie rozwigzanie az dwukrotnie
wydluza czas wykonywania polaczenia, znacznie zmniejszajac
wydajnoé¢ produkc;ji.

Roéwniez ze wzgledu na skfonnos¢ do deformaciji stali austeni-
tycznych czesto konieczne jest wykonywanie matych, ale gesto
ulozonych spoin sczepnych. Podnoszg one sztywno$¢ konstruk-
¢ji oraz przeciwdzialajg skurczowi spawalniczemu i przemiesz-
czaniu sie blach podczas spawania. Zrédtem potencjalnych
problemow jest fakt, ze spoiny sczepne muszg by¢ przetopione,
co oznacza lokalne wystepowanie jeziorek spawalniczych

Zastapienie spawania jednosciegowego dwoma $ciegami prostymi

z przetopionego materiatu dodatkowego. Spoiny sczepne nalezy
zatem zawsze wykonywac z metalu zgodnego ze stosowanym
gatunkiem stali. Zastosowanie w tym przypadku gatunku
zar6wno gorszego, jak i lepszego, w momencie, kiedy taka spo-
ina sczepna jest narazona na korozje elektrochemiczng, bedzie
tworzylo ogniwo korozyjne i potencjalne miejsce powstania
nieszczelno$ci lub perforacji $cianki.

Jednym z rozwigzan pozwalajacych na unikniecie uwrazliwie-
nia stali nierdzewnej na korozje w obszarach spawania z mate-
riatem dodatkowym jest tzw. spawanie autogeniczne, bez mate-
rialu dodatkowego. Pozwala ono na zachowanie czysto$ci stali
nierdzewnej i uzyskanie tagodnych krawedzi wyrobu, ktore
nie wymagaja pozniejszej obrébki mechanicznej (zmniejsza-
jac ryzyko uszkodzenia warstwy pasywnej). Jednak metoda ta
jest pracochtonna i malo wydajna, gdyz wymaga stosowania
niewielkich odstepéw technologicznych i dokladnego przygo-
towania brzegdéw do spawania. Rownie czesto konieczne jest
odpowiednie utozenie blach wzgledem siebie np. w zlaczach
naroznych. Wynika to z faktu, ze spoing tworzg stopione brzegi,
gdzie zbyt duzy odstep lub niewlasciwe utozenie blach wzgle-
dem siebie moze skutkowa¢ ostabionym, wklestym licem lub
nawet zapadnigciem sig¢ spoiny.

Do tej roboty potrzeba robota

O ile opisane problemy na pierwszy rzut oka nie wydaja si¢
krytyczne, o tyle w dobie kurczacej sie liczby fachowcéw i coraz
krétszych termindw realizacji zleceni potrafig znacznie podko-
pac zaréwno dochodowos$¢ produkeji, jak i prestiz przedsie-
biorstwa. W tej sytuacji wiele firm decyduje si¢ na reorganiza-
cj¢ i wprowadzenie rozwigzan zrobotyzowanych. Czy jednak
obietnice sktadane przez integratoréw automatyki przemysto-
wej znajduja odzwierciedlenie w rzeczywistosci? Sprobujemy
odpowiedzie¢ na to pytanie na przyktadzie spawania zbiorni-
koéw ze stali austenityczne;.

Stanowisko zrobotyzowane - wyspa nie bezludna,
ale izolowana

Zacznijmy od tego, ze robotyzacja jest oparta na automatyza-
cji produke;ji, gdzie personel najnizszego szczebla zastepowany
jest przez odpowiednio przygotowanych operatoréw stanowisk.
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Powoduje to, ze wszystkie prace wykonywane sg najczeéciej na
osobnym stanowisku, ktére musi spelnia¢ stosunkowo ostre
wymagania dyrektywy maszynowej, jak i innych norm przed-
miotowych. Dzigki temu ryzyko zanieczyszczenia stali nie-
rdzewnej jest mniejsze, a sam proces spawania przebiega szyb-
ciej i sprawnie;j.

Czas - to pieniadz

Jednym z najbardziej wymiernych efektéw robotyzacji spawa-
nia jest przyspieszenie realizacji zamowien, a co za tym idzie -
zwiekszenie rentownosci produkeji. Jest to rezultat nie tylko
szybszego wykonywania spoin przez robota, ale i typizacji pro-
cesOw i wyrobow, ktéra nieodtacznie towarzyszy robotyzacji,
a ktéra wplywa korzystnie na poprawe standardéw organiza-
cyjnych przedsigbiorstwa. Skrdcenie czasu moze nastepowaé
réwniez przez mozliwo$¢ realizacji wielu
zadan jednocze$nie poprzez organizacje
pracy na stanowiskach wyposazonych
w dwa lub wigcej obszaréw roboczych.
Na takich stanowiskach praca robotéw
iludzi przebiega réwnoczes$nie; podczas
gdy roboty spawaja w jednych obszarach
roboczych, operatorzy zajmuja si¢ mon-
tazem/demontazem wyrobéw w dru-
gich. Zaletg tego typu rozwigzania jest
zaréwno zwiekszenie szybkos$ci i powta-
rzalno$ci wykonywanych prac, jak i pod-
niesienie bezpieczenstwa pracownikéw,
ktérzy pozostaja catkowicie odizolowani
od samego procesu spawania.

Powtarzalnos$é ramie w ramie
z jakoscia
Ramie robota nie jest, w kontekscie

Spawanie zbiornika ze stali nierdzewnej

Stanowisko zrobotyzowane do spawania

zbiornikéw ze stali nierdzewnej

spoiny i pozycji spawania. Ma to kluczowe znaczenie dla uzy-
skania odpowiedniego wtopienia, czyli odpowiedniego ksztattu
lica spoiny. Wysoki stopient ruchliwoéci robota w potaczeniu
z jego programowalnoscia daje mozliwo$¢ odtworzenia ruchow
reki spawacza przy zachowaniu stalej dtugosci tuku. Powoduje
to, Ze parametry procesu spawania sg wzglednie stale, a uzyski-
wane pofaczenia powtarzalne dla calej produkcji. W warunkach
pracy w $rodowisku korozyjnym, gdzie ksztalt powierzchni
spoiny wplywa znaczaco na jej jako$é, ma to ogromne zna-
czenie: moze te wlasciwosci polepszaé. Generalnie najlep-
sze jakosciowo sg spoiny o licach przechodzacych lagodnie
w material spawany, co utrudnia wytracanie sie osadéw koro-
zyjnych i tworzenie ogniw stezeniowych. Réwnie wazne jest,
zeby stal nierdzewna podczas spawania nie byla przegrzewana.
Unikniecie zbyt duzej iloéci ciepla moze nastgpowac nie tylko
przez regulacje dtugosci tuku i nateze-
nia pradu, ale réwniez przez mozliwo$¢
stosowania tuku pulsacyjnego o ztozo-
nym przebiegu. W warunkach tak §cistej
kontroli procesu spawalniczego mozli-
wo$¢ zagwarantowania statych, powta-
rzalnych parametréw spawania jest nie-
oceniona i znacznie podnosi zaréwno
jako$¢, jak i efektywnos¢ produkgji.

Robot elastyczny, czyli robotyzacja
produkc;ji jednostkowej

Zbiorniki dla przemystu spozywczego,
jak i chemicznego czesto stanowia ele-
ment produkcji jednostkowej, gdzie o ile
spoiny i stosowane technologie spawania
sg powtarzalne, o tyle gabaryt zbiornika
kazdorazowo moze by¢ inny. Rodzi to
pytanie, czy oplaca si¢ robotyzowa¢ pro-

spawalniczym, niczym innym, jak reka

spawacza trzymajacego palnik. Dokladno$é pozycjonowa-
nia ramienia oraz jego ruchliwo$¢ umozliwiaja odpowiednie
zorientowanie uchwytu spawalniczego wzgledem ukladanej
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dukcje w przypadku realizacji zamoéwien
jednostkowych. Odpowiedz brzmi - tak, a z pomocg przychodzi
zaprogramowanie stanowiska w oparciu o tzw. zakresy gabary-
towe, dzieki czemu mozliwe jest ograniczenie réznorodnosci



oprzyrzadowania i szybkie przezbrojenie stanowiska. Samo
zastosowanie robota pozwala na wykonywanie kazdorazowo
réznych spoin w oparciu o wcze$niej wyznaczone parametry.
Powoduje to, ze czas po$wigcony na pojedynczy wyrdb moze
by¢ przenoszony w sposob bezposredni na inne, o roznej wiel-
kosci. Ograniczeniem pozostajg tu zawsze wlasciwosci metalu
spawanego, gdzie niestety nie da sie stosowal jednych para-
metréw dla kazdego rodzaju zlacza, spoiny czy grubodci stali,
ale czesto raz opracowana technologia znajduje zastosowanie
w innych elementach. W ten sposéb, pomimo kazdorazowej
koniecznosci zmiany programu spawajacego robota, produk-
cja przebiega znacznie szybciej i sprawniej w poréwnaniu ze
spawaniem recznym i daje lepsza gwarancje koncowej jako-
$ci produktu.

Spawanie stali nierdzewnej metoda MIG - przyktadowe spoiny

Z TIG na MIG, czyli tuk spawalniczy ujarzmiony

Z racji charakterystyki spoin wymaganej dla zachowania wla-
$ciwodci stali nierdzewnej, tradycyjnie do spawania stali auste-
nitycznych wykorzystywano metode TIG. TIG jednak, obok
niezaprzeczalnych zalet jako$ciowych, ma sporo wad w kon-
tekscie rentownoéci produkeji; jest to proces czasochtonny, pra-
cochlonny i wymagajacy wykwalifikowanej kadry. Co wigcej,
robotyzacja tego procesu, ktora moglaby rozwiaza¢ te kwestie,
jest znacznie trudniejsza niz robotyzacja metody MIG i daje
stabsze rezultaty. O ile jednak robotyzacja tej metody nie przy-
niosta zawrotnych sukceséw, same roboty, w pewnym sensie,
zatriumfowaly. Podczas przeprowadzanych testow TIG/MIG
okazato sie bowiem, ze poprzez stabilizacje tuku spawalniczego,
$cisty kontrole gazéw spawalniczych i podawanego materialu
mozna zrobotyzowanym MIG-iem uzyska¢ spoiny o parame-
trach rywalizujacych z TIG-iem. Co wigcej, dodatek materialu
podczas spawania pozwala na czesciowa kompensacje bledow
przygotowania brzegéw do spawania i zapewnia ogranicze-
nie skfonnosci do peknieé goracych i deformacji, szczegdlnie
duzych, przestrzennych konstrukeji skrzynkowych. Wstepne
zamocowanie i usztywnienie elementéw poprzez odpowied-
nio wykonane spoiny sczepne zapewnia mozliwo$¢ swobodnej
manipulacji wyrobem i jego odpowiednie zorientowanie pod-
czas spawania. Pozwala to na wykonanie praktycznie wszyst-
kich spoin dostepnych dla ramienia robota ,,na gotowo” przy

braku konieczno$ci obrébki wykarnczajacej. Metoda ta dosko-
nale sprawdza si¢ przy wykonywaniu spoin pachwinowych, jak
iw przypadku spoin naroznych. Mozliwo$¢ zmiany metody spa-
walniczej z TIG na MIG przy gwarancji tej samej jako$ci spoin
jest rewolucyjna; zrobotyzowany MIG jest ponad trzykrotnie
szybszy od TIG-a, a fatwo$¢ nadzoru nad procesem pozwala na
szybkie przeszkolenie nawet niewykwalifikowanej kadry. Zysk
uzyskany dzieki szybszej realizacji zlecen i dzigki temu — wzro$-
cie ich liczby pozwala czgsto na zwrot poniesionych kosztow sta-
nowiska w przedziale od 24 do 36 miesigcy przy zatozeniu pracy
na 2-3 zmiany. Co wiecej, optymalna robotyzacja spawania
pozwala na zmniejszenie ilo$ci wykorzystywanych materiatéw
i ograniczenie odpadéw, co trwale podnosi efektywnos¢ pracy.

Dla chcacego nic trudnego

Robotyzacja spawania stali austenitycznych to temat, ktéry
obecnie wywotuje sporo emocji wérdd polskich przedsiebior-
cow. Niemniej jednak nie sposéb zaprzeczy¢ ogromnym moz-
liwo$ciom drzemigcym w odpowiednio zautomatyzowane;j
linii spawalniczej; mozliwo$ciom rozwojowym, jako$ciowym
ifinansowym dla calego przedsiebiorstwa. Czego jeszcze zatem
trzeba, zeby wiecej producentdw z branzy spozyweczej, chemicz-
nej czy farmaceutycznej zaczeto korzystaé z ustug robotow?
Przede wszystkim - dobrych checi. Automatyzacja produkeji,
szczegllnie w przypadku produktéw dedykowanych do prze-
mystow o $cisle okreslonych normach i powszechnie wystepu-
jacych srodowiskach korozyjnych, wymaga zaangazowania nie
tylko ze strony integratora, ale i ze strony technologéw i projek-
tantow dla przystosowania wyrobu/procesu dla potrzeb auto-
matyzacji. Trzeba jednak pamietaé, ze najtrudniejszy jest pierw-
szy robot przemystowy na hali. Kolejne to juz tylko kwestia
czasu i przyjemnos$ci wspolpracy z nimi, tym wiecej, ze z racji
popularnoéci stali nierdzewnej, usprawnienia w obszarze zro-
botyzowanego spawania sg ogromne i stale postepujace. Aktual-
nie ponad potowa przedsiebiorcéw decyduje si¢ na zakup kolej-
nych stanowisk zrobotyzowanych w ciaggu 2-3 lat od zakupu
pierwszego robota i jest to fakt, ktory najlepiej podsumowuje
rosnacy potencjal robotyzacji w sektorze produkcyjnym stali
nierdzewnej. n
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Wyzwania przemystu spozywczego

Co dzis jest najwazniejsze dla przemystu spozywczego, a najtrudniejsze do spetnienia?
Jakos$é, dostepnosc surowcéw, efektywnosé, logistyka czy bezpieczenstwo? Na pewno to ostatnie.

ydaje si¢, ze nasze fabryki przetworcze i magazyny sa

bezpieczne. Oczywiscie przechodzg audyty i inspek-
cje. Jednak rok 2019 przynosi informacje, ze to moze nie by¢
wystarczajace. Dowodzi tego duzy pozar magazynu Spozyw-
czego w Warszawie w styczniu oraz majowy pozar zakladu
produkujacego mrozonki w Skorczu. Jak wylicza Pafstwowa
Straz Pozarna, okoto 5% takich zdarzen jest spowodowanych
przez wady lub nieprawidfowg eksploatacje urzadzen i instalacji
elektrycznych (zrédlo: dane statystyczne za 2018 rok Komendy
Gléwnej PSP, www.kgpsp.gov.pl, dostep 2019-06-28). 5% to
duzo czy malo?

Mozna fatwo podnies¢ bezpieczenstwo zwigzane z elektryka,
nie tylko pozarowe, ale takze bezpieczenstwo produktu kon-
cowego na terenie zaktadu stosujac odpowiednie kable oraz
osprzet kablowy.

Dobrym przykladem jest system elastycznych rur ostono-
wych szwajcarskiego producenta PMA AG, wewnatrz kto-
rych umieszcza si¢ kable. System zapewnia wladciwa szczel-
no$¢ (woda ani agresywne substancje czyszczace nie dostang
si¢ do gniazda ani nie uszkodza izolacji przewodu). Do ochrony
w strefach czystych polecamy szczegdlnie rury JFBD z koncow-
kami w kolorze niebieskim, polaczenie IP69, rury metalowe
powleczone tworzywem oraz antybakteryjne rury z jonami sre-
bra. Wszystkie te rozwigzania posiadaja certyfikat ECOLAB.

o

System potaczen IP69 odporny na mycie detergentami pod cisnieniem

(Zrédtio: PMA AG)

Rury PMA s3 rurami karbowanymi, jednakze dla celow
przemystu spozywczego zostaly powleczone gtadka powtoka
na zewnatrz, aby sprosta¢ surowym wymaganiom dotyczacym
higieny i utrzymania instalacji w czystosci. Zespdt badawczo-
-rozwojowy PMA AG zaprojektowal rure znang jako JFBD,
ktéra posiada powloke odporng na agresywne chemikalia
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Pozar w zaktadzie produkcyjnym w Skérczu

(Zrédto: www.starz.gov.pl)

i detergenty, stosowane podczas mycia instalacji rozprowadzo-
nych nad linig produkcyjna. Nowa gladka powloka z zewnatrz
jest produkowana z wykorzystaniem nowoczesnej technologii
tloczenia. Dzigki gladkiej zewnetrznej powtoce pomiedzy kar-
bami rury, nie pozostaja resztki produktow i tatwo mozna je tez
usungé z powierzchni.

W ofercie dostepne sg réwniez wodoszczelne koncowki (sto-
pient IP68) oraz obejmy mocujace wykonane ze stali nierdzew-
nej kwasoodpornej. Niezawodne i dopasowane rozwigzanie
zapewnia krétki czas montazu instalacji, jest rozwigzaniem
elastycznym i ekonomicznym.

Warto wspomnie¢ o przetworstwie, gdzie wystepuja pyly. Na
przyktad mleko w proszku, ktérego Polska jest wielkim eks-
porterem (160 tys ton w 2018 roku! — dane z: portalspozywczy.
pl), jest réwniez pylem silnie wybuchowym. Stad koniecznosé¢
stosowania instalacji typu ATEX, wiacznie z ostonami przewo-
déw. Wygodny do montazu, elastyczny system ochrony PMA
Ex to pierwszy system Ex w wykonaniu z tworzywa sztucznego
dopuszczony do stosowania w strefach wybuchowych.

Mowiac o bezpieczenstwie produktu, warto wspomnie¢
o opaskach metalizowanych, czyli takich, ktére w swojej masie
zawieraja opitki metali, w tym réwniez ze stali nierdzewnej. Sto-
sujac takie opaski, zapewniamy bezpieczenstwo dla produktu
koncowego (soku, jogurtu, migsa itp.), gdyz jesli kawalek opaski
dostanie si¢ do produktu, zostanie on wykryty przez detektory
metali lub rentgenowskie znajdujace sie przy linii produkeyjne;.



ASTE Sp. z 0.0. - autoryzowany dystrybutor:

e systemu ochrony kabli PMA w Polsce;

e produktéw Hellermann z calego zakresu (mocowanie, roz-
prowadzanie, ochrona, identyfikacja kabli), w tym wykrywal-
nych przez detektory metali;

e systemu rozprowadzania kabli DEFEM.

Zapraszamy do kontaktu! ]

®

Opaski wykrywalne przez detektory metali i promienie RTG
(Zrédto: Hellermann Tyton) a S re

Dodatkowo opaski metalizowane wykonane z polipropylenu

unoszg sie na powierzchni cieczy, co umozliwia ich identyfikacje ASTE Sp.z 0.0.

wizualng przez kazdego pracownika (np. MCT/MCTS PPMP). Kowale, ul. Magnacka 25

Opaski zaciskowe to mala rzecz, ale obecna na wszystkich insta- 80-180 Gdarisk

lacjach kablowych. www.aste.pl
reklama

: produkty
dla przemystu spozywczego
i stref czystych

asfe

opaski metalizowane
szyldy metalizowane
koryta siatkowe
dtawnice ze stali
tasmy i opaski ze stali
produkty do stref zagrozonych wybuchem

ASTE Sp. z o.0.
Kowale, ul. Magnacka 25, 80-180 Gdansk, tel. 58 340 69 00, fax 58 340 69 01
e-mail: aste@aste.pl, www.aste.pl



Nowe przewody chainflex CAT5e i CATé6 o przewidywalnej
i gwarantowanej zywotnosci oraz certyfikacji dla protokolow

CC-Link IE

Bardzo elastyczne przewody

Ethernet dla e-prowadnikow
z certyfikatem CC-Link IE Field

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

rzemystowy Ethernet to kolejny

krok w kierunku cyfrowej fabryki
jutra. Wiele badan wskazuje, ze $wiat
fieldbuséw znajduje si¢ w stanie stagna-
cji, aliczba wezléw Ethernet zwieksza sie
dwucyfrowymi wskaznikami wzrostu.
Dotyczy to Azji, ale coraz czgéciej takze
Europy, a uzytkownicy wybieraja tech-
nologie CC-Link IE (Industrial Ether-
net). Systemy te oferujg ptynna wymiane
danych na wszystkich poziomach
zaktadu produkcyjnego, od najwyzszego
poziomu sterowania do pozioméw pro-
dukgji. Sie¢ kontroleréw CC-Link IE
zostala zaprojektowana do szybkiej
wymiany duzych ilo$ci danych w fabryce
lub zakladzie produkcyjnym, podczas
gdy sie¢ polowa CC-Link IE zostala zop-
tymalizowana pod katem podlaczenia
szerokiej gamy urzadzen i ich polaczenia
z innymi, istniejacymi sieciami, takimi
jak standardowa CC-Link. Te rosnace
wymagania dla przemystowych weztéw
komunikacyjnych Ethernet wymagaja
bezpiecznego i dlugotrwatego pota-
czenia miedzy komponentami w celu
zaspokojenia stale rosngcej ilo$ci prze-
sytanych danych. Przewody chainflex
Ethernet, CAT5e i CAT6 s3 wlasciwym
wyborem dla zapewnienia tej komuni-
kacji. Przez ponad 76 milionéw skokow
i z promieniem giecia 9,5 x d w teécie
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Nowe przewody chainflex Ethernet, z przewidywalna i gwarantowang zywotnoscia oraz certy-

fikatem dla protokotéw CC-Link IE, zapewniaja szybki transfer danych i tatwy handel w regionie

azjatyckim

(Zrédto: igus Sp. z 0.0.)

3089 byly w stanie wyraznie zademon-
strowa¢ swa wyjatkowo diuga zywotnoséé
w wewnetrznym laboratorium testowym
firmy igus.

Przewody chainflex
do bezpiecznego i niezawodnego
przesytu danych

Duzym wyzwaniem w $rodowiskach
przemystowych jest ograniczona zywot-
noé¢ przeptywu danych z powodu starze-
nia si¢ ruchomych przewoddw.

Firma igus jest jedynym dostawca,
ktéry oferuje serie przewodéw BUS-
-owych CFBUS.045, CFBUS.PUR.045,
CFBUS.PVC.045 (CAT5e) i CFBUS.049,
CFBUS.PUR.049 oraz CFBUS.PVC.049
(CAT®6). Szeroka gama przewodow
dostepnych na rynku zostala specjal-
nie opracowana i przetestowana pod
katem zastosowania w e-prowadnikach.
Dzigki ponad 2 miliardom cykli testo-
wych i ponad 1,4 miliona testow elek-
trycznych rocznie igus jest uwazany



za numer 1 dla przewodéw ruchomych w e-prowadnikach.
Wszystkie dane testowe sa réwniez wprowadzane do narze-
dzia online, ktére precyzyjnie przewiduje zywotnos¢ wszyst-
kich przewodéw chainflex. Kolejnym dowodem jakosci prze-
woddw sg certyfikaty. Wszystkie nowe przewody BUS-owe
zostaly certyfikowane przez Stowarzyszenie Partneréw CLPA
CC-Link po szeroko zakrojonych testach elektrycznych,
dzieki ktérym przewody majg réwniez zwiekszony certyfikat
UL 600 woltow.

Przewody Ethernet z gwarancja - dla komunikacji
przemyslowej

Firma igus dostarcza 1350 rodzajéw przewoddw, najszersza
game przewodow do e-prowadnikéw na rynku z najbogatszym
na $wiecie wyborem miedzynarodowych certyfikatow, takich
jak certyfikat CC-Link. Specjalista od przewoddéw do ruchu od
ponad 25 lat dostarcza przewody chainflex z certyfikatem UL
dla inzynierii przemystowej. Dla firm eksportujacych ozna-
cza to prosta odprawe celng w celu fatwego wjazdu do Standw
Zjednoczonych. Ze wzgledu na ciagle testowanie wszystkich
przewodow chainflex, w wewnetrznym laboratorium testowym
o powierzchni 2750 metréw kwadratowych, firma igus jest
jedynym producentem na $wiecie, ktory oferuje 36-miesieczna
gwarancje na kompletny asortyment przewodéw, w tym nowe
przewody Ethernet dla CAT5e i CAT6.

Informacja o igus

Firma igus jest $wiatowym liderem w produkgji systeméw
prowadzenia przewoddw i polimerowych tozysk slizgowych.
To rodzinne przedsiebiorstwo z siedzibg w Kolonii ma swoje
oddziaty w 35 krajach i zatrudnia okoto 4150 pracownikéw na
calym $wiecie. W 2018 roku firma igus wygenerowata obroty
rzedu 748 milionéw euro. Firma igus ma najwigksze w swojej
branzy laboratoria badan i fabryki, dzieki czemu moze w bar-
dzo krétkim czasie zaoferowa¢ klientom innowacyjne i dosto-
sowane do ich potrzeb produkty i rozwigzania. ]

igus Sp. z 0.0.

ul. Dziatkowa 121 C

02-234 Warszawa

tel. 22-316 36 02

e-mail: kkozlowski@igus.pl
www.igus.pl
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Zmien swoje
lozyska juz teraz

motion?'plastics!

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

Odwiedz nas:

Balt Expo Gdansk
9-11 wrzesnia
hala B, stoisko 6.11

PTG Katowice Energetab Bielsko-Biata

10-13 wrzesnia  17-19 wrzesnia
stoisko: A31 hala J, stoisko 22

@ plastics for longer life’

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




Nowoczesna koncepcja pakowania tabliczek czekolady

Wykrywanie zmian formatu
za pomoca technologii RFID

Detlef Zienert

K orzysta na tym uzytkownik poprzez skrocenie czasu
potrzebnego na przezbrojenie i zwigkszenie elastycznosci
procesu zmiany formatu. Christoph Krombholz, kierownik ds.
marketingu w firmie LoeschPack, méwi:

- Maszyna do pakowania uruchamia si¢ dopiero wtedy, gdy
wszystkie podzespoly znajdg sie we wlasciwym miejscu. To prak-
tycznie wyklucza mozliwo$¢ ztego rozmieszczenia elementdw.

To nowe rozwiazanie zostalo zaprezentowane po raz pierwszy
na tegorocznych Targach Interpack w Diisseldorfie.

Dwuetapowa owijarka LTM-DUO zostala zaprojektowana
specjalnie z my$lg o pakowaniu tabliczek czekolady.

Uzycie tego zaawansowanego technologicznie sprzetu jest
polecane zawsze, gdy potrzeba szczegélnie elastycznego doboru
rodzaju opakowania, materialéw lub wielkosci opakowania oraz
przy wysokich wymaganiach w zakresie wydajnoéci. Oferuje on
doskonaly jako$¢ produktu, a szczelno$¢ opakowan pomaga
skutecznie chroni¢ wyroby. Ten typ opakowania wplywa réw-
niez na poprawe jego wygladu dzigki ciasnemu owinieciu
i eleganckiemu, nienagannemu wzorcowi skladania. Koncep-
cja systemu, zakladajaca calkowite oddzielenie sekcji napedu
od sekcji podajnika pro-
duktéw, gwarantuje
wysoki poziom higieny
i dobra dostepnos¢ pod-
czas obstugi, czyszczenia
i konserwacji.

System jest bardzo
wszechstronny: przy uzy-
ciu maksymalnie dwdch
materiatéw opakowa-
niowych mozna uzyska¢

Wszystkie czesci formatowe
sg automatycznie wykry-
wane i rozpoznawane za

pomocg ich identyfikatorow
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Wymagania jakosciowe wiodacych swiatowych producentéw czekolady klasy premium obejmuja nie tylko
surowce i procesy produkcyijne, ale takze pakowanie produktéw. Koniecznoscig jest otrzymanie idealnie
zapakowanych tabliczek czekolady bez zadnych wad. Czeste zmiany formatu opakowan sa szczegélnym
wyzwaniem. Firma LoeschPack wzorowo sprostata temu wyzwaniu, wykorzystujac najnowszy

model dwuetapowej owijarki LTM-DUO. Rozwigzanie to opiera sie na uzyciu czesci wymiennych dla
poszczegdlnych formatéw ze stalym ogranicznikiem. Oprocz tego jest wyposazone w sprawdzony system
radiowej identyfikacji obiektow (RFID) firmy Balluff do automatycznego wykrywania czesci wymiennych.

Dwuetapowa owijarka do tabliczek czekolady LTM-DUO umozliwia

realizacje innowacyjnych koncepcji pakowania

rdzne sposoby pakowania. Mozliwe jest nawet uzycie folii opa-
kowaniowej z biopolimeru. Predkos¢ pracy, osiagajaca nawet
215 tabliczek/minute, sprawia, ze poszczegélne dziatania ma-
szyny LTM-DUO mozna dostrzec dopiero po zmniejszeniu
tempa do celéw demonstracyjnych. Zdumiewa tez to, w jak wie-
lu ztozonych krokach i z jak duzg precyzja wykonywane jest
owijanie wewnetrzne na pierwszej stacji i owijanie zewnetrzne
w papier lub karton catego opakowania na drugiej stacji.

Precyzyjne napedy

Szczegblnym wyzwaniem jest réznorodnos$¢ wykonywanych
w systemie ruchéw, ktére musza ze sobg wspdlgraé przy duzej
predkosci pracy, co wymaga $cistej koordynacji i precyzji dzia-
fan maszyny. Firma LoeschPack bazuje na polaczeniu mecha-
nicznych, sterowanych mechanizmem krzywkowym napedow,
wykorzystujacych centralny wat gléwny, oraz ruchéw nape-
dzanych serwonapedem, np. w transporcie podawczym. Cen-
tralnie smarowany wal gtéwny wyposazony jest w hartowane,
zaprojektowane typowo dla danej maszyny krzywki o specjalnie



Kompaktowe nosniki danych doskonale pasuja do wglebienn w elemen-

tach formatowych

obliczonych profilach, ktére zapewniaja sprzezenie — pozytywny
naped i $cistg koordynacje — wszystkich ruchéw i zespolow
z gléwnym napedem, nawet przy duzych predkosciach.

— Ich uzycie jest niezbedne wszedzie tam, gdzie wykonywa-
nych jest wiele zlozonych i identycznych ruchéw oraz wyma-
gana jest wysoka niezawodno$¢ dzialania przez wiele lat czy
dziesigcioleci. Ma to zastosowanie do naszych urzadzen,

reklama

poniewaz $rednio 90 procent maszyn przeznaczonych jest na
eksport §wiatowy — zauwaza Krombholz.

Catkowita zmiana formatu w ciggu kilku minut

W celu jak najlepszego wykorzystania i uzyskania maksymal-
nej elastycznosci sprzetu niezbedne sg szybkie zmiany formatu.
Firma LoeschPack zdecydowala sie na zastosowanie czesci for-
matowych ze stalym ogranicznikiem, poniewaz pozwalaja one
na przystosowanie maszyny do uzycia nowych receptur, roz-
miardw tabliczek i materialéw bez potrzeby przeprowadzania
kiopotliwego recznego przezbrajania i regulacji.

- Nie wymaga to specjalistycznej wiedzy technicznej -
zauwaza Christoph Krombholz. - Jedynym narzedziem, ktérego
potrzebuje operator, aby wymieni¢ i dokreci¢ element w ciggu
zaledwie kilku minut, bez koniecznosci wzywania instalatora,
jest klucz plaski. Zapewnia to oszczednos¢ czasu i gwarantuje
wysoka jako$¢ procesu.

Praktycznie eliminuje to wszelkie odchylenia od idealnego
ustawienia spowodowane niewlfasciwg regulacja, ktdre z kolei
moga prowadzi¢ do bledéw podczas pakowania lub nawet
zatrzymania maszyny. Dostarczane do maszyny czesci forma-
towe sg juz zazwyczaj rozdzielone na wozku. Ulatwia to oglad
sytuacji i zapobiega pomytkom, poniewaz réznice sg czesto nie-
wielkie i trudno je dostrzec gotym okiem. Krotki czas przestoju
pomaga zwiekszy¢ wydajno$¢ pracy.

i
=

PROSTE ROZWIAZANIA )
SKOMPLIKOWANYCH PROBLEMOW?
TAK, TO JEST MOZLIWE.

Dzieki wysokiej jakosci czujnikom, doskonatym rozwigzaniom w zakresie identyfikacji i systemow sieciowych Yo

oraz zaangazowaniu naszego zespotu podnosimy konkurencyjnos¢ naszych klientow.

bavlluf.'f.pl_ "



Automatyczne wykrywanie czesci wymiennych
za pomoca technologii RFID

Przemystowy system RFID wysokiej czestotliwosci BIS
U firmy Balluff zapewnia automatyczne wykrywanie i identy-
fikacje czesci wymiennych. Zamiast metalowych etykiet stu-
zacych do rozpoznawania czeéci stosowane sg nosniki danych
RFID. Ich identyfikacja odbywa sie bezdotykowo.

- Rozwigzanie to dziata nawet w przypadku braku linii widze-
nia i/lub zabrudzonych etykiet — wyja$nia Christine Hanke,
Industry Manager w firmie Balluff.

Gléwnymi elementami przemystowego systemu
RFID BIS U sa: procesor, co najmniej jedna
antena kierunkowa UHF o polaryzacji kolo-
wej oraz wspomniane juz transpondery do
identyfikacji obiektow.

Modut IO-Link master taczy kolumne
sygnalizacyjna SmartLight z systemem
automatyki

Sterownik maszyny automatycznie analizuje informacje
i odpowiednio inicjuje zapisane dziatania, tym samym aktywnie
wspierajac uzytkownika. Kolumna sygnalizacyjna Smart Light
z interfejsem IO-Link wizualizuje postepy podczas wymian
poprzez zmiane koloréw. Kolumna widoczna jest nawet z duzej
odlegtosci, co pozwala na szybsze okreslenie statusu maszyny.
Urzadzenie dysponuje szeroka gama koloréw z mozliwos$cia
dowolnego doboru intensywnosci $wiatta. System uruchamia
sie dopiero po umieszczeniu i zamontowaniu w odpowiednim
miejscu wszystkich cz¢$ci wymiennych. Eliminuje to mozli-
wos¢ uszkodzenia maszyny spowodowanego uruchomieniem
z zalozonymi nieprawidtowymi cze$ciami.

Jak zauwaza Christine Hanke z firmy Balluff:

- Szczegblng cechg kolumny SmartLight jest to, Ze mozna ja
elastycznie dopasowywac do praktycznie wszystkich mozliwych
zdarzen - bez potrzeby przeprowadzania klopotliwej konfigu-
racji sprzetowej. W ten sposob pozbylisémy sie potrzeby zwykle
ucigzliwego Iaczenia moduléw o réznych kolorach w celu stwo-
rzenia kolumny sygnalizacyjne;j.

Jednoczesnie polgczenie ze sterowni-
kiem za posrednictwem Mastera IO-Link

dosta.rcza wie.Ie t?'povaych za%et interfejsu ‘Ml{%
IO-Link, takich jak instalacja typu plug- b
-and-play i bezproblemowe uruchamianie By

z wygodnymi mozliwo$ciami ustawiania
parametréw.

System Balluff UHF mozna tatwo sca- Antena UHF wy-
li¢ z konstrukcja systemu. No$niki danych ~ krywa wszystkie
o wyjatkowo kompaktowych wymiarach ~ nosnikidanych

‘W swolm zasiggu

7,1x3,1x13,1 mm sg catkowicie ptaskie .

za jednym odczy-
i mozna je mocowa¢ do elementéw forma- .,
towych tak, aby nie wystawaly one ponad ich
powierzchnie. Poniewaz w pamigci zapisano numery seryjne
czedci formatowych, tzw. kody UID, w kazdej chwili mozna
je jednoznacznie zidentyfikowad, nawet jesli transpondery
sg przymocowane do powierzchni metalowych. Byl to réw-
niez jeden z podstawowych wymogé6w stawianych przez firme
LoeschPack.
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Pasywne noéniki danych nie wymagaja réwniez wlasnego
zasilania, poniewaz pobieraja one energie z glowicy odczytu/
zapisu UHE. Dzigki temu nie jest potrzebne zastosowanie aku-
mulatoréw. Elementy elektroniczne i antena s3 wbudowane
w etykiete. Wraz z pasywnymi znacznikami rozwigzanie UHF
oferuje zasieg do 6 metréw i wysoka niezawodnos¢ przechwy-
tywania fal. System jest zdolny do masowego przechwytywania
fal, dzigki czemu wszystkie wymienne czgéci w zasiggu anteny
moga by¢ skutecznie odczytywane niezaleznie od ich orien-
tacji przestrzennej. Innym przyktadem uzycia tej technologii,
w pordéwnaniu z tradycyjnymi metodami identyfikacji, takimi

\ jak kody kreskowe, jest mozliwo$¢ wezytywania danych (np.

trwalto$¢ uzytkowa czeéci) do etykiety. Nastepnie informacje
te mozna stale aktualizowa¢, cho¢ ten system nie wykorzystuje
jeszcze tej funkcjonalnosci.

Dzigki systemowi RFID BIS U firmy Balluff maszyna
LTM-DUO jest réwniez odpowiednio wyposazona do uzytku
na calym $wiecie, poniewaz rozwigzanie RFID firmy Balluff
dziala na czestotliwo$ciach od 860 do 920 MHz i spetnia $wia-
towe normy ISO 18000-6C oraz EPC Gen 2 Class 1. Ponadto
rozwigzanie to mozna bez wiekszego wysitku zamontowac w ist-
niejacych instalacjach przy uzyciu standardowego miedzyna-
rodowego interfejsu.

O firmie Loesch Verpackungstechnik GmbH

Firma Loesch Verpackungstechnik GmbH - znana réwniez
pod nazwa ,,LoeschPack” - jest wiodagcym miedzynarodowym
producentem maszyn do pakowania i kompletnych systemow
pakowania gum do zucia, czekolad i suchych wypiekéw. Ta
zatozona w 1919 roku firma z siedzibg w Altendorf niedaleko
miasta Bamberg (Niemcy) jest dzi$ cze$cia Grupy Piepenbrock,
zatrudniajacej 26 000 pracownikéw i stanowigcej 90% udziatu
w eksporcie. Jako partner i dostawca systeméw dla przemystu
cukierniczego firma oferuje kompleksowe ustugi na caltym $wie-
cie. Firma LoeschPack zapewnia tez swoim klientom wsparcie
przez caly cykl eksploatacji urzadzen - od pomystu po projek-
towanie, budowe i uruchomienie - z uwzglgdnieniem szkolen
i dostarczaniem czg$ci zamiennych.

