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Automatyzacja
procesow produkcyjnych

Wieksza wydajnos¢ na kazdym etapie

= Automatyczne wazenie,
przyjecie i rejestracja
towaréow
przychodzacych
za pomocg wag
samochodowych

Towary przychodzace

= Automatyczne przetwarzanie
masy poprzez PLC/powigzane
oprogramowanie/czujniki
i elektronike wagowa.

= Zautomatyzowane sprawdzanie
parametrow jakosciowych
i kontrola zanieczyszczen

Przyjmowanie
towarow

z uzyciem wag
platformowych

i oprogramowania
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= Automatyczne dozowanie
produktu oraz mieszanie
partii i receptur
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' -lg' r Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70, 62-025 Kostrzyn
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Pakowanie

Automatyczne etykietowanie i wycena
produktow

Automatyczna kontrola produktow za
pomoca detektoréw metali lub
systemoéw rentgenowskich
Automatyczne wazenie na linii

i rejestracja danych

e T

= Automatyczna
kontrola
kompletnosci
produktu

Minebea

tel. 61-656 02 98, e-mail: biuro.pl@minebea-intec.com

intec

The true measure
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PAKOWANIE
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Drodzy Panstwo

fektywne zarzadzanie jest kluczem do wszystkiego.

W kazdym sektorze spotykamy sie z tendencja, iz cechy takie,
jak: szybkos¢, mobilnosc i elastycznosé, sa wartosciami nadrzednymi
wszelkich innowacji.

W obliczu swiatowego kryzysu energetycznego nowego- i szczegol-
nego- znaczenia nabrato stowo efektywnosc.

Kazdy oszczedza, kalkuluje, tnie koszty i walczy o pewniejsze jutro.
Wszyscy zyjemy w obawie przed tym, co czai sie na nas za kolejnym
zakretem politycznych decyziji.

Tym bardziej niezawodno$¢, uniwersalnosc i precyzja wybieranych
przez przedsiebiorstwa innowacji sa bardzo istotne. Mozliwos¢ ciagtego
monitorowania procesu i zdalnej diagnostyki oszczedza czas i pieniadze.
Bowiem tradycyjna konserwacja maszyn i systeméw wymaga czasu
i generuje koszty, na ktére mato kto moze juz sobie pozwoli¢.

Nie tylko klienci indywidualni, ale réwniez sieci supermarke-
téw szukaja zrownowazonych rozwigzan w celu zminimalizowania
wplywu na srodowisko przy jednoczesnym zachowaniu korzysci,
ktore ptyna z zastosowania efektywniejszego rozwiagzania, jakim jest
np. opakowanie produktu. Minimalizujac samo opakowanie, oszcze-
dza sie nie tylko koszt samych materiatéw czy produkcji opakowania,
zmniejszajac koszt samego produktu, ale réwniez minimalizuje sie prze-
strzen potrzebna do magazynowania, przechowywania, transportu czy
wystawienia towarow. Co tez ma wpltyw na ergonomicznosc produktu.
Oszczedzanie to juz nie tylko ciecie kosztéw, to réwniez optymalizacja
produkcji dzieki nowym mozliwosciom.

Wyzwania pietrza sie, a czas i mozliwosci ich rozwigzania wydaja sie
kurczy¢. Wiele kwestii pozostaje ciagle pod znakiem zapytania.

Nie zapomnijmy jednak, by patrzeé na to, co juz osiaggnelismy, w spo-
séb optymalny - znajdujac nowe zastosowania sprawdzonych juz roz-
wiazan. To, co dzisiaj jest standardem, jeszcze kilka lat temu byto celem.

Doboér odpowiednich rozwiazan, szytych na miare Panstwa potrzeb
nie jest sprawa prosta ani szybka. Z pewnoscia trzeba poswieci¢ mu
odpowiednio duzo czasu i uwagi.

Po inspiracje niezmiennie zapraszam do lektury najnowszego
wydania kwartalnika, w ktérym przeczytaja Panstwo o produktach
irozwigzaniach czekajacych na odkrycie.

Pozdrawiajac ciepto, zycze wszystkiego najlepszego,
Redaktor wydania
Agnieszka Gutowska
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Cierpliwos¢ i zamitowanie do szczegotow
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Str. 14

Najczestszym powodem automatyzacji
produkc;ji jest mozliwosc¢ oszczednosci
surowcow

Str. 16

ULMA Packaging, wykorzystujac wlasne
centrum badawczo-rozwojowe

Str. 19

Wzorcowanie wag w zakladzie produkcyjnym
zdecydowanie nie jest procedura, na ktéra
wystarczy poswieci¢ jeden dzien.
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Niezawodna technologia pomiaru poziomu dla perfekcyjnej mieszanki kawy
- VEGA Polska sp. z 0.0.

Automatyzacja produkcji - wzrost wydajnosci na kazdym etapie
- Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.
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Wiasciwe przylozenie obciazenia dla precyzyjnych wynikow wazenia
- HBM, Biuro Inzynierskie Maciej Zajaczkowski

Mieso mielone bez tacki
- ULMA Packaging Polska Sp. z 0.0.

Co dzieje sie przed wzorcowaniem?
- Robert Maciaggowski, KASPO LAB

SensoWeight
- Utilcell s.r.o

Minimum prac inzynierskich
- Mettler-Toledo Sp. z 0.0.

NAJWYZSZA CZYSTOSC PRODUKTOW DZIEKI DETEKTOROM I SEPARATOROM
METALI FIRMY MESUTRONIC - PW. JANTOM

Przyszlosé produkcji opakowan kartonowych
- Multiprojekt Automatyka Sp. z o.o.

Pomiar masy wegla dla poszczegdlnych kottow
- Procelwag Sp. z 0.0.

BAUMER - partnerstwo, precyzja, pionierstwo
- Baumer Sp. zo.o.



32 Stacja Paletyzacji Intrex - czyli sposéb na to, jak pracowac mniej, zeby zyskac jeszcze
wiecej - Intrex Sp. z 0.0.
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Szybkie, bezproblemowe napetnianie
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- MS-Consulting

34 Centrum spotkan branzy opakowaniowej na Targach Taropak

. . el . s Str. 30
36 Biatka serwatkowe jako skladniki folii i powlok ochronnych do zywnosci Baumer to miedzynarodowa firma skupiajaca
- Sabina Galus, Kaja Wréblewska-Laskus sie na technologii czujnikéw do automatyzacji

proceséw produkcyjnych.
43 Zarzadzanie produkcja - procesy pomocnicze
- E. Pajak, Wydawnictwo Naukowe PWN

49 Standardy dla technologii RFID - czes¢ 2
- B. Gladysz, M. Grabia, K. Santarek, Wydawnictwo Naukowe PWN

58 Wzbogacanie doswiadczen konsumentéw zwigzanych z marka oraz
jej bezpieczenistwem poprzez sprytne i inteligentne opakowania zywnosci, napojow
iinnych produktéw konsumpcyjnych przeznaczonych do szybkiego obrotu. Czes¢ 2
- J. Plimmer, Wydawnictwo Naukowe PWN