O firmie Balluff

Firma Balluff oferuje kompletng game najwyzszej jakosci
czujnikéw, systemoéw do identyfikacji oraz pomiaru odleglosci,
a takze rozwigzania sieciowe i komunikacyjne dla wszystkich
obszaréw automatyki przemystowej. Firma zalozona w 1921
roku zatrudnia obecnie 3300 pracownikéw. Od czterech poko-
len jest biznesem rodzinnym, w ktérym znaczng cze¢s¢ docho-
dow przeznacza sie na badania i rozwoj. Firma posiada zaktady
produkcyjne i badawcze, filie i oddzialy na calym $wiecie. Pro-
dukcja odbywa sie nie tylko w centrali znajdujacej si¢ w Neu-
hausen kolo Stuttgartu, ale takze w innych nowoczesnych zakfa-
dach produkcyjnych na terenie Niemiec, Wegier, Szwajcarii,
USA, Brazylii i Chin. ]

IE' Detlef Zienert

Balluff Sp. z o.0.

www.balluff.pl



Wiem, co jem

Robert Kokosza

Dzieje ludzkosci znaczone sg kamieniami milowymi
postepu. Az trudno sobie dzisiaj wyobrazic,

Ze opanowanie tak podstawowych dzisiaj czynnosci,
jak rozpalanie i podtrzymywanie ognia, miato
fundamentalne znaczenie dla ludzkosci. Opanowanie
przez czlowieka umiejetnosci postugiwania

sie ogniem i umiejetnos¢ termicznej obrébki
pozywienia sprawity, ze mogt on przygotowywac

i spozywac lzejsze positki, a tym samym skrocic¢

czas i obcigzenie organizmu potrzebne na trawienie.
Dla ludzkosci oznaczato to uwolnienie znacznych
ZasobOw energii i czasu, ktoére czlowiek zaczat
wykorzystywacé w innych obszarach zycia.

K olejnym kamieniem milowym bylo opanowanie procesu
pasteryzacji i dlugotrwalego przechowywania zywnosci.
Umiejetno$¢ ta pozwalala na gromadzenie zapasdw, unikanie
okresow glodu i sytosci, a w konsekwencji spokojniejsze Zycie.

I wreszcie kolejnym przetomem byto opanowanie technolo-
gii produkgji i przechowywania produktéw spozywczych na
skale przemystowa. Przemystowa produkcja zrewolucjonizo-
wala zachowania ludzkie i miafa wielki wplyw na poprawe jako-
$ci zycia czlowieka.

1 1
& -

Wraz z rozwojem przemystu spozywczego zywnos$¢ stala sie
ogolnodostepna dla szerokich warstw spolecznych, a jedzenie
przestato by¢ juz tylko sposobem zaspokojenia glodu. Jedzenie
i testowanie egzotycznych smakow stalo si¢ prawdziwg pasja dla
szerokich mas spotecznych. To dzi$ dzieki rozwinietej branzy
spozywczej, poprzez oferowane wyroby, dania i potrawy, kaz-
dego dnia przemierzamy tysigce kilometréw na szlaku kulinar-
nych doznan - dzi$ przystanek w Meksyku z degustacja tortilli,
jutro wycieczka do Japonii i smakowanie sushi...

Wraz z modg na wysublimowane smaki pojawila si¢ u ludzi
naturalna nie tylko che¢ poznania przepiséw na coraz to nowe
potrawy, ale réwniez nieodparta potrzeba wiedzy o nabywa-
nych produktach. Producenci zywnosci wychodza naprzeciw

tym oczekiwaniom i w procesie konfekcjonowania dostarczajg
konsumentowi coraz wiecej informacji o produktach. Juz nie
wystarczy informacja o dacie przydatnosci do spozycia, ale na
produktach umieszcza si¢ dodatkowo listy sktadnikéw z wyrdz-
nionymi sktadnikami mogacymi by¢ potencjalnie Zrédlem aler-
gii oraz tabele zywieniowe z wykazem zawartosci poszczegdl-
nych substancji odzywczych.

Maszyny oferowane przez NOVITUS doskonale wpasowuja
sie w te wymagania konsumenckie. NOVITUS oferuje szeroka
game automatdw wazaco-etykietujacych oraz urzadzen do sta-
tycznego wazenia i etykietowania produktéw.

Doskonatym przykladem takiego urzadzenia jest automat
wazaco-etykietujagcy MERCURY MX500HTB, ktory oprocz
wazenia produktéw w trybie dynamicznym jednoczes$nie dru-
kuje po dwie etykiety dla kazdego produktu i nakleja je w spo-
sOb automatyczny zaréwno na goérnej, jak i dolnej powierzchni
produktu. Kazdy producent, konfekcjonujac swoje produkty
za pomocg automatéw wazgco-etykietujagcych NOVITUS, ma
gwarancje, ze klient otrzyma petng wiedze o produkcie i zaufa
firmie, ktdra dzieli si¢ z nim swa wiedza. [ ]

IEI Robert Kokosza - Dyrektor Dziatu Systeméw i Urzadzen Wazacych

Comp S.A. Oddzial Nowy Sacz,
Novitus - Centrum Technologii Sprzedazy
www.novitus.pl
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NOVITUS

AUTOMATYZACJA PROCESU
KONFEKCJONOWANIA
PRODUKTOW

Nowoczesne urzadzenia dla
przemystu spozywczego

w ofercie NOVITUS: LS-4000

automatyczny
system wazgco-
etykietujacy

» zaprojektowane modutowo, co
pozwala na ich dostosowanie do
specyfiki poszczegdinych zaktadéw
oraz do réznych rozmiaréw produktéw,

 posiadajg mozliwo$¢ wazenia
i etykietowania produktow w trybie

statycznym lub dynamicznym, CW-4000

dyskryminator
masy

© wykonane ze stali nierdzewnej,

© wyposazone w mechaniczny,
pneumatyczny lub bezdotykowy
system naklejania etykiet,

© wyposazone w konsole
z wyswietlaczem graficznym lub
ekranem dotykowym,

MERCURY
MX500HTB

automatyczny
system wazgco-
etykietujacy

 spetniajg najnowsze wymogi
przepisow dotyczacych znakowania
produktéw spozywczych
(regulacja UE nr 1169/2011).

NOVITUS
Centrum Technologii Sprzedazy

33-300 Nowy Sacz -+ ul. Nawojowska 118
tel. 18 444 00 20 - wagi@novitus.pl + www.novitus.pl
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Bezbledne kompletowanie i pakowanie

Nowe rozwiazanie

do procesow recznych

Reczne procesy kompletowania sprzyjaja popetnianiu
bledéw. Czeste pomijanie matych czedci i niemoznosé
wykrycia usterki sprawiajg, ze w procesach tych
nieustannie wystepuja problemy z jakoscia. Nowa
aplikacja wagowa do kompletowania i pakowania
pozwala uniknaé przerébek na duza skale,
dodatkowych kosztow i skarg konsumenckich.

Wygodna edycja listy pakowania

Zamowienia lub listy pakowania mozna tworzy¢, edytowacd
i przesyta¢ do wszystkich dostepnych wag w obszarze produk-
cji. Wygodne narzedzie Data+ umozliwia szybkie i bezbledne
wprowadzanie danych na komputerze.

Wydruk etykiet

Aplikacja umozliwia tworzenie etykiet lub wpisow, a takze
pobieranie danych wazenia na potrzeby identyfikacji i kon-
troli prowadzonych przez klientéw. Na wydruku mozna umie-
$ci¢ calg liste kompletowania, ilosci, dane operatora oraz wiele
innych informacji.

Male czesci i zestawy mieszane

Operator moze bezblednie odwaza¢ rézne ilosci matych cze-
$ci, takich jak wkrety, sruby i podkladki o réznych rozmiarach,
ksztaltach i masie w jednym pojemniku. Moze tez dodawa¢
wstepnie zapakowane zestawy lub podzespoty i uzywa¢é pojem-
nikéw i opakowan o réznych rozmiarach.

Dobieranie z dowolnego pudetka

Rozwigzanie to stuzy do zbierania czesci, podzespotéw lub
instrukcji. Elementy te moga pochodzi¢ z jednego miejsca
pracy lub z réznych lokalizacji magazynéw. Zamowienia i ilo-
$ci mozna latwo zmienia¢. To mobilne rozwigzanie pozwala
kompletowa¢ czesci w dowolnej kombinacji.

Wskazoéwki i podpowiedzi krok po kroku
Aplikacja prowadzi operatora przez proces kompletowania.
Wskazéwki moga obejmowa¢ lokalizacje potek, instrukeje
postepowania lub informacje o materiale opakowania. Korzy-
$cia jest eliminacja bledéw, poniewaz aplikacja przechodzi
do kolejnego kroku tylko wtedy, gdy wybrano wiasciwg cze§é
w odpowiedniej ilosci. [
www.mt.com/ind-pickandpack

Doskonalenie wazenia pojazdow

Dokladnosé - wydajnosé - zgodnosé

Waga samochodowa wywiera wplyw na rentownosé
firmy przez 10 do 20 lat. Przed zakupem warto
zapytaé, czy waga spelnia wymagania w zakresie
rozliczania zakupu/sprzedazy wedtug masy, zgodnosci
z przepisowymi limitami masy, roztadunku na wadze
i przenoszenia. Wybdr odpowiedniego rodzaju wagi
decyduje o uzyskaniu wysokiego zwrotu z inwestycji.

Wagi o pelnej dhugosci
Wagi o pelnej dlugosci sa najlepszym wyborem do waze-
nia legalizowanego. Nasze pomosty wagowe o modulowej
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konstrukeji mogg obstuzy¢ nawet najdluzsze cigzaréwki i naj-
bardziej zlozone operacje zatadunku. Zapewniaja niezawodne
wazenie, nawet w trudnych warunkach otoczenia i przy duzym
ruchu pojazdéw.

Wagi wieloplatformowe i osiowe

Zadbaj o prawidlowe zaladowanie samochodéw ciezarowych
oraz ich zgodno$¢ z przepisami dotyczacymi dopuszczalnej
masy pojazdow. Wagi wieloplatformowe oszczedzaja czas, poda-
jac informacje o masie brutto pojazdu i naciskach zespotéw osi
w jednym prostym kroku. Wagi osiowe sg ekonomiczng opcja
do wazenia poszczegdlnych osi lub ich zespotow.

Wagi do wazenia w ruchu

Wagi do wazenia w ruchu (WIM) to oplacalne rozwiazanie
w przypadku duzego natezenia ruchu pojazdéw. Nasza techno-
logia WIM faczy wysoka wydajnos¢ z niskimi kosztami poczat-
kowymi i eksploatacyjnymi. Umozliwia dokladne wazenie cie-
zaréwek przejezdzajacych po platformie wagowej z predkoscia
do 15 mil (24 km) na godzing.

Wagi przeno$ne

Wagi przenosne sg idealne do stanowisk wazenia, ktdre prze-
nosza sie z miejsca na miejsce. Stalowe ramy pozwalajg na szyb-
kie i fatwe przenoszenie wag, oszczedzajac czas i koszty wyle-
wania nowego fundamentu betonowego. Nie trzeba czeka¢
tygodniami na utwardzenie betonu. Wage przenosna mozna
uruchomi¢ w ciagu kilku godzin.

Wagi zbiornikowe i koszowe

Dzieki naszym modulom wagowym mozna przeksztal-
ci¢ zbiornik lub kosz zasypowy w wage, ktdra zwazy material
sypki podczas jego zaladunku do pojazdu lub kontenera. Ten
rodzaj wagi pozwala zaoszczedzi¢ czas i miejsce dzigki pola-
czeniu napelniania i wazenia w jedna wydajna operacje, ktéra
zapewnia dokladne wyniki pomiaru masy.

Poréwnanie urzadzen

Poréwnaj wydajno$¢ swojej wagi z innymi w tej samej branzy.
Kazdy raport zawiera studium przypadku i dane, ktére obrazujg
wplyw technologii wagowej na koszty konserwacji, wymiany
czujnikéw wagowych i niedoktadnego wazenia. Obecnie
dostepne sg raporty dla nastepujacych branz:
e kruszywa;
e masowe produkty spozywcze;
e odpady masowe;
e przemyst chemiczny;
e porty i terminale. ]

Sciagnij raport dla swojej branzy

www.mt.com/veh-technology-report

reklama

Moduty wagowe
czujniki masy

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

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

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

» www.mt.com/ind-powermount
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Mechaniczne przeniesienie napedu
a efektywnos¢ energetyczna

Mariusz Snowacki

Parlament Europejski i Rada Euro-
pejska, wprowadzajac w pazdzier-
niku 2009 roku dyrektywe 2009/125/
WE, ustanawiajaca ogolne zasady ustala-
nia wymogéw dotyczacych Ekoprojektu
(EcoDesign) dla produktéw zwigzanych
z energig, rozpoczela dlugoterminowy
projekt zwigzany z ograniczeniem ener-
gochlonnoséci uzywanych produktéw
w gospodarstwach domowych i prze-
mysle. W ww. Dyrektywie stwierdzono,
ze wiele produktéw zwigzanych z ener-
gia ma znaczny potencjal do bycia ulep-
szonymi, aby zredukowa¢ wptyw na $ro-
dowisko i osiggnac oszczednosci energii.
Dyrektywa ta takze zdefiniowata Ekopro-
jekt jako podstawowy czynnik w strate-
gii Wspolnoty dotyczacej zintegrowanej
polityki produktowe;j. Jest to podejécie
zapobiegawcze, majace na celu optyma-
lizacje ekologicznos$ci produktéw przy
zachowaniu ich cech funkcjonalnych.
Po dziewigciu latach funkcjonowania tej
Dyrektywy oraz szeregu Rozporzadzen
wykonawczych polskie przedsigbiorstwa
w coraz wiekszej skali wykorzystujg pro-
dukty efektywne energetycznie pomimo
tego, Ze w poczatkowej fazie inwestycji sa
rozwigzaniem drozszym. Jednak poten-
cjal ekonomiczny w zakresie poprawy
efektywnosci uzytkowania energii elek-
trycznej w gospodarce polskiej jest zna-
czacy i nadal stabo wykorzystany nie
tylko ze wzgledu na szereg istniejacych
barier wynikajacych z uzytych techno-
logii, ale takze w zwigzku z brakiem wie-
dzy potrzebnej do optymalnego doboru
ukladéw napedowych.

Bardzo czgsto w przemyséle spoty-
kamy sie z praktyka instalowania silni-
koéw elektrycznych o wyzszych sprawno-
$ciach w polaczeniu z mato efektywnymi
uktadami przeniesienia napedu, np.
przekltadniami $limakowymi, ktore
nadal sg szeroko stosowane w réznego
rodzaju przeno$nikach. Tak duza popu-
larno$¢ zyskaty nie tylko dzieki swoim
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cechom technicznym, ale takze dzigki
prostej budowie oraz korzystnemu sto-
sunkowi ceny do przenoszonej mocy
z walu czynnego na bierny. W poréw-
naniu z innymi rodzajami przekladni,
przekladnie slimakowe charakteryzuja
sie mozliwoscig uzyskania duzych prze-
fozen na jednym stopniu (od ip, =5 do
imax. = 100) oraz korzystnymi warunkami
przenoszenia duzych obcigzen. Kine-
matyka pracy wszystkich przektadni §li-
makowych charakteryzuje si¢ wysokim
udziatem poslizgdéw w zazgbieniu, ktore
w kazdej parze elementéw wspolpracujg-
cych ciernie tlumig drgania, co w rezul-
tacie sprzyja cichobieznej i plynnej pracy
tych przektadni, oczywiscie pod warun-
kiem optymalnego doboru do warun-
kéw pracy. Trzeba przypomnied, ze prze-
ktadnia §limakowa nalezy do rodziny tzw.
przekiadni srubowych, czyli przektadni
zebatych o wichrowatych osiach kot
Mozna stwierdzié, ze przektadnia $lima-
kowa stanowi jak gdyby dalszy etap roz-
woju przektadni §rubowych. Stabg strong
przekladni limakowej w poréwnaniu do
innych przekladni jest mniejsza spraw-
no$¢, ktéra maleje wraz ze wzrostem
przetozenia.

W obecnych czasach, gdy zwraca si¢
uwage sie poprawe efektywnosci uzyt-
kowania energii elektrycznej nie tylko
ze wzgledu na ekonomig, ale takze na
uwarunkowania prawne w tym zakresie,
konieczne jest zastepowanie przektadni
$limakowej o nizszej sprawnosci droz-
szymi przekladniami walcowymi lub
walcowo-stozkowymi.

Czy istnieje jednak przekladnia, ktéra
bedzie w swojej konstrukcji laczyla
korzystne cechy techniczne przekladni
slimakowej z innymi cechami prze-
kladni walcowych, bez znaczacej roz-
nicy w cenie?

Takie przektadnie sg znane od lat, jed-
nak dopiero wspdlczesne metody wyko-
nywania uzebienia pozwalajg uzyska¢

Rys. 1. Przesuniecie hipoidalne w przekiad-
niach hipoidalnych

korzystny stosunek ceny do przeno-
szonej mocy z walu czynnego na wat
bierny — podobnie jak w przekladniach
slimakowych.

Przekladnie hipoidalne THF -
konstrukcja

Przektadnie hipoidalne naleza do
przektadni zebatych o osiach wichrowa-
tych i lukowym zarysie z¢ba, naleza do
rodziny przekladni stozkowych. Prze-
kiadnia hipoidalna rézni sie od prze-
kladni stozkowej poprzecznym prze-
sunieciem osi zebnika (przesuniecie
hipoidalne) w stosunku do osi kota tale-
rzowego. Dzigki przesunieciu hipoidal-
nemu uzyskuje si¢ wydluzenie czynnej
dlugosci zebow (podobnie jak w parze
kot slimak - §limacznica przekiadni §li-
makowej), co ma wplyw na wytrzyma-
to$¢ 1 obciazalnos¢ przektadni hipoidal-
nej. Sprawnos$¢ przekladni hipoidalnej
jest odwrotnie proporcjonalna do prze-
suniecia hipoidalnego i maleje wraz
z jego zwiekszeniem. Standardowo
przektadnie hipoidalne THF posiadajg
sprawnosc¢ 94%.

Cechy techniczne przekladni

hipoidalnych THF
Najwazniejsze cechy techniczne prze-

ktadni hipoidalnych THF:

e Wigksza obcigzalno$¢ niz przekltadni
stozkowej o takich samych wymiarach
dzigki wydluzeniu czynnej dlugosci
zeba (przesuniecie hipoidalne).



e Wiekszy moment wyjsciowy niz
w przekladniach $limakowych o ta-
kich samych wymiarach gabarytowych.

e Wysoka cichobiezno$¢ w poréwnaniu
do innych przektadni o tych samych
przelozeniach (dzigki zebom tukowo-
-sko$nym).

e Rownomierno$¢ przekazywania mo-
mentu obrotowego (wydluzenie czyn-
nej dlugosci zebdw).

e Wysoka sprawno$¢ w stosunku do in-
nych przektadni o tych samych prze-
tozeniach (sprawno$¢ 94% dla prze-
ktadni dwustopniowych i 92% dla
przektadni tréjstopniowych).

e Szeroki zakres dostepnych przelozen
dla jednej wielko$ci mechanicznej
przekiadni (od i=7,5 do i=300).

e Korzystne warunki smarowania lo-
zysk, z¢bnika, dzieki przesunigciu hi-
poidalnemu.

e Moment wyj$ciowy do 500 Nm.

e Korzystny stosunek gabarytow prze-
kladni do przenoszonej mocy.

reklama

Tabela 1. Dobor zamiennika dla przekiadni slimakowej

Typ pmeklglt_iﬁii:hipoidalnej Tl ?f elozeri Typ plzeklaarlu:i Slimakowej ﬁ:llggii in’élﬁrc;]h:kr:)i;:vzyrl?]
(HF Inverter Polska) (HF Inverter Polska) innych producentéw

THF 28B 7,5+100 HF 050 050
THF 28C 60 + 300 HFP 050 stopien walcowy + 050
THF 38B 7.5+100 HF 063 063
THF 38C 60 + 300 HFP 063 stopien walcowy + 063
THF 48B 7.5+ 100 HF 075 075
THF 48C 60 + 300 HFP 075 stopien walcowy + 075
THF 58B 7.5+100 HF 090 090
THF 58C 60 = 300 HFP 090 stopien walcowy + 090

Dlaczego warto zamienic¢ swoja
przekladnie slimakowa na nasza
przekladnie hipoidalng THF?

o Identyczne wymiary montazowe, jak
przektadni §limakowych dostepnych
na rynku.

e Pasuja takie same akcesoria monta-
zowe (watki zdawcze, kotnierze wyj-
$ciowe, ramiona reakcyjne), jak dla
przekiadni §limakowych dostepnych
na rynku.

e Posiadaja wyzsza sprawno$¢ niz prze-

kfadnia $limakowa o takim samym
przelozeniu.

e Uzyskuje si¢ wiekszy moment wyj-

$ciowy na wale biernym niz w prze-
kiadni $limakowej o takim samym
przelozeniu.

e Duzo wieksza zywotno$é kot zebatych

zastosowanych w przekltadni hipoidal-
nej niz §limak i §limacznica zastosowa-
ne w przektadni §limakowe;j.

HF INVERTER®

drive solutions

Nasza jakos¢ napedem Twoj

www.hfinve
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e Wyzsza cichobiezno$¢ przekiadni hipoidalnej niz przekladni
$limakowej.

e Wyisze przelozenie (i> 100, max. i=300) bez koniecznosci
faczenia dwéch przekladni lub stosowania dodatkowego stop-
nia walcowego, tak jak ma to miejsce w przektadni slimakowe;.

e Przekfadnia hipoidalna podczas pracy nie grzeje sie w takim
stopniu, jak przekladnia §limakowa o takim samym przeto-
zeniu dzieki korzystnym warunkom smarowania.

e Wydajna praca z serwonapedami.

Podejmujac juz dzisiaj decyzje dotyczaca zakupu prze-
ktadni slimakowej, warto rozwazy¢ zakup w to miejsce prze-
kladni hipoidalnej. Decyzja ta wplynie znaczaco na zywot-
no$¢ uktadu napedowego, co najwazniejsze na jego sprawnosc¢,
a tym samym na efektywnos$¢ energetyczna urzadzenia
napedzanego.

Optymalizacja proceséw przemystowych na wielu jego plasz-
czyznach znaczaco wplywa na poprawe efektywnosci wykorzy-
stania energii elektrycznej, a tym samym w perspektywie czasu
na poprawe wynikéw ekonomicznych przedsiebiorstwa.

Specjaliéci pracujacy w firmie HF Inverter Polska dzigki swo-
jemu dlugoletniemu do$wiadczeniu s w stanie optymalnie
dobra¢ uklad napedowy bezawaryjnie pracujacy w warunkach

Fot. 1. Przekladnia hipoidalna wspdtpracujaca z silnikiem serwo w apli-

kacji przenosnika tasmowego

jest oszacowanie i poréwnanie kosztéw eksploatacyjnych prze-
kfadni $limakowych z przekladniami hipoidalnymi zainstalo-
wanymi w aplikacjach przeno$nikowych. Zapraszamy na strone
www.hfinverter.eu. ]

procesu technologicznego w dowolnej branzy.
Na naszej stronie internetowej udostepniliémy réwniez kal-
kulator efektywnosci energetycznej, dzieki ktéremu mozliwe

HF INVERTER®

drive solutions

Warsaw Industry Week

dniach 13-15 listopada odbeda
sie Miedzynarodowe Targi Inno-
wacyjnych Rozwigzan Przemystowych
Warsaw Industry Week, bedace miej-
scem efektywnych spotkan bizneso-
wych. Wydarzenie z roku na rok przy-
ciaga coraz wiecej wystawcow (w 2018
roku bylo ich 380), jak i profesjonalnych
zwiedzajacych (2018 rok - 11125!).
Pojawiajac si¢ na Warsaw Industry
Week, zyskuja Panstwo niepowtarzalng
okazje do zawarcia calkiem nowych,
warto$ciowych kontaktow. Wyijat-
kowa lokalizacja - w samym centrum
administracyjnym oraz decyzyjnym
Polski — jak réwniez dotarcie do jak
najwiekszej grupy profesjonalnych zwie-
dzajacych sprawiajg, Ze w ciagu trzech lat
impreza stala jedna z najbardziej roz-
poznawalnych i chetnie odwiedzanych
w branzy.

Targi podzielone zostaly na strefy:
Strefa Obrobki Metali - Maszyny,
urzadzenia i technologie do obrobki
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metali, narzedzia skrawajace do obrébki
metali, technologie, urzadzenia i mate-
rialty do inzynierii, technologie, mate-
rialy, surowce.

Strefa Robotyki i Automatyki - Roz-
wigzania z zakresu automatyzacji, roboty
przemystowe, systemy pomiarowe, urzg-
dzenia peryferyjne, technologia montazu
i obstugi, systemy pozycjonowania, tech-
nologia napedowa, technologia sterowa-
nia, sensoryka.

Strefa Lakiernictwa - Producenci
farb, mieszanek koloryzujacych. In-
stalacje i systemy do lakierowania
na mokro, do powlekania proszkowego
oraz technologii coil coating. Systemy na-
ktadania i pistolety natryskowe. Lakiery
ciekle i proszkowe. Instalacje sprezo-
nego powietrza. Oczyszczanie i obrobka
wstepna.

Strefa Hydrauliki i Pneumatyki - Pro-
ducenci sprzetu stosowanego w napedach,
zaworach oraz innych rozwigzaniach, au-
tomatyzacja produkgcji i proceséw wy-
twarzania, innowacyjne technologie,

napedy, technologia prézniowa, ptynéw
oraz sprezonego powietrza.

Strefa Obrobki Drewna - Maszyny
i narzedzia do obrébki drewna.

Strefa Lasery 4.0 - Pokazy wyko-
rzystywania laseréw przemystowych
oraz oprogramowania uzywanego przy
grawerowaniu.

Strefa Energetyki - Energetyka dla za-
ktadéw produkeyjnych, bezpieczenstwo
i wydajno$¢ energetyczna.

Strefa Spawalnictwa — Wystawcy za-
prezentuja osprzet i rozwigzania wyko-
rzystywane w spawalnictwie.

Strefa Oprogramowania - Wizuali-
zacja i symulacja proceséw, specjali-
styczne oprogramowanie CAD/CAM/
CAE, cloud computing.

Strefa Druku 3D - Firmy $wiadczace
ustugi z zakresu skanowania, druku 3D,
jak réwniez inzynierii odwrotnej. Prezen-
tacje drukarek 3D, szkolenia z zakresu sa-
modzielnego wykorzystywania druku. m

https://industryweek.pl/



Linie pakujace BASIC Line

Woijciech Sasiadek

Firma P. W. Drewmax Tadeusz Sasiadek i Wspélnicy,
to wiodacy producent maszyn pakujgcych w Polsce,
a takze znany producent maszyn na $wiecie.

W naszej ofercie znajduje sie ponad 100 typéw
maszyn i urzadzen, a takze systemy sterowania oraz
automatyzacja catych zaktadéw produkcyjnych.

bserwujac rynek, a takze majac na uwadze gasnacy pro-

ces dofinansowan ze $rodkéw Unii europejskiej do inwe-
stycji, nasza firma wprowadzila na rynek seri¢ automatycznych
maszyn pakujacych BASIC Line. BASIC Line dotyczy maszyn
pakujacych produkty w worki o masie od 5 do 50 kg. Rodzaj
opakowan, jaki mozna uzy¢ w tego typu liniach, to papier lub
folia, lub papier z wktadka foliowa. Linie te charakteryzuja sie
nizszym kosztem produkgji, a zatem klient koncowy otrzyma
produkt tanszy o ok. 20% od linii standardowych, ale wiaze sie
to ze zmniejszona wydajnoscia rowniez o ok. 20% w stosunku
do standardowych linii oraz brakiem mozliwosci podniesienia
wydajnosci poprzez rozbudowe linii, co jest mozliwe w przy-
padku urzadzen standardowych.

Linie BASIC Line znajda zastosowanie w instalacjach nie-
wymagajacych duzej wydajnosci do 320 porcji na godzine.
Linie automatyczne BASIC Line z czasem powinny wyprzec
pétautomatyczne urzadzenia wazaco-pakujace, poniewaz do
ich obstugi potrzebna jest jedna osoba, natomiast urzadzenia
pétautomatyczne obstugiwane sg zazwyczaj przez dwie osoby.
W obecnych czasach, gdzie ciezko jest znalezé pracownikéw
na jakiekolwiek stanowiska, taka oszczedno$¢ jest nieoceniona,
arelatywnie niska cena urzadzenia automatycznego moze zwré-
ci¢ sie po okolo 2 latach, bioragc pod uwage koszt obstugi dwu-
osobowej linii pétautomatycznej w stosunku do obstugi jedno-
osobowej BASIC Line.

reklama

Kolejnym rozwigzaniem wplywajacym na oszczednosci
w obszarze zakupu maszyn s3 zautomatyzowane stanowiska
paletyzacji, takze wykonane w wersji BASIC Line. Takie stano-
wiska oparte sg na typowych elementach, takich jak robot prze-
mystowy czteroosiowy, przeno$nik podajacy produkt, miejsce
do ulozenia palety, ogrodzenie ochronne. Stanowisko pozba-
wione jest natomiast magazynu palet, przeno$nikow rolkowych,
owijarki palet. Takie rozwigzanie powoduje, ze stanowisko pale-
tyzacji BASIC Line jest stosunkowo tanie, lecz jego obsluga jest
bardziej wymagajaca, tzn. palety puste i napelnione mogg by¢
odbierane tylko w sposob reczny, po wczesniejszym odryglo-
waniu ogrodzenia ochronnego.

BASIC Line spowoduje, Ze klienci niemajacy mozliwosci sko-
rzystania z réznego rodzaju dotacji oraz klienci, ktérzy do tej
pory mogli pozwoli¢ sobie jedynie na zakup maszyn potautoma-
tycznych, a takze tacy, ktorzy nie potrzebujg wysoko wydajnych
maszyn pakujacych, beda mieli mozliwos¢ zakupu zautoma-
tyzowanych stanowisk pakujgco-paletyzujacych w relatywnie
niskich kwotach. Swiat dazy do automatyzacji, a braki odpo-
wiednich pracownikéw powoduja, ze te zmiany muszg nastg-
pi¢ szybko - to w tym obszarze linie BASIC Line znajda swoje
zastosowanie. ]

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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Przenosniki tasmowe i Slimakowe
Paletyzatory, Kapturownice, Zbiorniki
realizacja

Kompleksowa inwestycji

Komputerowe systemy sterowania

Stacje zatadunkowe i roztladunkowe Big-Bag
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& +48 774810122 | +48 77 48100 68
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Przekladnie planetarne Sesame

Damian Rybinski

Precyzyjne przekladnie planetarne firmy Sesame w swoich zasobach maja ponad 20 réznych serii, dzieki
czemu kazdy moze znaleZ¢ co$ dla siebie. Zastosowanie znajduja w réznych gateziach przemystu, a wyposazone
sq W nie m.in. obrabiarki CNC, maszyny do obrébki drewna, roboty przemystowe, maszyny wymagajace duzej

precyzji pozycjonowania.

Wofercie znajduja si¢ przeklad-
nie z zebami posiadajace heli-
kalng konstrukcje zazebienia, zwigksza-
jaca powierzchnie styku zebéw o ponad
30%. Konstrukeja ta redukuje luz obwo-
dowy, a takze zapewnia cichszg i ptyn-
niejsza prace, dzigki czemu przekladnie
dzialajg bardziej precyzyjnie, zachowujac
wysoka efektywno$¢ oraz komfort pracy.

Dodatkowym atutem przekladni
jest specjalistyczna obrobka kot zeba-
tych. Kota poddawane sg specjalnie do
ich zastosowan przygotowanej obrébce
cieplnej, majacej za zadanie zwigksze-
nie wytrzymatlosci kota. Nastepnie prze-
chodzg przez wyspecjalizowany proces
szlifowania. Obie procedury obrobki
kot zebatych przekladaja sie na wiek-
sza odporno$¢ na $cieranie, wydtuzona
zywotnos$¢ i wysoka wytrzymalosé na
uderzenia, co w szeregu zastosowan
petni kluczowg role przy wyborze tego
typu przekladni.

W urzadzeniach
wany zostal technologiczny sys-
tem uszczelnien, zabezpiecza-
jacy wnetrze przektadni
przed kurzem i brudem.
Dodatkowo wyposazone
s3 w systemy uszczelnien
zapobiegajace wyciekom
oleju z przekladni.

zastoso-

Jakie nowosci proponuje
producent?

Sa to m.in przekladnie ze stali nie-
rdzewnej serii SGC i SGE, ktore zostaly
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opracowane do uzytku w przemysle
spozywczym, farmaceutycznym, che-
micznym, lotniczym, w zastosowaniach
antymagnetycznych, czyli wszedzie tam,

duzej predkosci. Wysokiej jakosci prze-
ktadnie i komponenty sg wykorzystywa-

i De do stworzenia zwartej i sztyw-
] nej jednostki z niskim luzem.
gdzie wymagana jest ochrona przed ‘:- = Obecnie producent ofe-

korozja. SGC i SGE to precyzyj-
nie wykonane prze- _
ktadnie, zapewnia-
jace wyjatkowa
odpornos$¢ na
ci$nienie wody,
wysoki poziom ochrony
IP, odpornosé¢ na wysoka temperature
oraz przede wszystkim na korozje.
Kolejna nowg seria, o ktorej warto
wspomnie¢, jest seria przekladni pla-
netarnych PGW z wydrazonym walem
wyj$ciowym. Gléwne cechy tej serii to:
e wbudowana przekladnia planetarna
z mechanizmem zaciskowym o zero-
wym poélizgu;
wydrazony wal wyjéciowy i kolnierz
gotowe do montazu ze $ruba kulowa;
e precyzyjne wykonanie ze stali stopo-
wej;
e wspolczynniki przetozenia do 1000:1;
e smarowanie na cale Zycie i uszczelnie-
nie IP65;
e niski poziom halasu, niskie wibracje,
brak koniecznoéci konserwacji w nor-

malnych warunkach pracy.
!II Serie te sg przeznaczone do

= mocowania linjowych ukfadow
napedowych sitownika w celu
skrocenia dlugo-
$ci uktadu na-
pedowego. Dy-
namiczny,
Zzréwnowazo-
ny mechanizm
mocowania kol-
nierza do sitow-
nika i walu silnika
zapewnia koncentrycz-
noé¢ interfejséw oraz przeno-

szenie mocy przy zerowym poélizgu przy

j_/J;' ruje ogromng game prze-
| kladni dostosowana do

\  wielu wymagan i warun-
4 kow pracy. Przekladnie
Sesame sg caly czas udo-
skonalane technologicz-
nie i z powodzeniem sg

stosowane w wielu firmach

i

na calym $wiecie.

Dobér odpowiedniej przekladni

Sesame na swojej stronie umozliwia
dobér przektadni na podstawie marki
lub na podstawie wymiaréw silnika,
ktéry posiadamy. Wystarczy wybrad
z listy silnik, ktéry posiadamy, lub uzu-
pelni¢ jego wymiary, nastepnie odszu-
ka¢ z listy wybrang przekladnie, a system
sam wygeneruje nam rysunek catego
ukladu: https://www.sesamemotor.com.
tw/en/sa.

Zapraszamy réwniez do kontaktu
z doradcami firmy Multiprojekt w celu
dobrania idealnego rozwigzania, pasuja-
cego do aplikacji. [

3 Damian Rybinski

Doradca Techniczno-Handlowy

www.multiprojekt.pl
MulliProjekt’

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

31-553 Krakéw

tel. 12-413 90 58

e-mail: info@multiprojekt.pl
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Na co warto zwrdci¢ uwage, wybierajac przekladnie?

N owe technologie i innowacyjne rozwigzania stajg si¢ ogrom-
nym atutem produktéw SESAME, rozbudowujacego oferte
o kolejne serie przekladni planetarnych. Szeroka gama dostep-
nych przekladni - serie podstawowe, te mniej skomplikowane
aplikacje, lecz wcigz zaskakujace niezawodnoscia i jakoscia
wykonania, po serie z zgbami helikalnymi, mniejszymi luzami
oraz nowatorskimi rozwigzaniami, takimi jak wykonanie ze stali
nierdzewnej czy tez z wydrazonym walem na wyjsciu.

Wobec tak bogatej oferty pojawia sie pytanie, ktéra przektad-
nia najlepiej sprawdzi si¢ w danej aplikacji, pamietajac przy
doborze réwniez o adekwatnej cenie. OdpowiedZ na te pytania
znajdziemy poprzez opcje doboru przektadni na stronie pro-
ducenta: https://www.sesamemotor.com/en/. Wyszukiwarka
ta daje mozliwo$¢ znalezienia przektadni wedlug marki lub
wymiaréw danego silnika.

Dla przyktadu dobierzmy przekladnie dla Serwonapedu
Estun z seri EM]. Gdy wybierzemy z listy marke silnika i rodzaj,
automatycznie wczytajg nam sie podstawowe parametry silnika.

Po wybraniu silnika zostaje nam wybra¢ przektadnie, rozmiar
kolnierza oraz przelozenie. Automatycznie generuje nam sie
maksymalny dopuszczalny moment wyjsciowy oraz nominalna
wejéciowa predko$¢. W tym przykladzie wybierzmy przeklad-
nie z serii PGL o rozmiarze 90 i przetozeniu 10.

reklama

Po wybraniu odpowiedniej serii przektadni i jej parametrow
automatycznie otrzymujemy zestawienie specyfikacji silnika
i przekltadni. Producent umozliwia réwniez wygenerowanie
rysunkéw 3D oraz rysunkéw 2D z pelnymi wymiarami. Dzieki
temu w prosty sposob mozemy dopasowacé przekladnie do swo-
jego ukladu.

Mimo ze producent Sesame dysponuje ogromng baza marek
serwosilnikéw, istnieje szansa, Ze nie znajdziemy wybranego
silnika na liScie lub bedziemy chcieli dobra¢ przekltadnie do
silnika krokowego. Brak marki naszego silnika na stronie pro-
ducenta nie oznacza, ze nie mozemy dobra¢ do niego prze-
ktadni. Producent umozliwia nam dobér przekltadni na pod-
stawie wymiardw silnika.

Istnieje mozliwo$¢ wybrania dostepnych wymiaréw zapro-
ponowanych przez producenta z listy lub wpisania poszcze-
gblnych wymiaréw sinika. Po zdefiniowaniu wszystkich para-
metréw nalezy wybra¢ predkosé¢ silnika i moment obrotowy.
Nastepnym krokiem jest wybor serii przekiadni i przefozenia,
identycznie jak w poprzednim przykladzie. Przy tym sposobie
doboru réwniez mamy mozliwo$¢ generowania rysunkéw 2D
i 3D oraz specyfikacji przekladni. ]

Multiprojekt Automatyka Sp. z 0.0.

-

e SESAME

@

Przektadnie planetarne Sesame:

- helikalna konstrukcja zazebienia zwieksza
powierzchnie styku zebdéw az o 30%

- zapewnhniona cichsza oraz ptynniejsza praca

- wieksza odpornos¢ na Scieranie

- wysoka wytrzymatos$¢ na uderzenia

- precyzyjne dziatanie przy zachowaniu
wysokiej efektywnosci i komfortu pracy

- serie wykonane ze stali nierdzewnej,

odporne na korozje i wysoka temperature

AUTOMATYKA | MECHANIKA | NAPEDY | TECHNIKA LINIOWA www.multiprojekt.pl

info@multiprojekt.pl

www.multiprojekt.pl
MulliProjekt’
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MOSCA prezentuje: maszyny wigzace
Z serii EVOLUTION SONIXS

Mosca, specjalizujaca sie w rozwigzaniach z zakresu pakowania koncowego, to firma z ponad 50-letnig
tradycja, ktéra zatrudnia obecnie ponad 1000 oséb 17 w oddziatach na caltym swiecie. W tym roku
maszyny wigzace Mosca mozna byto oglagdac¢ m.in. na Targach IFFA (4-9 maja Frankfurt) i SeaFood Expo
Global (7-9 maja, Bruksela), poswieconych branzy spozywczej, gdzie zaprezentowano modele z serii

Evolution: MP-6 T oraz MS-6.

Specjalista wigzania dla branzy spozywczej

Evolution SoniXs MS-6-VA to nierdzewna maszyna wigzaca
zaprojektowana specjalnie dla branzy spozywczej.

- We wszystkich czeéciach Evolution SoniXs MS-6-VA wyko-
rzystujemy stal nierdzewna. Dzieki temu maszyna pozostaje
odporna na korozje nawet w najtrudniejszych warunkach
pracy — wyjasnia Timo Mosca, dyrektor generalny firmy.

Jest to szczegdlnie istotne w przypadku pakowania produktéow
spozywczych, gdzie konieczne jest zapewnienie bezpieczenstwa
i higieny na kazdym etapie pakowania.

Maszyna wigzaca Evolution SoniXs MS-6-VA oferuje uzyt-
kownikom szereg korzysci przy zabezpieczaniu pojemnikow
ze §wiezymi rybami, migsem i innymi produktami spozyw-
czymi. Jest to pierwszy na rynku model ze stali nierdzewnej,
ktory posiada boczny agregat wykonany w opatentowanej ultra-
dzwiekowej technologii SoniXs z elektroniczng samokalibra-
cja. Boczne umieszczenie agregatu ogranicza zanieczyszczenia,
ktére moglyby zaklcaé prace maszyny.

Model Evolution SoniXs MS-6-VA moze by¢ wykorzysty-
wany we w pelni automatycznych liniach produkcyjnych.
Dodatkowo Mosca oferuje dopasowany do niego podajnik
odporny na korozje, z ogniwami taiicucha wykonanymi z pla-
stiku i umieszczonymi w ramie ze stali nierdzewnej. Maszyna
jest obstugiwana za pomocg intuicyjnego panelu. Model pod-
stawowy pracuje z maksymalng predkoscia do 52 cykli wigzania

Maszyna wigzaca
EVOLUTION
SoniXs MP-6 T
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Maszyna

wiazaca
EVOLUTION
SoniXs MS-6 VA

na minute. Opcjonalny dozownik dwutas§mowy zapewnia nie-
zaktécony przebieg procesu: W chwili, gdy skonczy sie jedna
rolka taSmy, maszyna automatycznie przetacza pobor tasmy na
drugg. Pozwala to na skrocenie czasu wymiany rolek o okoto
80% oraz zmniejsza zaangazowanie operatora potrzebne do
uzupelniania tasmy.

Wszechstronna wigzarka z serii Evolution

Druga z zaprezentowanych maszyn to Evolution SoniXs
MP-6 T - uniwersalna maszyna wigzaca, znajdujaca zastoso-
wanie w wielu branzach. Model stotowy jest idealny do wigza-
nia mniejszych paczek lub stoséw, ktdre s3 podawane recznie
przez operatora. Czesto jest wykorzystywany na przyktad w hur-
towniach lub w handlu wysytkowym. Wigzarka jest wyposa-
zona w technologie zgrzewu ultradzwigkowego SoniXs, a dzigki
zastosowaniu regulowanego polozenia panelu obstugi opera-
tor moze sterowa¢ maszyna z kazdej strony. Dodatkowo moz-
liwos¢ zatozenia rolki tasmy zaréwno od przodu, jak i z boku,
czyni ten model dopasowanym nawet do ciasnych pomiesz-
czen. Duza wydajnoé¢ (do 58 wigzan na minute) sprawia, ze
maszyna idealnie sprawdza si¢ w warunkach produkcyjnych.
Gdy obcigzenie pracg spada, operator moze przelaczy¢ maszyne
w tryb eco-speed.

Dla firm z branzy spozywczej firma Mosca proponuje wer-
sje Evolution SoniXs MP-6 T-VA ze stali nierdzewnej, przysto-
sowang zwlaszcza do pracy w przemysle migsnym i rybnym.



Dzigki przemyslanej konstrukcji wigzarka SoniXs MP-6 T-VA
uzyskala certyfikat TUV oparty na EN 60529, klasa IP56. Zgod-
nie z nim maszyna jest bryzgoszczelna, a jej powierzchnia robo-
cza moze by¢ bez problemu myta silnym strumieniem letniej
wody (100 I/min). Wigzarki SoniXs MP-6 T-VA sprawdzg si¢
w warunkach trudnych dla innych maszyn, o podwyzszonej
wilgotnosci i w skrajnych temperaturach.

Technologia Evolution SoniXs dla maksymalnej
wydajnosci

Wigzarki serii Evolution wyrdznia przede wszystkim modu-
towa budowa oraz ujednolicony system prowadzenia tasmy.
Taka konstrukcja umozliwia tatwy demontaz elementéw pro-
wadzacych tasme, szybka kontrole i ponowny montaz, a to
wszystko bez uzycia narzedzi. To niezwykle utatwia serwiso-
wanie maszyn, w tym prace konserwacyjne oraz czyszczenie.
Przy projekcie maszyn serii Evolution Mosca kierowala sig¢
koncepcja wykorzystania tych samych czesci. Gtéwne podze-
spoly ulegly zatem standaryzacji, jak np. agregat, zespot odwi-
jania, magazynek czy rama prowadzaca tasme. Wdrazajac te
koncepcje, Mosca nie tylko zwiekszyta wydajnos$¢ swojego ser-
wisu poprzez szybki i efektywny montaz wszystkich elemen-
tow, ale takze opracowala rozwiagzanie, ktore jest atrakcyjne
Cenowo.

reklama

Innowacyjnym rozwigzaniem oferowanym przez Mosca jest
opatentowana technologia SoniXs, ktéra umozliwia zgrze-
wanie materialu taSmy nie za pomoca ciepla, ale ultradzwie-
kéw. Dzieki temu resztki tworzyw sztucznych czy styropianu,
ktére mogg zanieczyszczac agregat, nie ograniczaja wydajnosci
maszyny i nie powoduja powstawania oparéw z rozgrzanych
tworzyw. Uzytkownicy odnotowuja réwniez mniejsze zuzycie
energii.

Niezawodne wigzanie tasmami Mosca

Firma Mosca to dostawca systemowy. W celu zagwarantowa-
nia wysokiej jako$ci rozwigzan oferuje nie tylko wigzarki, lecz
takze tasmy PP i PET. Tasmy Mosca powstaja w Niemczech,
w jednym z najnowocze$niejszych zaktadéw na $wiecie. Kilka
catkowicie automatycznych linii produkujacych tasme pracuje
w trybie 24/7. Dzigki zastosowaniu jednej z najnowocze$niej-
szych technik, tasmy Mosca spetniaja najwyzsze wymagania
jakosciowe.

Mosca oferuje taSmy w wariantach miedzy 5 a 15,5 mm.
Oprocz standardowych koloréw (czarnego lub bialego dla tasmy
PP, zielonego - PET) klienci moga dobra¢ wtasny kolor firmowy
lub zaméwi¢ nadruk na tamach. Co szczegdlnie istotne, tasmy
Mosca mozna stosowaé we wszystkich wigzarkach - niezaleznie
od typu i producenta maszyny. |

MOSCA DIRECT POLAND Sp. z o.0.

ul. Ptowiecka 105/107  tel.: +48 22 870 00 33
04-501 Warszawa WWWw.mosca.com

MOSCH ==

EXCELLENCE IN STRAPPING SOLUTIONS

TASMY WIAZACE PP | PET

mm \v ofercie MOSCA znajduja sie tasmy
0 szerokosci od 5 do 15,5 mm

mm MO0g3 byC stosowane we wszystkich
wigzarkach, niezaleznie od typu
| producenta maszyny

— mm \vykonane s3 z najczystszych

granulatow, co gwarantuje
deklarowana wytrzymatosc

mm njski stopien pylenia tasm zapewnia
bezawaryjna prace wigzarek

mm mozliwos¢ nadruku na tasmach

mm \/OSCA gwarantuje statg jakosc
tasm



IX Miedzynarodowa Konferencja Przemystu
Chemii Gospodarczej: rekordowo wysokie noty

Juz po raz dziewiaty 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”,
uczestniczylo ponad 170 oséb z niemal 100 firm i instytucji.

4czerwca 2019 r. podczas Konferencji obecni byli goscie
z calej Europy oraz USA. Wystuchali oni szesnastu 20-minu-
towych prezentacji. Dotyczyly one zar6wno zmian prawnych,
jak tez innowacji produktowych i technologicznych spotyka-
nych w przemysle detergentowym. Jeden z paneli dotyczyt roz-
wigzan i propozycji sektora nauki dla branzy detergentowe;.
Jednocze$nie spotkanie bylo okazja do nawigzania nowych zna-
jomosci biznesowych, wymiany doswiadczen, dowiedzenia si¢
o trendach w sektorze.

Wydarzenie jak zawsze wspierane bylo przez znaczace grono
sponsoréw. W tym roku Sponsorem Strategicznym byla firma
PCC Exol SA. Sponsorami byli: CHT Germany GmbH Sp. z o0.0.
Przedstawicielstwo w Polsce, DACHSER Sp. z o.0. i Emerald
Kalama Chemical, LLC. Patronat Merytoryczny objal Euromo-
nitor International, a Patronat — Polskie Stowarzyszenie Prze-
mystu Kosmetycznego i Detergentowego. Wspotpraca medialna
wydarzenia: Biotechnologia.pl i czasopisma ,,Przemyst Che-
miczny” oraz ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie”

Podczas wydarzenia mozna bylo 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, DACHSER Sp. z 0.0., Emerald Kalama
Chemical, PCC Exol SA i Wyzsza Szkofa Inzynierii i Zdrowia
w Warszawie.
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Tradycyjnie uczestnicy Konferencji wypenili anonimowe
ankiety na temat poziomu organizacji wydarzenia oraz pre-
zentowanych prelekcji. Oceny mozna byto dokona¢ w skali 1-6
(im wyzsza nota, tym lepiej). 94% ankietowanych wystawito
oceny 5 i 6 w odniesieniu do poziomu organizacyjnego wyda-
rzenia. Réwniez 94% uczestnikéw konferencji uznalo, ze kon-
ferencja pod wzgledem poziomu merytorycznego zastuzyta na
oceny 5 i 6 (2018 rok: podobne opinie wyrazito 73% uczestni-
kéw). Tegoroczna edycja uzyskala najwyzsze noty w historii!

Zapytani o najwigksze atuty wydarzenia, uczestnicy odpo-
wiedzieli, ze byla to duza wiedza i doswiadczenie prelegentow,
szczegblnie z zakresu, zagadnien legislacyjnych i prawodawstwa,
a takze praktycznego zastosowania surowcow w formulacjach.
Wiele oséb zwrdcilo uwage na bardzo aktualne prezentacje
oparte na ,eko” i zielonych zagadnieniach. Z duzym zaintere-
sowaniem spotkaly si¢ takze tematy ze §wiata nauki. ]



Przemystowy druk HD na opakowaniach

Obecna na rynku od wielu lat firma Codemax, ktéra jest autoryzowanym dystrybutorem przemystowych
systemoéw drukujacych Limitronic®, wprowadza kolejne nowosci tego znanego hiszpanskiego producenta.

Kupujemy oczami. Wie o tym kazdy
producent, dokladajac wszelkich
staran, by jego produkt byt najbardziej
widoczny, wyjatkowy i zachecajacy:
»KUP MNIE!” Obecnie nie wystarcza
juz nietypowe, wyszukane opakowa-
nie jednostkowe: fikusna buteleczka czy
eleganckie pudeteczko, w ktérym scho-
wany jest towar prezentowany na sklepo-
wej wystawie. W dobie preznie rozwija-
jacego sie handlu elektronicznego coraz
wigksze znaczenie maja opakowania
zbiorcze i ochronne, w ktérych dostar-
czane sg klientom zamdéwione produkty.
To juz nie siermiezne pudla z szarej tek-
tury, pierwsze lepsze znalezione w maga-
zynie, okrecone folig i oklejone firmowa
taSma... Coraz czeéciej to eleganckie,
porzadne opakowania, ktérych wyglad
$wiadczy o jakosci i powadze firmy.

F -

| —

Wychodzac naprzeciw tym potrze-
bom, firma Codemax oferuje dru-
karki High Resolution do znakowania

— reklama

opakowan kartonowych, palet, pojem-
nikéw i skrzyn — zaréwno prostymi, nie-
wielkimi nadrukami ,,metryczek” (waga,
ilo$¢, data produkeji, adres producenta
itp.), jak i wiekszymi, bardziej rozbudo-
wanymi - jak firmowe logo na $rodku
opakowania, grafika produktu czy infor-
macje dla uzytkownika.

Drukarki Limitronic® drukuja takze
oznaczenia i piktogramy ostrzegawcze
dla firm transportowych oraz petng game
kodéw kreskowych, QR i2D. Wspélpra-
cujac z wieloma urzadzeniami zewnetrz-

»pod klienta” — takze w niewielkich, jed-
nostkowych seriach.

c

Pozwala to na elastyczne reagowanie
na potrzeby klienta, przy jednoczesnej
redukgji kosztow — wszystkie oznaczenia
ilogotypy moga by¢ drukowane na miej-
scu, bez potrzeby zamawiania duzych
serii w zewnetrznych drukarniach.
Nadruki moga by¢ wykonywane tuszem
olejowym (na zwyktych kartonach) lub
utwardzanym $wiatlem UV (na karto-
nach lakierowanych, drewnie, szkle, pla-
stiku, styropianie lub metalu), zaréwno
jednokolorowe (zazwyczaj czarne), jak
i w pelnej palecie barw (CMYK). ]

nymi, jak czytniki kodéw, wagi, palety-
zatory itp., moga nanosi¢ indywidualne
dane na poszczegdlnych opakowaniach,
dzigki czemu maja szczegdlne zastoso-
wanie w tancuchach dystrybucyjnych.
Wysoka rozdzielczo$¢ i mozliwos¢ dru-
kowania elementéw o wysokosci 28 cm
(a nawet wiecej - w nowej serii Limi-
tag v6) czynig z nich idealne narzedzie
do tworzenia opakowan dopasowanych

Limitag v6. Nowa jakos¢ druku HiRes

Codemax

THE CODING MASTERS

Solidne, wytrzymate i eleganckie - podstawowe cechy nowej serii drukarek Limitronic wida¢ jak na
dtoni. Odbija sie w nich filozofia hiszpariskiej Walencji, gdzie sg produkowane: urzagdzenia znane
sg z dtugookresowej, bezawaryjnej pracy, bez koniecznosci ciggtego nadzoru. Panel uzytkownika
jest prosty i przejrzysty, obstuga nieskomplikowana i ograniczona do minimum. Jako$¢ wykonania
moéwi sama za siebie.

llo$¢ dostepnych opcji pozwala na konfiguracje drukarki pod katem najbardziej wymagajacych
aplikacji: mozliwy jest druk jednobarwny i kolorowy (CMYK), jedno- i dwustronny, maty (1-70 mm)
i duzy (powyzej 280 mm), na kartonie, plastiku, szkle, drewnie i metalu. Nowa konstrukcja gtowic
zapewnia jeszcze wiekszg jako$¢ druku, pozwalajgc jednoczesnie ograniczy¢ zuzycie tuszu.

Ograniczenia praktycznie nie istnieja... Chcesz sie przekonac¢? Zadzwon lub napisz.

Codemax A. Kowalska, K. Wisniewski Spétka Jawna ¢ ul. Wojska Polskiego 34 « 05-091 Zgbki
e-mail: codemax@codemax.eu * tel.: 22 698 10 46 « fax: 22 781 51 17 » www.codemax.eu




FAWAG ma juz 140 lat

ubelskie Fabryki Wag FAWAG SA to

firma istniejaca w Lublinie od 140 lat.
Powstata na fundamencie Fabryki Wag
W. Hessa, ktéry swoja dzialalnos¢ zwig-
zang z produkcja wag w Lublinie roz-
poczal w 1879 roku. Byt to zaklad pro-
dukujacy wielokrotnie nagradzane za
jakos$¢ i nowoczesne rozwigzania tech-
nologiczne wagi dziesietne, stolowe, ale
takze wagi osobowe, karatowe, skla-
dane, kranowe i wagonowe. Najwigkszy
rozkwit fabryki Hessa przypad! na lata
1910-1914, kiedy to zajmowata ona teren
10 ha i zatrudniata 1200 oséb. Fabryka
Wag W. Hessa w okresie miedzywojen-
nym i okupacyjnym przechodzila pod
rzady kolejnych wiascicieli az do roku
1948, kiedy to ostatecznie zostala upan-
stwowiona, a z dniem 1 maja 1951 roku
powstalo przedsigbiorstwo Lubelskie
Fabryki Wag poprzez potaczenie trzech
zaktadéw produkujacych wagi.

W sklad powstalego przedsiebiorstwa
weszly:

e Fabryka Wag W. Hessa istniejaca od

1879 roku;

e Fabryka Wag Ideal powstala w 1906
roku;
e Fabryka Wag J. Caudra zalozona

w 1932 roku.

W roku 1996 nastgpilo przeksztalce-
nie przedsi¢biorstwa w jednoosobowa
Spoltke Skarbu Panstwa, a w 2014 roku
spotka Posnet Polska SA nabyta 100%
akeji 1 stata sie jedynym wlascicielem
fabryki.

Po pozyskaniu inwestora branzowego
spolka intensywnie si¢ rozwija, wprowa-
dzajac na rynek nowe produkty.

Z jednej strony s3 to urzadzenia dla
handlu, zintegrowane z kasami fiskal-
nymi oraz skanerami kod6éw kreskowych.
Z drugiej za$ strony dzialy konstrukcyjne
spotki opracowuja specjalistyczne roz-
wigzania wagowe dopasowane do indy-
widualnych potrzeb klientow.

W ofercie spétki znajduja si¢ typowe
wagi dla przemystu i logistyki, jak wagi
platformowe, paletowe czy samocho-
dowe. Wymiary tych wag moga by¢
dowolne - jedyne ograniczenie zwigzane
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jest z zapewnieniem prawidlowosci
pomiaru. Duze do$wiadczenie zespotu
konstrukcyjnego pozwala na opracowa-
nie wag wedlug potrzeb klienta.

Wagi liczace lub z wbudowang funkcja
liczenia sztuk pozwalaja na ich wykorzy-
stanie w konfekcjonowaniu lub pakowa-
niu. Limity ilo$ciowe lub wagowe uta-
twiaja i przyspieszajg odliczanie zadanej
liczby jednakowych elementéw, jak row-
niez pozwalajg na kontrole juz po zapa-
kowaniu. Jest to funkcja coraz czesciej
wykorzystywana w zakltadach produkcyj-
nych i konfekcjonujacych.

Dla sektora produkcji rolnej oferowane
s3 rowniez wagi inwentarzowe. Wymiary
tych wag sa dopasowane do wazenia naj-
popularniejszych gatunkéw zwierzat,
ale czesto realizowane s3 indywidualne
projekty na potrzeby niestandardowych
hodowli.

Dla przemystu migsnego oferowane sa
réwniez wagi hakowe i kolejkowe pozwa-
lajace na kontrole masy migsa na réznych
etapach procesu obrobki. Wykonanie
wag ze stali nierdzewnej lub kwasood-
pornej zapewnia spelnianie wymogéw
sanitarnych.

Rolnicy korzystaja z wag produko-
wanych przez Lubelskie Fabryki Wag
FAWAG SA do réinych zastosowan.
Poczawszy od wag samochodowych - za-

réwno duzych (do 60 ton), jak i mniej-
szych — poprzez wagi typowo magazyno-
we, po wagi specjalizowane. Dla potrzeb
producentéw warzyw i owocodw spotka
oferuje wagi o specjalnych konstrukcjach
lub wymiarach, dopasowane do linii sor-
towania i pakowania warzyw lub owocéw.
Wraz z wagami sp6tka produkuje kom-
pletne rozwigzania — stoly, przenosniki,
zsypy i inne elementy przydatne w pro-
cesie przygotowania do przechowywania
lub sprzedazy produktéw roslinnych.

Dla producentdéw ziemniakéw oraz
przemystu wykorzystujacego ziemniaki
jako surowiec FAWAG dostarcza wagi do
wyznaczania skrobi. Specjalne algorytmy
i procedura wazenia pozwalajg na okres-
lenie zawarto$ci skrobi w zadanej porcji
ziemniakow.

W przemysle mleczarskim nasze wagi
sa wykorzystywane w systemach schfa-
dzania i przechowywania mleka. To
rozwigzanie znalazto wielu odbiorcow
w krajach afrykanskich, dokad trafiaja
od lat produkty FAWAG.

W produkgji lub przetwérstwie mate-
rialéw sypkich zastosowanie znajduja
konstrukgcje takie, jak:

e wagi porcjujace (dozujace);
e wagi workujace;
e wagi do bigbag.

Sa to rozwigzania od malych (dla
porcji ok. kilkuset graméw) po wigk-
sze — o masie fadunku do kilku ton.
W zalezno$ci od masy odpowiednio
dobierana jest konstrukcja wagi i ele-
mentéw nosnych. Na ostateczny ksztalt
konstrukcji ma wptyw wiele czynnikow -
jak struktura, gesto$¢ (sypkos¢), wilgot-
nos$¢ wazonego materiatu.

Kazde z tych rozwigzan obejmuje nie
tylko wage, ale réwniez elementy auto-
matyki i sterowania, czgsto w polaczeniu
z calym ciggiem technologicznym.



Dla przychodni lekarskich (ale nie
tylko) oferujemy wagi osobowe o zakre-
sie wazenia nawet do 200 kg, ze wzro-
stomierzem. Proces wzrostu masy czlo-
wieka pomagamy obserwowaé juz od
narodzin - oferujac wagi dostosowane

reklama

do wazenia niemowlgt. W obszarze
ochrony zdrowia oferujemy réwniez
bardzo nietypowe rozwigzania — jak np.
miernik sity kompresji piersi w mammo-
grafach albo urzadzenie do pomiaru sity
nacisku stuchawek nausznych.

Nasi specjalisci dobierajg rozwia-
zania optymalne dla kazdego klienta.
W zwigzku z tym kazde wdrozenie jest
poprzedzone analizag we wspolpracy
z klientem, a nastepnie na bazie naszej
wiedzy i doswiadczenia proponowane
jest optymalne rozwigzanie.

140 lat tradycji jest powodem do dumy,
ale jednoczesnie zobowigzaniem do
oferowania wyrobdw o wysokiej jako-
$ci 1 zaawansowanych technologicznie.
W XXI wieku FAWAG kontynuuje tra-
dycje twércéw lubelskich producentéw
wag, wykorzystujac nowoczesne narze-
dzia i rozwigzania.

Przedstawione powyzej wyroby i moz-
liwosci ich zastosowania to tylko nie-
liczne z projektéw i konstrukcji zreali-
zowanych przez Lubelskie Fabryki Wag
FAWAG SA. Nasi doradcy handlowi
stuzg pomocy i doradztwem w zakresie
wazenia i pomiaréw z wykorzystaniem
masy. Zapraszamy do wspolpracy. m

Lubelskie Fabryki Wag FAWAG SA

SMARTWAG

sprytne wazenie

Wazenie, znakowanie, etykietowanie
i raportowanie nigdy nie byto takie
proste. Wszechstronno$¢ wzbogacona
o intuicyjng obstuge potaczone
w jednym systemie - SMARTwag.

Q Lubelskie Fabryki Wag FAWAG S.A.

ul. teczynska 58, 20-954 Lublin

FAWAG S.A:

22  +48814452900

Elementy systemu
SMARTwag

Kontroler SMART z procesorem INTEL,
wyposazony w wyswietlacz dotykowy 7”

Budowa modutowa: kontroler Smart
z dedykowana aplikacja, waga
i drukarka etykiet

Kontroler wspoétpracuje z dowolng
waga z oferty FAWAG i drukarka
etykiet (Honeywell, Intermec)

Do wyboru dowolna waga FAWAG
typu TM z miernikiem ZOT-6

Oprogramowanie obstugujace
zarzadzanie baza, programowanie
danych, projektowanie etykiet,
raportowanie wazen

www.fawag.pl




Efektywne sortowanie
produktow spozywczych

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

PROBLEM
Efektywne przepakowywanie
zywnosci

STAN FAKTYCZNY

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

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

N r‘
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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

A

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. [ ]

TAUBL/

Staubli £6dzZ Sp. z 0.0.

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

tel. 42-636 85 04

e-mail: staubli.pl@staubli.com

www.staubli.pl

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; systeméw mikrodozowania.

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.
Kopanina 28/32
60-105 Poznan, Poland
Tel.: +48 722 011 022

mtr@jesma.com

www.jesma.com/pl
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Jak madrze produkowacé zywnosc?

Produkcja zywnosci wymaga znacznych naktadéw energetycznych, zuzywane sa takze ogromne
ilosci wody. Nieefektywne wytwarzanie oraz marnotrawienie zywnosci nie tylko skutkuja stratami
ekonomicznymi i spotecznymi, ale przyczyniaja sie do zbednej produkcji gazéw cieplarnianych
wplywajacych negatywnie na zmiany klimatu. Problemem jest takze utylizacja opakowan.

Jednak dzieki gospodarce obiegu zamknietego mozemy efektywniej, w sposéb bezpieczniejszy

dla srodowiska, wytwarza¢ zywnosc, zaspokajajac potrzeby rosnacej ludzkiej populacii.

2013 r. do wyprodukowania zywnosci przypadajacej na

kazdego statystycznego mieszkanca Unii Europejskiej
uzyto okolo 23,6 GJ, co odpowiada energii dostarczonej przez
655 litréw oleju napedowego. Na warto$¢ te przypadaja wydatki
energetyczne ponoszone podczas uprawy roélin i hodowli zwie-
rzat, przetwarzania zywnosci, logistyki, pakowania, przechowy-
wania oraz koszty energetyczne utylizacji odpaddéw.

Wysokie koszty marnotrawstwa

Biorac pod uwage populacje liczagca ponad 500 mln ludzi, cat-
kowitg ilo§¢ energii w Zywnosci spozywanej w Unii Europej-
skiej szacuje si¢ na 11 836 PJ, co odpowiada 17% zuzycia energii
brutto w catej UE w 2013 roku. Wytwarzanie Zzywnosci przyczy-
nia si¢ do emisji 2965 kg CO; rocznie przez kazdego mieszkanca
UE, co jest rownowazne emisji powstalej podczas przebycia
samochodem dystansu okoto 22,8 tys. km. Do produktéw naj-
bardziej energochtonnych nalezg wieprzowina, ser, piwo, dréb,
wolowina i kawa. Znacznie mniej energii w calym fancuchu
przetwarzania zuzywajg jablka, pomarancze, masto czy oliwa
z oliwek. Do produkeji gazéw cieplarnianych najbardziej przy-
czyniaja si¢ z kolei — masto, mieso i kawa. Najmniej - woda
mineralna, owoce i chleb. W przemysle spozywczym zuzywa
sie proporcjonalnie wiecej energii ze zrédet nieodnawialnych.
Ogotem paliwa kopalne stanowig prawie 79% energii zuzywa-
nej przez sektor spozywczy w Unii Europejskiej w poréwnaniu
do 72% w bilansie catkowitego zuzycia energii.

Podczas gdy cze$¢ ludzi przymiera gtodem, w innych cze-
$ciach $wiata Zywno$¢ jest marnowana. Wedtug Consumer
Goods Forum (CGF), co roku na $wiecie marnuje si¢ az 30%
wyprodukowanej zywnosci (1,3 mld ton). Warto$¢ wyrzucanej
do $mieci zywno$ci wycenia si¢ na 750 mld USD. Oprdcz strat
spolecznych przeklada sie to takze na 3,3 mld ton niepotrzeb-
nie emitowanych do atmosfery gazéw cieplarnianych i marno-
wanych okoto 90 mld litréw wody.

- Jedna duza firma zywnosciowa produkuje w ciagu roku ilo§¢
odpaddéw odpowiadajacy pieciokrotnej objetosci Patacu Kultury
i zuzywa podobng ilo§¢ wody — méwil Andrzej Gantner z Pol-
skiej Federacji Producentéw Zywno$ci, Zwigzku Pracodawcéw
podczas Konferencji Food Automation organizowanej przez
Siemens Polska.

- Zapewnienie wystarczajacej ilo$ci zywnosci, przy jedno-
czesnym zachowaniu zasob6éw naturalnych, bedzie wymagato
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Gospodarka obiegu zamknietego

Fot: https://www.gdos.gov.pl/dobre-praktyki-w-gospodarce-o-obiegu-zamknietym-wfosigw-w-gdansku

daleko idacych zmian zaréwno w produkgji, jak i gospodaro-
waniu zasobami naturalnymi i odpadami, w tym odpadami
opakowaniowymi - dodaje Andrzej Gantner.

Efektywne wytwarzanie zywnosci

Konieczna jest zmiana sposobu produkcji zywnoséci na
calym $wiecie, ale takze ograniczenie strat w procesie produk-
¢ji, zmniejszenie ilo$ci wytwarzanych odpadéw oraz minimali-
zacja wplywu odpadéw na srodowisko. Rozwigzaniem jest nowe
podejscie do wytwarzania zywno$ci, ktore okresla sie mianem
zroéwnowazonej produkeji i konsumpcji.

- Zréwnowazona produkcja i konsumpcja polega na kom-
pleksowym podejéciu do wszystkich ogniw taficucha zywno-
$ciowego oraz ukierunkowanie na minimalizacje ich wptywu
na $rodowisko - twierdzi Andrzej Gantner.

— W praktyce zréwnowazona produkcja moze by¢ realizowana
w gospodarce obiegu zamknietego, w ktdrej staramy sie przejsé
od modelu opartego na schemacie ,,produkcja — zuzycie - wysy-
pisko $mieci” do modelu petli, w ktérym odpady, jesli powstaja,
staja si¢ ponownie surowcem. To duze wyzwanie dla producen-
tow zywnoséci - mowit podczas Konferencji Food Automation
Michat Kot, dyrektor sprzedazy Siemens Polska.



Gospodarka o obiegu zamknietym to strategia rozwoju, ktéra
umozliwia wzrost gospodarczy przy jednoczesnej optymalizacji
zuzycia zasobow. Circural economy wiaze si¢ z glebokimi prze-
ksztalceniami tancuchéw produkgji i konsumpcji oraz projek-
towaniem na nowo systemoéw przemystowych.

- Podejécie to zapewni uniezaleznienie rozwoju gospodar-
czego od konsumpcji ograniczonych zasobéw i pozwoli zop-
tymalizowa¢ ich wykorzystanie przez rozsadne projektowanie
i utrzymanie w obiegu krytycznych zasoboéw, takich jak woda.
Umozliwi tez rozwoj nowych technologii i zmniejszenie emisji
zanieczyszczen — twierdzi Andrzej Gantner.

Duze $wiatowe korporacje juz teraz staraja sie dostoso-
waé swoj biznes do nowej strategii gospodarowania w obiegu
zamknietym. Nalezacy do Frito Lay zaklad w Casa Grande
w stanie Arizona przeznaczony zostal do modernizacji majacej
na celu doprowadzenie do oddzialywania na srodowisko natu-
ralne o natezeniu ,netto zero”. Unowocze$niajac zaklad, przy-
jeto, ze energia musi pochodzi¢ gléwnie ze Zrédet odnawialnych.
Do produkcji uzywany jest obecnie bioreaktor membranowy,
a do odzyskiwania wody system filtréw i technologia odwro-
conej osmozy. Zaktad zaopatrywany jest w energie odnawialng
pochodzaca z paneli fotowoltaicznych oraz wytwarzang w kotle
na biomase. Takze 19 000 litréw $ciekéw dziennie poddawanych
jest recyklingowi, co pozwolito zmniejszy¢ o 90% zuzycie wody.

Regulacje prawne

Gospodarke obiegu zamknietego wspierajg unijne regulacje.
W lipcu 2018 r. wszedl w Zycie znowelizowany pakiet dyrektyw
odpadowych, ktéry zmienia m.in. dwie kluczowe dyrektywy:
w sprawie odpadéw oraz w sprawie opakowan i odpadow opa-
kowaniowych. Znowelizowana dyrektywa naktada nowe zobo-
wigzania na producentéw wyrobow w opakowaniach. Miedzy
innymi art. 8 a okresla jednolity model realizacji tych obowigz-
kéw w ramach Rozszerzonej Odpowiedzialnosci Producenta.

Dyrektywa, oprdcz ograniczenia czy wrecz zakazu stosowania
szeregu wyrobow jednorazowych z tworzyw sztucznych, wpro-
wadza dwa kluczowe nowe obowiazki wobec firm produkuja-
cych wody i napoje w opakowaniach plastikowych. Beda one
musialy osigga¢ wysokie poziomy recyklingu tych opakowan
i stosowa¢ w produkcji nowych opakowan surowce wtérne. Do
korica 2025 r. 77% opakowan podlegaé bedzie zbieraniu i recy-
klingowi, a do konica 2029 r. az 90%. Dodatkowo od 2025 r. nowe
opakowania do napojéw z popularnego politereftalanu (PET)
maja zawierac co najmniej 25% surowca wtdrnego, za$ w 2030
r. udziat surowca wtérnego we wszystkich opakowaniach do
napojow z tworzywa sztucznego, niezaleznie od rodzaju poli-
meru, ma wynosic¢ co najmniej 30%. ]

Zrédio: Omega Communication

Monitoring produkciji
- rozwiazania techniczne

D obre wykorzystanie maszyn i czasu pracownikéw wymaga
pomiardw, analizy i dobrej wizualizacji wynikéw - dla
motywacji zalogi oraz informacji niezbednej zarzadzajacym.
Podstawowe dane o produkcji: wynik, czas taktu i wydajno$é
zapewniaja wyspecjalizowane liczniki produkcyjne. Firma SEM
dostarcza liczniki wielofunkcyjne z pojedynczym i podwéjnym
odczytem na duzych wyswietlaczach LED. Moga one mierzy¢
wyniki pracy lub narzucaé tempo, odmierzajac czas taktu.
Zmienny kolor odczytu wskazuje, czy osiagnigte wyniki i czasy
taktow mieszczg si¢ w normie. Liczniki mogg by¢ tez opro-
gramowane niestandardowo,
wedlug specyfikacji klienta.
Szczegélowych danych
o przebiegu pracy dostarczajg
monitory produkcji serii MP.
Monitor MP jest rejestratorem przebiegu pracy, a zarazem ta-
blica elektroniczna. Monitor zlicza wykonane sztuki, analizuje
czas, tempo i regularno$¢ pracy, wylicza wskazniki OEE oraz za-
pisuje zgtoszone przez operatora zdarzenia. Duzy trzykolorowy
ekran LED pozwala wy$wietla¢ jednocze$nie wyniki i komuni-
katy tekstowe. Monitor jest urzadzeniem sieciowym, ma wbu-
dowany webserwer utatwiajacy konfiguracje, obstuge i podglad

danych z dowolnej lokalizacji. Lacze Ethernet stuzy tez do zapi-
su zebranych danych jako pliki na zewnetrznym serwerze. Do-
datkowa aplikacja MS Excel pozwala odczytywaé zgromadzone
dane i obserwowa¢ wyniki w postaci tabelarycznej i graficzne;.

|
IEI Marcin Swietlinski SEM, www.sem.pl
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Salon Wazenia i Dozowania WAGexpo w ramach Targéw Opakowan
i Technologii Pakowania ExpoOPAKOWANIA, 20-21 listopada 2019 r.

Wydarzenie godne uWAGI!

Zapraszamy do udzialu w nowym wydarzeniu wartym uWAGI - w Salonie Wazenia i Dozowania
WAGexpo. W dniach 20 i 21 listopada 2019 r. w Expo Silesia zaprezentuja sie producenci
idystrybutorzy systeméw i urzadzen wazacych oraz dozujacych, oprogramowania i akcesoriéw,

a takze firmy $wiadczace ustugi i naprawy.

Salon Wazenia i Dozowania WAGexpo to odpowiedz na
rosngce zapotrzebowanie na precyzyjne urzadzenia wazace
i dozujace w wielu galeziach przemystu. Coraz czeéciej klienci
poszukuja niestandardowych rozwigzan zaprojektowanych pod
konkretne procesy wykorzystywane w przedsiebiorstwie. Jed-
noczes$nie wzrastajg ich wymagania nie tylko wobec samych
urzadzen, ale i ustug zwigzanych z oprogramowaniem czy ich
serwisem. Chca réwniez na biezagco monitorowa¢ obowiazujace
przepisy regulujace legalizacje wag. Pierwszego dnia Targdw, 20
listopada, zapraszamy na konferencje ,,Przepisy prawne doty-
czace systemow oceny zgodno$ci’, organizowang przez Zaklady
Badan i Atestacji ,ZETOM” im. Prof. E Stauba w Katowicach
Sp. z 0.0. wraz z Partnerami. Wsr6d tematéw poruszanych na
spotkaniu znajda si¢ m.in. nowa definicja wzorca kilograma,
odejscie od materialnego wzorca masy oraz wzorce oparte na
liczbie Avogadro i stalej Plancka.