Str. 32

Automatyzacja sig optaca - Stacja Paletyzacji

Intrex
Indeks reklam
[> Baumer Sp. z 0.0. 7,31 > Radwag 75
[> HBM, Biuro Inzynierskie Maciej ZajaczZKOWSKi........cccccoocceeeeeeessssssssres 6,13 [> robotyka.pl 43
> Intrex Sp.zo.0. 8,33 > RS Components Sp. z 0.0 1
[> KASPOLAB 19 [> ULMA Packaging Polska Sp. z 0.0. 6,17
> Mettler-Toledo Sp. z 0.0. 7,23 > Utilcell s.r.o 6,21
[> Minebea Intec Poland Sp. z 0.0. 2,14 > tworzywa.org 61
> Multiprojekt Automatyka Sp. z 0.0 7,27 [> VEGA Polska sp. z 0.0 10,76
[> opakowania.biz 49 [> zrobotyzowany.pl 37
> PW.JANTOM 25
[> Procelwag Sp.z 0.0 29
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NOWOSCI TECHNICZNE

Flow Pack do pakowania miesa mielonego
bez tacki

Dzieki staraniom naszych
inzynieréw zostaty opraco-
wane dwa rézne rozwigznia
opakowan typu Flow Pack, FM
300 oraz FM 500, do pakowa-
nia miesa mielonego bez uzy-
cia tacki. Maszyny do pakowania blokéw miesa mielonego bez
koniecznosci stosowania tacek nalezg do najbardziej innowacyj-
nych pod wzgledem trendéw proekologicznych rozwigzan ULMA
Packaging. Takie rozwigzanie redukuje zuzycie plastiku o 60%

w poréwnaniu do opakowan z tackg oraz pozwala na zmiejszenie
miejsca podczas transportu materiatéw opakowaniowych o 80%.
To zréwnowazone rozwigzanie minimalizuje wptyw na srodowisko
przy jednoczesnym zachowaniu korzysci, ktére ptyng z zastosowa-
nia opakowan, takich jak ochrona produktu przez urazami mecha-
nicznymi oraz wydtuzenie okresu przydatnosci do spozycia. Dzieki
wspotpracy ze specjalistycznymi producentami do mielenia i por-
cjowania miesa mozemy zaoferowac rowniez zautomatyzowang
kompletna linie.

ULMA Packaging Polska Sp. z o.o0.
www.ulmapackaging.pl

I ——
ClipX — jednokanatlowy wzmacniacz pomiarowy

e Wejscia uniwersalne dla takich wielkosci, jak: sita, odksztatce-
nie, moment obrotowy, ci$nienie, przemieszczenie, temperatura,
prad i napiecie

e Wysoka klasa doktadnosci 0,01 z 24-bitowg rozdzielczoscig
i 3,5 kHz pasmem przenoszenia

e Wysoka elastycznos$¢ dzieki otwartym standardowym interfejsom

! Ten przemystowy kon-
dycjoner sygnatu z klasg
doktadnosci wynoszaca 0,01
i dotgczonym cyfrowym cer-
tyfikatem kalibracji wyznacza
nowe standardy w sterowa-
niu procesami przemysto-
wymi. Modut dostosowuje
sie do kazdego zadania
pomiarowego, niezaleznie od tego, czy jest uzywany w aplika-
cjach jedno — czy wielokanatowych, w maszynach produkcyjnych
lub w monitorowaniu produkcji, komunikujgc sie z wykorzysta-
niem nowoczesnych interfejsow: PROFINET, PROFIBUS, Ether-
net/IP™, EtherCAT® lub podajagc jako sygnat prad lub napiecie.
Intuicyjny interfejs WWW umozliwia zdalng obstuge, parametry-
zacje i diagnostyke. ClipX monitoruje sie samodzielnie i pomaga
zapobiegaé przestojom maszyny ze wzgledu na wczesne

6 eNr4e2022r

wykrywanie usterek. HBM, oprocz asortymentu kondycjonerow
sygnatéw i systemow akwizycji danych, oferuje réwniez czujniki
do pomiaru momentu obrotowego, sity, przemieszczenia i innych
wielkosci mechanicznych. Klienci korzystajg z kompletnego roz-
wigzania do pomiaréw przemystowych i sterowania z szybkim
czasem konfiguracji, wysoka jakoscig danych pomiarowych gwa-
rantujgcych doktadne wyniki w catym fancuchu pomiarowym.

Biuro Inzynierskie Maciej Zajgczkowski
www.hbm.com.pl

I —
Internet Rzeczy (loT) — Przemyst 4.0. Urzadzenia

komunikacyjne SensoCom, SensoComDIN

SensoCom, SensoCom DIN

UTILCELL przedstawia nowe moduty sprzetowe SensoCom
oraz SensoCom DIN wykorzystywane przez ustuge SensoField
Cloud. S to moduty posredniczace pomiedzy zrédtem danych (prze-
tworniki, sterowniki PLC, interfejsy HMI) i serwerem w chmurze,
gdzie dane sg bezpiecznie przechowywane i opracowywane.
Zbieranie danych
: odbywa sie poprzez
dostepne porty
RS-232, RS-485
lub Ethernet z wyko-
rzystaniem niekto-
rych istniejgcych pro-
tokotéw. SensoCom
wykorzystuje technologie bezprzewodowg znang jako LPWAN
oraz standardowe NB-IOT do przesytania danych do serwera

w chmurze.
Modut SensoCom mozna postawi¢ na biurku lub przymocowac
do $ciany, a w wersji SensoComDIN zamontowaé na szynie DIN.

SensoField Cloud Solutions

Moduty SensoCom, SensoCom DIN oraz ustuga SensoField
Cloud sg czescig rozwigzan aplikacyjnych SensoField Cloud Solu-
tions do zdalnego monitorowania i diagnostyki. Rozwigzania sg
wdrazane w szerokim zakresie zastosowan przemystowych i rol-
niczych, jak np. SensoWeight, stuzgcy do zdalnego monitorowania
i diagnostyki systeméw wazgcych (wagi pomostowe, podajniki $li-
makowe, wagi tasmowe itp.), lub SensoSilo do zdalnego monitoro-
wania wazonych siloséw.

+48 511 421 118
p.dustet@utilcell.com
http://unifiedcloudsensors.eu



NOWOSCI TECHNICZNE

System kontroli rentgenowskiej X34C.
Kompaktowy, szybki, precyzyjny

Nowy system rentgenowski X34C to kom-
l paktowe, szybkie i precyzyjne urzgdzenie,
i ktére moze pracowac w réznych punktach
linii produkcyjnej, co pozwala na kontrole
matych produktéw w pojedynczych daw-
kach. System X34C zostat zaprojekto-
wany do usuwania zanieczyszczonych
opakowan lub saszetek przed umieszcze-
niem ich w pudetku, co ogranicza niepo-
trzebne straty produktu. System miesci
sie bez problemu np. obok owijarki przeptywowej i nie wymaga

zmniejszania predkosci linii. Model X34C zapewnia maksymalng
ochrone marki dzieki specjalnym opcjom i funkcjom zgodnym
z wymogami przepisow FDA CFR czes$¢ 11 oraz Dobrg Praktykg
Wytwarzania. Przy projektowaniu systemu X34C kierowano sig
trzema podstawowymi zasadami:

e Zachowanie kompaktowego rozmiaru

o Mozliwosci pracy z duzymi predkosciami

e Precyzyjne dziatanie

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

USB-C I0-Link Master i Baumer Sensor Suite

USC Kok-Link Manner | vamer Sensor Sutin
mummm
wmm-m

——

Szybka i tatwa parametryzacja dzieki USB-C 10-Link Master i opro-
gramowaniu Baumer Sensor Suite. Jeszcze nigdy testowanie
i wymiana czujnikéw [O-Link nie byty tak proste! Kompaktowa obu-
dowa i bezproblemowe zasilanie przez port USB-C sprawiajg, ze
urzagdzenie jest poreczne i przenos$ne. Pozwala na szybkie pota-
czenie kazdego czujnika wyposazonego w 10-Link z oprogramowa-
niem Baumer Sensor Suite. Program charakteryzuje sie przejrzystg
strukturg, dobrg wizualizacjg i intuicyjnym interfejsem uzytkownika.
Umozliwia wyszukiwanie plikéw IODD u réznych producentéw oraz
przejrzyste zarzgdzanie urzadzeniami. Proste sterowanie parame-
trami przyczynia sig do szybszego ustawiania i konserwacji maszyn.
Baumer Sensor Suite korzysta z elementéw chmury Microsoft Azure
przez co uzytkownik ma staty dostep do najnowszych wersji i funkc;ji
oprogramowania. Moze by¢ zainstalowany na komputerze z syste-
mem Windows 10 o minimalnej pamieci 2 GB RAM. Wymaganiem