Salon WAGexpo jest nie tylko najlepszym miejscem do pre-
zentacji wiodacych produktéw i ustug, ale takze platforma
wymiany informacji, doswiadczen i opinii. Sprzyja¢ bedzie
pozyskaniu nowych zamoéwien oraz zapewni Wystawcom moz-
liwos¢ spotkan z obecnymi i potencjalnymi klientami. Dosko-
nata lokalizacja Expo Silesia, w sercu najbardziej uprzemysto-
wionego regionu Polski, pozwoli na dotarcie do szerokiego
grona specjalistow z réznych branz.
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Do grona Wystawcow zapraszamy miedzy innymi produ-
centdw i dystrybutoréw urzadzen wazacych - wag przemy-
stowych, laboratoryjnych i specjalnych (np. aptecznych, jubi-
lerskich, liczacych, etykietujacych), systeméw wazacych oraz
akcesoriow wagowych: wyswietlaczy, drukarek, miernikéw,
terminali, komparatoré6w masy oraz czujnikéw tensometrycz-
nych. Do prezentacji urzadzen i rozwigzan w zakresie urza-
dzen dozujacych zachecamy takze firmy majace w swojej ofercie
automatyczne i potautomatyczne maszyny dozujace, dozowniki
i zawory, ci$nieniowe i bezci$nieniowe systemy dozujace oraz
systemy dozowania precyzyjnego. Zakres branzowy obejmuje
takze przedsiebiorstwa zajmujgce si¢ oprogramowaniem, lega-
lizacjg oraz serwisem i naprawg wag. O aspekt merytoryczny
oraz medialny wydarzenia zadbajg media branzowe oraz insty-
tucje, uczelnie, organizacje i stowarzyszenia. Do odwiedzenia
WAGexpo w Sosnowcu zapraszamy miedzy innymi przed-
stawicieli przemystu: motoryzacyjnego, elektromaszynowego,
metalurgicznego, chemicznego, paliwowo-energetycznego,
wydobywczego, spozywczego oraz branzy opakowaniowej
i laboratoryjne;j.

Salon WAGexpo odbedzie si¢ w ramach III edycji Targéw
Opakowan i Technologii Pakowania ExpoOPAKOWANIA,
a jego celem jest stworzenie miejsca cyklicznych spotkan, pre-
zentacji i dyskusji producentéw opakowan oraz dystrybutoréw



materialow i urzadzen z zakresu opakowan z ich potencjalnymi
odbiorcami - przedstawicielami wybranych gafezi przemystu.
Jest to wydarzenie calo$ciowo obejmujace rynek opakowan,
w ramach ktdérego uczestnicy poznajg najnowsze rozwigzania
technologiczne oraz produkty i trendy, ktére stanowig zrodlo
inspiracji i wiedzy na temat dynamicznie rozwijajacej si¢ branzy.

Do prezentacji podczas wydarzenia zapraszamy m.in.: produ-
centow i dystrybutoréw opakowan, maszyn, narzedzi i urzadzen
wykorzystywanych w calym cyklu produkcyjnym, zaréwno
recznym, jak i zautomatyzowanym, a takze dostawcéw ustug

i Biokompozyty jako alternatywa dla konwencjonalnych two-
rzyw sztucznych’, podczas ktdrej przyjrzymy sie opakowa-
niu jako elementowi strategii marketingowej. Sie¢ Badawcza
LUKASIEWICZ - Przemystowy Instytut Automatyki i Pomia-
réw PIAP wprowadzi nas w $wiat digitalizacji proceséw w sek-
torze opakowan.

Réwnolegle z Targami ExpoOPAKOWANIA i Salonem
WAGexpo odbeda si¢ Targi Technologii Klejenia ExpoBON-
DING oraz Salon Tasm i Urzadzen do Tasmowania ExpoTAPE.

]

i rozwigzan okotobranzowych. Z kolei wérdd goséci wydarze-
nia znajda si¢ producenci i przedstawiciele przedsiebiorstw ze
wszystkich sektoréw przemystu, a w szczegélnosci branzy: opa-
kowaniowej, automotive, tworzyw sztucznych, introligatorni,
logistyki magazynowej, elektrycznej, meblarskiej, e-commerce.

Tegorocznej edycji wydarzenia towarzyszy¢ beda ciekawe
seminaria, szkolenia i warsztaty, a wéréd nich II Konferencja
Naukowa z serii ,Opakowania dla ludzi i $rodowiska” Kate-
dry Opakowalnictwa Towaréw Uniwersytetu Ekonomicznego
w Krakowie ,Spoleczna odpowiedzialno$¢ biznesu (CSR)
izréwnowazony rozwoj w przemysle opakowan”. Drugiego dnia
Targéw ExpoOPAKOWANIA zapraszamy na II Konferencje
Polskiej Izby Odzysku i Recyklingu Opakowan ,,Biotworzywa

i p WAGexpo

Kontakt:

Magdalena Dzieciuch-Ldj

Manager Projektu

kom.: 510 030 870

e-mail: expoopakowania@exposilesia.pl

www.expoopakowania.pl
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Centrum Targowo-Konferencyjne
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Wybodr wlasciwej metody znakowania do nanoszenia kodow
kreskowych na opakowania zbiorcze, pakiety 1 folie kurczliwag

Jak uzyska¢ optymalng jakosé
kodow kreskowych?

Rosnace oczekiwania detalistéw i coraz bardziej rygorystyczne przepisy w polaczeniu ze wzrostem
zlozonosci jednostek SKU spedzaja sen z powiek producentom dazacym do zabezpieczenia dziatalnosci
przed kosztownymi konsekwencjami btedéw etykietowania lub nieczytelnych kodéw kreskowych.
Warunkiem poprawy jakosci i zapewnienia zgodnosci z obowigzujacymi standardami jest wybér
wiasciwego rozwigzania w zakresie znakowania, dostosowanego do indywidualnych potrzeb

operacyjnych przedsiebiorstwa.

E tykiety moga by¢ drukowane w trybie
offline i naklejane recznie lub moga
by¢ drukowane na biezaco i naklejane
automatycznie za pomocg urzadzenia
do drukowania i aplikacji etykiet. Dru-
karki atramentowe stuzg do bezposred-
niego nanoszenia oznakowania o wyso-
kiej rozdzielczosci, zawierajacego dane
zmienne na opakowania zbiorcze na linii
produkcyjnej. Wszystkie trzy techniki
maja pewne wady i zalety, ktdre nalezy
poznad, aby wybra¢ wlasciwa technolo-
gie. Wybrana technologia musi zapew-
nia¢ wysoka jakos¢ i czytelno$¢ kodow
kreskowych, niezawodno$¢ i maksy-
malny czas dziatania linii produkcyjne;j.
W niniejszym artykule opisano szczego-
towo kazda technike oraz zamieszczono
prosty, trzyetapowy schemat, pozwala-
jacy zrozumie¢ najwazniejsze czynniki
w procesie wyboru.

Techniki drukowania kodéw
kreskowych na opakowaniach
zewnetrznych

Wstepnie zadrukowane etykiety
Uzywanie wstepnie zadrukowanych
etykiet wydaje sie by¢ bardzo przystep-
nym rozwigzaniem, umozliwiajacym
spelnienie wymagan znakowania SKU.
Jednak ta pozorna tatwos¢ czesto jest
zwodnicza i w rezultacie oznacza wyso-
kie koszty finansowe. Gdy zaktad zwiek-
sza liczbe jednostek SKU, rosng réwniez
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wymagania zwigzane z inwentarzem ety-
kiet. Moze to oznaczaé znaczny wzrost
kosztow zapasow, dodatkowe wymaga-
nia w zakresie powierzchni magazyno-
wej i zarzadzania zapasami etykiet oraz
utrate przydatnosci etykiet w zwigzku ze
zmianami produktéw, prowadzacg do
zwiekszenia ilo$ci odpaddw.

Moga réwniez wystapi¢ znaczne koszty
zmian produkcyjnych, poniewaz ety-
kiety musza by¢ zmieniane za kazdym
razem, gdy zmienia si¢ produkt na linii
produkcyjnej. Nalezy réwniez pamie-
taé, ze oprocz wstepnie zadrukowanych
etykiet nadal konieczne jest zastosowa-
nie metody nanoszenia na opakowaniu
danych zmiennych, takich jak data pro-
dukcji lub numer partii. Mozna to zro-
bi¢ przy uzyciu drukarki do opakowan
na linii produkcyjnej, stempla na goraco
lub na wiele innych sposobéw. Jednak
wszystkie te metody i systemy réowniez
wiazg si¢ z kosztami. Po zestawieniu ze

soba wszystkich czynnikéw okazuje sie,
ze wstepnie zadrukowane etykiety sg cze-
sto najmniej efektywnym (pod wzgle-
dem kosztéw) rozwigzaniem do znako-
wania opakowan.

Drukowanie etykiet na Zqgdanie
Drukowanie etykiet na zadanie elimi-
nuje niektore niedogodnosci wystepujace
w przypadku wstepnie zadrukowanych
etykiet: koszty inwentarzowe, wymagania
dotyczace przestrzeni oraz koszty zwig-
zane z utratg waznosci etykiet i zmia-
nami produkcyjnymi sg nizsze, ponie-
waz uzywanych jest mniej typow etykiet.
Na etykiecie moga by¢ drukowane réw-
niez dane zmienne, co eliminuje koniecz-
no$¢ angazowania osobnego systemu.
Oszczednosci w poréwnaniu z korzysta-
niem z wstepnie zadrukowanych etykiet
w wigkszosci przypadkéw przewyzszaja
koszty dodatkowe, zwigzane m.in. z naby-
ciem drukarki z aplikatorem etykiet oraz



z wydatkami na tasmy do druku. Dru-
karki z aplikatorem etykiet nadaja si¢
do aplikacji na podlozach nieporowa-
tych, takich jak folia kurczliwa, oraz na
ciemnych podiozach, gdyz biale etykiety
stanowig doskonate, kontrastowe tlo dla
czarnego nadruku.

Bezposrednie znakowanie
opakowan

System druku atramentowego wyso-
kiej rozdzielczo$ci bezposrednio na
kartonie najczesciej sktada si¢ z 2-6
drukarek do opakowan o wysokiej roz-
dzielczosci (150 dpi lub wyzszej) pracu-
jacych w sieci. Liczba drukarek zalezy
od wysokosci drukowanych informa-
cji oraz od tego, czy opakowanie jest
zadrukowywane z jednej, czy z wielu
stron. W przypadku drukarek do opa-
kowan o wysokiej rozdzielczo$ci wyso-
kos$¢ druku najczesciej wynosi 50-70
mm (2,0-2,8"). Drukarki do opakowan
sa urzadzeniami cyfrowymi, a zatem

umozliwiaja jednoczesne drukowanie
danych zmiennych oraz informacji sta-
tych. W przeciwienstwie do wstepnie
zadrukowanych etykiet, urzadzenia do
znakowania na biezgco zapewniajg duza
elastycznos¢.

Zmiana informacji do drukowania
przebiega szybko i nowe informacje
mozna tworzy¢ i zapisywaé do natych-
miastowego lub przysztego wykorzysta-
nia. Drukarki sg bardzo kompaktowe
i zajmuja niewiele miejsca na linii pro-
dukcyjnej. Moga one drukowa¢ logo,
grafike, duzy lub maty tekst, a takze wiele
réznych kodéw kreskowych 2D oraz
liniowych, w tym coraz bardziej popu-
larny kod kreskowy GS1-128.

Najnowoczesniejsze drukarki sg wypo-
sazone w funkcje automatycznego plu-
kania glowicy drukujacej przed kazdym
drukowaniem, umozliwiajac w ten spo-
sOb usuniecie zanieczyszczen, co prze-
kfada si¢ na uzyskiwanie zawsze wyraz-
nego nadruku o wysokiej jako$ci.

Trzyetapowy schemat wyboru
wiasciwej metody

W procesie wyboru optymalnej opcji
zalecane jest uwzglednienie trzech gtéw-
nych etapow.

Uszeregowano je w kolejnoséci ich
analizy.

1. Wymagania dotyczqce
zastosowarn

Warunkiem wyboru optymalnej tech-
niki nanoszenia waznych informa-
¢ji dotyczacych fancucha dostaw na
opakowania wysylkowe jest uwzgled-
nienie wszystkich aspektéw danego
zastosowania.

W przypadku zakltadéw produk-
cyjnych wytwarzajacych réznorodne
wyroby i stosujacych opakowania roz-
nych typéw moze zachodzi¢ koniecznoé¢
nanoszenia kodéw kreskowych zaréwno
na porowate opakowania zbiorcze, jak
i na produkty opakowane w folie kurcz-
liwg. W takiej sytuacji najkorzystniejszy
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Druk ].)rukowan.ie
atramentowy i nanos?eme
etykiet

Sterowany . .
Przenosnik Tasmowy ° .
Rolkowy ° °
Porowate . .
Porowatos¢ Mieszane ° °
Nieporowate ° °
Znakowanie Sasiednie ° °
wielostronne Przeciwlegle ° °
Biate . .
Kolor podtoza Brazowe ° °
Ciemne ° .
Srodowisko = . .
Zimno . .
Systematyczna ° °
Konserwacja Sporadyczna ° °
Brak . .

* Odpowiednie do zastosowania

moze by¢ wybor rozwigzania umozliwia-
jacego znakowanie wszystkich rodzajow
podlozy.

2. Wymagania dotyczqce kodéw
kreskowych

Najwazniejszym czynnikiem decydu-
jacym o integralnosci fancucha dostaw
jest mozliwo$¢ skanowania koddw kres-
kowych. Zaréwno drukarki atramen-
towe, jak i drukarki z aplikatorem etykiet
umozliwiajg uzyskanie skanowalnych
kodéw kreskowych. Poza tym oba te
rozwigzania pozwalajg drukowaé kody
zgodne ze standardami GS1, zaleznie od
wymagan danego zastosowania.

Druk atramentowy nalezy wziag¢ pod
uwage szczegblnie w nastepujacych
przypadkach:

e podloze jest porowate;

e podloze jest koloru biatego lub brazo-
wego;

e wymagany jest kod kreskowy typu

ITF-14s (14-cyfrowy identyfikator

zgodny z numeracja GS1).

reklama

» Wymaga weryfikacji

¢ Nieodpowiednie do zastosowania

System druku i aplikacji etykiet nalezy
wziaé pod uwage szczegdlnie w nastepu-
jacych przypadkach:

e podtloze jest nieporowate;

e podloze jest ciemnego koloru;

e poza skanowalnymi kodami kresko-
wymi wymagane sg kody GS1 klasy C
lub wyzszej (np. w celu zapewnienia
zgodnosci z przepisami lub wymaga-
niami detalisty).

3. Catkowity koszt posiadania

Koszt jest waznym czynnikiem, jednak
w pierwszej kolejnosci nalezy uwzgled-
ni¢ wymagania dotyczace koddw kresko-
wych i danego zastosowania, gdyz moga
one wplynaé¢ na wybdr drukarek atra-
mentowych lub drukarek z aplikatorem
etykiet jako preferowanego rozwigzania.
Analize kosztéw nalezy przeprowadzi¢
w przypadku, gdy oba te rozwigzania
moga by¢ zastosowane.

Gléwne czynniki, ktére nalezy
uwzgledni¢ w przypadku drukarek atra-
mentowych:

e inwestycja kapitatowa;

e koszt atramentu;

e koszt konserwacji, w tym czeéci za-
miennych.

Gléwne czynniki, ktére nalezy
uwzgledni¢ w przypadku drukarek
z aplikatorem etykiet:

e inwestycja kapitatowa;

o koszt etykiet i tasmy;

o koszt przestojow i zmian produkcyj-
nych;

e koszt konserwacji, w tym czesci za-
miennych.

Podsumowanie

Wlasciwa identyfikacja opakowania
moze przesadzi¢ o uniknieciu utraty
zamoéwien badz przeterminowania pro-
duktu, a nawet o zachowaniu lojalnosci
klienta. Obecnie czas i dokltadno$¢ maja
kluczowe znaczenie dla osiagniecia dlu-
gofalowego sukcesu. Na szczgscie pro-
ducenci majg do wyboru wiele rozwig-
zan w zakresie znakowania opakowan.
Oznakowanie opakowania zbiorczego
moze by¢ bardzo proste i sprowadza¢ si¢
do nazwy artykulu badz numeru czeéci,
badz tez bardziej zlozone, jak w przy-
padku okreslenia pochodzenia produktu,
linii produkcyjnej i godziny produkcji.
Niezaleznie od tego przewage beda mieli
uzytkownicy, ktorzy znajda najlepszy
sposob na szybka i precyzyjng identyfi-
kacje zawartosci opakowania. ]

Videojet Technologies Sp. z 0.0.
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Zrobotyzowana obstuga maszyn

Wojciech Kaczmarek, Jarostaw Panasiuk

Analizujqc rézne aplikacje robotéw, mozna zauwazy¢ dosé
specyficzng grupe ich zastosowan, w sposdb znaczacy
odro6zniajacy sie od pozostalych, a mianowicie — zrobotyzo-
wang obstuge maszyn. W poréwnaniu do innych proceséw zro-
botyzowanych obstuga maszyn obejmuje bardzo szeroka grupe
procesow i, co ciekawe, najszerszy zakres parametréw wyko-
rzystywanych robotéw. W zadnych innych zastosowaniach nie
uzywa sie robotéw o tak roznej konstrukeji i szerokim zakre-
sie udzwigu (od kilku do setek kilogramoéw). Specyfika procesu
moze si¢ wydawac bardzo prosta. W rzeczywistoéci jednak pra-
widlowa realizacja obstugi maszyn wymaga czesto zastosowania
zaréwno zaawansowanych opcji programowych, jak i ztozonego
algorytmu realizacji [1.22].

Jednym z najwazniejszych warunkéw prawidlowej roboty-
zacji obstugi maszyn jest odpowiednia konfiguracja stanowi-
ska oraz opracowanie interfejsu wymiany danych miedzy robo-
tem a maszyng, aby wspolpraca przebiegata w sposéb szybki
i niezawodny.

Pierwszy wymog wiaze si¢ z posiadaniem takiego urzadzenia —
maszyny, dla ktérej mozliwe bedzie zapewnienie poprawnej
komunikacji z robotem. Moze to by¢ zrealizowane przez sygnaly
binarne (jesli mamy do czynienia ze starszymi urzadzeniami)
lub przez standardowy lub dedykowany protokét wymiany
danych, co jest coraz powszechniejsze, szczegdlnie w przypadku
gotowych produktéw w postaci centréw obrébcezych dostarcza-
nych przez takie firmy, jak FANUC, ABB, KUKA. Méwigc o zro-
botyzowanej obstudze maszyn, myslimy najczesciej o procesach
obrobki skrawaniem, realizowanych w centrach obrébczych,
oraz procesach obstugi pras, gilotyn lub wtryskarek.

Zrobotyzowana obstuga centréw obrobczych

Integracja zrobotyzowanych centréw obrobki jest mozliwa
w przypadku spelnienia kilku zasadniczych warunkéw. Obra-
biarki, ktére majg by¢ obstugiwane przez roboty, musza spet-
nia¢ kilka wymagan, przede wszystkim muszg mie¢ zautoma-
tyzowana obsluge otwierania i zamykania oston, sygnalizacje
stanu zamocowania elementu w uchwycie oraz system odpro-
wadzania widréw zabezpieczajacy przez zanieczyszczeniami
szczek mocujacych (np. realizowany przez przedmuch lub zalg-
czenie wysokich obrotéw). Dodatkowo, jesli obrobcee s podda-
wane elementy o nieregularnym ksztalcie, celowe jest sterowa-
nie pozycyjne wrzecionem lub inna kontrola polozenia detalu
po obrdbce, aby mozliwy byt jego odbiér przez robota.

Ze wzgledu na polozenie robota wzgledem obrabiarki kon-
strukcje stanowisk mozna przedstawi¢ w trzech zasadniczych
wariantach. W pierwszym stacjonarny robot obstuguje od jed-
nej do czterech maszyn (rys. 112).

W drugim wariancie robot zainstalowany na dodatkowej osi
obstuguje kilka maszyn lub pobiera i odklada detale z okres-
lonego miejsca (rys. 3). Rozwiazanie to szczegélnie czgsto
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Rys. 1. Robot FANUC M-20iB zainstalowany na zewnatrz centrum

obroébczego Robodrill (Zrédio: FANUC)

Rys. 2. Cela zrobotyzowana w srodowisku Roboguide z robotem FANUC

M-20iA zainstalowanym na zewnatrz centrum obrobczego Robodrill:
1 - Robodrill; 2 - robot M-20iA; 3 - czujnik 3D Area sensor; 4 - kontroler;
5 - wejscie do celi z zamkiem bezpieczenstwa; 6 - pojemnik na prefabry-

katy; 7 - pojemnik na gotowe detale; 8 - przenosnik (Zrédio: FANUC)

stosowane jest wtedy, kiedy cykl obrébki skrawaniem jest sto-
sunkowo dtugi i robot — w celu wyeliminowania przestojow —
realizuje obstuge innych maszyn, wykonuje inne dodatkowe
operacje lub pobiera i odklada wyroby w pewnej odlegtosci
od maszyny.

W trzecim wariancie robot jest zintegrowany z maszyna
i moze si¢ znajdowac na niej lub w jej wnetrzu (rys. 4).

Obecnie coraz wigcej firm produkujacych roboty przemy-
stowe stara sie oferowaé gotowe stanowiska realizujace okreslone



Rys. 3. Cela zrobotyzowana w srodowisku Roboguide z robotem FANUC
LrMate200iD zainstalowanym na osi zewnetrznej i obstugujacym trzy

centra obrébcze Robodrill (Zrédio: FANUC)

Rys. 4. Robot FANUC LrMate 200iD zainstalowany wewnatrz centrum

obrébcezego Robodrill (Zrédio: FANUC)

operacje. W zaleznosci od potrzeb do wyboru jest wiele réznych
modeli maszyny z wymiennym magazynem narzedzi, a proces
integracji z robotem przeznaczonym do obstugi maszyny trwa
kilka minut.

Zabudowa robota wewnatrz stanowiska moze by¢ zrealizo-
wana w specjalnym module (podobnie do rozwigzania firmy
Dreher AG, np. DR-1B - rys. 5). Przeno$nik tasmowy trans-
portuje detale obrabiane do modutu robota, a nastgpnie robot
odbiera je i magazynuje tymczasowo w specjalnym przyrza-
dzie w obrebie modutu. Potem detale sg tadowane do frezarki,
ktora wykonuje prace zwigzane z wierceniem i frezowaniem. Po
zakonczeniu obrébki robot odbiera obrobione detale i upuszcza
na zsuwnie, ktdra transportuje je do zbiornika wychwytowego
znajdujgcego si¢ na zewnatrz modutu.

Rys. 5. Stanowisko obstugi frezarki zrealizowane przez firme Dreher AG
z wykorzystaniem robota firmy KR AGILUS 6, umieszczonego w module

DR-1B (Zrédio: KUKA)
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Firma ABB opracowala funkcjonalne stanowisko (rys. 6)
FlexMT - ustandaryzowane i jednoczesnie elastyczne rozwig-
zanie w obszarze robotyki, wyznaczajace nowa klase jakosci
w dziedzinie automatyzacji obrabiarek. FlexM T gwarantuje uzy-
skiwanie produktu wyjsciowego z obrabiarki w staty i przewidy-
walny sposéb, co pozwala na zwigkszenie stopnia wykorzystania
obrabiarek nawet do 90%. Jest to doskonaly wynik w poréwna-
niu z tradycyjnymi obrabiarkami, ktérych wykorzystanie oscy-
luje na poziomie 50%. W omawianym przykladzie istotnym ele-
mentem systemu jest zintegrowany system wizyjny. Umozliwia
on zaladunek i roztadunek tradycyjnych obrabiarek, w tym réw-
niez poziomych i pionowych tokarek oraz urzadzen do obrébki
skrawaniem [1.22].

Rys. 6. Stanowisko FlexMT firmy ABB (Zrédio: ABB)

Systemy wizyjne, pozwalajace na uzyskanie wigkszej samo-
dzielnosci przez roboty, juz na stale zago$cily w procesach
obstugi maszyn. Obecnie niemal wszyscy $wiatowi lide-
rzy rynku robotyki oferuja wbudowane systemy wizyjne 2D,
a nawet 3D, co umozliwia pobieranie detali bezposrednio ze
skrzyn.

Gdy robot znajduje si¢ na zewnatrz maszyny, mozliwa jest
obstuga wigcej niz jednej obrabiarki. Przykladem tego typu roz-
wigzania jest stanowisko, w ktérym kilka maszyn jest obstu-
giwanych przez kilka robotéw (rys. 7). Rozwigzanie to ma te
zalete, Ze detal po obrobce w jednej maszynie moze by¢ odbie-
rany przez kolejnego robota przy wykorzystaniu chwytaka prze-
znaczonego do obrobionego detalu, co w znacznym stopniu
ulatwia proces obstugi maszyny i eliminuje konieczno$¢ sto-
sowania zaawansowanych chwytakéw lub ukladéw wymiany

chwytakow.

Rys. 7. Wizualizacja stanowiska obstugi maszyn przez roboty COMAU

(Zrédto: http://www.robotyka.com)
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Roboty przemystowe idealnie sprawdzajg si¢ w obstudze
maszyn produkcyjnych, takich jak na przykltad centra obrob-
kowe CNC. Szczegélnie niezastapione sg tam, gdzie detale sg
produkowane w dlugich seriach albo ich przenoszenie jest
uciazliwe ze wzgledu na gabaryty lub mas¢. Robot przemy-
stowy potrafi zaladowa¢ i roztadowa¢ maszyne zawsze w taki
sam, perfekcyjnie powtarzalny sposob, realizujac czesto dodat-
kowe operacje, takie jak kontrola jako$ci (np. przy wykorzysta-
niu zintegrowanego systemu wizyjnego).

Zrobotyzowana obstuga stanowisk obrébki
plastycznej

Moéwiac o robotyzacji proceséw obrobki plastycznej, mamy
na my$li przede wszystkim procesy obstugi pras i kucia matry-
cowego. Czynnikami sprzyjajacymi robotyzacji tych proceséw
sg $cidle zdefiniowane polozenia elementéw podczas pobiera-
nia, zatadunku do prasy i odkladania oraz zblizone czasy ope-
racji obrobkowych i czynnosci zwigzanych z manipulacjg pod-
czas dostarczania materiatu do maszyny i odbierania gotowego
detalu. Istotne jest réwniez to, Ze z racji specyfiki proceséw sto-
sunkowo latwy jest dostep robota do maszyny i do magazynéw
z materialem i produktami procesu.

Robotyzacja obstugi pras niesie ze sobg wiele korzysci, z kto-
rych najwazniejszymi sg: zastgpienie cztowieka w ucigzliwych
procesach (wymagajacych duzego wysitku fizycznego oraz reali-
zowanego w trudnych warunkach) i mozliwos¢ taczenia pras
w linie technologiczne, co przyczynia si¢ do wzrostu wydajnosci
procesu wytworczego, jak tez pozwala na zapewnienie stalego
czasu cyklu procesu (rys. 819).

Rys. 8. Linia pras w ttoczni obstugiwana przez roboty COMAU

(Zrédto: http://www.robotyka.com)

Mimo Zze obstuga pras i stanowisk kucia matrycowego spro-
wadza sie w zasadzie do operacji przenoszenia, cho¢ robot moze
by¢ dodatkowo wykorzystany do czyszczenia lub smarowania
matryec, istniejg problemy, ktére w konsekwencji moga powodo-
wa¢ niebezpieczenstwo uszkodzenia matryc, a co za tym idzie -
znaczne straty dla przedsiebiorstwa. W przypadku obstugi pras,
gdzie materialem wej$ciowym jest blacha, bardzo istotne jest
zapewnienie pobierania tylko jednej blachy ze stosu materiatu.
Nie jest to proste, poniewaz blachy na etapie ich przechowy-
wania s3 zaolejone i bardzo czgsto moze dojs¢ do ich sklejenia



Stacja roztadunku - robot pobiera detal
ostatniej prasy i odktada na przenosnik

Stacja zatadunkowa - jeden robot

pobiera detale z jednostki i odktada
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tasmowy do strefy odbioru detalu
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Rys. 9. Wizualizacja przeptywu
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Stét centrujacy
w jednostce zatadunkowej

Roboty COMAU z chwytakami
pneumatycznymi transferujace detal
przez linie miedzy poszczeg6lnymi
operacjami tloczenia detalu

(moze to prowadzi¢ do uszkodzenia matrycy prasy z powodu
zbyt duzej grubosci materialu poddanego ttoczeniu). Dlatego
na linii produkcyjnej sa stosowane specjalne uktady rozdziela-
jace poszczegolne arkusze.

Przyktadem laczenia pras w linie technologiczne jest roz-
wigzanie opracowane przez firm¢ COMAU, w ktérym trans-
fer detalu miedzy poszczegélnymi operacjami ttoczenia na

kolejnych prasach zapewniaja roboty odpowiednio rozmiesz-
czone miedzy prasami [1.22].

Na poczatku linii pras umieszczone sg specjalne jednostki
rozdzielajace blachy, nazywane destakerami. Ich zadaniem jest
zapewnienie pobrania zawsze tylko jednego arkusza blachy,
pomiar grubos$ci pobranej blachy oraz kontrola wlasciwego
pozycjonowania arkusza przed pobraniem przez robota. Miedzy

reklama
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Producent automatycznych wag przemystowych:
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poszczegdlnymi maszynami umieszczono roboty przekladajace
materialy na kolejne stanowiska.

Na koncu linii znajduja sie roboty odbierajace wyproduko-
wane detale i odkladajace je na przeno$niki tasmowe lub palety.

Kolejnym istotnym problemem wymagajacym szczegolnej
uwagi jest prawidfowe uchwycenie materiatu przed i po obrébce.
Wynika to z faktu, ze o ile zatadunek materialu do prasy mozna
zrealizowaé za pomocg plaskiego chwytaka wieloprzyssawko-
wego lub elektromagnetycznego (w przypadku materialow fer-
romagnetycznych), o tyle odbidr elementéw z matrycy moze
by¢ utrudniony, poniewaz produkt obrébki plastycznej czesto
zmienia swdj ksztalt z plaskiego w przestrzenny.

W zwigzku z tym konieczna jest zmiana polozenia przyssa-
wek, aby zachowa¢ pelng powierzchnie chwytu.

W odréznieniu od procesu tloczenia realizowanego na pra-
sach, kucie matrycowe wigze si¢ z operowaniem elementami
charakteryzujacymi si¢ znacznie wigksza masg w stosunku do
wytloczek. Cechg typowa dla tego procesu jest wysoka tempe-
ratura odkuwek, co pociaga za sobg koniecznos¢ zabezpiecze-
nia termicznego zaréwno robota, jak i kontrolera. W przypadku
robotéw jest to realizowane dzieki zastosowaniu specjalnych
izolator6w ceramicznych montowanych miedzy chwytakiem
a kiscia robota oraz specjalnych fartuchéw ochronnych zabez-
pieczajacych calg jednostke mechaniczng przed promieniowa-
niem termicznym wystepujacym na stanowisku (rys. 10).

Temperatura elementéw odbieranych przez robota docho-
dzi nawet do 1200°C, temperatura otoczenia za§ moze wyno-
si¢ ok. 50°C. Zastosowanie robotéw pozwala w tym przypadku
na odsuniecie ludzi od strefy dzialania czynnikéw szkodliwych,
takich jak wysokie temperatury, halas, rozpryski zgorzeliny, tru-
jace opary.

Obok ttoczenia w prasach i kucia matrycowego roboty znaj-
duja szerokie zastosowanie réwniez w obstudze gilotyn i gie-
tarek. Proces ten, cho¢ z pozoru prosty, wymaga jednak dyna-
micznego zaangazowania robota podczas giecia, aby zapewni¢
zalozony wynik. W chwili, gdy material zaczyna sie wyginac,
robot musi wykona¢ odpowiedni ruch, utrzymujgc materiat,

i/

Rys. 10. Robot KUKA KR1000 przystosowany do pracy w wysokich

temperaturach (Zrédto: http://roboworld.com)
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Rys. 11. Obstuga gietarki przez robota firmy ABB

(Zrédto: http://www.bystronic.com)

.

n

Rys. 12. FANUC Roboshot wraz z robotem LR Mate 200iD zainstalowa-

nym na dodatkowej osi (Zrédto: http://FANUCrobotics.pl)

aby odksztalcenie materialu przebieglo tylko w okreslonym
miejscu (rys. 11).

Zaleta robotyzacji procesu w tym przypadku jest to, Ze odpo-
wiednio skonfigurowane stanowisko umozliwia uzyskanie
wysokiej jako$ci i powtarzalnoéci gietych elementdw, niemoz-
liwe do zrealizowania przy recznej obstudze maszyny.

Roboty wykorzystywane sg jednak nie tylko do automatyza-
¢ji obstugi maszyn realizujgcych obrobke metali. Przykladem
jest nagrodzone na XVIII Miedzynarodowych Targach Prze-
tworstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy PLASTPOL rozwigzanie
Roboshot, oferowane przez firm¢ FANUC (rys. 12). Jest to pola-
czenie nowoczesnego zespotu wtryskowego z zaawansowanym
sterowaniem CNC (dodatkowo uzupetnione o robota LR Mate
200iD na potrzeby Targéw Kielce). FANUC Roboshot dosko-
nale nadaje si¢ do zastosowania wszedzie tam, gdzie konieczne
jest zachowanie wysokich norm czystosci produkgji oraz szyb-
kosci i precyzji. ]

Bibliografia dostepna pod linkiem: wdp.com.pl/bibliografia.html
Fragment pochodzi z ksiazki: W. Kaczmarek, J. Panasiuk,

Robotyzacja proceséw produkcyjnych,
Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017



Gléwne czynniki majace wptyw

na rozwaoj robotyzacj

Wojciech Kaczmarek, Jarostaw Panasiuk

R 0zwdj robotéw przemystowych jest uwarunkowany czyn-

nikami technicznymi, ekonomicznymi i organizacyjnymi.
Wsrod czynnikow technicznych czgsto wyrdznia sie:

e rozwdj przemystu 4.0;

e rozwoj mechaniki precyzyjnej i ukladéw sterowania;

e rozwdj nowych technologii materialowych oraz zmiany
w wydajnosci energetycznej;

e rozwijajacy si¢ rynek konsumentéw;

e wzrost zapotrzebowania na specjalne operacje produkcyjne
wynikajace m.in. z duzej masy, ztozonych ksztaltéw czy
szkodliwych i niebezpiecznych warunkéw pracy;

e zapewnienie wysokiego i jednolitego standardu wyrobdw,
wynikajacego z rosnacej globalnej konkurencji na rynkach
zbytu;

e skrdcenie cyklu zycia produktéw oraz zwiekszenie ich gamy;,
czyli konieczno$¢ elastycznej automatyzacji;

e rozwoj robotoéw kolaboracyjnych oraz petne wykorzystanie
ich w produkcji;

o rozwdj robotéw kompaktowych z prostym programowaniem.

Czynnikami ekonomicznymi sg przede wszystkim:

e konstruowanie bardzo drogich i zaawansowanych techno-
logicznie maszyn specjalistycznych, ktérych cykle obstugi
(z uwagi na pelne wykorzystanie) wymagaja pelnej automa-
tyzacji - wykorzystanie robotéw przemystowych 24 h/dobe;

e energooszczedno$¢ i rosngce koszty pracy ludzkiej;

o kroétkie cykle produkcyjne wymagajace czestego dostosowy-
wania maszyn (robotéw przemystowych) do nowej produkeji;

e zastepowanie czlowieka i maszyn specjalistycznych w mono-
tonnych (czesto prostych technologicznie) operacjach, na
liniach technologicznych produkcji masowej;

e mozliwo$¢ latwego, programowego dostosowania organi-
zacji produkeji danego asortymentu z uwagi na dostepna
powierzchnie i elastyczny system transportowy;

e utrzymujace si¢ trendy rozwoju robotyzacji w krajach o wyso-
kim wskazniku gestosci robotyzacji (m.in. Korea Poludniowa,
Niemcy);

e przyspieszajacy trend rozwoju robotyzacji w krajach o niskim
wskazniku gesto$ci robotyzacji (m.in. kraje Europy Srodko-
wej i Wschodniej).

Do czynnikéw organizacyjnych mozna zaliczy¢:

e rozwijajace si¢ rynki konsumenckie wymagajace rozbudowy
mocy produkcyjnych;

e brak na rynku pracownikéw fizycznych wykonujacych proste
czynnosci produkeyjne z uwagi na rosngcy poziom wyksztat-
cenia spofeczenstwa;

e mozliwoéci wykorzystania robotéw w malych i $rednich
przedsiebiorstwach;
e podwyzszanie norm bezpieczenstwa pracy.

Zaktada sie¢ (ang. Compound Annual Growth Rate - CAGR),
ze na $wiecie w latach 2016-2019 zostanie zainstalowanych
ponad 1,4 mln nowych robotéw. Oznacza to, ze $wiatowy rynek
robotéw przemystowych z ok. 1631 600 sztuk na koniec 2015 r.
zwigkszy sie do 2589000 jednostek do konca 2019 r., co sta-
nowi $rednia roczng stope wzrostu na poziomie 12% w latach
2016-2019 (rys. 1).

Roczna sprzedaz robotéw przemystowych w latach 2013-2015
oraz prognoza na lata 2016-2019
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Rys. 1. Roczna sprzedaz robotéw przemystowych na poszczegélnych
kontynentach oraz prognoza sprzedazy na lata 2016-2019

(Zrédto: Raport IFR 2016)

Trendy rozwoju robotéw przemystowych

Wprowadzanie nowych rozwigzan w zakresie robotyzacji
wiaze sie m.in. z konstruowaniem nowych manipulatoréw
i modyfikacja istniejacych konstrukeji, budowa nowych kon-
troleréw, zwlaszcza pod katem wymiany ich podzespotéw elek-
tronicznych oraz oprogramowania, i proponowaniem nowych
rozwigzan programatoréw (Teach Pendantéw). Z uwagi na
nowe podejscie do wspotpracy czlowieka z maszyna w ostat-
nim czasie szczeg6lng uwage zwraca si¢ na rozwoj systemow
bezpieczenstwa oraz protokoléw transmisji. Producenci robo-
tow zauwazyli rOwniez, ze ze wzgledu na oczekiwania rynku
kluczowe staje si¢ dostarczenie kompletnych rozwigzan zrobo-
tyzowanych systeméw produkcyjnych (np. stacje paletyzujace,
spawalnicze, centra obrobkowe), co przyczynia sie do budowy
takich systeméw oraz rozwoju srodowisk do projektowana zro-
botyzowanych komor produkeyjnych i programowania robo-
tow w trybie offline.
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Konstrukcje manipulatorow

Bez watpienia pierwsza rzecza, jakq mozna zauwazy¢, prze-
gladajac oferty sprzedazy, s3 nowe konstrukcje manipulatoréw.
Liczacy sie na rynku §wiatowym producenci robotéw prze-
mystowych poprawiaja nie tylko charakterystyki techniczne,
ale rowniez wyglad jednostek mechanicznych. Gtéwnymi
celami, jakie im przy$wiecaja, s3 z jednej strony poszukiwanie
nowych rozwigzan (np. konstruowanie robotéw dwuramien-
nych), a z drugiej uzupetnienie oferty pokrycia zapotrzebo-
wania calego rynku (np. zwiekszenie udzwigu, zasiegu, wydaj-
noéci, zakreséw temperaturowych pracy, energooszczednosci).
Manipulatory dwuramienne w obecnym ksztalcie pojawily sie
kilka lat temu - firma YASKAWA zaprezentowala tego typu
rozwigzania m.in. na targach w Monachium w 2012 r. Obec-
nie w jej ofercie znajduja si¢ 15-osiowe roboty dual arm (rys. 2).
W tym kierunku zdajg si¢ podaza¢ inni dostawcy, czego przykla-
dem jest wprowadzenie przez firm¢ ABB robota YuMi (rys. 3)
oraz nowa propozycja (od potowy 2013 roku) firmy COMAU -
Smart Dual Arm (rys. 4).
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Rys. 2. Sterowany

3 - T
@ \"“1.",3 }_"" kontrolerem DX100
robot SDA10D firmy
YASKAWA

(Zrédto: YASKAWA)

Rys. 3. Robot kolabo-
racyjny YuMi firmy

ABB (Zrédto: ABB)

Rys. 4. 13-osiowy
system z udzwigiem
10 kg na kazde ramie - Smart
Dual Arm firmy COMAU

(Zrédto: COMAU)
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Prace rozwojowe dotycza réwniez poprawienia parametrow
technicznych istniejacych jednostek. W procesach typu pick
and place (mate jednostki mechaniczne) zauwazalny jest trend
uzyskiwania coraz krétszych cykli pracy, wiekszego udzwigu
(1-8 kg) i zasiegu (nawet do 1,6 m) oraz powtarzalnosci na
poziomie 0,01 mm. Celowo$¢ konstruowania takich robotéw
widzi wigkszo$¢ producentéw (np. IRB 1200 firmy ABB, RACER
999 firmy COMAU - rys. 5, MS005N firmy Kawasaki -rys. 6).
Producenci pracujg réwniez nad zwigkszeniem liczby stopni
swobody, proponujac roboty 7-osiowe, czego przykladem jest
robot MSR - MS005N firmy Kawasaki. Zwigkszenie liczby osi
pozwala m.in. na fatwiejsze osiaganie zadanej pozycji, realizacje
bardziej optymalnych trajektorii ruchu oraz mozliwos¢ ograni-
czenia przestrzeni niezbednej do realizacji zadan.

Rys. 5. Manipulatory RACER 999 firmy COMAU i IRB 1200 firmy ABB

oraz LrMate 200iD firmy FANUC (Zrédto: COMAU, ABB, FANUC)

Rys. 6. Siedmioosiowy
manipulator MSOO5N wy-
konany ze stali nierdzew-

nej firmy Kawasaki

(Zrédio: ASTOR)

W aplikacjach paletyzacji rozwdj nastepuje gléwnie w zakre-
sie zwiekszenia liczby cykli pracy (obecnie jest to juz 2190
cykli/h przy udzwigu 110 kg — np. IRB 460), zwickszenia pred-
kosci (nawet o 15%) i zajmowania mniejszej powierzchni (pro-
ducenci méwig tutaj o 20-proc. zmniejszeniu powierzchni).

Generacje kontrolerow

Obecnie dzieli nas przepas¢ od bedacych sercem kontrole-
réw robotéw z lat 70. XX wieku, 8-bitowych procesoréw i pry-
mitywnego oprogramowania. Przez ostatnie 50 lat kontrolery
robotéw przemystowych ewoluowaly zaréwno w sferze progra-
mowej, jak i sprzetowej.

W sferze programowej ujawnia sie to gléwnie w tworzeniu
kolejnych generacji systeméw operacyjnych (np. IRC 5 - piatej
generacji system firmy ABB) oraz udostepniania operatorom
jezykéw programowania wysokiego poziomu (m.in. RAPID,
KAREL, KRL, obecnie réwniez Jawa), ktore dzigki ztozonym
instrukcjom programistycznym i pakietom dodatkowym



komputer
uzywany podczas
programowania robota
z wykorzystaniem RobotStudio;
moze by¢ odtaczony podczas
realizacji procesu
przemystowego

inteligentna kamera ABB.
Kamera wyposazona
w inteligentne oprogramowanie procesowe;
kompatybilna z programem In-Sight firmy
Cognex

Rys. 7. Koncepcja zintegrowanego systemu wizyjnego

obstuga kamery,
sterowanie robotem,
komunikacja

FlexPendant
monitorowanie i fatwa obstuga

(Zrédio: ABB)

umozliwiaja dzisiaj programowanie zadaniowe. Ciggtemu roz-
wojowi podlegaja mechanizmy systeméw operacyjnych robo-
tow, w szczegdlnosci zwigkszajac bezpieczenstwo, doktadnosé,
powtarzalno$¢, predkosé, programowalnosé, synchronizacje
z osiami zewnetrznymi (np. TrueMove, QuickMove), wieloza-
daniowo$¢, mozliwos¢ sterowania z petng koordynacja nawet
do 36 osi, transfer danych z plikéw do robota, komunikacje
z systemami zewnetrznymi i realizacje¢ zaawansowanych zadan
ruchu. Bardzo dynamicznie rozwijane sg prace zwigzane z inte-
gracja systemow wizyjnych i kontroleréw robotéw (rys. 7).

Przyktadami sa kontrolery robotéw FANUC R30iA i R30iB,
ktére wyposazono w system wizyjny — iRVision. Cechg tego
systemu jest pelna integracja systemu wizyjnego z kontrolerem
robota, co pozwala na tatwiejsza wymiane danych i korzystanie
ze wspolnego Srodowiska programistycznego. System iRVision
jest tez obecnie najbardziej zaawansowanym, w pelni zintegro-
wanym systemem wizyjnym z opcja 3D. Sytuacja w zakresie
integracji systeméw wizyjnych z kontrolerami robotow jest
dynamiczna, o czym $wiadczy pojawienie si¢ zintegrowanych
rozwigzan firm ABB czy KUKA. Nowe rozwiazania nie bazuja
juz tylko na wykorzystaniu takich systeméw, jak oferowane
przez firme Cognex, ale zakladaja pelng integracje réwniez
w obszarze $rodowisk programistycznych, takich jak Robot-
Studio w przypadku robotéw firmy ABB [1.20, 1.21, IL.3].

Dynamicznie rozwijaja sie rowniez systemy kontroli sity
nacisku i predkos$ci narzedzia do operacji obrébki maszyno-
wej (gratowanie, szlifowanie, polerowanie), co pomaga w zna-
lezieniu optymalnej $ciezki ruchu, a w polaczeniu z oprogra-
mowaniem umozliwia automatyczne programowanie trajektorii
ruchu podczas przemieszczania narzedzia, co - jak twierdza
dostawcy - redukuje czas programowania o 80%, skraca czasy
cykli 0 20% oraz wydluza zywotnoé¢ narzedzi o 20%. Systemy
kontroli nacisku majg réwniez duze znaczenie w dostosowy-
waniu robotéw do pracy z ludZmi bez koniecznosci stosowania
dodatkowych systemoéw bezpieczenstwa i ogrodzen.

W sferze sprzetowej rozwoj przejawia sie¢ we wdrazaniu
nowoczesnych wieloprocesorowych jednostek sterujacych,
konstruowaniu plyt bazowych z pionierskimi rozwigzaniami

modutowymi oraz stosowaniu nowoczesnych rozwigzan
w zakresie sterownikow PLC (rozwigzania sprzetowe, np.
ABB, i programowe KUKA - rys. 8, FANUC) oraz systeméw
bezpieczenstwa.

Rys. 8. Kontroler firmy

KUKA (Zrédto: KUKA)

Ponadto na rynku pojawily si¢ kontrolery kompaktowe
(rys. 9), ktdre w swojej ofercie ma wigkszo$¢ firm. Producenci
wskazujg przede wszystkim na ich energooszczednosé, oszczed-
nos¢ miejsca (mozliwos¢ montazu jednostek w szafach sterow-
niczych) oraz uniwersalnos¢ (kontrolery te s3 rozbudowywane
tak, aby spelnialy wszystkie funkcje duzych urzadzen).

Rys. 9. Kontrolery kompaktowe firm: od lewej FANUC, ABB, KUKA

(Zrédto: FANUC, ABB, KUKA)

Nowe podejécie do kontroleréw robotéw, zaprezentowane
w ostatnim czasie przez firme Mitsubishi w postaci rozproszo-
nej i w pelni skalowalnej platformy iQ pracujacej na tej samej
plycie bazowej, wydaje sie lekarstwem na czesto spotykang r6z-
norodno$¢ sprzetu i systemoéw sterowania calg linig techno-
logiczng u jednego przedsiebiorcy (rys. 10). Wsrod gtéwnych
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Rys. 10. Platforma modutowa iQ firmy Mitsubishi (Zrédio: Mitsubishi)

elementow systemu iQ nalezy wyr6znié jednostki: sterownika
PLC, robota, maszyny CNC, systemu sterowania wieloma
osiami serwo, procesowa, komputera PC oraz systemu progra-
mowanego w jezyku C/C++. W zwigzku z tym, ze poszczegélne
jednostki maja niezalezne procesory, zapewniaja wielozada-
niowg niezalezng prace, przy czym ich montaz na jednej pty-
cie pozwala na szybkie wzajemne komunikowanie sie¢ i pelng
wymiane informacji. Kolejnym udogodnieniem w omawianym
przykladzie jest wykorzystanie jednej platformy programistycz-
nej iQ Works dla wszystkich elementéw systemu, co sprawia,
ze wszystkie procesory moga pracowac na tych samych danych.
Spiecie z innymi platformami jest realizowane najczesciej za
pomoca sieci Ethernet (CC-link lub TCP/IP). Zaproponowana
platforma iQ moze petni¢ rowniez funkcje systemu bezpieczen-
stwa, wowczas w jej skfad wchodzi modut sterownika bezpie-
czenstwa polaczony z urzadzeniami bezpieczenstwa (np. kur-
tyng $wietlng) za pomoca sieci CC-link Safety.

Rozwdj paneli operatorow - paneli Teach Pendant

W latach 70. ubiegtego wieku programatory robotéw przemy-
stowych byly wyposazone w kilka diod i kilkanascie przyciskow
do programowania. Do dzisiaj przeksztalcity si¢ w panele doty-
kowe wyposazone w zaawansowane i intuicyjne systemy okien-
kowe (rys. 11). Producenci podkreslaja, ze najnowsze generacje
paneli charakteryzuja sie¢ mniejszymi gabarytami i masg, maja
interfejsy USB i sg bardziej energooszczedne.

Ja ¥ m

Rys. 11. Panele: TP5 fi rmy COMAU, smartPAD firmy KUKA,
FlexPendant firmy ABB

(Zrédto: COMAU, KUKA, opracowanie wiasne)

Obok zmian konstrukgji ciggle zmienia si¢ réwniez funkcjo-
nalnoé¢ programatordw, a instalowane na nich oprogramowa-
nie jest bardziej intuicyjne (czesto oparte na Windows: KUKA,
ABB, FANUC). Implementowanie nowych funkeji, ktore wezes-
niej byly realizowane przez dodatkowe komputery, integruje
programowo $rodowiska i pozwala na skrocenie czasu szkole-
nia operatordw oraz tworzenia i testowania programoéw. Przy-
kiadem jest Teach Pendant firmy FANUC, wyposazony w opcje
4D (rys. 12), ktéry umozliwia programowanie i uruchamianie
proceséw wizyjnych bezposrednio z panelu, jak réwniez wizu-
alizacje stref bezpieczenstwa systemu DCS czy najnowszego
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Rys. 12. Okno Teach Pendanta z wizualizacjg stanowiska oraz z wizuali-

zacja stref systemu IIC (Zrédto: FANUC)

rozwigzania firmy FANUC, narzedzia Intelligent Interference
Check, pozwalajacego na programowanie wspotpracy robotoéw
i unikanie w sposdb dynamiczny kolizji migdzy robotami i mie-
dzy elementami stanowisk. Dzigki dodatkowej funkcjonalno$ci
W najnowszej wersji oprogramowania Roboguide istnieje moz-
liwo$¢ przeniesienia wizualizacji catego stanowiska zroboty-
zowanego i obserwowania go w oknie panelu Teach Pendant.
Kolejnym przykladem trendéw rozwojowych jest mozliwos¢
tworzenia aplikacji lub makr (réwniez okienkowych). Aplika-
cje te moga wspieraé operatoréw podczas obstugi robotéw przy
realizacji zadan lub umozliwia¢ przeprogramowanie robota
(w pewnym okreslonym zakresie) bez konieczno$ci znajomosci
specjalistycznego jezyka programowania (rys. 13). Do niedawna
aplikacje takie byty tworzone w jezykach wysokiego poziomu,
m.in. C++, C# i Virtual Basic. Dzisiaj firma ABB udostepnia
w pelni zintegrowany z RobotStudio program ScreenMaker, co
znacznie upraszcza caly proces programowania [IL.3].

e ) Hotorson
=V @% System (DESKTOP-BANSIRC)  Stopped (Speed 100%)
Title

l

Czas Pracy: 10 h
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Rys. 13. FlexPendant firmy ABB z aplikacja dla operatora opracowana

w programie ScreenMaker (Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie RobotStudio)

Rozwdj systemow bezpieczenstwa robotow
przemyslowych

Trendy rozwoju robotyzacji wielu specjalistow ocenia w pry-
zmacie zmian, jakie zachodza w systemach bezpieczenstwa.
Obecnie na wszystkich sympozjach zwigzanych z robotami
przemyslowymi sg poruszane tematy wdrazania systemoéw
bezpieczenstwa, ktdre zastapilyby oslony oraz ogrodzenia
i pozwolityby na peing wspélprace ludzi z maszynami. Rozwdj
ten z pewnoscig ulatwi projektowanie i programowanie zro-
botyzowanych komér produkeyjnych oraz zwiekszy elastycz-
no$¢ i wydajno$¢ produkcyjng. Komitet RIA, odpowiedzialny
za standaryzacje norm bezpieczenstwa zwlaszcza pod katem



Rys. 14. Symulacja systemu bezpieczenstwa Cubic-S firmy Kawasaki

(Zrédto: ASTOR)

obnizania ryzyka utraty zycia i zdrowia oraz ograniczenia odpo-
wiedzialnosci, aktualizuje standardy dotyczace tych zagadnien.

Gléwnym celem jest obnizenie kosztow i zwigkszenie liczby
funkcji bezpieczenstwa wbudowanych w roboty. Na obecnym
etapie zmiany te dotycza zaréwno aplikacji z ostonami, jak
i kooperacji czlowieka z robotem. Te ostatnie to przede wszyst-
kim ograniczenie sily i mocy urzadzen (Technical Specifica-
tions 15066).

Producenci robotéw przemystowych réwniez w tej dziedzinie
proponuja pionierskie rozwigzania (np. SafeMove firmy ABB,
Safe Motion firmy COMAU, DCS - Dual Check Safety firmy
FANUC, Cubic-S firmy Kawasaki - rys. 14). Jednym z nich jest
mozliwoé¢ doktadnego okreslenia stref pracy narzedzia w prze-
strzeni roboczej. Oprécz stosowania ogranicznikéw mecha-
nicznych systemy robotéw juz teraz zawieraja rozbudowane
oprogramowanie, zapewniajace bezpieczenstwo i przewidujace
ruchy robota. Wykorzystanie geometrycznych i predkoscio-
wych ograniczen z zapewnieniem automatycznej pracy pozwala
na zwigkszenie elastycznosci interakcji cztowieka z maszyna
oraz zdolno$¢ biezacej obstugi robotow.

Jednocze$nie systemy tego typu redukuja liczbe urzadzen bez-
pieczenstwa (kurtyn $wietlnych, mechanicznych wylacznikdw,
przekaznikow bezpieczenstwa itp.).

Trend rozwoju tego typu systeméw tatwo zauwazy¢ na przy-
kladzie systemu DCS, w ktérym, zgodnie z norma EN ISO
13849, ocena ryzyka jest na poziomie klasy 4 (co oznacza naj-
wyzszg, porébwnywalng z klasyfikacja dotyczacg zaladunku
prasy recznej).

Przyktady mozliwosci bezposredniej wspotpracy czltowieka
z robotem byly przedstawiane szeroko na Targach Automa-
tica w 2014 r. Firma KUKA zaprezentowala szereg aplikacji
(m.in.: adaptacyjny montaz, asystenta medycznego oraz asy-
stenta w kuchni i telewizji), w ktérych szczegdlng role odgry-
waly wladciwosci czuciowe robota z systemem LBR iiwa (ang.

Rys. 15. Robot firmy KUKA z kamera w studiu telewizyjnym (Zrédio: KUKA)

Rys. 16. Robot firmy KUKA precyzyjnie uktadajacy szklane panele

(Zrédto: KUKA)

Intelligent Industrial Work Assistant) i ktére mogty funkcjono-
waé w dowolnej konfiguracji w zaleznosci od wymagan apli-
kacji. Przygotowane prezentacje funkcjonowaty bez fizycznych
ukladéw bezpieczenstwa (np. barier, ogrodzen) i umozliwialy
realizacje sterowania za pomocg prostych gestow.

Jedna z aplikacji bylo wykorzystanie robota jako nosiciela
kamery z teleprompterem. Rozwigzanie takie pozwolilo na
plynna (bez drgan) i cichg zmiang potozenia kamery oraz petng
wspolprace robota (majacego we wszystkich osiach czujniki
momentowe) z personelem studia (rys. 15).

Kolejnym przykladem bezposredniej wspdtpracy cztowieka
z robotem jest asystent montazu. Wiele zadan realizowanych
na zautomatyzowanych liniach produkcyjnych wymaga wyso-
kiej precyzji. Przykladem jest pozycjonowanie i klejenie szkla-
nych paneli wyswietlaczy (rys. 16). Robot w tym przypadku
(bez uzycia dodatkowych czujnikéw zewnetrznych) wykrywa
krawedzie ramki, okresla optymalne polozenie montowanego
panelu i precyzyjnie go montuje. Dzi¢ki zastosowaniu nowo-
czesnej technologii cztowiek moze wykonywacd czeé$¢ operacji
(np. uktada¢ ramki na stole montazowym z nieuporzadkowa-
nego magazynu). [

Bibliografia dostepna pod linkiem: wdp.com.pl/bibliografia.html
Fragment pochodzi z ksigzki: W. Kaczmarek, J. Panasiuk,
Robotyzacja proceséw produkcyjnych,

Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Systemy bezpieczenstwa
na stanowiskach zrobotyzowanych

Wojciech Kaczmarek, Jarostaw Panasiuk

Bezpieczer’lstwo jest jedna z podstawowych potrzeb czlo-

wieka, jest stanem dajacym poczucie pewnosci istnienia

i gwarancje jego zachowania oraz szanse na doskonalenie.
Bezpieczenstwo odznacza si¢ brakiem ryzyka utraty czego$

dla podmiotu szczegélnie cennego, m.in. zycia, zdrowia i dobr

(materialnych i niematerialnych). W odniesieniu do stanowisk

zrobotyzowanych stanowi ono bardzo szeroki zakres wiedzy

oraz kompetencji i odgrywa wazng role na etapach projekto-

wania, wytwarzania i eksploatacji zaréwno maszyn, jak i catych

stanowisk produkcyjnych.
Wszystkie koncepcje bezpieczenstwa maja wspolng ceche

w postaci sposobu postepowania, na ktdry sie skladaja:

e wyznaczenie chronionego obiektu oraz celéw ochrony;

e analiza scenariuszy uszkodzen;

e ocena prawdopodobienstwa nastapienia i potencjalnego stop-
nia szkod;

e zaprojektowanie dzialan majacych na celu zredukowanie
prawdopodobienistwa nastapienia/wysokosci szkdd;

e planowanie dzialan oraz udost¢pnienia $rodkéw do zwal-
czania i ograniczania szkod, jesli ryzyko jest przekonujace;

e analiza wlasnego ryzyka tolerowanego oraz akceptacji ryzyka
resztkowego.

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

m powody psychologiczne

® miejsce pracy
przyczyny techniczne

W przyczyny organizacyjne
zachowania ludzi

Rys. 1. Przyczyny wypadkéw w przemysle

Bezpieczenstwo maszyn w aspekcie wymagan

zawartych w normach
Gléwnymi aktami prawnymi dotyczacymi wymagan dla

maszyn sg:

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

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

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

e Srodki ochronne stosowane
przez projektanta
Rozwigzania konstrukcyjne
bezpieczne same w sobie
Ryzyko szczatkowe Techniczne i uzupelniajace

po zastosowaniu srodki ochronne

srodkéw ochronnych
projektanta

Informacje dla uzytkownika
- sygnaly, instrukcje

Srodki ochronne stosowane
przez uzytkownika

QOrganizacja pracy
-~ procedury, nadzér

Dodatkowe techniczne
srodki ochrony

Ryzyko szczatkowe
po zastosowaniu
wszystkich srodkow
ochronnych

Dodatkowe érodki achrony
indywidualnej

Szkolenia

Rys. 2. Ogodlna strategia stosowania srodkéw ochronnych w odniesieniu

do maszyn (Zrédto: norma PN-EN 12100)
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Odpowiednie projektowanie maszyn zaréwno pod wzgledem
konstrukcyjnym, jak i programowym pozwala na skuteczne
wdrozenie dzialan, ktére beda odgrywaty znaczaca role pod-
czas ich eksploatacji. Juz na tym etapie nalezy zwrdcié szcze-
golng uwage na:

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

e eliminacje zagrozen niedajacych sie wyeliminowaé poprzez
dobér materialéw i rozwigzan technicznych, lecz przez zasto-
sowanie technicznych srodkéw bezpieczenistwa (np. oston) —
techniczne §rodki ochronne i uzupelniajace srodki ochronne;

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

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

Niezmiernie waznym problemem jest odpowiednie skonfi-
gurowanie ukfadu sterowania, w ktérym mozna wyrdzni¢ dwie
funkgje: bezpieczenstwa i sterowania technologicznego, co cze-
sto prowadzi do wyposazenia stanowisk/maszyny w dwa nieza-
lezne uklady $cisle ze soba wspoétpracujace. Nalezy zaznaczyé,
ze wszystkie funkcje zwigzane z bezpieczenstwem sg nadrzedne
w stosunku do funkgji sterowania technologicznego.

Warunkiem koniecznym spelnienia wymagan bezpieczen-
stwa jest korzystanie z certyfikowanego sprzetu, a warunkiem
wystarczajacym — uzyskanie za pomoca elementow sterowania
wlasciwych funkeji sterowania bezpieczenstwem (m.in.: funk-
cja zatrzymania awaryjnego, funkcja zapobiegania niespodzie-
wanemu uruchomieniu).

Kategorie bezpieczenstwa
Zrozumienie podstaw realizacji ukltadéw sterowania bezpie-
czenstwem maszyny jest mozliwe dzieki ukladowi odniesienia,

ktéry okresla konieczny w danym przypadku poziom bez-
pieczny (kategorie bezpieczenstwa) dla maszyny lub jej czesci/
sekcji. Zdefiniowane w normie PN-EN ISO 13849-1 kategorie
bezpieczenistwa maszyny zostaly podzielone na:

e kategorie bezpieczenstwa B;

e pierwszg kategorie bezpieczenstwa;

e drugg kategorie bezpieczenistwa;

e trzecig kategorie bezpieczenstwa;

e czwartg kategorie bezpieczenstwa.

Kategoria bezpieczenstwa B

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

Srodki pofaczeniowe Srodki potaczeniowe

Urzadzenie wejiciowe,
np. czujnik

Urzadzenie wyjsciowe,

- Prien
np. stycznik glowny

Uklad logiczny —

Rys. 3. Architektura uktadu bezpieczenistwa dla kategorii 0i1
(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)

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

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

Pierwsza kategoria bezpieczenstwa
Spelnienie wymagan pierwszej kategorii bezpieczenstwa

(rys. 3) zaktada koniecznoé¢ spetnienia wymagan kategorii B

oraz dodatkowo wymaga stosowania wyprébowanych elemen-

téw skfadowych (powszechnie uzywanych w przesztosci lub
wytworzonych i zweryfikowanych wedlug stosownych zasad)
oraz sprawdzonych zasad bezpieczenstwa zgodnych z zasadami

sztuki inzynierskiej (ISO 13849-2).

Sprawdzone zasady bezpieczenstwa to:

e zapobieganie okreslonym defektom (np. zwarciom);

e minimalizacja prawdopodobienstwa wystapienia okres-
lonych defektéw (np. nieobcigzanie obwoddéw w sposéb
maksymalny);

e ukierunkowanie na okreslony rodzaj defektu (np. funkcja
otwarcia obwodu w wypadku koniecznosci odcigcia dostawy
energii po wykryciu defektu);
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e bardzo wczesne wykrywanie defektu;
e ograniczanie skutku defektu (np. wytaczanie w przypadku
przebicia izolacji).

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

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

Druga kategoria bezpieczenstwa

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

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

e podczas uruchamiania maszyny;

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

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

Srodki pofaczeniowe

%

Srodki polgczeniowe

a{

Liniami przerywanymi przedstawiono uzasadnione praktycznie wykrywanie defektow.

Srodki polgczeniowe

Urzadzenie wejiciowe,
np. czujnik

Urzadzenie wyjiciowe,

eciogiczy np. stycznik gtéwny

-
Mor‘\itumwanie

Uktad wyjsciowy

Urzadzenie testuj; o
L B urzadzenia testujacego

Rys. 4. Architektura ukitadu bezpieczenstwa dla kategorii 2
(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)

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

Pokrycie diagnostyczne (DCavg) kanalu funkcjonalnego
powinno by¢ co najmniej niskie. MTTFD kazdego kanatu powi-
nien by¢ od niskiego do wysokiego, zaleznie od wymaganego
poziomu zapewnienia bezpieczenstwa (PLr). Nalezy zastoso-
wacé $rodki zapobiegania CCF (norma PN-EN ISO 13849-1,
Zalacznik F). Maksymalny osiagalny PL dla kategorii 2 wynosi
PL =d (rys. 6).

Trzecia kategoria bezpieczenstwa

Spelnienie wymagan trzeciej kategorii bezpieczenstwa (rys. 5)
zaktada koniecznos¢ spetnienia wymagan kategorii B i zastoso-
wanie sprawdzonych zasad bezpieczenstwa.

Elementy zwigzane z bezpieczenstwem powinny by¢ tak zapro-
jektowane, aby pojedynczy defekt w ukladzie bezpieczenstwa
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Liniami przerywanymi przedstawiono uzasadnione praktycznie wykrywanie defektéw.

Rys. 5. Architektura uktadu bezpieczenstwa dla kategorii 3i 4
(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)

nie powodowal utraty funkcji bezpieczenstwa danego elementu
oraz w uzasadnionych przypadkach powinien on by¢ wykry-
wany natychmiast lub przed nastepnym przywotaniem funkeji
bezpieczenstwa.

Kluczowa jest tu analiza efektéw znaczacych defektow, dla
ktérych istnieje wysokie prawdopodobienistwo utraty funkeji
bezpieczenstwa. Obszary te musza by¢ monitorowane w celu
wykrycia defektu co najmniej przed najblizszym w czasie wywo-
faniem funkcji bezpieczenstwa. Wobec powyzszego nalezy si¢
jednak spodziewa¢, ze w szczegdlnym przypadku moze nastg-
pi¢ utrata funkcji bezpieczenstwa w wyniku nagromadzenia
sie defektow, jednak prawdopodobienstwo takiego zdarzenia
jest oczywiscie wielokrotnie nizsze niz defektu pojedynczego.
W projektowaniu uktadéw bezpieczenstwa nalezy zatem prze-
prowadzi¢ analize w kierunku nastepstw ewentualnych uszko-
dzen oraz prawdopodobienstwa ich wystgpienia.

Typowymi przyktadami praktycznych dziatan zmierzajacych
do wykrycia defektéw jest wykorzystanie zwrotnej informacji
z polaczonych mechanicznie stykéw przekaznika lub monito-
rowanie redundancyjnych wyjs¢ elektrycznych.

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

Czwarta kategoria bezpieczenstwa

Spelnienie wymagan czwartej kategorii bezpieczenstwa
zaklada konieczno$¢ spelnienia wymagan kategorii B i zasto-
sowanie sprawdzonych zasad bezpieczenstwa.

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

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

e pojedynczy defekt byt wykrywany natychmiast lub przed
nastepnym przywotaniem funkeji bezpieczenstwa;

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

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

Pokrycie diagnostyczne (DCavg) catego SRP/CS powinno by¢
wysokie, tacznie z nagromadzeniem defektéw. MTTFD kazdego



z redundantnych kanatéw powinien by¢ wysoki. Nalezy zasto-
sowa¢ $rodki zapobiegania CCF (norma PN-EN ISO 13849-1,
Zalacznik F). Réznica pomiedzy kategoriami 3 i 4 sprowadza
sie do tego, ze w kategorii 4 jest wyzsze pokrycie diagno-
styczne (DCavg), a $redni czas do uszkodzenia niebezpiecz-
nego (MTTED) kazdego kanatu jest ,wysoki” (norma PN-EN
ISO 13849-1). Stad architektura dedykowana do kategorii 4 jest
zgodna z rysunkiem 5 (przedstawione na rys. 5 liniami prze-
rywanymi pokrycie diagnostyczne jest wyzsze niz w architek-
turze kategorii 3).

Kategorie zatrzymania awaryjnego jako mechanizm
kategorii bezpieczenstwa

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

-]
-]
:
]

Niskie ryzyko
P1
—>F1—|
P2
P1
—>F2—|
P2
Start P1
_.m_[:
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S2- P
i
P2

Wysokie ryzyko

S14

Poziom
Zapewnienia Bezpieczenstwa PL,

Rys. 6. Schemat analizy ryzyka:

S - stopien grozby uszkodzenia ciata; S1 - uszkodzenie ciata z mozliwo-
$cig leczenia; S2 - uszkodzenie ciata bez mozliwosci leczenia lub $mier¢;

F - czesto$é i czas istnienia zagrozenia; F1 - rzadko, krétki czas narazenia;
F2 - czesto, dtugi czas narazenia; P - mozliwo$¢ unikniecia zagrozenia;

P1 - mozliwe w specjalnych warunkach; P2 - raczej niemozliwe

(Zrédto: norma PN-EN ISO 13849-1)

Implementacje kategorii zatrzymania awaryjnego w maszy-
nach szczegélnie fatwo mozna zaobserwowaé w kontrolerach
robotéw przemyslowych, gdzie operator moze programowo
wplywa¢é na sposdb zatrzymania (kontrolowanego/niekontro-
lowanego) urzadzenia dzigki odpowiedniemu skonfigurowaniu
parametréw systemowych. Manipulatory robotéw z uwagi na
posiadane czlony z osiami aktywnymi (wyposazone w ukfady
napedowe) stanowia szczegdlne zagrozenie, gdyz w pewnych
przypadkach napedy nawet po wyltaczeniu zasilania moga
nie zatrzyma¢ si¢ natychmiast, co stwarza dodatkowe zagro-
zenie. Aby to zagrozenie wyeliminowa¢ lub zminimalizowa,
konieczne jest stosowanie uktadéw awaryjnego zatrzymania
(np. zatrzymanie awaryjne, nadrzedne, trybu automatycznego).
W celu rozwigzania tego waznego problemu w normie PN-EN
60204-1 zdefiniowano trzy typy stopu awaryjnego (kategorie
zatrzymania). Parametrami bezpiecznego zatrzymania napedu

w maszynie s3: kategoria bezpieczenstwa i typ ,,stop”. Katego-
ria bezpieczenstwa okresla niezawodnos$¢ wykonania polecenia
zatrzymania, natomiast typ ,,stop” sposéb jego przeprowadze-
nia. Norma PN-EN 60204-1 wyréznia trzy kategorie zatrzyma-
nia dla ukladéw napedowych:

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

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

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

Zerowa kategoria zatrzymania awaryjnego

Zatrzymanie zgodne z zerowg kategoria zatrzymania awaryj-
nego nastepuje wtedy, gdy natychmiastowe wylaczenie zasilania
nie powoduje dodatkowego zagrozenia, na przyklad gdy naped
jest samohamowny. Oznacza to, ze obcigzenie ma nature samo-
hamownoéci (ma duzy moment czynny oraz maly moment
bezwtadnosci).

Charakter obcigzenia mozna zmodyfikowa¢ za pomoca
dodatkowych urzadzen, takich jak hamulce, luzowniki, sprzeg-
ta czy oslony stale, ktére wprowadzone w sklad ukladu nape-
dowego pozwalaja na jego bezpieczne zatrzymanie. Urzadzenia
te musza jednak spetnia¢ wymagania dotyczace bezpieczen-
stwa maszyn.

Uzywajac zatem hamulca bezpieczenstwa, mozliwe jest awa-
ryjne skokowe zwigkszenie momentu oporowego, ktére moze
kompensowa¢ dzialanie momentu bezwladnosci.

Pierwsza kategoria zatrzymania awaryjnego

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

Druga kategoria zatrzymania awaryjnego

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

Bezpieczenstwo w zrobotyzowanej komorze
produkcyijnej

Bezposredni kontakt personelu z robotem przemystowym
oraz urzadzeniami wchodzacymi w sklad zrobotyzowanej
komory produkcyjnej moze mie¢ miejsce w czasie progra-
mowania robota, podczas pracy robota (gdy w jego zasiegu
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znajdzie sie czlowiek) oraz podczas napraw i konserwacji. Dla-

tego konieczne jest przestrzeganie obowigzujacych zasad, do

ktorych zalicza sie:

e zmniejszenie predkosci ruchu robota do 250 mm/s;

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

e widoczne odlaczenie zasilania w czasie konserwacji i napraw;

e zakaz pominiecia elementéw bezpieczenstwa, na przykltad
przez blokowanie wytacznikéw krancowych;

e unikanie pospiechu i niedbatosci [1.14].

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

e bezpieczne rozmieszczenie wspolpracujacych urzadzen

(zapobieganie kolizji wspélpracujacych urzadzen);

e wykluczenie przypadkowego wkroczenia obstugi w strefe
zagrozenia;

e instalacje przyciskow stopu bezpieczenstwa w odpowiednich
miejscach;

e oznakowanie stref niebezpiecznych;

e dobdr pracownikéw pod wzgledem kwalifikacji.

Pracownicy majacy bezposredni dostep do robota powinni
by¢ sklasyfikowani (réwniez przy uzyciu systemu autoryzacji
robota). Zazwyczaj stosuje sie podzial na:

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

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

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

e poziom 1: wykrywanie obecnosci czlowieka na granicy sta-
nowiska zrobotyzowanego;

e poziom 2: wykrywanie obecnoéci czlowieka w obszarze
stanowiska;

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

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

Projekt systemu zrobotyzowanego (np. rys. 7) musi uwzgled-
nia¢ wymagania zawarte w normie EN ISO 10218 i w zalacz-
niku I do dyrektywy dotyczacej maszyn, a jego wyposazenie
elektryczne musi by¢ zgodne z norma EN60204-1. Oznacza
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Rys. 7. Przykiad zrobotyzowanej celi spawalniczej z elementami systemu

bezpieczenstwa: 1 - ogrodzenie; 2 - kurtyna swietlna; 3 - kolumna
sygnalizacyjna; 4 - pulpit operatora z przyciskiem bezpieczenstwa;
5 - panel nauczania; 6 - mata bezpieczenstwa; 7 - bramka; 8 - wylacz-
nik pozycyjny; 9 - przekaznik bezpieczenstwa zamontowany w szafie

sterowniczej robota

to m.in., ze jezeli dojdzie do uszkodzenia systemu, pozostanie
on bezpieczny (defekt kontrolowany). Ponadto konieczne jest
zdefiniowanie strefy chronionej, sktadajacej sie ze strefy ograni-
czonego dostepu oraz dodatkowej, wynikajacej z analizy oceny
ryzyka. Dostep do panelu operatora (zamieszczonego przed
bariera bezpieczenstwa) nie moze by¢ w zaden sposdb ogra-
niczony, a jego usytuowanie powinno zapewnia¢ wykonanie
wszystkich operacji bez ograniczenia widocznosci stanowiska.

Wszystkie elementy stanowiska musza by¢ zamocowane na
stabilnym podiozu (zwlaszcza robot) w takiej konfiguracji, aby
istniata mozliwo$¢ przeprowadzania przegladéw i konserwa-
¢ji. W przypadku uruchamiania zrobotyzowanych stanowisk
na ograniczonej przestrzeni, gdzie wymuszone jest zmniejsze-
nie strefy ograniczonego dostepu, w robotach dopuszczone jest
stosowanie — spelniajacych wszystkie normy bezpieczenstwa —
mechanicznych i programowych ogranicznikéw ruchu.

Odstepstwa od zachowania pelnych wymagan bezpieczen-
stwa (czas produkcji) sg mozliwe tylko w szczegdlnych przy-
padkach (np. uruchamianie, konserwacja, obstuga systemu),
ale nalezy wéwczas pamietaé o zachowaniu bezpiecznych pro-
cedur pracy.

W przypadku stanowisk w pelni zautomatyzowanych (czego
przyktadem sg stanowiska do paletyzacji produktéw) podstawo-
wym elementem systemu bezpieczenstwa sg najczesciej ogro-
dzenia z uwagi na mozliwos$¢ bezpiecznego i jednoznacznego
wydzielenia przestrzeni roboczej, do ktérej wstep jest zwykle
mozliwy przez bramke mechaniczng (z blokadg bezpieczen-
stwa), lub przejscie z kurtyng bezpieczenstwa. Na rysunku 8
przedstawiono jedno z dwoch zrobotyzowanych stanowisk
do paletyzacji wiader o pojemnosciach 3, 5, 10i 151 z dwoch
linii rozlewniczych uruchomionych w Fabryce Farb i Lakieréw
Sniezka SA w Lubzinie. Wybér aktualnie produkowanego asor-
tymentu, sposob ulozenia wiader i przekladek zostal zrealizo-
wany przez zastosowanie panelu operatorskiego z oprogramo-
waniem Wonderware InTouch.



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

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

s | BN B

Rys. 9. Montaz instrumentu pomiarowego gazomierza

w Apator Metrix SA (Zrédio: FANUC)

Inng grupe stanowig stanowiska montazowe, gdzie czlowiek
bezposrednio wspoéltpracuje z robotem przemystowym. Na
rysunku 9 przedstawiono element linii produkcyjnej, na ktorej
robot precyzyjnie montuje membrane z 20 otworami o $red-
nicy 3 mm na 20 trzpieni znajdujacych sie¢ w korpusie baterii
gazomierza.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa personelu stanowi-
sko zostalo obudowane ogrodzeniem z pleksi. Na rysunku
wida¢ réwniez dodatkowe elementy systemu bezpieczenstwa
(m.in. przyciski STOPU, kurtyna bezpieczenstwa, kolumny
sygnalizacyjne).