jest rowniez posiadanie portu USB lub USB-C. W podstawowej wer-
sji zawiera Katalog Aplikacji, Biblioteke Urzadzen i Kokpit Urzadzen.
Zezwala na wyszukiwanie czujnikow firmy Baumer, wizualizacje ich
parametréw oraz testowanie ich funkcjonalnosci. Oprogramowanie
Baumer Sensor Suite jest darmowe i dostepne do pobrania ze strony
www.baumer.com.pl. To rozwigzanie umozliwia rozwoj i szybka
konfiguracje, a takze wykorzystanie petnego potencjatu czujnikow
10-Link teraz i w przysztosci.

Baumer Sp. z 0.0.
www.baumer.com

_____________________________________________________________________________|
Nowa generacja popularnego HMI dla
inteligentnego monitoringu — cMT-SVRX

Panel cMT-SVR firmy Weintek zrobit wrazenie na branzy od
momentu wprowadzenia na rynek dzieki swojej bezekranowej kon-
strukcji, trybowi pracy opartemu na serwerze i innowacyjnej archi-

tekturze bazowej. Przez lata stat sie popularnym wyborem dla
HMI, a Weintek nadal po$wigca zasoby na jego badania i rozwd;.
Teraz, aby sprosta¢ wymagajgcym aplikacjom, Weintek wprowadza
nastepng generacje HMI — cMT-SVRX. Ten najnowszy model moze
pochwali¢ sie znacznymi ulepszeniami w stosunku do swojego
poprzednika, zarbwno w sprzecie, jak i oprogramowaniu, aby zaspo-
koi¢ potrzeby terazniejszosci i przysztosci.

Elastyczna architektura

Architektura cMT X jest tak elastyczna, jak to tylko mozliwe. Cho-
ciaz cMT-SVRX nie posiada ekranu, moze by¢ monitorowany za
pomocg dedykowanej aplikacji cMT Viewer na komputerze, table-
cie lub telefonie komoérkowym. Ponadto w elastycznej architek-
turze cMT X mozna tatwo osiggngé monitorowanie wielu interfej-
sow dla wielu uzytkownikéw jednoczesnie.

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

INTREX EASY STACK DESIGNER
— intuicyjny program do paletyzacji

Dlaczego stworzyliSmy oprogramowanien Intrex Easy Stack Designer?
StworzyliSmy oprogramowanie Intrex Easy Stack Designer,
poniewaz dostepne na rynku programy nie umozliwiaty wyko-
rzystania wszystkich funkcjonalnosci

paletyzatora Intrex.

Nasz nowy system jest wysoce kompatybilny z urzagdzeniem i zorien-
towany na wygode operatora.

Do czego stuzy

oprogramowanie
Intrex Easy Stack
Designer? Stuzy do
tworzenia uktadow
palety w tatwy i przy-
jemny sposob. Wizu-
alizacja modelu 3D uktadanej palety jest intuicyjna dla operatora,
a dzieki wbudowanym narzedziom obliczeniowym staje sie rowniez

zrozumiata dla maszyny. Tryb tworzenia nowego uktadu przypomina
uktadanie klockéw. W wygodny spos6b za pomoca kursora myszki
tworzymy docelowy uktad kartonéw. W dowolnej chwili mozemy
wréci¢ do wczesniej zapisanych projektéw, ponownie je wykorzy-
sta¢ lub edytowac.

reklama

Co daje uzytkownikowi?

Intrex Easy Stack Designer znaczgco przyspiesza proces przy-
gotowania paletyzacji. Utatwia réwniez przezbrajanie pale-
tyzatora Intrex Easy Stack, a sam projekt utozonej palety
mozemy przesta¢ bezposrednio z komputera do maszyny.
Jak dziata?

Na komputerze wyposazonym w oprogramowanie Windows
widzimy model 3D palety, ktory mozemy dowolnie edyto-
wac w przestrzeni tréjwymiarowej. Wszystkie parametry, ktére
mozemy modyfikowaé, sg prezentowane w oknie autorskiego
programu. Sg to m.in.: pozycja najazdéw chwytaka, pozycja pro-
duktéw na palecie, ilo$¢ przenoszonych przez chwytak produk-
téw, co ma bezposredni wptyw na efektywno$¢ catego procesu.

Intrex Easy Stack Designer to program idealnie zoptymalizowany
wzgledem naszego urzgdzenia. Jest to przystepne narzedzie kon-
troli zautomatyzowanego procesu i by¢é moze ostatni brakujgcy ele-
ment produktu, ktéry moze zrewolucjonizowac twoja firme.

Intrex Sp. z 0.0.
www.intrex.pl

Wybierz swoja prenumerate na www.wdp.com.pl

Prenumerata drukowana

Prenumerata elektroniczna

4
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) Tematyka - 2023 rok

Numer wydania

Tematy wiodace

1/2023

e Automatyzacja proceséw technologicznych

e Robotyzacja w przemysle

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

e Oprogramowanie dla przemystu

e Systemy wazace, pakujace, znakujgce w przemysle

e Materiaty opakowaniowe

e Przemystowe systemy wizyjne

e Techniki pomiarowe w przemysle

o Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

2/2023

o Systemy wazace, znakujace w przemysle

e Systemy transportujace, napedowe

e Proces pakowania w warunkach podwyzszonej higieny

e Automatyzacja proceséw technologicznych

e Robotyzacja, systemy pakowania zbiorczego

o Efektywnosc energetyczna, optymalizacja kosztéw, nowoczesne narzedzia i systemy
wspomagajace utrzymanie ruchu w zaktadzie produkcyjnym

3/2023

e Monitoring produkcji

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

o Systemy pakujace, wazace, dozujace, rejestrujace

e Etykiety i systemy znakowania w przemysle

e Systemy znakujace, RFID, systemy kontroli

4/2023

e Automatyzacja i linie technologiczne w przemysle

e Sterowanie produkcja

o Systemy pakujace

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

o Logistyka produkcji

e Wizualizacja proceséw produkcyjnych

Zapraszamy do wspoipracy!