Systemy bezpieczenstwa a systemy sterowania
robotéw przemystowych

W ostatnim czasie mozna zaobserwowa¢ integracje systemow
bezpieczenstwa z systemami sterowania robotéw przemysto-
wych. Jej celem jest zastgpienie tradycyjnych systeméw zabez-
pieczen (m.in. oston i ogrodzen) w przysztosci, co pozwoli na
pelna wspoélprace ludzi z maszynami, fatwiejsze projektowa-
nie i programowanie zrobotyzowanych komoér produkcyjnych
oraz zwigkszy elastyczno$¢ i wydajno$¢ produkceyjng. Odpo-
wiedzialny za standaryzacje norm bezpieczenstwa Komitet

RIA (ang. Robot Safety Standard Committee) modyfikuje obec-
nie obowiazujace standardy w celu obnizenia kosztow i zwiek-
szenia liczby funkcji bezpieczenstwa wbudowanych w roboty.
Na rynku pojawity si¢ juz tego typu systemy (np. Safe-Move
firmy ABB, Safe Motion firmy COMAU, Dual Check Safety
firmy FANUC - rys. 10, Cubic-S firmy Kawasaki, Safe Opera-
tion firmy KUKA), a jedng z ich dodatkowych cech jest inte-
gracja ze $rodowiskami do programowania robotéw w trybie
offline. Przyktadem jest SafeMove (zintegrowany z kontrolerem
IRC5 i skladajacy sie z kontrolera bezpieczenstwa DSQC 647
oraz dwoch 12- i dwdch 10-pionowych ztaczy), ktéry daje sig
w pelni konfigurowa¢ w srodowisku Robot Studio [I.14, II.3].
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Rys. 10. Wizualizacja monitorowania osi robota w systemie DCS

Systemy bezpieczenstwa nowego typu (w zaleznosci od pro-
ducenta) pozwalaja m.in. na:

e monitorowanie obszaru pracy - funkcja pozwala ograni-
czy¢ obszar pracy robota w przestrzeni 3D (rys. 11); jesli
robot osiggnie zdefiniowang granice, zostaje automatycznie
zatrzymany; funkcja moze zosta¢ indywidualnie wtgczona lub
wylaczona, lub przypisana do wej$¢ bezpieczenstwa, dzieki
czemu mozliwe jest zezwolenie lub zabronienie pracy robota
w danym obszarze;

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

fie czerwone;j) (Zrédio: ASTOR)

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

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

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

e wyjscia statusu bezpieczenstwa — pozwala ustawi¢ wyjscia
bezpieczenstwa w zaleznosci od stanu poszczegolnych funkeji
systemu bezpieczenstwa oraz wejs¢ bezpieczenstwa (rys. 16);
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Rys. 16. Okno aktywacji wejs¢/wyijs¢ w systemie SafeMove

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

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

e zatrzymanie awaryjne — funkcja jest potaczona z obwodem
zatrzymania awaryjnego; zatrzymuje robota natychmiast po
wcisnieciu przycisku awaryjnego zatrzymania.
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Rys. 17. Okno aktywacji monitorowania stopu w systemie SafeMove

Podsumowanie

Rozwdj technologiczny oraz zmiany wizji fabryk przyszto-
$ci, gtéwnie pod katem bezpieczenstwa bezposredniej wspot-
pracy czlowieka z wysoko zaawansowanymi technologicznie
maszynami, wymuszaja wprowadzanie modyfikacji w istnieja-
cych dyrektywach lub zastgpowanie ich nowymi. Najlepszym
przykladem jest norma PN-EN 954-1 i jej nowy odpowiednik

reklama

PN-EN ISO 13849-1 (Maszyny. Bezpieczenstwo. Elementy
systemdéw sterowania zwigzane z bezpieczenstwem. Czgs¢ 1:
Ogolne zasady projektowania).

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

Bibliografia dostepna pod linkiem: wdp.com.pl/bibliografia.html
Fragment pochodzi z ksigzki: W. Kaczmarek, J. Panasiuk,

Robotyzacja proceséw produkcyjnych,
Wydawnictwo Naukowe PWN, 2017
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Dlaczego dwa na trzy wdrozenia koncza sie niepowodzeniem

i co robi¢, aby tego uniknac?

Digitalizacja tannicucha dostaw

Agata Horzela

Cyfryzacja w zakresie logistyki jest juz koniecznoscia,
biorac pod uwage wymagania konsumentéw.
Oczekiwania sa wysokie - chcemy dostepnosci,
przejrzystosci, catlodobowego dostepu do informacji
czy mechanizméw do przewidywania przesuniec¢
terminoéw dostaw. Jednak, jak wynika z badania
Capgemini, az 86% projektéw cyfryzacji taricucha
dostaw nie zostaje sfinalizowanych. Co powoduje tak
ogromng luke miedzy oczekiwaniami konsumentéw
oraz firm a finalizacja projektow cyfryzacji?

Liczby moéwia same za siebie...

Raport Capgemini przedstawia gtéwne cele, problemy oraz
wskazowki, dotyczace wdrozenia digitalizacji fancucha dostaw.
Firmy podchodzg bardzo entuzjastycznie do projektow cyfry-
zacji, zwracajac szczegdlng uwage na zwrot z inwestycji (ROI),
utrzymujacy sie¢ $rednio na poziomie 18%. To oznacza istotna
redukcje kosztow (na co wskazuje az 77% badanych) i wzrost
przychodéw (56%), ktére stanowig gldwne cele digitalizacji tan-
cucha dostaw. Dodatkowg zaletg takich projektow jest szybka
amortyzacja inwestycji w automatyzacje, trwajaca z reguly do
12 miesiecy. Jakie problemy pojawiajg sie na drodze do celu?
W wielu przypadkach wyzwania mogg dotyczy¢ przestarzalej
infrastruktury IT, braku dostepu do sieci w strefach produkeyj-
nych i magazynowych. Kolejng barierg sg ograniczenia organi-
zacyjne, szczegolnie widoczne w przypadku korporacji lub zbyt
duzej ilo$ci oddziatéw firmy, co znacznie utrudnia aplikacje
zmian w obrebie calej organizaciji.

Gléwnym problemem, wedlug raportu, jest jednak zbytnie
rozproszenie inwestycji oraz trudno$¢ we wdrazaniu projektow
pilotazowych na duza skale. Badane organizacje maja $rednio
29 projektow digitalizacji taicucha dostaw w fazie projektowa-
nia, weryfikacji poprawnosci koncepcji lub w fazie pilotazowe;.
Tylko 14% z nich z powodzeniem wdrozylo przynajmniej jedna
z tych inicjatyw w kilku miejscach lub w calej firmie. Jednakze
wsrdd firm, ktére z powodzeniem zrealizowaly taki projekt,
94% dostrzega, ze ich wysilki zostaly nagrodzone spodziewa-
nym wzrostem obrotéw. Firmy te zarzadzaja srednio sze$cioma
projektami w fazie proof of concept — maja ich niemal dwa razy
mniej niz organizacje, ktére poniosty porazke przy wprowa-
dzaniu cyfryzacji na szeroka skale. Wniosek jest prosty — sku-
pienie na mniejszej ilosci projektéw gwarantuje lepsze wyniki.
Jak wskazuje Capgemini, sukcesowi sprzyja réwniez jedno-
znaczna procedura oceny powodzenia projektéw pilotazowych,
a takze jasne kryteria ustalania priorytetéw inwestycyjnych. Do
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odpowiedniego wdrozenia mechanizméw digitalizacji fanicucha
dostaw potrzebne jest przede wszystkim obranie ukierunkowa-
nego i dtugofalowego podejscia.

Digitalizacja na medal - na co zwréci¢ uwage?
Cyfryzacja pozwala na stworzenie nowych modeli bizneso-
wych, a faicuchy dostaw wpisuja si¢ na liste dziedzin, w kto-
rych ten proces (przeprowadzony w odpowiedni sposob) two-
rzy najbardziej dynamiczng i spektakularng zmiane. Od idei
do realizacji dluga droga. W jaki sposéb mozna sie¢ upewnic,
ze doczekamy si¢ sukcesu? Na pewno duzg pomoca okazuje
sie tu partnerstwo organizacji, ktére prowadzily juz projekty
w zakresie cyfryzacji. Firmy te wskazuja trzy podstawowe
obszary, stanowiace podstawe odpowiednio przeprowadzonej
transformacji:
e Promowanie digitalizacji i dostosowanie celow
Proces cyfryzacji tancucha dostaw nie moze by¢ traktowany
w oderwaniu od pozostatych dzialéw firmy - dotyczy on
réwniez planowania, zakupéw, IT, HR. Dlatego tak wazne
jest, aby wszystkie te dzialy byly zaangazowane w zarzadza-
nie zmiang. Propagatorami transformacji powinni by¢ lide-
rzy organizacji, ktorzy wyznaczajg gléwne cele i priorytety
w strategii projektu. Nie wystarczy jedynie promowac i sku-
piac si¢ na obnizeniu kosztéw ustug. Réwnie wazne jest dosto-
sowanie celow firmy, ktére powinno i§¢ w parze z ogolnymi
wysitkami, co w praktyce oznacza zwiekszenie przejrzystosci
i satysfakcji klienta.
e Laczenie réznych podmiotéw
Przeplyw informacji oraz integracja partneréw w gore i w dot
tanicucha dostaw (dostawcdw i dystrybutoréw/ustugodawcow
logistycznych) jest znaczacym elementem, odpowiadajacym
za sukces transformacji. Ogromny wplyw ma tutaj réwniez
likwidacja siloséw i barier pomiedzy dzialami wewnetrz-
nymi i partnerami, aby jak najszerzej rozciagna¢ wymagany
tancuch dostaw oraz maksymalizowa¢ korzysci wynikajace
z procesu cyfryzacji.
e Rozwijanie talentow
W perspektywie dlugofalowej samo stworzenie cyfrowego
tanicucha dostaw nie wystarczy. Dlatego nalezy postawi¢ na
inwestycje w rozwdj talentow wewnatrz firmy. To pozwala
nie tylko na silniejsze zorientowanie na klienta, ale i ciggte
udoskonalanie samej ustugi. Pierwszym krokiem jest edu-
kacja pracownikéw, przedstawianie korzysci cyfryzacji, eta-
pow procesu, ktdry czesto budzi lek o istniejace miejsca pracy,
a nastepnie stworzenie odpowiedniej strategii przyciagania
oraz zatrzymania utalentowanych pracownikow.



Maspex i PEKAES - czyli teoria zrealizowana
w praktyce

Polska firma Maspex, bedaca liderem na rynku napojéw oraz
dan gotowych i przetworéw warzywnych w ponad 50 krajach
na calym §wiecie, okofo 30% swoich obrotéw zawdzigcza eks-
portowi. Biorac pod uwage znaczaca role transportu w realizacji
zamowien, a takze procesu przeplywu informacji w tancuchu
dostaw, Maspex postanowil wdrozy¢ jednolity standard GS1
w zakresie wymiany informacji w relacji z operatorem logistycz-
nym - PEKAES-em, jedna z najwi¢kszych spétek sektora TSL
w Polsce. Wybor padt na schemat GS1 XML, bedacy jednym ze
standardéw komunikacyjnych globalnego Systemu GS1, stano-
wigc jednoczesnie wymog podjecia wspdtpracy.

- Dokumentacja dotyczaca standardu, udostepniona przez
organizacje GS1 Polska, byla dobrze przygotowana, a same roz-
wigzania sg na tyle elastyczne, ze pozwolily na dostosowanie
ich do procesu operacyjnego w naszej firmie. Jak w wigkszosci
tego typu projektdw, pojawily sie pewne odstepstwa od pier-
wotnych zalozen, niemniej nie miaty one wplywu na finalny
efekt. Zdecydowanie polecam zastosowanie tego typu rozwig-
zan - podkresla Piotr Gaik, Kierownik Dziatu Rozwoju i Wdro-
zen w firmie PEKAES.

Standard ten dat mozliwo$¢ tworzenia bezposrednich powig-
zan pomiedzy fizycznym przeptywem towaréw a informa-
cjami, ktdre tych towaréw dotycza. Rozwiazanie to pozwolito
na zwiekszenie przejrzystosci informacyjnej podczas monitoro-
wania realizacji proceséw. Skrocenie czasu integracji z nowym
partnerem biznesowym, obnizenie kosztéw projektéw EDI,
przejrzystos¢ transakeji elektronicznych w procesach trans-
portowych, automatyzacja pracy oraz przyspieszenie obstugi
bleddéw, zwiazanych z nieprawidlowymi danymi w komuni-
katach to jedne z najwiekszych korzysci odnotowanych po
wdrozeniu projektu. Cyfryzacja w tym przypadku umozliwita
takze wypracowanie schematu postepowania dla przyszlych
wdrozen zaréwno po stronie klienta (Maspex), jak i dostawcy
(PEKAES). Projekt wdrozenia jednolitego standardu elektro-
nicznej wymiany danych GS1 XML w procesach transporto-
wych nie spotkal sie z barierami technologicznymi i ekonomicz-
nymi. Mozna zatem $miato méwic tutaj o sukcesie wdrozenia,
zaréwno z punktu widzenia operacyjnego, jak i ekonomicznego.

Przepis na sukces

Wszyscy badani w raporcie Capgemini sg zgodni — bez prze-
prowadzenia digitalizacji i automatyzacji proceséw tancucha
dostaw nie jest mozliwe sprostanie oczekiwaniom konsumentéw.

— Jestem przekonany, ze standaryzacja staje si¢ niezbednym
wymogiem, gwarantem jakoéci procesu i obstugi. Po wdrozeniu
jednolitego standardu utrzymanie, dbanie o infrastrukture i dal-
sze rozbudowywanie jej staje si¢ o wiele latwiejsze niz wczes$-
niej — zapewnia Dariusz Smaza, Zastgpca Dyrektora ds. Logi-
styki w firmie Maspex.

Tym samym cyfrowe taniicuchy dostaw w szybkim tempie taczg
sie z tymi tradycyjnymi, a dokumentacja w formie drukowa-
nej i lokalne nosniki informacji zastepowane sg przez techno-
logie chmury oraz cyfrowe systemy zarzadzania logistycznego.
Pozytywne rezultaty przeprowadzenia takiej transformacji sg
tatwiejsze do osiagniecia przy wyborze odpowiedniego partnera,

ktory pomoze sfinalizowa¢ projekt digitalizacji, skupiajac sie na
relewantnych jej aspektach, jak: promowanie cyfryzacji i dosto-
sowanie celow, taczenie réznych podmiotéw oraz stawianie na
talenty wewnatrz firmy.

Widrozenie z perspektywy Dariusza Smazy, Zastepcy

Dyrektora ds. Logistyki w firmie Maspex

1. Co przesadzilo o podjeciu wdrozenia standardéw GS1?
Gléwnymi powodami wdrozenia tego typu standardéw sa
oczekiwania naszych klientoéw oraz skala biznesu naszej firmy,
ktéry prowadzimy w 7 lokalizacjach w Polsce i za granica.
Dlatego tez potrzebowaliémy optymalnych narzedzi do ko-
munikacji oraz jednolitego standardu, aby ulatwi¢ naszym
dostawcom, takim jak PEKAES, wykonywanie dla nas ustugi
transportu drobnicowego. To nasi klienci kreuja potrzeby, np.
wymagajac dostaw matymi samochodami, w okreslonych go-
dzinach, z wyprzedzeniem w postaci rozmowy telefonicznej
przed dostawg itd. My odpowiadamy na te potrzeby, dlatego
tez wdrazamy jak najlepsze standardy obstugi, aby dostarczaé
nasze produkty szybciej, taniej i bardziej precyzyjnie.

2. Z badan firmy Capgemini wynika, Zze o powodzeniu pro-
jektu decyduje fakt, czy firma traktuje go z nalezyta powaga.
Czy ten projekt byl dla Panistwa priorytetem?
Rzeczywiscie tak byto. Wdrozenie standardéw byto dla nas
priorytetem. Projekt trwal niemal rok i w ciggu tego czasu
zapewniliémy niezbedne zasoby do budowy i wykonania
nowego systemu. Wychodzili$my tez z zatozenia, ze ta tech-
nologia jest bardzo perspektywiczna i zapewni nam mozli-
wosci szybkiego rozwoju.

3. Przebieg projektu: czy co$ poszlto inaczej, niz Panstwo
przewidzieli?
Sama budowa systemu nie byta skomplikowana, natomiast
pewnym wzywaniem okazaly sie by¢ odmienne standardy,
np. stosowane przez nas listy przewozowe nie istnialy po
stronie naszego dostawcy. Mieli$émy tez inne sposoby znako-
wania towaru, brakowato dodatkowego oznaczenia w postaci
etykiet typu ,,master palet” — tzw. kanapek, czyli oznaczenia
miejsc paletowych, nie za§ pojedynczych palet. Natomiast
sukcesywnie, krok po kroku, rozwigzywalismy te sytuacje
i dzi$ w pelni korzystamy z wdrozonych standardéw.

4. ROI. Wg raportu Capgemini inwestycja w obszarze lancu-

cha dostaw jest bardzo rentowna i skutkuje wieloma korzy-
$ciami. Jak to bylo u Panstwa?
Inwestycje w obszar logistyki to nasza zdecydowana prze-
waga w handlu - dzi¢ki nim mozemy dostarczaé nasze pro-
dukty szybciej i sprawniej. Nowoczesne technologie, ktorymi
dysponujemy, pozwalaja nam nie tylko tworzy¢ nowe pro-
dukty, dopasowane do trendéw rynkowych i konsumenckich
potrzeb, ale takze dostarcza¢ je do naszych klientéw szybciej
i sprawniej. Wdrozenie standardéw GS1 upraszcza, automa-
tyzuje prace i znaczaco poprawia jakos¢ danych do analizy.

IEI Agata Horzela - Menedzer ds. standardéw GS1 w TSL, GS1 Polska
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Jak traceability towarow wplywa
na jakos¢ naszego pozywienia?

Hanna Walczak

Kto z nas nie Iubi owocéw czy zimnego piwa? Kupujac
i konsumujac te i inne produkty spozywcze, nie
zastanawiamy sie, czy sg one bezpieczne dla naszego
zdrowia. Zakladamy, ze skoro trafity na sklepowe
poiki, sa dobrej jakosci.

W ostatnim jednak czasie na rynek trafity produkty wyma-
gajace odwotania ze sklepéw. Tylko trzy tygodnie

czerwca 2018 roku obfitowaty w recall piwa, w ktorego butelce

znajdowaly si¢ odtamki szkla, i kryzys kawiarni, ktorej klienci

zatruli sie ciastem i trafili do szpitali.

W kolejnym tygodniu do opinii publicznej przedostala si¢
informacja na temat paréwek zagrazajacych zdrowiu konsu-
mentéw. W 2019 roku z rynku wycofywano baby szpinak, brzo-
skwinie, nektarynki, §liwki, satatki, pizze i... make, ktére byty
skazone bakteria salmonelli. Od tego, czy te niebezpieczne pro-
dukty trafig do klientow, zalezy ich zdrowie i Zycie. A czy trafia,
uzaleznione jest od skutecznego systemu identyfikowalnosci
(ang. traceability) producenta.

Identyfikowalno$¢ ma na celu wdrozenie sposobdéw $ledzenia
$ciezek produktéw w tancuchu zywnosciowym, aby zapewnic¢
poprawe bezpieczenstwa i ochrone zywnosci oraz unikniecie
lub zfagodzenie niszczacych skutkéw dla zdrowia publicznego
i gospodarki. Jest obecnie takze kamieniem wegielnym unijnej
polityki bezpieczenstwa zywnosci. Zgodnie z prawem UE trace-
ability oznacza mozliwo$¢ §ledzenia produktéw spozywczych na
wszystkich etapach produkeji, przetwarzania oraz dystrybucji.
Dzieki zastosowaniu traceability mozliwe jest zidentyfikowanie
ryzyka u zrédla, co pozwala z kolei na to, aby szybko wyizolowa¢
problem i zapobiec dotarciu skazonych produktéw do finalnego
konsumenta. Ponadto identyfikowalno$¢ dostarcza spoteczen-
stwu doktadnych informacji oraz minimalizuje poziom zakto-
cen w handlu. Pojawiajgce sie kryzysy Zywnosci, takie jak zanie-
czyszczenie dioksynami i BSE, pokazuja w sposob szczegdlny
znaczenie mozliwosci, jakie niesie ze sobg identyfikowalnos¢.

Niezaleznie od tego, czy méwimy o bezpieczenstwie zywnosci,
czy o jej ochronie, waznym elementem okazuje si¢ planowanie
awaryjne, ktére mozna podzieli¢ na cztery fazy:

1. Gotowos$¢é: W procesie planowania awaryjnego, identyfiko-
walnoé¢ zapewnia wigksza widocznos¢ tancucha dostaw, po-
magajac w ten sposob lepiej przygotowac sie na ewentual-
ny kryzys.

2. Odpowiedz: W przypadku probleméw identyfikowalnosé
poprawia sprawno$¢ reakcji wszystkich zainteresowanych
stron.
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3. Odzyskiwanie: W fazie odzyskiwania identyfikowalnos¢
pozwala przemyslowi i organom regulacyjnym utrzymac
lub odbudowa¢ zaufanie konsumentéw do bezpieczenstwa
systemu Zywnosciowego.

4. Zapobieganie: Identyfikowalno$¢ pozwala okresli¢ Zrédlo
problemu, zapobiegajac tym samym przyszlym problemom.

Nalezy jednak zaznaczy¢, ze identyfikowalno$¢ zywnosci to co$
wiecej niz jedynie wycofanie. Coraz wigksze znaczenie odgrywa
mozliwo$¢ ustalenia pochodzenia produktdéw, sktadnikéw iich
atrybutéw, od gospodarstwa poprzez przetworstwo zywnosci,
po handel detaliczny, gastronomie i konsumenta.

Case study: Sushi Factory
Kto by pomyslal, ze to wlasnie w podpoznanskim Robakowie

znajduje si¢ jeden z najwigkszych producentéw sushi w Polsce
i Europie? Firma dostarcza swoje produkty do kilku sieci hand-
lowych, gltéwnie pod wlasng marka. W ofercie istnieja takze
linie stworzone dla zleceniodawcéw i ich marek. Sushi Factory
rozwija sie preznie, wciaz poszukujac rozwiazan w obszarze pro-
cesow produkcyjnych i logistycznych. W 2018 roku firma pod-
jela decyzje o rozpoczeciu wspolpracy z GS1 Polska i Instytutem
Logistyki i Magazynowania w zakresie audytu obszaru identy-
tikowalnosci. Celem projektu bylto stworzenie konceptu zarza-
dzania identyfikowalno$cia, poczawszy od partii surowca do
partii produkcyjnej wyrobu gotowego. Kazdy amator sushi wie,
jak bardzo istotne jest zastosowanie najwyzszej jakoséci sktad-
nikéw w tym japonskim przysmaku. Dlatego tez tak duze sku-
pienie w calym procesie jest na tzw. traceability, czyli mozliwo-
$ci przesledzenia drogi surowca w gore, jak i w dof taricucha
dostaw. Dzieki temu z fatwosciag mozemy pozyskaé¢ dane na
temat surowcow, etapow przetworstwa, jakim zostaly poddane,
az do uzyskania wyrobu gotowego. Dziala to w obie strony -
na podstawie danych o wyrobie gotowym mozna przesledzié
informacje o pochodzeniu surowcéw, z ktérych powstal. Dzieki
wspotpracy z GS1 Polska opracowano rekomendacje i wytyczne,
opierajace si¢ na wykorzystaniu standardéow GS1.

Problem: zidentyfikowany

Wiszystkie podmioty z branzy spozywczej maja obowigzek
stosowania od 2004 roku systemu HACCP. To jednak w kon-
tekscie produktéw takich jak sushi, podchodzacych pod kate-
gorie ultra fresh, nie jest wystarczajace, aby zachowa¢ konkuren-
cyjnos¢ i spetnia¢ wymagania rynku. Sushi Factory zdaje sobie
sprawe, ze spelnienie najwyzszych wymagan bezpieczenstwa
zalezy od sprawnego i efektywnego systemu identyfikowalnosci.



W ramach badania przyjeto kilka zalozen, dzigki ktérym
mozliwa jest efektywna realizacja zarzadzania identyfikowal-
no$cig w firmie. Podstawa projektu to zastosowanie standar-
dow GS1 w obszarze identyfikacji jednostek opakowaniowych
na kazdym etapie — od przyjecia, poprzez pobranie do produk-
¢ji, az do wydania produktu finalnego. Kolejnym punktem na
liscie bylo ujednolicenie etykiet na opakowaniach przy uzyciu
GTIN (Global Trade Item Number — Globalny Numer Jednostki
Handlowej) w kodzie EAN-13, obejmujace opakowania jed-
nostkowe i zbiorcze. Etykiety zostaly zunifikowane w zakresie
ukladu graficznego. Jednak by spelni¢ te zatozenia, niezbedne
byto opracowanie wstepnych wytycznych zawierajacych zestaw
danych identyfikacyjnych, a takze rodzaj oznakowania (symbo-
lika kodowa) dla poszczegdlnych jednostek opakowaniowych.
Poza tym zarekomendowano podstawowe zalozenia logiki zwig-
zanej z obstugg proceséw przez system IT. Od tej pory w Sushi
Factory powstala mozliwo$¢ obstugi i generowania identyfika-
toréw GS1 oraz etykiet na podstawie danych systemowych. Sam
system IT stworzyt mozliwo$¢ ich poprawnej interpretacji. Te
rozwigzania zapewnity ogromny przeskok w logistyce — zostaly
powigzane formy opakowaniowe i dane. Oznacza to w praktyce,
ze w szybki sposob mozna uzyskaé informacje méwiace o tym,
ze np. na palecie o danym numerze SSCC znajduje si¢ 80 opa-
kowan zbiorczych o numerze GTIN 1, z ktérych kazde zawiera
12 opakowan jednostkowych o numerze GTIN 2 i partii pro-
dukcyjnej ABC123, z datg spozycia.

Przyszlos$é bezpieczenstwa i jakosci pozywienia
Lancuch dostaw zywnosci jest dzi$ labiryntem globalnym,
dynamicznym i ztozonym. Kluczowe wyzwania to globaliza-
cja fanicucha dostaw Zywnosci, zmieniajace si¢ procesy prze-
mystowe i preferencje konsumentéw dotyczace $wiezej i mini-
malnie przetworzonej zywnoéci. Labirynt rozpoczyna sie

reklama

w rolnictwie, po ktérym nastepuje przetwarzanie zywnosci,
przechowywanie i dystrybucja. Podczas transportu produktéw
zywnosciowych stosuje sie rozne krajowe i miedzynarodowe
przepisy oraz normy, nie wspominajac o zmiennym egzekwo-
waniu przepiséw i niespdjnych, a czasami sprzecznych, prze-
stankach naukowych dla takich przepiséw. Wychodzac z labi-
ryntu, mozna znalez¢ réznorodno$é trendéw konsumenckich
i zmieniajgcych sie nawykow, czynnikéw zdrowotnych i nowych
zagrozen, w tym rozpowszechnianych w mediach informacji
o charakterze dezinformacyjnym. W zwiazku z tym obawy
dotyczace bezpieczenstwa i jakosci zywnosci nadal rosna.
Troska o zdrowie i Zycie konsumenta, zwiekszenie bezpie-
czenstwa produktow, poprawa wizerunku/zaufania do pro-
ducenta, dbato$¢ o srodowisko, czy usprawnienie proceséw
logistycznych, to tylko krétka lista powoddéw wprowadzania
traceability. Jednak niezaleznie od konkretnego motywu, iden-
tyfikowalno$¢ ma kluczowe znaczenie dla wszystkich zaintere-
sowanych stron, od producentéw poprzez dystrybutoréw po
konsumentdéw. ]

Chcesz sprawdzi¢, jakie towary zagrazajace Twojemu zdrowiu
i zyciu zostaly wycofane w ostatnim czasie?

https://ec.europa.eu/consumers/consumers_
safety/safety_products/rapex/alerts/?event=main.
immediatlyPublishedNotifications

Hanna Walczak - Starsza specjalistka ds. wdrozen standardéw GS1,
GS1 Polska

Skontaktuj si¢ z nami:
www.tworzywa.org

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

Matgorzata Nowacka, Kinga Drozdzal, Aleksandra Mika

Przemysl spozywczy jest obecnie
najwiekszym odbiorca opakowan
i materiatéw opakowaniowych — prawie
wszystkie produkty spozywcze sprzeda-
wane sg w roznego rodzaju opakowa-
niach. Pakowanie Zywnosci wiaze si¢
z zapewnieniem bezpieczenstwa zyw-
no$ci podczas produkgeji, transportu
oraz sprzedazy. Dotyczy ono zaré6wno
$wiezej, jak i przetworzonej zywno-
§ci i jest sposobem na ograniczenie jej
strat, ktore wystapilyby podczas trans-
portu i przechowywania bez uzycia
opakowan. Gléwnym celem pakowania
jest zapewnienie ochrony produktéow
spozywczych. Opakowanie umozliwia
takze reklame produktu, przekazywanie
konsumentowi informacji o produkcie
oraz zapewnia wygode jego uzytkowa-
nia przez konsumenta. Zastosowanie
opakowania pozwala na identyfikacje
produktu, jak réwniez weryfikacje tego
czy nie zostal on naruszony, co ograni-
cza mozliwo$¢ jego zafalszowania. Opa-
kowanie jest tez no$nikiem informacji
o produkcie, takich jak warto$¢ odzyw-
cza, alergeny, zalecane warunki prze-
chowywania, dane producenta, miejsce
wytworzenia, instrukcja przygotowania
oraz o$wiadczenia Zywieniowe i zdro-
wotne. Opakowanie Zywnosci jest naj-
wazniejszym $rodkiem, za pomocg ktd-
rego konsumenci uzyskuja informacje
dotyczace zawartoéci produktu. Infor-
macje te wykorzystywane sg do podej-
mowania decyzji o zakupie, a takze
pomagaja konsumentom w ochronie
ich zdrowia, np. informacje o alergenach
[Koivula i wsp. 2016].

Opakowania do zywno$ci sa pro-
dukowane gléwnie z tworzyw sztucz-
nych, papieru, kartonu, metalu oraz
szkla. Obecnie najpowszechniej do
pakowania zywno$ci stosowane sg two-
rzywa sztuczne, natomiast druga duza
grupe opakowan stanowig opakowania
z papieru i kartonu. Szereg cech, tj. niska
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cena, fatwo$¢ produkcji i wysoka dostep-
no$¢ surowcéw do produkeji papieru
i kartonu, sprawia, ze s3 to bardzo popu-
larne materiaty [Rhim 2010; Feichtinger
i wsp. 2015; Nowacka i wsp. 2017].

Na rynku dostepna jest szeroka gama
wielorakich opakowan papierowych,
w réznych rozmiarach i ksztattach. Przy-
kfadami opakowan wykonanych z pa-
pieru sg kubeczki, talerze, pudetka, torby,
réznego rodzaju owijki do dan typu fast
food, a takze, przy zastosowaniu papieru
jako jednej z wielu warstw, opakowania
do napojéw, np. mleka. Opakowania pa-
pierowe stosowane sg do wielu produktow
spozywczych, np. ciastek, ptatkéw $nia-
daniowych, maki, kaszy, nasion i orze-
chéw, a takze owocdw i warzyw. Wraz ze
zmieniajacymi si¢ trendami wsréd kon-
sumentéw producenci przywiazuja coraz
wiekszg wage do biodegradowalnosci lub
mozliwosci recyklingu opakowan papie-
rowych [Feichtinger i wsp. 2015; Aloui
i Khwaldia 2017].

Wazna cecha opakowan papierowych
jest mozliwos¢ ich zadruku. Farby dru-
karskie, ktore sg istotnymi elementami
opakowania, stanowiag wyzwanie dla
bezpieczenstwa zywnosci z powodu
potencjalnej migracji oleju mineralnego
i metali ciezkich. Wdkna celulozowe
z recyklingu czesto zawierajg pozostato-
$ci klejow lub farb drukarskich, a zatem
zwiekszaja ryzyko migracji tych zwigz-
kéw do produktu spozywczego. Obec-
nie najbardziej odpowiednim sposobem
ograniczenia migracji jest zastosowa-
nie powloki barierowej na powierzchni
materiatu. Najkorzystniejszym rozwia-
zaniem jest zastosowanie powtoki, ktdra
jest pochodzenia biologicznego i/lub jest
biodegradowalna. Jednak takie rozwigza-
nia nie sg proste do zastosowania w pro-
dukeji ze wzgledu na materialy opako-
waniowe i powloki, ktore maja wiele,
czasami sprzecznych, wymagan doty-
czacych ich wlasciwosci funkcjonalnych

EN=E

== Abstract: Currently, the most
commonly used packaging materials
are made of plastics, i.e. non-degrad-
able petroleum-based polymers. De-
mand for renewable natural materials
in the production of food packaging is
related to environmental issues and
food safety. Paper materials are widely
used in food packaging, but due to the
porous structure and hydrophilic na-
ture of cellulose, it must be combined
with other materials to overcome these
limitations. Coating and lamination are
techniques to improve the barrier prop-
erties of packaging papers.

zaré6wno podczas produkgji, jak i ich
docelowego zastosowania [Koivula i wsp.
2016].

Materialy moga wejs¢ w kontakt z zyw-
noscig podczas produkcji, przetwarzania,
pakowania, transportu, przechowywa-
nia lub podawania. Podczas projekto-
wania, produkgji i obrébki produktow
spozywczych jednym z najwazniejszych
aspektéw jest zapewnienie bezpieczen-
stwa zywnoéci i tym samym konsumen-
tow. Materialy majace stycznoé¢ z zyw-
no$cia nie moga by¢ zZrédltem zadnych
szkodliwych substancji ani zanieczysz-
czen w $rodkach spozywczych. Pro-
dukcja materialéw i wyrobéw powinna
odbywac sie¢ zgodnie z dobra praktyka
produkcyjng (ang. Good Manufactu-
ring Practice, w skrocie: GMP) w taki
sposéb, aby w normalnych lub prze-
widywalnych warunkach opakowanie
nie zagrazato zdrowiu ludzkiemu i nie
powodowalo niedopuszczalnej zmiany
w skladzie zywnoéci lub cechach organo-
leptycznych zywnosci [Rozp. 1935/2004;
Aurela i Soderhjelm 2007; Castle 2007;
Soto-Valdez 2010, Gontard i wsp. 2011;
Van Bossuyt i wsp. 2016].



W przypadku papieru obserwuje sie
migracje substancji z powierzchni mate-
riatu, jego wnetrza, a takze z otoczenia
zewnetrznego do pakowanej Zywno-
$ci. Wraz z nowymi wymaganiami kon-
sumentdw, dotyczacymi bezpiecznych,
mniej przetworzonych i bardziej przyja-
znych dla $rodowiska produktéw, poja-
wiaja si¢ takie same wymagania doty-
czace opakowan zywnosci. Papier jest
powszechnie dostepnym materiatem,
ktéry jest rowniez stosunkowo latwy
do recyklingu, co czyni go materiatem
odpowiadajacym obecnym potrzebom
konsumentéw. Co wigcej, niektére nie-
korzystne wla$ciwosci papieru, takie
jak mata wytrzymato$¢ na zwilzanie lub
wysoka przepuszczalno$é gazéow, mozna
wyeliminowa¢ poprzez ich powlekanie
lub impregnacje [Castle 2007; Alistair
i Cooper 2010; Khwaldia 2010; Wytyczne
branzowe 2012; BfR 2016; Van Bossuyt
i wsp. 2016; Aloui i Khwaldia 2017;
Nowacka i wsp. 2017; Cruz i wsp. 2018].

Rodzaje papieru stosowanego
do zywnosci

Papier jest to material wykonany z sieci
wldkien celulozowych pochodzacych
z drewna, m.in. sosnowego, $wierkowego,
bukowego i osikowego, a takze z roélin
jednorocznych, np. konopi. Widkna
otrzymywane sg z pulpy, nastepnie bie-
lone, poddawane obrébce chemicznej
i rozwalcowywane przy jednoczesnym
podgrzewaniu. Papier wykorzystywany
jest jako material do pakowania pro-
duktéw spozywcezych od XVII wieku
[Coles 2003].

Papier, ktory nie zostal dodatkowo
pokryty powloka, impregnatem lub
inng warstwg ochronng, jest rzadko uzy-
wany w przemysle spozywczym. Wynika
to z jego niedostatecznej odpornosci
papieru na wilgo¢ i niewystarczajacych
wlasciwos$ci barierowych. Papier prze-
znaczony do kontaktu z Zywnoscia jest
dodatkowo powlekany, impregnowany,
laminowany lub wzmacniany w inny
sposdb w celu poprawy jego wytrzy-
matoéci. Jako materialy wzmacniajace
papier wykorzystywane sa woski, lakiery
i zywice. Do produktéw spozywczych
stosuje sie kilka rodzajow papieru [Coles
2003; Marsh i Bugusu 2007]:

e papier typu Kraft - jest to papier pod-
dany procesowi siarczanowania. Jest on
wytwarzany z makulatury lub wtdkien
pierwotnych. Papier typu Kraft jest
dostepny w kilku wariantach: natural-
nie bragzowy, niewybielony oraz wybie-
lony. Dodatkowo istnieje mozliwo$¢
pozostawienia powierzchni materiatu
w stanie niezmienionym lub naniesie-
nia dodatkowej warstwy, np. laminatu,
powloki, gumy lub metalu. W przemy-
$le spozywczym papier typu Kraft sto-
suje sie w papierowych torbach, tor-
bach do przechowywania maki, cukru,
suszonych warzyw i owocow;

e papier siarczynowy — jest to papier
lzejszy i mniej wytrzymaly niz papier
typu Kraft. Powierzchnia papieru jest
wygladzona, aby zwiekszy¢ jego atrak-
cyjnoé¢ oraz zmniejszy¢ podatnosé na
zwilzanie wodag i tluszczami. Dodat-
kowo mozliwe jest zastosowanie na
jego powierzchni laminatéw z two-
rzyw sztucznych lub folii. Papier siar-
czynowy stosowany jest jako suro-
wiec do produkgji toreb i owijek, np.
do ciastek oraz drobnych wypiekéw
piekarniczych;

® papier pergaminowy — jest to papier
o zwigkszonej w stosunku do papieru
siarczynowego i papieru typu Kraft
odpornosci na wodg i tluszcz. Produ-
kowany jest w procesie pergaminowa-
nia, w wyniku ktérego struktura nie
jest juz strukturg wldknista, wystepu-
jaca w poprzednich rodzajach papieru.
Papier pergaminowy cechuje sie gtadka
powierzchnia, zwigkszong wytrzyma-
toscig mechaniczng i lepszymi wla-
$ciwosciami barierowymi. Stosuje si¢
go do pakowania tlustych przekasek,
smazonych owocéw i innych tlustych
potraw;

e pelur - jest to papier o zwigkszonej
odpornoéci na ttuszcz. Powierzchnia
peluru jest bardzo gltadka i blyszczaca.
W przemysle spozywczym stosowany
jest jako przekladka oddzielajaca cia-
sta, tluste potrawy typu fast food i thu-
ste wyroby piekarnicze;

e papier do pieczenia - jest to papier
o zwigkszonej wytrzymalo$ci na
wysokie temperatury. Zazwyczaj jest
pokryty mieszaninami silikonow
oraz tluszczéw. Cechuje si¢ lepszymi

wlasciwo$ciami barierowymi w sto-
sunku do tluszczéw i wody. Wyko-
rzystywany jest do pieczenia réznych
wyrobdw cukierniczych;

e papier laminowany - jest to papier na
bazie papieru typu Kraft lub siarczy-
nowego. Laminat moze by¢ wykonany
z réznych materialéw, np. aluminium
lub tworzyw sztucznych, w celu zwiek-
szenia wlasciwosci barierowych lub
mozliwosci termicznego zamkniecia
takich opakowan. Warto zauwazy¢, ze
zastosowanie laminatu znaczgco pod-
nosi koszt takiego opakowania. Papier
laminowany jest wykorzystywany
w opakowaniach zup, zi6l, przypraw,
a takze suszonych owocow i warzyw.