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



Cierpliwosc i zamilowanie do szczegélow

Niezawodna technologia pomiaru
poziomu dla perfekcyjnej

mieszanki kawy

miescie Vicenza na péinocy Wioch doszto do spotka-
nia dwoch perfekcjonistéw. Jeden dazyt do uzyskania
idealnego aromatu, a drugi poszukiwal najlepszego miejsca
dla sondy w silosie. Dzigki temu zamilowaniu do szczegolow
mitosnicy kawy na calym $wiecie moga teraz cieszy¢ si¢ mie-
szankg ziaren o doskonatych walorach smakowych.
Niezaleznie od tego, czy to surowe czy palone ziarna kawy
lub kawa mielona - standardy jakosci firmy Julius Meinl sg

Zdj. 1: Dotad planowanie nowej partii produkcyjnej byto znacznie utrudnione, poniewaz w silo-
sach byly zainstalowane tylko sygnalizatory poziomu granicznego. Dzieki ciggtemu pomiarowi

poziomu napeinienia firma Julius Meinl moze planowac procesy z wieksza precyzja.

wysokie. Ten miedzynarodowy koncern jest uwazany za $wia-
towego ambasadora wiedenskiej kultury kawiarnianej. Jednak
zanim mito$nicy kawy zaczng si¢ nig delektowa¢, konieczne jest
przejscie wieloetapowego procesu produkcyjnego. Jego opano-
wanie wymaga wielu lat do$wiadczenia, ktére ta firma z pew-
noscia posiada — zajmuje si¢ produkcja kawy od ponad 150 lat.
Poza centralg firmy przy ulicy Julius-Meinl-Gasse w Wiedniu,
na poinocy Wtoch w miasteczku Vicenza znajduje sie druga
siedziba. W 2005 roku zbudowano tam
nowoczesng palarnie kawy. W obu loka-
lizacjach pracuja do$wiadczeni specjali-
$ci. Aby uzyska¢ perfekcyjne ziarna kawy,
trzeba bowiem nie tylko przemyslanych
procesow technologicznych, ale przede
wszystkim wiedzy i umiejetnosci mistrza
palenia kawy, ktéry nadzoruje kazdy etap
produkgji. Proces obejmuje kompletny
cykl przetwarzania: od odbioru i przecho-
wywania surowych ziaren kawy, poprzez
czyszczenie i palenie az do zapakowania
produktu dla odbiorcy konicowego.

Kiedy jest wlasciwy czas na zmiane
mieszanki?

Kazdy, kto wymaga perfekeji od pro-
duktu koncowego, wymaga tego samego
od zastosowanej technologii. Pracownicy
wiloskiej siedziby byli jednak niezadowo-
leni z pomiaru poziomu napelnienia. Co
prawda, byly tam zainstalowane obro-
towe czujniki poziomu i sondy pojem-
nosciowe, ale stuzyly jedynie do sygnali-
zacji poziomu granicznego. Zastosowany
system nadzorowania zapaséw opieral sie
réwniez na obliczaniu rdznic miedzy ilo-
$cig odebranego surowca i produktu kon-
cowego. Ilo$¢ ziaren kawy w silosach byla
szacowana na podstawie masy odbiera-
nego produktu, a wiec rzeczywiste zasoby
nie byly znane. Silosy nie posiadaly nie-
zawodnego systemu pomiarowego,
a ciagly pomiar poziomu napelnienia
byl jedynie odlegta wizjg. Skutkowato
to znacznymi niedoszacowaniami, przez
co proces stawal si¢ kosztowny. Zawsze
konieczna byla dodatkowa kontrola
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wzrokowa. Utrudniato to planowanie nowych serii produkeyj-
nych, poniewaz nie znano dokladnej ilosci kawy wciaz dostep-
nej w silosach.

Ciqgly monitoring zasobéw w silosie

Pracownicy firmy Julius Meinl chcieli zmieni¢ te sytuacje.
W listopadzie 2020 roku zainstalowano kilka sond VEGA do
pomiaru poziomu celem wspomagania juz posiadanych czuj-
nikéw i uzyskania wiarygodnych warto$ci pomiarowych dla
lepszego planowania procesu.

Pomiar poziomu ziaren kawy w silosach magazynu w Vicenzy
niesie ze soba szereg wyzwan. Po pierwsze, w lejach o wyso-
kosci od 3 do 4 metréw wystepuja réznego rodzaju konstruk-
cje wewnetrzne. Konstrukcja silosow takze nie ulatwia zadania
- sg one kwadratowe i maja stozkowe dno. Co wiecej, w silosach
magazynowych dla palonej kawy wystepuja osady i duzo uno-
szacego sie pytu. W zwigzku z tym sonda radarowa jest wcigz
zanieczyszczona. Dodatkowo ten obszar jest klasyfikowany jako
strefa zagrozenia wybuchem 20. W celu znalezienia optymal-
nego miejsca pomiaru poziomu napelnienia trzeba byto spraw-
dzi¢ kilka punktéw instalacji sondy.

Specjaliéci firmy Julius Meinl zdecydowali si¢ na bezkon-
taktowe sondy radarowe z serii VEGAPULS, ktore wyrdzniaja
sie nadzwyczajnie silnym skupieniem wigzki sygnatu i wysoka
dynamika. W sumie zastosowano tutaj 23 czujniki. Czgstotliwos¢
80 GHz umozliwia bardzo dokladne ukierunkowanie wigzki,
ktorej kat wynosi tylko 3° przy antenie 80 mm. Pozwala to row-
niez na stosowanie sond w silosach z konstrukcjami wewnetrz-
nymi. Sonda radarowa odbiera tylko pewne, okre$lone odbicia
od powierzchni produktu. Dzigki temu pomiar jest doktad-
niejszy i bardziej wiarygodny, niz bylo to mozliwe wcze$niej.
Sonda radarowa 80 GHz wykazata sie nadzwyczajna
dokladnoscia szczegdlnie podczas napelniania. Zasto-
sowanie pozycjonera ulatwia ustawienie anteny sondy
w kierunku powierzchni materialu sypkiego. W ten spo-
s6b mozna wygodnie zoptymalizowaé pomiar. W tym celu,
obydwie klinowe czesci uszczelki mozna przekreci¢ wzgledem
siebie o kat od 0 do 8° bez uzycia narzedzi.

Zastosowanie sondy VEGAPULS do pomiaru poziomu umoz-
liwia stale rejestrowanie stanu napetnienia i dostarcza informa-
cje o rzeczywistych zasobach w silosach. Nie tylko poprawia to
procesy zakladowe, ale przede wszystkim ulatwia planowanie
zmian mieszanek. Ponadto dokladna informacja o posiadanej
ilosci kawy i potwierdzenie opréznienia reszty silosu (zasoby
ponizej zadanego poziomu minimalnego) pozwala zapobiec
niekontrolowanemu mieszaniu réznych produktow.

Niezawodne oprodznienie silosu

Obok sond do ciaglego pomiaru zawartosci silosu zainsta-
lowano réwniez kilka sygnalizatoréw poziomu granicznego
VEGAPOINT 31. Maja one kontrolowa¢ stan pusty zbiorni-
kéw buforowych. Po zakonczeniu przygotowywania mieszanki
nalezy sprawdzi¢, czy w zbiornikach nie ma pozostatosci pro-
duktu. Kazda nieprawidlowos¢, powstajaca z powodu braku
odczytu czy niedokladnosci moze prowadzi¢ do btedéw pomia-
rowych z powaznymi konsekwencjami. Uprzednio stosowane

Zdj. 2: Obok sond do ciagtego pomiaru zawartosci silosu zainstalowano

réwniez kilka sygnalizatoréw poziomu granicznego VEGAPOINT 31.

Maja one kontrolowac stan pusty zbiornikéw buforowych.

sondy pojemno$ciowe wymagaly czestej kalibracji z powodu
zmian wilgotno$ci.

Sygnalizator poziomu granicznego VEGAPOINT 31 jest
z kolei nieskomplikowany i bezobstugowy. Mozna go zainstalo-
wa¢ bez kalibracji. Sygnalizatory VEGAPOINT zostaty zamon-
towane przy lejach przelotowych — informuja, czy surowiec jest
dostepny czy go brakuje. Te warto$ci pomiarowe sg wykorzysty-
wane do sterowania partiami produktu. Wytrzymalos¢ sondy
juz dawno sprawdzila sie¢ w praktyce. Od momentu instalacji
VEGAPOINT 31 dziala prawidfowo i z duza niezawodnoscia
wykrywa stan pusty silosu.

Niezawodne wsparcie podczas uruchomienia

Firma Julius Meinl nie tylko przekonata si¢ do nowych czuj-
nikéw, ale réwniez bardzo pozytywnie ocenita serwis VEGA -
przede wszystkim za wsparcie w optymalnym doborze miejsca
instalacji sondy radarowej, co jest kluczcowym elementem pra-
widlowej pracy urzadzenia. Technicy VEGA nie pozostawili
specjalistow od kawy samych podczas uruchomienia. Towarzy-
szyli im podczas tego procesu i przeprowadzili staranng lineary-
zacje w oparciu o dane objetosciowe zbiornikdw. Obecnie pro-
wadzony jest precyzyjny pomiar, dzieki ktéremu mozna z duzg
dokladnoscig $ledzi¢ fazy napelniania i oprézniania silosow.

Jesli chodzi o instalacje i uruchomienie czujnikéw
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Zdj. 3: Czestotliwosé 80 GHz zapewnia wysokie skupienie wigzki, co umozliwia zastosowanie sond nawet w silosach z konstrukcjami wewnetrznymi.

VEGAPOINT, to pracownicy Julius Meinl przeprowadzili je
samodzielnie. Nie mieli z tym problemu dzieki wykorzysta-
niu polaczenia Bluetooth i aplikacji VEGA Tools. Aplikacja
pomaga zespolowi zajmujgcemu sie utrzymaniem ruchu w uru-
chamianiu i diagnozowaniu czujnikéw bezprzewodowo — np. na
dowolnym smartfonie lub tablecie. Mozliwa jest obstuga z odle-
glosci do 25 metréw. W aplikacji VEGA Tools uzytkownik ma
dostep do wszystkich danych, takich jak warto$ci pomiarowe,
pamie¢ zdarzen i wskaznik statusu, krzywa echa czy informa-
cje o zasiegu Bluetooth. Po parametryzacji z uzyciem smartfona
sygnalizator VEGAPOINT byt w stanie rozpoznaé catkowite
oproznienie leja przelotowego, nawet jesli na czujniku byt osad.
Wszystkie stany przelgczania, tj. czy zbiornik jest pusty, pelny
lub czy wystapila usterka, s3 widoczne z kazdej strony dzieki

12 e Nrae2022r.

kolorowemu wyswietlaczowi statusu 360°. Wyswietlacz spra-
wia, ze sygnalizatory VEGAPOINT s3 widoczne takze w trudno
dostepnych miejscach.

Podsumowanie

Poza tym, ze VEGA dostarczyta wysokiej jakosci niezawodne
czujniki, firma Julius Meinl szczegolnie docenita indywidualne
podejscie, partnerstwo w dziataniu i kompetencje techniczne.
Ostatecznie to jednak dbato$¢ o szczegoly i wytrwate poszuki-
wanie idealnych miejsc do instalacji czujnikéw w silosie zrobity
na pracownikach najwicksze wrazenie. Bez watpienia VEGA
i specjalisci od kawy Julius Meinl majg jedng wspdlng ceche -
zamilowanie do perfekeji.

Autorka: mgr inz. Sabine Miihlenkamp, dziennikarka specjalizu-
jgca sig w tematyce przemystu chemicznego i technologii.

VEGA Polska sp. z 0.0.
ul. Jaworska 13, 53-612 Wroctaw
tel. 71 747 76 00, e-mail: info.pl@vega.com

WwWwwyvega.com



Wi1iasciwe przylozenie obciazenia dla
precyzyjnych wynikéw wazenia

rawidlowe przylozenie obcigzenia

do przetwornikéw wagowych jest
warunkiem uzyskania dokfadnych wyni-
kow wazenia. Niezaleznie od tego, czy
chodzi o kierunek przytozenia obcigze-
nia, konstrukeje wsporczg czy akcesoria
montazowe — na przylozenie obcigzenia
ma wplyw wiele czynnikéw.

Szczegodlng uwage nalezy zwrdci¢ na
punkty przylozenia obcigzenia na czuj-
nik, jak réwniez na punkty styku mie-
dzy czujnikiem a wazonym fadunkiem
oraz miedzy czujnikiem a jego pod-
stawg. Sktadowe obcigzenia, ktore nie
dzialaja w wyznaczonym kierunku
pomiarowym przetwornika wagi, znie-
ksztalcajg wynik pomiaru i mogg skréci¢
zywotno$é¢ czujnika.

Przetworniki wagi powinny by¢
uzywane tylko w okre$lonym
kierunku obcigzenia. Kierunek ten na
wielu czujnikach tensometrycznych HBM
jest oznaczony strzatka. W przypadku
niektérych czujnikéw tensometrycznych
(np. Z6, 27 i HLC) i przy zastosowa-
niu w wagach nielegalizowanych moz-
liwe jest rowniez obcigzenie dwukierun-
kowe, pod warunkiem, ze zachowana jest
jego osiowosc.

W  miare mozliwosci nalezy
unika¢ sil bocznych oraz momentéw
zginajacych i skrecajacych.

Konstrukcja wsporcza

Czujniki dla obcigzenia $ciskajacego
muszg opieral si¢ swoja podstawg na
rownych konstrukcjach wsporczych.
Powierzchnia nie moze by¢ deformowana

przez obcigzenie. Aby zapewni¢ réwno-
mierne przeniesienie obcigzenia z pod-
stawy czujnika na konstrukcje wsporcza,
czujnik ten musi by¢ przymocowany do
sztywnej plyty bazowej. Konstrukcja
wsporcza przetwornikéw wagi musi by¢
w stanie przenie$¢ sity wynikajace z przy-
tozonego obcigzenia.

Chociaz konstrukcja wsporcza moze
w pewnych okolicznosciach ulec powaz-
nemu odksztalceniu pod wplywem
obcigzenia, stabilno$¢ musi by¢ w petni
gwarantowana. Te odksztalcenia moga
rowniez powodowac jednoczesne
obnizenie podpér. Jesli podpory
rzeczywiscie obnizaja sie, to powinno si¢
to odbywaé o t¢ samg wartos¢ dla
wszystkich podpdr, aby unikna¢ prze-
chylania, ktére powoduje zmiany w pro-
porcjonalnym rozkladzie obcigzenia
i sit bocznych.

Zwykle konstrukcja sztywna jest lepsza
dla konstrukcji wsporczej niz elastyczna.
Gietka konstrukcja sprawia, ze uzyska-
nie réwnomiernego obnizenia wszyst-
kich podpor jest bardzo trudne. Rozcia-
ganie moze réwniez wystepowac w calej
konstrukgji.