Niezaleznie od rodzaju papieru, pod-
czas jego produkgji stosuje sie rézne sub-
stancje chemiczne. Takimi substancjami
moga by¢ wypelniacze, plastyfikatory,
kleje, barwniki i wybielacze, ktdre zmie-
niajg wlasciwos$ci funkcjonalne i este-
tyczne opakowan papierowych. W zad-
nym wypadku nie moga one stanowi¢
zagrozenia dla przechowywanego pro-
duktu spozywczego lub konsumenta.
Dodatkowym potencjalnym zagroze-
niem, niezaleznie od rodzaju produko-
wanego papieru, moga okaza¢ sie farby
drukarskie [Soderhjelm i Sipildinen-
-Malm 1996; Binderup i wsp. 2002; Peter-
sen 2003; Marsh i Bugusu 2007].

Papier uszlachetniony

Papier, ze wzgledu na swoja niskg cene
produkeji, duza dostepnosé¢ oraz lekko$é,
jest czesto stosowanym materialem do
wyrobu opakowan do produktéw spo-
zywcezych. Jednak materialy widkniste,
takie jak papier, cechuja si¢ niewystar-
czajaca odpornoscia. W zwigzku z tym,
aby poprawi¢ jego cechy funkcjonalne,
niezbedne jest zastosowanie dodatkowej
warstwy zabezpieczajacej, np. w postaci
impregnatu [Rzaca 2008]. Obecnos¢
ochronnej warstwy zmienia wlasciwosci
mechaniczne i fizyczne papieru poprzez
zwiekszenie wytrzymaloéci na zwilzanie
ttuszczem lub woda i ograniczenie prze-
puszczalnoéci gazéw [Nowacka i wsp.
2017; Nowacka i wsp. 2018].

Impregnacja jest procesem nasycania
materialu réznego rodzaju substancjami,
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jak zywice, woski oraz ich mieszaniny.
Materialami, do ktérych stosuje sie ten
proces, s3: drewno, ptétno, tynk, skory,
beton, a takze papier oraz karton. Celem
impregnacji jest zabezpieczenie przed
niekorzystnymi czynnikami, takimi jak
woda, tluszcze czy ogienn. Dodatkowo
pokrycie powierzchni papieru impre-
gnatami pozwala na ograniczenie zjawi-
ska migracji do zywnosci, jesli substancje
impregnujace zostaly dobrane prawi-
dlowo [Khwaldia i wsp. 2010; Costa
i wsp. 2015; Ramos i wsp. 2017]. Mecha-
nizm impregnacji materialéw widkni-
stych polega na pokrywaniu powierzchni
papieru warstwa organicznych lub nie-
organicznych zywic, rozpuszczalnych
woskdéw oraz innych mieszanin substan-
¢ji chemicznych, ktére wypelniaja wolne
przestrzenie pomiedzy jego wloknami.
Dzigki temu zwicksza sie wytrzymatosé
papieru na zwilzanie, co pozwala na jego
szersze zastosowanie jako materiatu opa-
kowaniowego. Dodatkowo zastosowanie
impregnatéw pozwala uzyskaé ograni-
czenie palnosci materiatu, zwigkszenie
wytrzymaloséci oraz zmniejszenie prze-
puszczalno$ci gazéw [Lepedat i wsp.
2010; Ramos i wsp. 2017].
Zastosowanie impregnujacych emul-
sji woskowych umozliwia podniesienie
wlasciwos$ci barierowych wielu materia-
téw widknistych. Skutkuje to poszerze-
niem mozliwoéci zastosowania mate-
riatéw widknistych w stosunku do tych,
ktdre nie s pokryte emulsjami. Impre-
gnujace emulsje woskowe to dyspersja
typu ,,olej w wodzie”. Faze rozpraszajaca
stanowi woda, a faze rozproszong tworza
réznego rodzaju woski, np. parafinowe
lub pochodzenia naftowego. Emulsje
woskowe charakteryzuja si¢ zazwyczaj
od 15 do 40% (m/m) zawartoséci woskow.
Cechuja si¢ one brakiem powinowac-
twa do wody, w zwigzku z czym nie-
zbedne jest stosowanie emulgatoréw
umozliwiajacych wystarczajace rozpro-
szenie ich w wodzie [Syrek i wsp. 2010].
Impregnujace emulsje woskowe, ktorymi
pokrywana jest powierzchnia papieru,
to mieszaniny parafiny, woskow, emul-
gatorow i dodatkéw funkcjonalnych,
pozwalajacych na uzyskanie pozada-
nych cech papieru. Celem zastosowania
impregnatu jest wzmocnienie struktury
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materiatu poprzez ograniczenie jego nie-
korzystnych cech [Syrek i Antosz 2011;
Nowacka i wsp. 2017; Nowacka i wsp.
2018]. Zaletami emulsji woskowych sa
m.in. tatwos$¢ naktadania na powierzch-
nie materialu oraz niska cena, ktdre
powoduja, ze ten rodzaj impregnatu jest
coraz popularniejszy do uszlachetnia-
nia papieru i kartonu [Syrek i wsp. 2010;
Antosz i Ptak 2017]. Ponadto impregnu-
jace emulsje woskowe czy tez termopla-
styczne polimery s3 stosowane w celu
zapewnienia wigkszej ochrony oraz lep-
szych wilasciwosci barierowych opako-
wania. Przyktadowo w przypadku zyw-
noéci w stanie ptynnym, takiej jak mleko
i soki, stosowane sg opakowania papie-
rowe z systemami wielowarstwowej lami-
nacji (TetraPak). Aby ograniczy¢ migra-
cje, czyli przechodzenie niepozadanych
sktadnikéw z materiatu lub wyrobu prze-
znaczonego do kontaktu z zywnoscia,
stosowane sg réznego rodzaju techniki
i dodatkowe powloki na powierzchni
opakowan [Nowacka i wsp. 2013; Dra-
bik i wsp. 2017].

Ograniczenie migracji substancji che-
micznych do zywnosci moze zostal
osiagniete réwniez poprzez zastosowanie
dodatkowej warstwy na powierzchni opa-
kowania, ktéra ma kontakt z zywnoécia.
W przypadku opakowan papierowych,
oprécz emulsji woskowych stosowane
sg réwniez zwiazki perfluoroalkilowane.
Réwnoczesnie coraz powszechniejsze
staje sie zastosowanie powlok wykona-
nych z biopolimerdw takich jak pullulan,
pochodnych skrobi, celulozy, chitozanu,
alginianéw, karagenoéw, glutenu pszen-
nego, a takze biatek serwatkowych czy
polikarpolaktonu. Biopolimery, w prze-
ciwienstwie do emulsji woskowych opar-
tych na parafinie, sg biodegradowalne
i majg mniej negatywny wplyw na srodo-
wisko naturalne. Biopolimerowe powtoki
sg szczegOlnie popularne, kiedy stanowig
film z dodatkowym dziataniem antymi-
krobiologicznym [Drabik i wsp. 2017].

Podsumowanie

Obecnie najczeéciej uzywane mate-
rialy opakowaniowe wytwarzane sa
z tworzyw sztucznych, czyli nierozkta-
dalnych polimeréw na bazie ropy naf-
towej. Zapotrzebowanie na naturalne

materialy odnawialne w produkcji
opakowan zywno$ciowych zwigzane
jest z kwestiami $rodowiskowymi oraz
bezpieczenstwem zywno$ci. Mate-
rialy papierowe s3 szeroko stosowane
w pakowaniu zywno$ci. Pomimo wielu
mozliwosci ich uzycia, istnieje szereg
trudnosci w zastosowaniu papieru jako
materiatu opakowaniowego przeznaczo-
nego do kontaktu z zywno$cig. Wyni-
kaja one w wigkszo$ci z charakterystyki
papieru jako materialu opakowaniowego.
Papier cechuje si¢ porowata struktura,
co skutkuje duzg przepuszczalnoscig
gazow, np. pary wodnej, niska odpor-
no$cia na zwilzanie powierzchni przez
ttuszcz i wode. Aby zwiekszy¢ jego uzy-
tecznos¢, niezbedne jest pokrycie dodat-
kowa powloka tej powierzchni, ktéra ma
mie¢ kontakt z zywnoscia. Zastosowanie
takiej powtoki moze poszerzy¢ mozliwo-
$ci wykorzystania papieru jako materiatu
przeznaczonego do kontaktu z Zywno-
$cia, poprzez zmiany jego wlasciwosci
tizycznych i mechanicznych.
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Nowa metoda odzysku PE

i aluminium z opakowan
wielomateriatowych

Jacek Leszczynski

O nowej metodzie odzyskiwania surowcéw z opakowan wielomateriatowych, opracowanej przez
naukowcéw z Politechniki Slaskiej, poinformowatl w maju biezacego roku Urzad Miasta w Gliwicach.
Zespoét badaczy pod kierunkiem prof. dr. hab. Jana Zawadiaka z Wydziatu Chemicznego Politechniki
Slaskiej opracowal nowa metode odzysku surowcéw z opakowan artykutéw spozywezych
(powszechnie znanych jako TetraPak - od nazwy firmy, ktdra takie opakowania opatentowata).

Popularne »tetrapaki” zbudowane sa
zasadniczo z trzech réznych mate-
riatéw: kartonu, polietylenu i aluminijum.
Celuloza do produkgji kartonu pocho-
dzi z drewna, jest wigc surowcem odna-
wialnym. Zawarto$¢ celulozy w opako-
waniach kartonowych zalezy od typu
i przeznaczenia opakowania, ale $red-
nio stanowi okolo 75% masy opakowania
ijest dla niego swoistym rusztowaniem.

Cienka warstwa folii polietylenowej,
ktora stanowi ok. 20% masy opakowania
jest bariera chronigca warstwe papieru
przed wilgocia i pomaga w utrzymaniu
$wiezoéci produktéw. W produkcji opa-
kowan kartonowych tworzywa sztuczne
wykorzystuje si¢ takze jako material na
zakretki, zamkniecia i stomki.
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Budowa kartonu aseptycznego

Wewnetrzna warstwa polietyl:

(chroni produkt)

Warstwa polietylenu

(taczy folie aluminiowa z wewnetrzng warstwa polietylenu)

Warstwa folii alumini ]

(stanowi bariere dla tlenu i Swiatla oraz przeciwdziata wnikaniu

zapachow z zewnatrz)

Warstwa polietylenu

|

(spaja karton z folig aluminiowa)

Warstwa kartonu

o !

(nadaje sztywnos§¢ | wzmacnia strukture opakowania)

Zewnetrzna warstwa polietylenu

(chroni przed wilgocia)
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Zrédio: www.tetrapack.com

W przypadku opakowan aseptycznych
stosowana jest niezwykle cieniutka alu-
miniowa warstwa barierowa (osiem razy
ciefisza od ludzkiego wlosa), stanowigca
ok. 5% masy opakowania. Chroni ona
produkty przed szkodliwym dzialaniem
$wiatla i tlenu. To dzieki aluminium
w opakowaniu tym mozliwe jest prze-
chowywanie zywnosci poza lodéwka.

Najczesciej do ponownego wykorzy-
stania odzyskuje si¢ jedynie papier.

- Duzo bardziej skomplikowane jest
odzyskanie pozostalych surowcow,
czyli aluminium i polietylenu z lami-
natu, ktéry pozostaje po odseparowaniu

papieru. W Polsce to wcigz nierozwia-
zany problem - tlumaczy cytowany
w biuletynie magistratu prof. dr hab. Jan
Zawadiak z Wydziatu Chemicznego Poli-
techniki Slaskiej.

Zespot opracowal nowa metode odzy-
sku surowcow z tetrapakow. Laminat jest
w niej rozdrabniany i mieszany z gora-
cym rozpuszczalnikiem. Aluminium
z nim nie reaguje, dlatego mozna je
odwirowa¢. Nastepnie, po odparowaniu
rozpuszczalnika, polietylen wytraca sie
w postaci granulek.

- Stosowane do tej pory rozpusz-
czalnikowe metody odzyskiwania tych



surowcow dajg w efekcie polietylen w postaci roztworu o duzej
lepkosci, z ktérego trudno oddzieli¢ rozpuszczalnik. Zaletg
naszej technologii jest to, ze uzyskujemy proszek polietylenu
o wlasciwosciach prawie catkowicie zblizonych do czystego
surowca — tlumaczy prof. Zawadiak.

Opracowana w Gliwicach technologia zostala zgtoszona
do Urzedu Patentowego, a jej wdrozeniem zainteresowata si¢
Fabryka Papieru i Tektury w Wadowicach, jeden z zaktadow
zajmujacych sie recyklingiem tetrapakéw. Naukowcy przete-
stowali juz pilotazowq instalacje w papierni.

Przypomnijmy, ze pierwszy na $wiecie zaktad recyklingu poli-
etylenu i aluminium z opakowan tetrapak uruchomiono we
wrzesniu 2018 r. we wloskim Spiretta Marengo. W zakladzie
produkowany jest nowy material Ecoallene (7000 ton rocznie),
ktorego gtéwna cecha jest mozliwos¢ recyklingu. Jest tatwy do
zabarwienia i zawiera kilka czasteczek aluminium, ktére spra-
wiaja, ze jest lekko potyskujacy. Gtéwne obszary zastosowan
Ecoallene to motoryzacja, budownictwo oraz branza reklamowa.

Jednak ze stéw Szymona Wojciechowskiego, doktoranta pra-
cujacego w zespole prof. Zawadiaka, wynika, Ze metoda opra-
cowana przez Polakow jest bardziej uniwersalna, gdyz zezwala
na odzyskanie w pierwotnej postaci wszystkich podstawowych
materialéw uzytych do produkcji opakowan.

reklama

- Polietylen, ktory potrafimy odzyskac, jest produktem, ktory
sprzedaje si¢ na pniu. Mozna go wykorzysta¢ do produkcji opa-
kowan foliowych, w ktérych przezroczystos¢ nie jest kluczowa,
np. workéw na $mieci. Nadaje si¢ do produkgji doniczek czy
nawet mebli ogrodowych. A odzyskiwane aluminium mozna
wykorzysta¢ w hutnictwie — podkresla Wojciechowski.

Wynalazek pn. ,,Sposéb przetwarzania odpadowych folii i folii
laminowanych wydzielonych w procesie rozwiokniania z opa-
kowan wielomaterialowych na zywno$¢ ptynna typu TetraPak”
zostal zgtoszony w Urzedzie Patentowym w 2017 roku. |

Zrédio: Urzad Miejski w Gliwicach
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Dotacje dla firm w ramach Programu
Operacyjnego Inteligentny Rozwoj (POIR)
2014-2020 - aktualizacja harmonogramu

naborow

Marta Osinska

rogram Inteligentny Rozwoj w obecnej perspektywie jest

drugim w kolejnosci programem co do wielkosci dostep-
nych srodkéw. To réwniez najwiekszy w Unii Europejskiej pro-
gram finansujacy badania, rozwo¢j i innowacje. Na péimetku
2019 roku zatwierdzono zaktualizowany harmonogram kon-
kurséw dla Programu. W zaakceptowanej 17 czerwca br. wer-
sji dokumentu pojawily si¢ planowane nowe nabory, gtéwnie
w obrebie dziatan zwigzanych z pracami badawczo-rozwojo-
wymi, ktdre sg szansg na wsparcie w rozwoju przedsigbiorstw.

Do wazniejszych zmian dla firm nalezy zaliczy¢:
e Dodanie nowego konkursu w poddziataniu 3.2.2 Kredyt na
innowacje technologiczne.

Kredyt technologiczny to konkurs oglaszany przez Bank
Gospodarstwa Krajowego, w ramach ktérego mozliwe jest
wsparcie projektow polegajacych na wdrazaniu innowacji
o charakterze technologicznym, majacych na celu zakup
i wdrozenie nowej technologii lub wdrozenie wtasnej nowej
technologii oraz uruchomienie na jej podstawie wytwarzania
nowych lub znaczaco ulepszonych, w stosunku do dotych-
czas wytwarzanych na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej,
towaréw, procesow lub ustug.

- Ogtoszenie: 12.09.2019 r.

- Nabor wnioskéw: 15.10.2019 r. — 27.02.2020 r. (konkurs
podzielony zostanie na rundy).

- Planowany budzet konkursu 350 mln z1.

e Dodanie dwdch nowych konkurséw w poddzialaniu 1.1.1
Badania przemyslowe i prace rozwojowe realizowane przez
przedsiebiorstwa (tzw. Szybka Sciezka).

Poddziatanie umozliwia wsparcie badan przemystowych
i eksperymentalnych prac rozwojowych lub eksperymental-
nych prac rozwojowych realizowanych przez przedsiebiorce.
Dofinansowanie udzielane jest na realizacje projektu, ktéry
obejmuje badania przemystowe i eksperymentalne prace roz-
wojowe albo wylacznie eksperymentalne prace rozwojowe.
Pierwszy konkurs dedykowany jest dla MSP, duzych przed-
siebiorstw oraz konsorcjow (takze z udzialem jednostek
naukowych) i dotyczyt on bedzie wylacznie badan w obsza-
rze TWORZYW SZTUCZNYCH.
- Ogtoszenie: 15.07.2019 r.
- Nabér wnioskéw: 02.09.2019 r. - 15.11.2019 .
- Planowany budzet konkursu: 180 mln z}.
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Drugi konkurs dedykowany jest dla MSP, duzych przedsie-
biorstw oraz konsorcjow (takze z udzialem jednostek nauko-
wych) i dotyczyt on bedzie wylacznie badan w obrebie $ciezki
tematycznej: TECHNOLOGIE KOSMICZNE.

- Ogtloszenie: 15.07.2019 r.
- Nabér wnioskéw: 02.09.2019 r. - 15.11.2019 .
- Planowany budzet konkursu: 300 mln z.

Poza powyzsza aktualizacja Harmonogram przewiduje pla-
nowane juz wczeéniej jeszcze dwa inne nabory w obrebie Pod-
dziatania 1.1.1:

1. - Ogloszenie konkursu: 15 lutego 2019 r.

- Nabér wnioskéw: 01.04.2019 r. — 29.11.2019 r. (konkurs

w trakcie, podzielony jest na rundy).

- Budzet konkursu: 50 mln zt.

Konkurs przeznaczony dla MSP, jednak charakteryzuje
sie pewnym obostrzeniem dotyczacym wymogu posiadania
przez Wnioskodawce certyfikatu Seal of Excellence.

Certyfikat ten jest znakiem jako$ci przyznawanym projek-
tom przedtozonym w odpowiedzi na dzialanie , Instrument
MSP” w ramach programu ,,Horyzont 20207, ktére zostaly
bardzo wysoko ocenione i osiagnely wymagana dla uzyskania
dofinansowania liczbe punktdw, ale nie uzyskaly dofinanso-
wania ze wzgledu na ograniczony budzet konkursu. To alter-
natywna szansa na wsparcie dobrych projektow.

2. - Ogloszenie konkursu 14 sierpnia 2019 .

- Nabér wnioskéw: 16.09.2019 r. — 16.12.2019 r. (konkurs

podzielony na rundy).

- Planowany budzet konkursu: 1100 mln zi.

Konkurs dedykowany jest dla MSP, duzych przedsiebiorstw
oraz konsorcjow (takze z udziatem jednostek naukowych)
w regionach stabiej rozwinietych (tj. wszystkich z wyjatkiem
wojewodztwa Mazowieckiego).

e Dodanie nowego konkursu w programie sektorowym Game-

INN (Dzialanie 1.2 Sektorowe Programy B+R).

Celem programoéw sektorowych, w tym takze GameINN,
jest realizacja duzych przedsiewzigé B+R, istotnych dla roz-
woju poszczegdlnych branz/sektoréw gospodarki. Wsparcie
kierowane jest na badania przemystowe i prace rozwojowe —
projektéw wpisujacych sie w Krajowa Inteligentng Specjali-
zacje, w tym nowe specjalizacje wynikajace z procesu przed-
siebiorczego odkrywania.



- Ogloszenie: IV kwartal 2019 r.
- Nabor wnioskow: IV kwartat 2019 r. - T kwartal 2020 .
- Planowany budzet konkursu: 100 mln z1.

Aktualna wersja harmonogramu naboréw uwzglednia réwniez

w obrebie Dziatania 1.2 ponizej wymienione nabory:

e INNOSTAL (regiony stabiej rozwinigte) — program sektorowy,
ktérego celem jest wzrost konkurencyjnosci i innowacyjno-
$ci polskiego przemystu stalowego. Beneficjentami mogg by¢
przedsigbiorstwa oraz ich konsorcja.

- Ogloszenie:15.03.2019 1.
- Nabor wnioskow:15.05.2019 r. - 19.08.2019 1.
- Planowany budzet konkursu: 190 mln z1.

e INNOship (regiony stabiej rozwiniete) — program ten ma na
celu finansowanie badan przemystowych oraz prac rozwojo-
wych nad innowacyjnymi rozwigzaniami dla sektora stocz-
niowego. Beneficjentami mogg by¢ przedsiebiorstwa oraz ich
konsorcja.

- Ogloszenie: 15.04.2019 r.
- Nabor wnioskéw: 17.06.2019 r. - 16.09.2019 1.
- Planowany budzet konkursu: 200 mln z1.

e Dodanie nowego konkursu w poddziataniu 4.1.4 Projekty
aplikacyjne.

Projekty aplikacyjne — obejmujace badania przemystowe i/lub
eksperymentalne prace rozwojowe, realizowane przez konsorcja
zlozone z jednostek naukowych i przedsigbiorcoéw

- Ogtloszenie: IV kwartal 2019 r.

- Nabor wnioskéw: I kwartal 2020 r. — IT kwartat 2020 r.

- Planowany budzet: 150 mln zt.

Bez zmian w obrebie zaktualizowanego harmonogramu nabo-
réw pozostaly dotychczas planowane opisane ponizej konkursy.

e Poddzialanie 2.3.2 Bony na innowacje dla MSP

W obrebie Poddzialania wsparcie udzielane jest na finan-

sowanie ustug dla MSP realizowanych przez jednostki

naukowe, przyczyniajacych sie do rozwoju ich produktéow

(wyrobdw i ustug) - komponent ustugowy. Dodatkowo moze

ono obejmowac¢ realizacje inwestycji poczatkowej zwigza-

nej z wdrozeniem innowacji technologicznej (produktowej

lub procesowej), bedacej przedmiotem ustugi zleconej jed-

nostce naukowej w ramach poddziatania 2.3.2 (Komponent

inwestycyjny).

KOMPONENT USLUGOWY:

- Ogtloszenie konkursu: 18.02.2019 r.

- Nabér wnioskéw: 20.03.2019 r. — 28.11.2019 r. (konkurs
podzielony na rundy).

- Alokacja: 50 mln z} (oraz 5 mln zt - na konkurs dedyko-
wany projektom na rzecz dostepnosci).

KOMPONENT INWESTYCYJNY:

- Ogtoszenie konkursu: 18.03.2019 r.

- Nabér wnioskéw: 17.04.2019 r. — 07.01.2020 r. (konkurs
podzielony na rundy).

- Alokacja: 20 mln z} (oraz 5 mln zt - na konkurs dedyko-
wany projektom na rzecz dostepnosci).

e Poddziatanie 2.3.3 Umiedzynarodowienie Krajowych Kla-
strow Kluczowych
Wsparcie projektéw majacych na celu wzrost innowa-
cyjnosci i konkurencyjnosci przedsiebiorstw dzialajacych
w ramach Krajowych Klastréw Kluczowych na rynkach
miedzynarodowych.
- Ogloszenie konkursu: 28.01.2019 r.
- Nabor wnioskow: 05.03.2019 r. — 25.07.2019 r. (konkurs
podzielony na rudny).
- Alokacja: 50 mln.

e Poddzialanie 3.2.1 Badania na rynek
Badania na rynek oferuja wsparcie projektéw MSP, obej-
mujacych wdrozenie wynikéw prac B+R przeprowadzonych
przez przedsiebiorce lub nabytych, prowadzacych do urucho-
mienia produkeji nowych produktéw lub ustug z zachowa-
niem preferencji dla KIS.
- Ogtoszenie konkursu: 30.08.2019 r.
- Nabdr wnioskéw: 01.10.2019 r. - 31.10.2019 .
- Alokacja: Warto$¢ alokacji na konkurs zostanie okreslona
w pozniejszym terminie.

- Ogloszenie konkursu: 30.08.2019 r.

- Nabér wnioskéw: 01.10.2019 r. - 31.10.2019 .

- Alokacja: Warto$¢ alokacji na konkurs zostanie okreslona
W pdzniejszym terminie.

- Konkurs dedykowany miastom $rednim.

- Ogloszenie konkursu: 30.08.2019 r.

- Nabér wnioskéw: 01.10.2019 r. - 31.10.2019 .

- Alokacja: Warto$¢ alokacji na konkurs zostanie okreslona
W pdzniejszym terminie.

- Konkurs dedykowany projektom na rzecz dostepnosci.

Jak wynika z powyzszego zestawienia, jeszcze u schytku per-
spektywy w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Roz-
woj 2014-2020 mozliwe jest wsparcie innowacyjnych rozwig-
zan, w tym m.in. wspolnie prowadzonych przez naukowcow
i przedsiebiorcéw prac badawczo-rozwojowych. Firmy nadal
majg szanse na wsparcie procesu powstawania innowacyjnych
rozwigzan od pomystu po komercjalizacje i praktyczne zasto-
sowanie rozwigzan w gospodarce. [

IEI Marta Osinska
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Konferencja Naukowo-Techniczna

Automatyzacja i systemy pakujace

W przemysle

Monika Gomoétka

potkanie zgromadzito przedstawicieli

sektora spozywczego, mleczarskiego,
rozlewniczego, farmaceutycznego,
kosmetycznego, cementowego. Systemy
pakujace, wazace, dozujace, rozwigzania
z zakresu automatyki, jak réwniez zagad-
nienia zwigzane ze znakowaniem i ich
zastosowaniem w przemysle dyktowaly
problematyke wystapien prelegentéw,
ktérzy przyjechali do Szczyrku z calej
Polski. GosciliSmy prezeséw, dyrek-
toréw, specjalistow ds. technicznych,
automatykéw, elektrykéw, mechanikéw,

\ 3
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kierownikow utrzymania ruchu, kierow-
nikéw produkeji, konstruktordw i przed-
stawicieli z wielu znanych zaktadéw pro-
dukcyjnych, jak m.in.: Browar Zamkowy
z Raciborza, CEMEX Polska - Zaklad
Cementowni z Rudnik, Chemiczno-
-Farmaceutyczng Spoéldzielni¢ Pracy
»ESPEFA” z Krakowa, COLQUIMICA
POLSKA Sp. z o.0. z Plewisk, Fanex Sp.
z 0.0. z Bloni, INDYK SLASK Sp. z o.0.
z Wieszowej, Intersilesia McBride Polska
Sp. z 0.0. ze Strzelec Opolskich, ,,Labora-
toria Natury” Sp. z 0.0. z Lublina, Lafarge

Jednodniowa ekspozycja rozwigzan w zakresie automatyzacji, robotyzacji procesu produkc;i,
systemow znakowania, identyfikacji i pakowania miata na celu prezentacje nowoczesnych
rozwigzan wszystkim zgromadzonym na Konferencji zorganizowanej przez kwartalnik
Wazenie, Dozowanie, Pakowanie”. We wnetrzach kompleksu CKiR ,Orle Gniazdo” w Szczyrku
w dniu 15 maja br. uczestnicy Konferencji mogli poszerzy¢ zakres swojej wiedzy o mozliwosci
zwiekszenia wydajnosci, funkcjonalnosci i innowacyjnosci w procesie pakowania, znakowania,
a takze automatyzacji i robotyzacji produkcji w oparciu o produkty i rozwigzania m.in.:

ABC Control Sp. z o0.0., Balluff Sp. z 0.0., Elettric 80 Sp. z 0.0, Invertek Drives Polska Sp. z 0.0.,
KIPP POLSKA Sp. z 0.0., Lenze Polska Sp. z 0.0., Mitsubishi Electric Europe BV. (Sp. z 0.0.),
Murrelektronik Sp. z 0.0., POLPAK Sp. z 0.0., PROGRES AUTOMATYKA Sp. z 0.0., PTH Pneumatic
Complex Osojca J.iP. Sp. J., SANYU Sobczak Spétka Jawna, SMIT TECH, Turck Sp. z o.o.

Cement SA z Malogoszczy, Lubelskie
Zaklady Farmaceutyczne ,POLFA” SA
z Lublina, OSM z Pszczyny, OSM ze Skaly,
Pfeifer & Langen Polska SA z Poznania,
HASCO-LEK SA z Wroctawia, SoNa
Sp. z o.0. z Koziegléw, SM SPOMLEK
z Radzynia Podlaskiego, STARPAP ze
Starachowic, AGROMIX z Niepolomic,
Siarkopol SA z Tarnobrzegu, Polpharma
SA z Nowej Deby.

Naturalnym kierunkiem postepu
technologicznego jest ciggta poprawa
parametrow w celu wyeliminowania




2l

Pawet Juras - Balluff Sp. z 0.0. Btazej Mackowski - Turck Sp. z 0.0

- Grzegorz Fatkowski - Invertek Drives
Michat Skiba - POLPAK Sp. z 0.0. Polska Sp. z o0.0.

Stawomir Mitos - PROGRES

Michat Krdl - Mitsubishi Electric Europe Marcin Ciepluch - PNEUMATIC COMPLEX AUTOMATYKA Sp. zo.0.
.
&
;r‘?: : i 5 ’

Maciej Jastrzebski - Murrelektronik Sp. z 0.0. Pawet Szewczyk - Elettric 80 Sp. z 0.0. Mariusz Gregorowicz - SMIT TECH
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Turck SP. 2 0.0.

Invertek Drives Palska sp. 709
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wad i usterek w procesie eksploatacji.
Wyznacznikiem rozwoju rynku maszyn
jest zwiekszajaca sie rola automatyza-
¢ji i robotyzacji w dzialaniach zwigza-
nych z procesem pakowania. Korzysci
wynikajace z tych czynnikéw w proce-
sie produkcji przemawiajg same za siebie.
Redukujg koszty produke;ji i zatrudnie-
nia, zwigkszaja poziom jakosci i bezpie-
czenstwa uzytkowania oraz udoskonalajg
wydajnos¢ i elastyczno$¢ wytwarzania.
Ponadto automatyzacja moze uspraw-
nia ergonomie pracy i higien¢ pakowa-
nia. W dobie zréznicowanych produktéw
i rosnacej liczby opakowan wymienione
zalety sa bardzo istotne dla procesu
wytworczego, w szczegolnoéci w niedu-
zych halach produkcyjnych z oddziel-
nymi liniami pakujacymi. Wspomniane
zmiany maja wplyw réwniez na branze
automatyki, bez ktérej wspolczesny
rynek maszyn pakujacych, znakujacych,
wazacych, dozujacych nie bylby w stanie
funkcjonowac.

Przemyst spozywczy, chemiczny,
kosmetyczny, budowlany to tylko nie-
ktére z wiodacych branz zastosowan
maszyn pakujacych, dozujacych, napet-
niajacych, paletyzujacych, foliujacych,
wazacych, a takze wielu komponentow
automatyki przemyslowej czy apara-
tury kontrolno-pomiarowej. Automaty-
zacja procesow produkeyjnych dotyczy
przede wszystkim paletyzacji, depale-
tyzacji, transportu i sortowania pro-
duktéw. Wymagaja one odpowiedniego
oprogramowania, ktore spelnia wiele
funkeji - konfiguruje i kontroluje sys-
tem produkcji. Obecne oczekiwania
wobec dostawcow cze$ci, podzespolow,
sterownikow, napeddéw, systemow kon-
centruja sie na dostarczaniu produk-
tow i ustug o jak najmniejszej awaryjno-
$ci oraz zamienno$ci i kompatybilnosci
najczesciej stosowanych elementdw. Naj-
istotniejsze dzialania w tej dziedzinie to
wspomaganie programowania, wizuali-
zacja procesu, kontrola kolizji, jak réw-
niez kontrola poprawnosci poszczeg6l-
nych podzespotéw, przy odpowiednich
pracach konserwacyjnych maszyny.

Temat automatyzacji jest bardzo
obszerny i dotyczy prawie kazdego
etapu produkcji, poczawszy od trans-
portu surowca do fabryki, a konczac
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na ukladaniu na palety gotowego pro-
duktu, owijania go folig i znakowania
partii wyprodukowanego i zapakowa-
nego towaru. Przekazanie okreslonej
wiedzy i jej przetworzenie na konkretne
dziatanie mechanizméw wykonawczych
wymaga rozwigzania wielu probleméw
z r6znych dziedzin nauki i techniki i dla-
tego jako organizatorzy majowego spo-
tkania jeste$my przekonani, ze na takie
wlasnie spotkania licza specjalisci dzia-
fajacy na polskim rynku.

Wirdd firm przedstawiajacych swoja
oferte zakltadom znalezli si¢ producenci
maszyn, elementéw automatyki, urza-
dzen pakujacych, etykietujacych i zna-
kujacych, systeméw wazacych i dozuja-
cych, maszyn i urzadzen paletyzujacych
i systeméw pakowania zbiorczego oraz
robotéw i oprogramowania dla linii pro-
dukcyjnych w przemygle.

Program Konferencji podzielono na
trzy sesje. W pierwszej z nich swoje
wystapienia zaprezentowali: Pawel
Juras — Ballufft Sp. z 0.0. - ktéry przed-
stawil uczestnikom nowoczesne rozwig-
zania dla przemystu spozywczego na
podstawie wachlarza ofertowego firmy
BALLUFF; Michat Skiba - POLPAK
Sp. z 0.0. - wyjaénit gosciom mozliwosci
wykorzystania rozwigzan proekologicz-
nych w konstrukeji maszyn pakujacych.

e — L )
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Michat Krél z firmy Mitsubishi Electric
Europe, ktérego wystapienie dotyczyto
robotyzacji i monitoringu produkeji
w $wietle wyzwan Industry 4.0; Maciej
Jastrzgbski, ktéry przyblizyl rozwigza-
nia oferowane przez Murrelektronik
Sp. z o.0. i zreferowal bardzo ciekawie
temat ,,Niezawodnos¢ zasilania maszyn
w przemysle”.

W drugiej sesji udzial wzigli Bla-
zej Mackowski z Turck Sp. z o.0. kt6-
rego wystapienie dotyczylo Przemystu
4.0 w maszynach pakujacych i logistyce
magazynowej z zastosowaniem rozwig-
zaniach firmy Turck; Grzegorz Falkow-
ski, ktory omoéwil temat nowoczesnych
przemiennikéw czestotliwosci INVER-
TEK DRIVES w systemach intalogi-
stycznych; Marcin Ciepluch, przedsta-
wiciel firmy PNEUMATIC COMPLEX,
ktory zaprezentowal GlueCobota, czyli
robota Universal Robots z gtowicami do
klejenia na goraco oraz glowic przyla-
czeniowych od Universal Robots; Pawet
Szewczyk z Elettric 80 Sp. z 0.0., ktdrego
referat dotyczyl zintegrowanej automaty-
zacji fabryk przyszlosci w oparciu o roz-
wigzania Elettric80 oraz Bema w Prze-
mysle 4.0.

Trzecia sesje¢ rozpoczal Stawomir
Kwiecien z Lenze Polska Sp. z 0.0., ktory
opisal szafowe i zdecentralizowane

)

rozwigzania Lenze. Z kolei przedsta-
wiciel firmy SANYU SOBCZAK Sp. J.,
Jerzy Sobczak przyblizyt oferte swojej
firmy, wyjasnil go$ciom charakter dzia-
talnosci oraz jej najwazniejsze produkty.
Stawomir Mito§ z PROGRES AUTOMA-
TYKA Sp. z o.0. przyblizyl zgromadzo-
nym temat: ,CUMARK - Inteligentne
przemienniki czestotliwosci”. Mariusz
Gregorowicz — SMIT TECH - zapoznat
stuchaczy z systemami zapewniania bez-
pieczenstwa produktéw spozywczych
i farmaceutycznych w zakresie waze-
nia dynamicznego, detekcji metali oraz
detekcji rentgenowskiej.

Mamy nadzieje, ze Konferencja przy-
czynita sie do uczynienia kolejnego
kroku na drodze unowoczeéniania $rod-
kow i systemow pakowania. Dzien pelen
rozmow, prezentacji, wymiany doswiad-
czen stal sie na pewno bodzcem do kolej-
nych innowacji w automatyzacji proce-
sOw wazenia, dozowania i pakowania
w mleczarniach, zakladach chemicz-
nych, zaktadach produkujacych artykuly
spozywcze, kosmetyczne czy farmaceu-
tyczne. u

K3 Monika Gomoétka

Nr3e2019r. 109



PLASTPOL 2019 - REKORD razy trzy

Kto odwiedzit Miedzynarodowe Targi Przetwoérstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy, ktére w Targach
Kielce odbytly sie po raz 23., tego nie trzeba przekonywad, ze to najwieksze wydarzenie branzy w Polsce.
Rosnace systematycznie zainteresowanie PLASTPOLEM wystawcéw zagranicznych sprawia, ze Targi
te s3 obowigzkowym punktem w kalendarzu swiatowej branzy. Mozna podsumowac, ze rok 2019 to dla
kieleckich targéw przetwoérstwa tworzyw sztucznych rekord do szescianu - najwieksza powierzchnia,

liczba wystawcoéw i zwiedzajacych.

d 28 do 31 maja w 7 halach wystawienniczych Targéw

Kielce mozna byto spotka¢ 910 wystawcow (2018 - 812)
z 42 krajéw $wiata (2018 - 39). Na powierzchni ponad 17500 m*
prezentowali sie liderzy z 4 kontynentéw. W ciagu 4 targo-
wych dni wydarzenie odwiedzito 19760 specjalistow branzy.
Ponad 50% wystawcow Targéw PLASTPOL 2019 stanowili
przedsiebiorcy zagraniczni z: Anglii, Austrii, Belgii, Biatorusi,
Chin, Czech, Danii, Egiptu, Finlandii, Francji, Gruzji, Holan-
dii, Hong Kongu, Indii, Iranu, Irlandii, Izraela, Japonii, Kataru,
Korei Potudniowej, Litwy, Luxemburga, Malezji, Niemiec, Pol-
ski, Portugalii, Rosji, Rumunii, Serbii, Stowacji, Stowenii, Szwaj-
carii, Szwecji, Tajlandii, Tajwanu, Turcji, Ukrainy, USA, Uzbe-
kistanu, Wegier, Wtoch.