Akcesoria montazowe dla przetwor-
nikéw wagi

Podczas wazenia zbiornikéw lub
monitorowania pozioméw ich napet-
nienia rozszerzalno$¢ cieplna i zwig-
zane z nig ruchy poziome musza by¢
brane pod uwage zaréwno w przypadku
zbiornika, jak i konstrukcji wsporczej.
Sztywna instalacja zapobiega tym

ruchom i ostatecznie wywoluje sily
poziome, ktére czesto wystarczaja
do znieksztalcenia wyniku pomiaru.
Przetworniki wagi s3 od czasu do czasu
uszkadzane lub nawet niszczone przez
te efekty. Podobne konsekwencje moga
wynika¢ z wprowadzenia obcigzen, na
ktére nakladaja sie momenty skreca-
jace i sktadowe sily bocznej. Przykta-
dami tego sg niecentryczne obcigzenia
lub sity, ktére sg przykladane pod katem.
Wykorzystywane do montazu czujni-
kow lozyska elastomerowe lub wahliwe
zapewniajg konkretne rozwigzanie pro-
blemu w zaleznosci od ksztaltu zbiornika.
Akcesoria montazowe pomagaja zapew-
ni¢ zgodno$¢ z wytycznymi dotyczacymi
instalacji przetwornikow wagi. Kwestie
wplywajace na eliminacje zmiennych
zaklocajacych sa niezwykle zréznico-
wane, a kazda z nich wymaga podejécia
specyficznego dla danej aplikacji. Osta-
tecznie to inzynier projektu posiadajacy
szczegblowa wiedze na temat produktu
okresla wage poszczego6lnych zmiennych
zakldcajacych. Dostepna jest nie tylko
szeroka gama mozliwosci wprowadze-
nia obcigzenia przy réznych modelach
czujnikéw tensometrycznych, ale takze
dostepnych jest wiele réznych rodzajow
akcesoriow montazowych.

www.hbm.com.pl
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Automatyzacja produkcji - wzrost
wydajnosci na kazdym etapie

A utomatyzacja linii produkeyjnych i pakujacych ma na celu
zapewni¢ ich skuteczne i wydajne dziatanie i przezwycie-
zy¢ pojawiajace sie trudnosci. Globalne wyzwania majg wpltyw
na lokalne gospodarki, a automatyzacja proceséw jest jednym ze
sposobow przezwyciezenia tych wyzwan. Niedobory sity robo-
czej, wymagania dotyczace spojnosci i spelnienia norm bezpie-
czenstwa zywnosci, zmniejszenie iloéci opakowan i odpadow
oraz bycie bardziej przyjaznym dla srodowiska - to tylko nie-
ktore z probleméw, z ktorymi borykaja sie producenci. Dlatego
wazne jest, aby zapewni¢ im rozwigzania, ktoérych potrzebuja.

Najczestszym powodem automatyzacji produkeji jest mozli-
wos¢ oszczednosci surowcow oraz odpowiedz na coraz czgst-
szy brak sily roboczej. Automatyzujac procesy produkeyjne,
zmniejsza si¢ zapotrzebowanie na personel, umozliwiajac tym
samym ciggtos$¢ produkeji bez wzgledu na problemy kadrowe.
Rozwigzuje to takze problem szkolen dla zalogi, wzrastajacych
kosztéw utrzymywania personelu, a nieobecno$¢ pracownikow
nie jest juz takim zmartwieniem dla kierownictwa. Udowod-
niono, Ze automatyzacja znacznie poprawia ciaggto$¢ produkcji,
poniewaz wszystko jest wytwarzane i sprawdzane w spdjny spo-
sOb przez caly czas. Coraz czeéciej firmy zdajg sobie sprawe, ze
gdy automatyzuja, na ogoél udaje im si¢ wyprodukowac i spa-
kowa¢ produkty znacznie lepiej i w taki sposob, ze nie marnuja
tak duzo surowcow. To pociaga za sobg oszczedno$ci.

Towary przychodzace

= Automatyczne wazenie, = Automatyczne przetwarzanie « Przyjmowanie
przyjecie i rejestracja masy poprzez PLC/powiazane towaréw
towaréw oprogramowanielczujniki 2z uzyciem wag
przychodzacych i elektronike wagowa. platformowych
2za pomoca wag i i
samochodowych

parametrow jakosciowych
i kontrola zanieczyszczen

Pakowanie

= Automatyczne etykietowanie i wycena = Automatyczna
produktéw kontrola

= Automatyczna kontrola produktéw za kompletnosci
pomoca detektorow metali lub produktu
systemow rentgenowskich

= Automatyczne wazenie na linii
i rejestracja danych

= Automatyczne dozowanie
produktu oraz mieszanie
partii i receptur

Mozliwosci automatyzacji linii produkcyijnej z wykorzystaniem produk-

téw Minebea Intec
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Minebea Intec VisioPointer

Okreslenie, gdzie automatyzacja jest kluczowa

Szeroka gama produktéw w portfolio Minebea Intec umoz-
liwia klientom identyfikacje rozwiazan, ktére moga ufatwic¢
ich produkcje i okregli¢ miejsca, w ktérych automatyzacja jest
kluczowa. Za ich wdrozenie odpowiada doswiadczony zesp6t
sprzedazy, ktory codziennie dba o to, aby sprosta¢ wyzwaniom
klientow. Oferujemy doradztwo, w ramach ktérego odwiedzamy
klienta i rozmawiamy o calym procesie produke;ji, dzigki czemu
mozemy naprawde zrozumie¢ wymagania i wyzwania, przed
ktérymi stojg klienci. W ramach tych konsultacji okreslamy,
gdzie automatyzacja moze przynie$¢ im korzysci, a nastep-
nie demonstrujemy, w jaki sposob mozna ja wdrozy¢, aby byli
pewni, Ze warto w nig zainwestowac.

Jednym z najnowszych rozwiazan Minebea Intec jest automa-
tyczny system wazaco-etykietujacy WPL-A. Urzadzenie to jest
przeznaczone gléwnie dla przetworstwa swiezych produktdw,
takich jak mieso, ser i ryby. Masa poszczegolnych produktow
jest rézna, a inne zmienne, takie jak cena czy czas gotowania, sa
automatycznie drukowane na etykietach produktéw. Wieloletni
klient Minebea Intec - firma Norseland, producent seréw — miat
reczny proces etykietowania porcji sera. Kiedy nadszed! czas na
wymiane starego sprzetu, postanowili zautomatyzowac ten pro-
ces. Wlaczajac WPL-A do linii produkcyjnej, wyeliminowano



Minebea Intec System wazaco-etykietujacy WPL-A

wymog, aby pracownik stal tam, przyklejajac etykiety, i w tej
chwili odbywa sie¢ to automatycznie.

Kolejng nowoscig w portfolio sg systemy kontroli wizyjnej,
ktére automatycznie sprawdzajg nadruk kodéw kreskowych,
etykiet i zanieczyszczenia zgrzewéw pakowanego produktu.
Dostepnych jest kilka modeli, w tym VisioPointer®. Ta zauto-
matyzowana aplikacja zapewnia firmom produkcyjnym kolejne
rozwigzanie, aby gwarantowa¢ odpowiednig jakos¢ produktu.

Ocena mozliwosci automatyzacji

Oceniajgc zalety i wady automatyzacji, klienci powinni przede
wszystkim obliczy¢ zwrot z inwestycji. Musza réwniez przyj-
rze¢ si¢ przyszto$ciowemu zabezpieczeniu: czy ten sprzet moze
sie dostosowad, jesli moje produkty si¢ zmienia? Jakie sg moje
ograniczenia? Co sig stanie, jesli zmienie rozmiar opakowania?
Co si¢ stanie, je$li zmienie rozmiar etykiet? Jak uniwersalne sg
urzadzenia, ktére kupuje? Ponadto wazne jest do$wiadczenie
producenta sprzetu, a takze jego obecno$¢ na rynku i wsparcie
dla wybranego produktu.

Minebea Intec posiada wykwalifikowany zespdt serwisowy
i oferuje szereg umoéw dostosowanych do wymagan kazdego
klienta, w zaleznosci od jego potrzeb. Mamy réwniez sie¢
partnerdw, z ktorych ustug mozemy skorzysta¢, jesli zajdzie

taka potrzeba. Dodatkowo posiadamy Akademie Minebea Intec,
w ktorej mozemy szkoli¢ personel klientéw w zakresie wydajne;j
eksploatacji i konserwacji maszyn. Prowadzimy kursy szkole-
niowe online albo na miejscu u klienta.

Minebea
intec

The true measure

Minebea Intec Poland Sp. z 0.0.

ul. Wrzesinska 70, 62-025 Kostrzyn

tel. 61-656 02 98, e-mail: biuro.pl@minebea-intec.com
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Mieso mielone bez tacki

ULMA Packaging, wykorzystujac wiasne centrum badawczo-rozwojowe, pracuje nad technologiami
umozliwiajgcymi pakowanie produktéw spozywczych w ekologiczne opakowania. Jednym z rozwigzan
opracowanych przez inzynieréw z ULM-y jest linia do pakowania miesa mielonego w MAP na maszynach

typu flow-pack.

M aszyny do pakowania miesa mielo-
nego bez konieczno$ci stosowania

tacek nalezg do najbardziej innowacyj-
nych pod wzgledem trendéw proekolo-
gicznych rozwigzan ULMA Packaging.
Nie tylko klienci indywidualni, ale row-
niez sieci supermarketoéw szukaja zrow-
nowazonych rozwigzan w celu zmini-
malizowania wplywu na $rodowisko
przy jednoczesnym zachowaniu korzy-
$ci, ktore plyng z zastosowania opako-
wania. Dodatkowo takie opakowania
zajmuja o 30% mniej miejsca w trans-
porcie do sklepéw w poréwnaniu z mie-
sem mielonym w tradycyjnych opako-
waniach oraz pozwalaja na nawet 70%
zmniejszenie udzialu tworzyw sztucz-
nych w opakowaniu. Opakowanie
wydluza przydatno$¢ produktu do spo-
zycia (uzyskujemy termin przydatnos$ci
poréwnywalny z miesem zapakowanym
na tacce na traysealerze) oraz w wyniku
aplikacji powstaje poduszka powietrzna,
ktéra chroni produkt przed urazami
mechanicznymi.

FM 300

FM 500

ULMA FM 500 Flow Pack z urzadzeniami Handtmann’s do mielenia i porcjowania
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Linie pakujgce zostaly opra-
cowane na bazie dwdch
maszyn - flow-pakéw model FM
300 i FM 500. Maszyny te pozwalaja
na uzyskanie wydajno$ci pako-
wania odpowiednio do 70
i 120-130 opakowan na minute.
Obie maszyny moga pracowaé
w cyklu automatycznym, odbierajac
mieso mielone z urzadzen proceso-
wych, dzigki czemu otrzymujemy
automatyczng linie do produkcji
miesa mielonego.

\YJuLMA

Global Packaging

ULMA Packaging

Polska Sp. z 0.0.

ul. Koscielna 10, 05-124 Skrzeszew
Tel.: +48 22 766 22 50
www.ulmapackaging.pl
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Traysealer
TSA 680

\Y/ULMA

Global Packaging

..-'ﬁr? .
ULMA Packaging Polska Sp. z 0.0. ul. Koscielna 10 05-124 Skrzeszew +48 22 766 22 50
biuro@ulmapackaging.pl www.ulmapackaging.pl



Czy Polska jest gotowa na zielona
transformacje w transporcie

drogowym?

mniejszenie emisji gazow cieplarnianych w sektorze samo-

chodéw dostawczych o 55 % do 2030 roku i zakonczenie
2035 z zerowa emisja GHG - takie cele stawia przed transpor-
tem drogowym pakiet reform Fit for 55, dazacy do radykal-
nych zmian w zakresie polityki klimatycznej Unii Europejskiej.
Zmiany to konieczno$¢, ale czy branza TSL bedzie w stanie
sprostac tak wysrubowanym wymaganiom?

Pakiet Fit for 55 to zestaw aktow prawnych stworzony przez
Komisje Europejska, ktorych celem jest osiagniecie przejscio-
wego celu redukeji emisji gazoéw cieplarnianych na poziomie
55 % do 2030 roku. Oznacza to zmiane prawa we wszystkich
sektorach gospodarki emitujacych CO2, obejmujaca reforme
aktualnego systemu handlu emisjami.

Niechlubny lider w dziedzinie zanieczyszczen

Decyzja o objeciu kolejnych gatezi transportu regulacjami
pakietu Fit for 55 nie dziwi. Zgodnie z danymi przytaczanymi
przez Parlament Europejski, transport jest jedynym sektorem,
ktory zwigkszyt emisje gazéw cieplarnianych w ciaggu ostatnich
trzydziestu lat, i to o ponad jedng trzecig. Ogétem odpowiada
on za ok. 1/4 calkowitej emisji gazéw cieplarnianych w Unii
Europejskiej, z czego — wedlug wyliczen Europejskiej Agencji
Srodowiska za rok 2019 - ponad 70% przypada na transport
drogowy.

— Parlament Europejski wsparl zawarte w pakiecie cele, co
otwiera pole do negocjacji jego zapisow z krajami UE, ktore
majg potrwaé do 2024 roku. Mozna wigc liczy¢ na modyfika-
cje zalozen nowych przepiséw, ale zmiany s nieuchronne -
moéwi Maciej Maroszyk, Dyrektor Operacyjny w TC Kancela-
ria Prawna i dodaje - Z niecierpliwo$cig czekamy tez na dalsze
informacje dotyczace funkcjonowania systemu ETS 2 i jego
realnych konsekwencji dla branzy TSL. A czasu jest niewiele —
zgodnie z przewidywaniami, nowy system handlu emisjami ma
wejs¢ w zycie 1 stycznia 2025 roku.

Marzqc o BEV-ie

Na te chwile catkowite przeksztalcenie flot ze spalinowych
na bardziej przyjazne srodowisku bedzie trudne do osiagnie-
cia do 2035 roku. Auta zasilane paliwami alternatywnymi to
wciaz nisza — ich udzial w krajowym rynku motoryzacyjnym
nie przekracza 2 proc., z czego wigkszos$¢ stanowig samochody
osobowe. Jak podaje Polskie Stowarzyszenie Paliw Alternatyw-
nych, w 2021 roku po polskich drogach jezdzilo zaledwie 1800
elektrycznych aut ciezarowych, w stosunku do ponad 40 tys.
osobowych.

Wyzwaniem nadal pozostaja zasiegi aut elektrycznych, cho¢
sytuacja z roku na rok si¢ poprawia. Jeszcze w 2017 roku
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samochdd z napedem BEV (czyli w pelni elektryczny) byt
w stanie przejecha¢ maksymalnie 280 km na jednym fadowa-
niu, obecnie — nawet ponad 500 km, a ten wynik z pewnoscia
bedzie si¢ poprawial. Maciej Maroszyk z TC Kancelaria Prawna
zwraca uwagg, ze warunkiem powodzenia zielonej transforma-
cji jest rowniez zwigkszenie liczby ogdlnodostepnych punktow
tadowania, co jest kluczowe dla przepustowosci i sprawnosci
transportu drogowego.

Polska, obecny lider transportu drogowego w Europie, jest na
szarym koncu kontynentu, gdy mowa o popularnoéci aut elek-
trycznych, ustepujac wiekszoéci naszej bezposredniej konku-
rencji w tym sektorze, w tym w Hiszpanii, Rumunii czy Lotwie.

Zielona flota w praktyce

2035 rok bedzie kresem ery flot spalinowych. Po tej dacie
sprzedaz samochodéw zasilanych konwencjonalnie nie bedzie
mozliwa. Nie trzeba, a co wigcej, nie warto czekaé ze zmianami
we flotach do tego momentu, zwlaszcza ze producenci aut cig-
zarowych wychodza naprzeciw trendowi zerowych emisji.