Po raz pierwszy Targom PLASTPOL towarzyszyly wystawy
narodowe Austrii, Czech, Szwajcarii, Portugalii oraz Indii. Ory-
ginalne stoiska przyciagaly uwage zwiedzajacych. A wsrdd nich
ciekawe ekspozycje z Japonii, obfitujace w maszyny stoisko firm
z Iranu czy wspomnianych juz Indii - na tym ostatnim mozna
byto zapoznac¢ si¢ z ofertg az 9 firm. Podobnie licznie stawili si¢
podczas Targéw PLASTPOL 2019 przedsiebiorcy z Portuga-
lii - 10 firm informowato o swoich najnowszych osiagnieciach.
Zwiedzajacy mogli zapoznac si¢ takze z ciekawa oferta wystaw-
cow z Turcji i Chin, ktérzy byli w Kielcach obecni liczniej niz
w ubieglym roku. Po raz pierwszy podczas kieleckich targéw
pojawit sie wystawca z Gruzji.

Konferencje i debata panelowa w Targach Kielce

Pierwszy targowy dzien uplynat pod hastem waznych kon-
ferencji i dyskusji. Tradycyjnie podczas Targéw PLASTPOL
swoje najnowsze dane o branzy za rok 2018 przedstawita Fun-
dacja PlasticsEurope. Dowodzg one, ze zapotrzebowanie na
tworzywa ze strony przetw6rcoéw wzrosto zaréwno w Polsce,
jak i w Europie.

— Szacuje sig, ze w Polsce jest to 3,6 mln ton, co oznacza wzrost
o ponad 7%, podczas gdy w Europie wzrost wynosi zaledwie
0 0,3% — moéwil podczas konferencji, w ktérej udzial mogt wziaé
kazdy, dyrektor zarzadzajacy Kazimierz Borkowski — Polska
pozostaje na szostym miejscu w Europie.

Kontynuacja konferencji byla debata panelowa pod hastem
»Iworzywa sztuczne pod presja”. Wsrod zagadnien pojawily
sie m.in. te dotyczace probleméw, z jakimi musi mierzy¢ sie
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branza w dobie wzrastajacej $wiadomosci dotyczacej two-
rzyw sztucznych i zagrozen z nimi zwigzanych. Udzial w niej
wzieli: prof. dr hab. inz. Artur Bartkowiak z ZUT w Szczecinie,
dr inz. Kazimierz Borkowski z PlasticsEurope Polska, Andrzej
Kubik reprezentujacy Replas Recycling Plastics, Mariusz Musiat
z firmy ALPLA Poland oraz Jaap Rabou, specjalista z Basell
Orlen Polyolefins.

W czasie pierwszego dnia Targéw, w ramach kolejnej otwartej
konferencji ,,Tworzywa ekologiczne i specjalne — nowe mozliwo-
$ci’, zorganizowanej przez Sie¢ Badawczg Lukasiewicz - Instytut
Inzynierii Materialéw Polimerowych i Barwnikéw, mdéwiono
migdzy innymi o biotworzywach i materialach biodegradowal-
nych, certyfikacji wyrobow z tworzyw sztucznych czy o tworzy-
wach specjalnych, o podwyzszonej odpornosci na temperature.

Miedzynarodowe Kklastry o recyklingu

W Targach Kielce podczas Miedzynarodowych Targdéw
Przetworstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy PLASTPOL 2019
spotkaty si¢ klastry gospodarki odpadowej z Polski, Wegier
i Stowacji. W drugi dzien targowy, 29 maja, odbyta sie czes¢
konferencyjna wydarzenia. Klastrowe Forum Biznesowe zor-
ganizowane zostato w ramach projektu: ,,Umiedzynarodowie-
nie Klastra Gospodarki Odpadowej i Recyklingu poprzez part-
neréw Klastra i wprowadzenie na rynki zagraniczne nowych
ekoproduktéw”. Podczas spotkania méwiono miedzy innymi



o granicach recyklingu w gospodarce o obiegu zamknigtym
i zwiekszaniu roli podmiotéw wprowadzajacych tworzywa
sztuczne na rynek w finansowaniu systemu. Dyskutowano
réwniez o potrzebie poprawienia funkcjonowania selektywnej
zbiérki surowcow.

Gala PLATINUM PLAST 2019 i wielcy wygrani

Podczas uroczystej gali PLATINUM PLAST, kt6ra towarzyszy
od lat Targom PLASTPOL, przyznano Medale Targéw Kielce
i wyréznienia w kategorii produktowej. Jury docenilo takze
wyjatkowe ekspozycje targowe. Az 4 Medale Targéw Kielce
przypadty w 2019 roku wystawcom z Niemiec. Dwie nagrody za
produkty, sposrdd 4 kategorii, powedrowaty do polskich przed-
siebiorcow. Podczas gali oficjalnie wreczono takze certyfikaty
Klastra Gospodarki Odpadowej i Recyklingu za ekoprodukty
prezentowane podczas Targéw PLASTPOL.

Omniplast i Plastech Info podczas
Targéw PLASTPOL 2019

Na gali PLASTPOLU mozna bylto pozna¢ takze laureatow
konkursu Omniplast, odbywajacego si¢ od lat w czasie Targdéw.
Jego organizatorem jest portal tworzywa.pl. Niekwestionowa-
nym zwyciezca zostal w tym roku Jacek Lyzwa z firmy Pla-
stoplan, drugie miejsce przypadlo w udziale Maciejowi Miki-
cie z firmy Resinex Polska, na trzecim miejscu uplasowal si¢
Tomasz Pyrek z firmy DRP Group.

Towarzyszace nieodlgcznie Targom PLASTPOL Seminarium
techniczne PLASTECH INFO réwniez podczas 23. edycji Tar-
gow spotkalo sie z zainteresowaniem stuchaczy i profesjonali-
stow branzy. Podczas dwoch dni seminarium poruszane byty
zagadnienia zwigzane z oceng rynku tworzyw biodegradowal-
nych, jak legislacja, zastosowania, trendy i perspektywy. Sporo
miejsca po$wigcono takze ekonomicznemu podejsciu do pro-
cesow produkeyjnych.

reklama

Eventy, atrakcje i goscie w Kielcach

W czasie Targow odbylo si¢ wiele firmowych eventdw na sto-
iskach wystawcow z Polski i zagranicy. Atrakcja Targow byl nie-
watpliwie saksofon z tworzywa sztucznego, ktory przywiozla ze
soba firma Wadim Plast. Na stoisku innej polskiej marki Mueh-
sam krolowaly intrygujace auta, jak De Lorean znany z kino-
wego hitu lat 80. ,,Powr6t do przysztosci” czy czerwone Porshe
Spyder, takie, w jakim zgingl amerykanski aktor lat 50. James
Dean.

Targi obfitowaly w rozmowy biznesowe, wiele transakeji
zakonczyto sie sprzedaza maszyn. Relacje z Targéw mozna bylo
zobaczy¢ i ustysze¢ w wielu lokalnych i ogélnopolskich mediach,
w tym miedzy innymi w: TVP Info, Teleexpresie Extra, Pulsie
Biznesu, Wprost, TVP3 Kielce.

Wydarzenie odwiedzil Konsul Generalny REN dr Michael
Grof3, ktory spotkal sie z wystawcami PLASTPOLU, a takze
z przedstawicielami Polsko-Niemieckiej Izby Przemystowo-
-Handlowej. Wystawe wizytowal takze Radca Handlowy i Eko-
nomiczny Ambasady Portugalii — Pedro Macedo Leao. Dyplo-
matyczng wizyte odnotowano takze na stoisku Iranu. ]
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Zestawienie wybranych firm dziatajacych
w branzy opakowaniowej i wagarskiej

Dane firmy Profil dzialalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp.zo.0.
ul. Kartuska 375 B
80-125 Gdansk

AxIS

Kubler Sp. z 0.0.
ul. Dabrowskiego 441
60-451 Poznan

Mettler-Toledo Sp. z o0.0.
ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.
ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

RADWAG Wagi Elektroniczne
ul. Torunska 5
26-600 Radom
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tel. 58-320 63 01
fax 58-320 63 00
e-mail: axis@axis.pl
www.axis.pl

agigsitomierze

tel. 61-849 99 02
e-mail: info@kubler.pl
www.kubler.pl

tel. 22-440 67 00

fax 22-440 67 38
e-mail: polska@mt.com
www.mt.com

tel. 61-656 02 98
fax 61-656 02 99

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

www.minebea-intec.com

tel. 22-85518 30

fax 22-85518 32
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 61-42513 73

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel./fax 48-386 60 00
e-mail: radom@radwag.pl
www.radwag.pl

Oferujemy szeroki asortyment wag wtasnej produkcji, przeznaczonych do
laboratoriéw i przemystu, gdzie stawiane sa najwyzsze wymagania co do
niezawodnosci i odpornosci na narazenia srodowiskowe. Ponadto oferujemy
systemy dozujace, wielostanowiskowy system zbierania danych, system dru-
kowania etykiet oraz system kontroli masy netto towaréw paczkowanych.
Produkujemy takze sitomierze.

AXIS Sp. z o.0.

ul. Kartuska 375 B, 80-125 Gdarisk
tel. 58 320 63 01-03, fax 58 320 63 00
e-mail: axis@axis.pl, www.axis.pl

Reprezentujemy w Polsce firme Fritz Kiibler GmbH. Marka Kiibler to cenione
przez specjalistéw: enkodery inkrementalne i absolutne, systemy pomiaréw
liniowych, pierscienie slizgowe, liczniki elektromechaniczne i elektroniczne,
wskazniki procesowe oraz enkodery SAFETY.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca urzadzen wazacych dla
laboratoriéw, przemystu i handlu oraz precyzyjnych instrumentéw analitycz-
nych. Jest ponadto dostawca systeméw detekcji metalu i kontroli rentgenow-
skiej do monitorowania proceséw produkcji i pakowania.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobdéw, rozwiazan oraz ustug wspie-
rajacych procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturo-
wania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czujnikow tensometrycz-
nych, standardowych i projektowanych na zamoéwienie, akcesoria do czujni-
kow, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma typami interfejséw, moduty
dozujace, ograniczniki do dzwigdéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
pow oraz robotyka i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

RADWAG jest najwiekszym polskim producentem wag elektronicznych, sys-
temdéw wagowych, wag automatycznych. Bogata oferta pozwala na realizacje
proceséw recepturowania, dozowania, etykietowania i KTP. Nowoscia sa
moduty wagowe o duzej doktadnosci d = 0,01 g z wysokim IP65 do zastosowan
przemystowych.




Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

RHL-SERVICE
ul. Budziszyniska 74
60-179 Poznan

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

SKAMER-ACM Sp. z 0.0.
ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

COPA-DATA Polska Sp. z 0.0.
ul. Josepha Conrada 51
31-357 Krakow

Minebea Intec Poland Sp. z o0.0.
ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

Maszyny do produkcji opakowa;

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Maszyny etykietujace, znakujace

COMP SA

Oddzial Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

Codemax Sp. j.
ul. Wojska Polskiego 34
05-091 Zabki

SKK S.A.
ul. Gromadzka 54 A
30-719 Krakow

tel. 61-868 91 36

fax 61-863 01 22

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

tel. 58-762 07 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

tel. 14-632 34 00

fax 14-63234 01

e-mail: tarnow@skamer.pl
www.skamer.pl
www.katalogautomatyki.pl

Aplikacje oprogramowan dla przemystu

tel./fax 12-290 10 54
e-mail: sales.pl@copadata.com
www.copadata.com

tel. 61-656 02 98

fax 61-656 02 99

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

|

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

tel. 22-698 10 46

tel. 22-781 5117

e-mail: codemax@codemax.eu
www.codemax.eu

tel. 12-293 27 00
e-mail: zapytanie@skkglobal.com
http://skkglobal.com

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometréw, wiskozymetréw i wytta-
czarek laboratoryjnych HAAKE i PRISM oraz termostatéw i tazni wodnych

i olejowych Thermo Scientific. Prowadzi seminaria, warsztaty reologiczne
oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykonywanie
pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojektowanych
w oparciu o czujniki wagowe koncernu VPG.

Projektowanie, programowanie, montaz, rozruch, serwis, prefabrykacja

szaf sterowniczych, sprzedaz elementéw automatyki. Uktady odzysku
energii w procesach przemystowych, audyty energetyczne i efektywnosci
energetycznej, systemy monitoringu mediéw energetycznych, dostosowanie
maszyn do minimalnych wymagan w zakresie BHP. Katalog Automatyki.

COPA-DATA - technologiczny lider w procesach automatyzacji i optymaliza-
cji. Tworca wszechstronnej platformy systemowej zenon, ktéry od ponad 30
lat wspiera klientéw w réznych gateziach przemystu. Prowadzimy szkolenia
w Polsce i oferujemy peiny suport w jezyku polskim.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobéw, rozwigzan oraz ustug wspie-
rajacych procesy produkcyine, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturo-
wania.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonow zbiorczych z jednostkowym produktem.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu oparte na wagach
dynamicznych. Sg to usprawniajace proces produkcyjny reczne lub automa-
tyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzysty-
wane do sortowania produktéw, dyskryminatory i klasyfikatory produktéow
wedlug masy.

Wytaczny dystrybutor drukarek ClJ firmy Citronix TM oraz drukarek Hi-Res
firmy Limitronic®.

Nasza firma specjalizuje sie¢ w dostarczaniu kompleksowych rozwigzan
usprawniajacych gospodarke magazynowa i rejestracje produkcji oraz
specjalistyczne systemy znakowania. Oferujemy m.in. etykieciarki, drukarki
etykiet, czytniki kodéw oraz oprogramowania do projektowania etykiet
izarzadzania magazynem. JesteSmy producentem i dostawca materiatéw

eksploatacyjnych, tasm i przywieszek.
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Maszyny i urzadzenia pakujace

BEHN + BATES

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

COLMEX Sp.z o.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

FANUC Polska Sp. z 0.0.
ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dtuga 40
Moczydiow

05-530 Géra Kalwaria

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. zo.0.

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

Mosca Direct Poland Sp. z 0.0.
ul. Plowiecka 105/107
04-501 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Staubli £6dz Sp. z 0.0.
ul. Okélna 80/82
Eagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

ULMA PACKAGING
POLSKA Sp.zo.0.

ul. Sikorskiego 6 B
05-119 Eajski
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tel. 71-796 02 04

fax 71-796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

tel. 32-231 88 26
e-mail: colmex@colmex.pl
www.colmex.pl

tel. 71-776 61 60

fax 71-776 61 69
e-mail: sales@fanuc.pl
www.fanuc.pl

tel. 22-7155253
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 71-796 02 04

fax 71-796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

tel. 22-870 00 33

fax 22-20118 41

e-mail: mdpinfo@mosca.com
WWW.mosca.com

tel./fax 61-42513 73

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 42-636 85 04

fax 42-637 1391

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

tel. 22-766 22 50
e-mail: biuro@ulmapackaging.pl
www.ulmapackaging.pl

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Automatyczne linie pakujace dla materiatéw sypkich firmy FLSmidth
Ventomatic. Pakowaczki FFS, karuzelowe, paletyzery, stacje zatadowcze Big
Bag, systemy automatycznego zatadunku na ciezaréwke oraz wagon kolejowy.

FANUC to swiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktéry od 1956 r.
oferuje producentom na caltym $wiecie niezawodne sterowania CNC, roboty
przemystowe, lasery oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut
oraz Roboshot. Maszyny marki FANUC charakteryzuje niedoscigniona
szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy efektywnosc. Na catym swiecie
pracuje ponad 20 mln produktéw FANUC.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy podawa-
nia, nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray,
kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widlowe LGV. Zapewniamy: oferte,
projekt, dostawe, montaz, serwis.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

MOSCA DIRECT POLAND, spotka cérka niemieckiej firmy MOSCA GmbH,
to dostawca kompleksowych rozwiazan z zakresu pakowania koncowego:
wiazarek, linii i systeméw pakujacych. Oferta firmy obejmuje réwniez czesci
zamienne, tasmy PP i PET oraz autoryzowany serwis. Obecnie MDP obstugu-
je rynki: Polski, Wegier, Litwy, Lotwy, Estonii, Ukrainy i Biatorusi.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poOw oraz robotyka i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonow zbiorczych z jednostkowym produktem.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ra-
miona cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstruk-
cyjnymi, bezpieczenstwem pracy. Duza réznorodno$¢ modeli ramion pozwala
na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

Ulma Packaging Polska od kilkunastu lat sprzedaje w Polsce peten asor-
tyment maszyn ULMA wraz z urzadzeniami peryferyjnymi, stanowiacy
kompletne linie do pakowania produktéw. Oferujemy m.in.: maszyny rolowe
THERMOFORMING, wytwarzajace opakowania z dwdch rolek folii; maszyny
typu FLOW PACK, wykonujace potréjnie zgrzewane opakowania; maszyny

o wysokiej wydajnosci typu TRAYSEALER, przeznaczone do pakowania na
tackach.




Maszyny napelniajace i zamykajace

FEIGE FILLING

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Staubli £6dz Sp. z 0.0.
ul. Okdlna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

T TM” Biuro
Technologiczno-Marketingowe
mgr inz. Stawomir Podgajny
ul. Marii Konopnickiej 20
95-060 Brzeziny

Lenze Polska Sp. z o0.0.
ul. Rozdzienskiego 188 b
40-203 Katowice

Lenze

MULTIPROJEKT
ul. Cysterséw 20 A
31-553 Krakéw

steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

Systemy pakowania zbiorczego

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

tel. 71-796 02 04

fax 71-796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.feige.com

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 42-636 85 04

fax 42-637 1391

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

tel./fax 46-874 2813

e-mail: ttm@ttm.pl
www.ttm.pl
WWW.maszynyspozywcze.pl

Systemy napedowe maszyn/ komponenty

tel./fax 32-203 97 73
e-mail: lenze@lenze.pl
www.lenze.pl

INTUICYJNA AUTOMATYKA PRZEMYStOWA 88 1 |

tel. 12-413 90 58

fax 12-376 48 94

e-mail: krakow@multiprojekt.pl
www.multiprojekt.pl

Systemy transportu wewnetrznego

tel. 22-843 08 20

fax 22-84330 52
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel./fax 61-4251373

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

Produkcja automatycznych stacji napeiniajacych.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po konicowy, jakim jest paletyzacja
kartonéw zbiorczych z jednostkowym produktem.

Jeste$my producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ra-
miona cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstruk-
cyjnymi, bezpieczenistwem pracy. Duza ré6znorodnos¢ modeli ramion pozwala
na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

TTM - od 1989 r. projektujemy i wykonujemy produkcyjne systemy techno-
logiczne dla matego przetwdérstwa owocéw i warzyw, wiacznie z czescia do-
zujaco-konfekcjonujaca. Produkujemy urzadzenia dozujace ptyny, produkty
polptynne i pastowate oraz ztozone produkty spozywecze (jak kapusta kiszona,
zurek).

Lenze jest Swiatowym specjalista w dziedzinie automatyki przemystowej
oraz techniki napedowej. Od ponad 70 lat wspieramy producentéw maszyn,
przygotowujac indywidualne rozwigzania w oparciu o produkty Lenze:
przemienniki czestotliwosci, silniki, przekiadnie, sterowniki, panele sterujace,
sprzegta, hamulce, technologie serwo oraz software.

1 ity

L S

£

Dystrybutor sterownikéw PLC FATEK, paneli operatorskich WEINTEK,
serwonapedéw ESTUN, kontroleréw ruchu TRIO MOTION, techniki liniowej
HIWIN, sitownikéw liniowych LinMot, systeméw rozproszonych we/wy
CREVIS, falownikéw firmy MICNO, silnikéw krokowych, czesci do maszyn.
Zapewniamy doradztwo techniczne, podstawowe i zaawansowane szkolenia
oraz pomoc techniczng przy uruchomieniu.

steute oferuje m.in. Iaczniki linkowe zatrzymania awaryjnego, czujniki
zbiegania tasmy przenosnikéw oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa.
Dostepne sa réwniez urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX), do
pracy w ekstremalnych warunkach (wysoka/niska temperatura, sSrodowisko
agresywne, zapylenie, duza wilgotno$c) oraz radiowe.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poéw oraz robotyka i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.
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Systemy pakowania zbiorczego (cd.)

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken
ul. Krdlewska 35
05-502 Bogatki

COMP SA

Oddzial Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ELWAG Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

Fenix Systems Sp. z o0.0.
ul. Dluga 40
Moczydiéw

05-530 Géra Kalwaria

Go6zdz Jan

Eureka Grupa.

Inzynieria Spozywcza.
Doradztwo i projektowanie
ul. Rapackiego 19

20-150 Lublin

Jesma Sp. z 0.0.
Kopanina 28/32
60-105 Poznan

Loma Systems
ul. Marywilska 28
03-228 Warszawa

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa
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tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

tel./fax 22-757 36 51

kom. 501 041 986

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

tel. 18-444 00 20
fax 18-444 07 90
e-mail: info@novitus.pl
www.novitus.pl

tel./fax 32-33137 11
tel. kom. 601 894 376
e-mail: biuro@elwag.pl
www.elwag.pl

tel. 22-715 52 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. 602 773 252
e-mail: eurekainz@eurekainz.pl
www.eurekainz.pl

tel. kom. 722 011 022
e-mail: mtr@jesma.com
WWWw.jesma.com

tel. 22-110 06 41
e-mail: biuro@loma.com
www.loma.com

tel. 22-440 67 00

fax 22-440 67 38
e-mail: polska@mt.com
www.mt.com

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwiazania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonéw zbiorczych z jednostkowym produktem.

o Dozowniki materiatéw sypkich. Precyzyjne podawanie proszkéw, granula-
téw, barwnikéw, ziaren.

o Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszajacych sie.

o System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

e katwa wymiana limaka i dyszy.

e Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spozywczym, chemicz-
nym, farmaceutycznym, szklarskim, gumowym, lakierniczym, oczyszczal-
nie Sciekow itd.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu oparte na wagach
dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny reczne lub automa-
tyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atutem sa takze, wykorzysty-
wane do sortowania produktéw, dyskryminatory i klasyfikatory produktow
wedtug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec (dawny Sartorius Intec) - sprze-
daz, serwis. Przemystowe wagi zbiornikowe, platformowe - technologiczne
ilegalizowane. Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo, uruchomie-
nie. Sterowanie procesami przemystowymi.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy podawa-
nia, nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywacze metali, X-Ray,
kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe LGV. Zapewniamy: oferte,
projekt, dostawe, montaz, serwis.

Oferujemy innowacyjne rozwiazania dla przemystu spozywczego i ochrony
srodowiska, w tym dozowniki celkowe w zakresie wydajnosci od 0,027 do
158 dm?/1 obrét wirnika do zasilania transportu wewnetrznego, dozowniki
srubowe, depozytory w liniach technologicznych, transport pneumatyczny,
przenosniki ciegnowe, suszarki fluidyzacyjne, linie do mikronizacji ziaren
zbdz i ptatkéw, prazak fluidyzacyjny do nasion oleistych oraz inne na indywi-
dualne zaméwienie.

Jesma - tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wagowe do statycznego,
dynamicznego i ciagltego wazenia. Wysoka jakosc jest oczywista cecha kazde-
go dostarczanego systemu. Techniki wazenia i dozowania to specjalnosc firmy,
ktorej produkty sa zawsze projektowane ze szczegdlna dbatoscia o niezawod-
nos¢, elastycznosé i funkcjonalnosé.

Producent wag kontrolnych dynamicznych. Wiodacy dostawca systemow
kontroli produktéw dla przemystu spozywczego i farmaceutycznego od
1969 r. - detektorow metali, systemoéw kontroli RTG i systeméw combo,
taczacych funkcje wazenia i inspekcji zanieczyszczen. Produkcija, instalacja,
doradztwo, serwis.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca urzadzen wazacych dla
laboratoriéw, przemystu i handlu oraz precyzyjnych instrumentéw analitycz-
nych. Jest ponadto dostawca systemow detekcji metalu i kontroli rentgenow-
skiej do monitorowania proceséw produkcji i pakowania.




Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.
ul. Wrzesinska 70

62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.
ul. Arctowskiego 2
02-784 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PPU ,PROTON elektronik”
ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Géra

SIMEX Sp. z o.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdarisk

,TTM” Biuro
Technologiczno-Marketingowe
mgr inz. Stawomir Podgajny
ul. Marii Konopnickiej 20
95-060 Brzeziny

Loma Systems
ul. Marywilska 28
03-228 Warszawa

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21
02-822 Warszawa

Turck Sp. z o.0.
ul. Wroctawska 115
45-836 Opole

fax 61-656 02 99
e-mail: biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

tel. 22-855 18 30

fax 22-85518 32
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 61-4251373

tel. 601 997 535

e-mail: rwarczyn@gmail.com
www.packsol.pl

tel. 22-614 49 48

fax 22-814 36 36

e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 68-320 43 63

fax 68-320 43 63
protonelektronik@protonelektronik.pl
www.protonelektronik.pl

tel. 58-762 07 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

tel./fax 46-874 2813

e-mail: ttm@ttm.pl
www.ttm.pl
WWW.maszynyspozywcze.pl

tel. 22-110 06 41
e-mail: biuro@loma.com
www.loma.com

tel. 22-440 67 00

fax 22-440 67 38
e-mail: polska@mt.com
www.mt.com

tel. 77-443 48 00
e-mail: poland@turck.com
www.turck.pl

Minebea Intec oferuje szeroka game wyrobow, rozwigzan oraz ustug wspie-
rajacych procesy produkcyine, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturo-
wania.

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wtoskich czujnikéw tensometrycz-
nych, standardowych i projektowanych na zaméwienie, akcesoria do czujni-
kow, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma typami interfejséw, moduty
dozujace, ograniczniki do dzwigéw i suwnic, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozowniki wago-
we, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie w kartony réznych ty-
poéw oraz robotyka i systemy paletyzujace. Przedstawicielstwo firm: PRISMA,
PFM/MBP, IMBALL, FUTURA ROBOTICA, MF.

Producent maszyn pakujacych.

Kompleksowe rozwigzania w zakresie pakowania. Od pierwszego etapu,
jakim jest uformowanie opakowania, po koncowy, jakim jest paletyzacja
kartonoéw zbiorczych z jednostkowym produktem.

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania przedmieszek,
wagi przemystowe, wagi automatyczne: automatyzacja linii granulacji, syste-
my sterowania i wizualizacji, automatyka przemystowa. Budowa, wyposaze-
nie i automatyzacja przetwoérni pasz.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykonywanie
pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojektowanych
W oparciu o czujniki wagowe koncernu VPG.

TTM - od 1989 r. projektujemy i wykonujemy produkcyijne systemy techno-
logiczne dla matego przetworstwa owocéw i warzyw, wiacznie z czescia do-
zujaco-konfekcjonujaca. Produkujemy urzadzenia dozujace ptyny, produkty
polptynne i pastowate oraz ztozone produkty spozywcze (jak kapusta kiszona,
zurek).

Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

Wiodacy producent systeméw kontroli dla przemystu spozyweczego i far-
maceutycznego od 1969 r. Detektory metali, systemy kontroli RTG, wagi
dynamiczne, systemy zintegrowane, oprogramowanie - produkcja, instalacja,
doradztwo, serwis. Producent nowej generacji detektoréw metali IQ4 i syste-
méw RTG Loma X5.

METTLER TOLEDO jest producentem i dostawca urzadzen wazacych dla
laboratoriéw, przemystu i handlu oraz precyzyjnych instrumentéw analitycz-
nych. Jest ponadto dostawca systeméw detekcji metalu i kontroli rentgenow-
skiej do monitorowania procesow produkc;ji i pakowania.

Firma TURCK to jeden z najwiekszych na swiecie producentéw elementéw
automatyki przemystowej. Oferta produktéow: komponenty dla automatyzacji
proceséw przemystowych; komponenty dla automatyzacji produkcji; czujniki;
komunikacja bezprzewodowa; ztacza, przewody i inne komponenty taczenio-
we; RFID, Systemy Pick to Light, Call for Parts, urzadzenia sterujace.
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Inne maszyny i urzadzenia

FANUC Polska Sp. z 0.0.
ul. Tadeusza Wendy 2
52-407 Wroctaw

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Staubli £6dz Sp. z 0.0.
ul. Okdlna 80/82
Lagiewniki Nowe
95-002 Smardzew

steute Polska
al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

~TTM” Biuro
Technologiczno-Marketingowe
mgr inz. Stawomir Podgajny
ul. Marii Konopnickiej 20
95-060 Brzeziny

tel. 71-776 61 60

fax 71-776 61 69
e-mail: sales@fanuc.pl
www.fanuc.pl

tel. 61-656 02 98

fax 61-656 02 99

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

tel. 42-636 85 04

fax 42-637 1391

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

tel. 22-843 08 20

fax 22-843 30 52
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel./fax 46-874 28 13

e-mail: ttm@ttm.pl
www.ttm.pl
WWW.maszynyspozywcze.pl

FANUC to $wiatowy lider technologii CNC oraz robotyki, ktéry od 1956 r.
oferuje producentom na catym $wiecie niezawodne sterowania CNC, roboty
przemystowe, lasery oraz wysoko wydajne obrabiarki: Robodrill, Robocut
oraz Roboshot. Maszyny marki FANUC charakteryzuje niedoscigniona
szybkos¢, precyzja i niespotykana w branzy efektywnosc. Na catym swiecie
pracuje ponad 20 mln produktéw FANUC.

Minebea Intec oferuje szeroka game wyroboéw, rozwigzan oraz ustug wspie-
rajacych procesy produkcyijne, jak wagi platformowe, wagi do zbiornikéw
procesowych, wagi kontrolne i urzadzenia do detekcji ciat obcych, a takze
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i aplikacje do recepturo-
wania.

Jestesmy producentem robotéw przemystowych 4- i 6-osiowych. Nasze ra-
miona cechuja sie wysoka precyzja, nowatorskimi rozwigzaniami konstruk-
cyjnymi, bezpieczenstwem pracy. Duza réznorodno$¢ modeli ramion pozwala
na optymalne dopasowanie produktu do potrzeb aplikacji.

steute oferuje m.in. taczniki linkowe zatrzymania awaryjnego, czujniki
zbiegania tasmy przenosnikéw oraz podzespoty systemoéw bezpieczenistwa.
Dostepne sa rowniez urzadzenia w wersji przeciwwybuchowej (ATEX), do
pracy w ekstremalnych warunkach (wysoka/niska temperatura, sSrodowisko
agresywne, zapylenie, duza wilgotno$c) oraz radiowe.

TTM - od 1989 r. projektujemy i wykonujemy produkcyjne systemy techno-
logiczne dla matego przetwoérstwa owocéw i warzyw wiacznie z czescia do-
zujaco-konfekcjonujaca. Produkujemy urzadzenia dozujace ptyny, produkty
polptynne i pastowate oraz ztozone produkty spozywecze (jak kapusta kiszona,
zurek).

reklama
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BIBLIOTEKA

Andrzej Jaskulski

Autodesk Inventor 2020 PL / 2020+(Miekka)
Podstawy metodyki projektowania.

Wersja polska i angielska

Rok wydania: 2019

Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN

Podrecznik przeznaczony jest dla oséb pragnacych efektywnie nauczy¢
sie podstaw projektowania wyrobéw za pomocg programu Autodesk
Inventor 2020 (takze 2019) oraz nowszych w polskiej lub angielskiej
wersji jezykowe;j.

Nie sg to jedynie ,pierwsze kroki”. Ksigzka zawiera metodycznie
poprawne i zweryfikowane tysigcami godzin zaje¢ efektywne ¢éwiczenia
i absolutne minimum wiedzy teoretycznej, pozwalajgce na samodzielne
zrealizowanie wszystkich etapéw modelowania 3D i redagowania doku-
mentacji 2D i 3D oraz utworzenie poprawnego projektu, tzn. tatwego
do modyfikacji, ktora jest istotg procesu projektowania. Stosowany jest
poprawny jezyk techniczny.

Praca zbiorowa, Redakcja naukowa:

Tadeusz Grabowski, Jacek Kijowski

Mieso i przetwory drobiowe.

Technologia, higiena, jakos¢

Rok wydania: 2019

Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN, WNT
(publikacja Wydawnictwa WNT, dodruk Wydawnictwo
Naukowe PWN)

W ksigzce przedstawiono w sposéb nowoczesny, z uwzglednieniem
norm Unii Europejskiej, zagadnienia dotyczace technologii, higieny pro-
dukcji produktéw z migsa drobiowego oraz jakosci migsa drobiowego
i przetwordw drobiowych. Szczegdlng uwage zwrécono na bezpieczen-
stwo zdrowotne produktéw drobiowych oraz zasady sanitarne i wete-
rynaryjne w produkcji migsa i przetworéw drobiowych. Omoéwiono tez,
wazny z punktu widzenia ochrony srodowiska, temat ekologicznego
gospodarowania wodg oraz $ciekami w rzezniach i przetwérniach dro-
biu. Podrecznik jest przeznaczony przede wszystkim dla studentow
akademii rolniczych, politechnik, instytutéw branzowych — wydziatéw
technologii zywnosci, medycyny weterynaryjnej. Bedzie rowniez przy-
datny lekarzom weterynarii sprawujacym nadzoér sanitarny na terenie
zaktaddw drobiarskich oraz technologéw zywnosci i pracownikow zwig-
zanych z produkcjg i dystrybucja produktéw drobiowych, hodowcéw
i producentéw drobiu, pracownikéw inspekcji weterynaryjne;.

Jerzy Honczarenko
Elastyczna automatyzacja wytwarzania. Obra-

Elastyczna
automatyzacja

biarki i systemy obrébkowe

Rok wydania: 2018

Wydawnictwo: Wydawnictwo Naukowe PWN, WNT
(publikacja Wydawnictwa WNT, dodruk Wydawnictwo
Naukowe PWN)

wytwarzania

Obrablarki | systemy obrébiowe

W ksigzce omoéwiono stosowane formy organizacji produkgji, aktualne
zagadnienia automatyzacji produkgji i srodki elastycznej automatyza-
cji wytwarzania w zaktadach przemystu maszynowego. Przedstawiono
strukture, dziatanie i programowanie nowoczesnych uktadéw stero-
wania programowalnego i numerycznego oraz uktadéw diagnostyki
i nadzorowania, stosowanych we wspotczesnych obrabiarkach skra-
wajgcych i ich systemach. Opisano podstawowe komponenty auto-
matyzujgce, rozwigzania techniczne i przyktady budowy obrabiarek
skrawajgcych i ich systemoéw oraz uklady automatyzujgce przedmio-
téw obrabianych. Wiele miejsca poswiecono zagadnieniu komputerowo
zintegrowanej produkgji, a szczegélnie komputerowo zintegrowanego
wytwarzania CiM i projektowania wspétbieznego. Ksiazka jest przezna-
czona dla studentéw wydziatdéw mechanicznych wyzszych szkét tech-
nicznych, a takze dla inzynieréw mechanikéw zajmujacych sie w prze-
mysle zagadnieniami automatyzacji i robotyzacji proceséw wytwarzania.

Michat Nosowski

Prawne aspekty cyberbezpieczenstwa.
Praktyczne wskazowki dla przedsiebiorcow
Rok wydania: 2019

Wydawnictwo: WIP

A~

Poznaj kwestie zwigzane z ryzykiem dotyczacym korzystania z syste-

mow IT. Dowiedz sig, czym jest ryzyko i jakie jest jego znaczenie. Prze-

konaj sie, jakie rodzaje incydentow w zakresie cyberbezpieczenstwa

zdefiniowano w ustawie o krajowym systemie cyberbezpieczenstwa.
Z tej publikacji dowiesz sie miedzy innymi:

® czym jest bezpieczenstwo cyfrowe; czym sg dane osobowe;

® czym jest bezpieczenstwo informatyczne w rozumieniu ustawy o kra-
jowym systemie cyberbezpieczenstwa;

® jakimi standardami kierowa¢ sie przy analizie ryzyka;

® jakie sg standardy dokonywania analizy ryzyka;

® czy w przepisach RODO znajdziemy jakie$ wskazoéwki dotyczgce
bezpieczenstwa IT,

® jakie regulacje dotyczgce bezpieczenstwa IT wynikaja z ustawy o kra-
jowym systemie cyberbezpieczenstwa.
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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.

120 o Nr3 e 2019+,



®
RID WIG RADWAG WAGI ELEKTRONICZNE
ZAAWANSOWANE TECHNOLOGIE WAGOWE

Terminal wagowy PUE HX7

Jakos¢ i precyzja w trudnych srodowiskach pracy

User:

—— | product: John Smith

Tecamid 12

Wagi z certyfikatem ATEX Wagi 4-czujnikowe

« Dedykowane do stref zagrozonych wybuchem « Dokfadnos¢ wazenia przy dowolnym umieszczeniu
gazuipytu fadunku na platformie

« Petna zgodnos¢ z dyrektywa ATEX « Konstrukgja ze stali nierdzewnej lub malowanej proszkowo

« Precyzja wazenia produktéw nawet do 6000 kg « Réine wykonania platformy wagowej: napodtogowa,

« Konstrukja ze stali nierdzewnej AISI 304 lub AISI 316 zagtebiana w podtozu, najazdowa, paletowa i pfozowa

RADWAG Wagi Elektroniczne

26-600 Radom, ul. Toruriska 5
tel. +48 48 386 60 00
e-mail: radom@radwag.pl

Wielofunkcyjne
oprogramowanie

Przejrzyste menu
i intuicyjna obstuga

Czytelny 9-diodowy
bargraf

Wspotpraca z platformami
‘tensometrycznymi

Wagi dynamiczne

« Petnaintegracja z linia technologiczna klienta

« Kontrola Towardw Paczkowanych zgodnie z ustawg
« 12-calowy ekran z panelem dotykowym

« Tunelowy detektor metali

« Konstrukcja ze stali nierdzewnej AlSI 304 / AlSI 316

www.radwag.com
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Uwolnij petng moc przemystowego internetu rzeczy (lloT) dzieki inteligentnym
napedom Danfoss.

ENGINEERING
TOMORROW

drives.danfoss.pl