Volvo Trucks juz teraz oferuje samochody z napedem elek-
trycznym i zasilane biopaliwami, a do 2030 roku chce wpro-
wadzi¢ na rynek modele wytwarzajace energie elektryczng
zwodoru. Samochody napedzane wodorem sa najczystsze i naj-
bardziej efektywne, ale wprowadzenie ich do powszechnego
uzytku to nadal pie$n przysztosci, biorac pod uwage, ze na te
chwile na terenie Polski mamy zaledwie kilkanascie stacji wodo-
rowych. Bardzo dynamicznie swoja oferte elektrykow rozwija
Scania. W czerwcu 2022 firma poinformowata o planach wpro-
wadzenia zero emisyjnych samochodéw ciezarowych nowej
generacji o dopuszczalnej masie catkowitej do 62 ton z przezna-
czeniem na regionalne trasy diugodystansowe. Ich produkeja
ma sie rozpoczaé pod koniec 2023 roku. Z kolei w roku 2024
na rynek trafig premierowe, ciezarowe ,elektryki” marki MAN
Truck & Bus z napedem BEV. Pierwsze testy w warunkach dro-
gowych przejdzie réwniez premierowy model ciezaréwki MAN
napedzanej wodorem, ktorej projekt wspieraja wladze Bawarii.

Rewolucja nie nadcigga — ona juz tu jest. Carlsberg w Szwaj-
carii, Enride w Szwecji czy DHL w Polsce to przyktady tylko
kilku firm, ktdre juz teraz dynamicznie rozwijaja w pelni elek-
tryczne floty.

- Zaostrzenie prawa unijnego zmusi sektor TSL do zmian,
ktore juz staja si¢ jego udziatem - przekonuje Maciej Maroszyk
z TC Kancelaria Prawna - Pozostaje nam liczy¢ na to, ze krajowa
i miedzynarodowa infrastruktura nadazy za tempem zmian
i umozliwi zielong transformacje w transporcie jak najszybciej.

Zrédio: TC Kancelaria Prawna



Co dzieje sie przed wzorcowaniem?

Robert Maciggowski

Wzorcowanie wag w zakladzie produkcyjnym zdecydowanie nie jest procedura, na ktéra wystarczy poswiecic¢
jeden dzien. Odpowiednie przygotowanie oraz sprecyzowanie wymagan i oczekiwan co do rezultatu kalibracji jest
kluczowe, aby technicy laboratorium wzorcujacego wykonali ustuge sprawnie i profesjonalnie, minimalizujac czas
przeznaczony na jej realizacje. Pozwoli to skrdcié czas wylaczenia wag z produkciji. A jak powszechnie wiadomo,
kazda niepotrzebna godzina przestoju to strata.

Jakie kwestie nalezy wzigc
pod uwage przed kontaktem
z laboratorium wzorcujgcym?

Poznajmy Panig Magde z firmy produ-
kujacej kosmetyki, ktora rozglada sie za
laboratorium wzorcujacym wagi, ponie-
waz od pewnego czasu zaklad rejestruje
znaczne roznice w audytach, straty finan-
sowe i materialowe oraz kilkukrotnie
musial powtarza¢ partie, zanim zama-
wiajacy zaakceptowal koncowy efekt
ijego zgodno$¢ z recepturg. Pani Magda
w swojej firmie od poczatku podazala
za wyznacznikami systeméw jako$ci
i dbata o najwyzszy poziom realizacji
produkcji na kazdym etapie. Dotych-
czas jednak wagi uzywane w parku
maszyn nie przechodzily cyklicznych
sprawdzen w akredytowanym laborato-
rium. Wraz z wigkszymi zaméwieniami
klienci firmy zaczeli wymagaé potwier-
dzenia utrzymania jako$ci produktéw na
poszczegolnych jej etapach. Pani Magda

reklama

byla przekonana, iz wykonana legaliza-
cja w okresie rozpoczynania dziatalnosci
produkcyjnej przy udziale serwisu wag
wystarczala, by zapewni¢ kolejne lata
bezproblemowej pracy wag.

Ostatnie pogarszajace sie wyniki
zakladu pod wzgledem jakosci i zado-
wolenia klientéw sklonity ja, by rozej-
rze¢ si¢ za dostepnymi rozwigzaniami
dla zaktadéw produkcyjnych majacych
na celu dokladniejsze monitorowanie
proceséw wazenia. Jej wybor padl na
wzorcowanie wag, réwniez ze wzgledu na
wymagania systemow jakosci. W okre-
sie przygotowawczym do procedury
wzorcowania Pani Magda skontakto-
wala sie z Laboratorium Wzorcujacym
Kaspo Lab, z ktérym omoéwita swdj pro-
ces produkcyjny i poprosila o zapro-
ponowanie rozwigzania. Na poczatku
zostala przygotowana lista narzedzi
pomiarowych z ich dokladnymi parame-
trami, okreslone zostaly potrzeby i ocze-
kiwania oraz kryteria akceptacji wyni-
kéw wzorcowan. Ustalenie parametréow

granicznych pozwoli na prosta weryfika-
cje wag w zakresie poprawnosci wazenia.
Dla Pani Magdy byto to zadanie, ktdre
pozwolito zrozumie¢ ide¢ nadzoru

PRZYGOTU) SWOJA FIRME
DO WZORCOWANIA

KASPO LAB

" A PRECIA MOLEN Group Company




nad wagami oraz dalo jej argumenty
do rozméw z odbiorcami. Na tej pod-
stawie zespdt technikéw laboratorium
wzorcujacego przygotowat indywidualny
plan dziatan i przystapil do kalibracji.
Konsultacja ze specjalista od wzor-
cowania wag, z ktdrej skorzystala
Pani Magda, pozwolita na pelne przygo-
towanie do wzorcowania obszaru, ktd-
rym si¢ zajmowala. Po wzorcowaniu
zostaly oméwione otrzymane wyniki
inatej podstawie stworzono plan nadzoru

nad wyposazeniem pomiarowym.
Wyniki wzorcowania wykazaly,
iz wiekszo§¢ wag wskazuje wyz-
szy wynik wazenia niz rzeczywista
waga produktu. To wuzmyslowito
Pani Magdzie, skad wziely sie te wszyst-
kie straty w raportach. Pani Magda na
podstawie wynikéw podjela decyzje
o skorzystaniu z serwisu wag w celu
poprawienia ich parametréw. Ponow-
nie przeprowadzone wzorcowanie
po wykonanym serwisie wskazalo
zacznie nizszy btad pomiaru, mieszczacy
sie w przyjetych granicach, co byto zado-
walajacym efektem dla Pani Magdy. Bazu-
jac na informacjach z Swiadectwa Wzor-
cowania zaklad byl w stanie dostosowa¢
plan produkcji i zuzycie komponentow
do rzeczywistych wynikéw pomiaréw
na wagach, dzieki czemu potencjalne

straty w stanach magazynowych zostaly
zminimalizowane, a ryzyko reklama-
¢ji zamawiajacego znacznie spadlo. Dla
Pani Magdy stalo sie jasne, ze cykliczne
wzorcowanie wag przez bezstronne
Laboratorium Kaspo Lab pozwala réw-
niez na weryfikacje jakosci ustug ser-
wisowych prowadzonych przez firmy
zewnetrzne. Co réwniez przyczynilo sie
do uzyskania wickszej bezawaryjno-
$ci wag i oszczednosci zwigzanych
z ich naprawami.

Specjalisci KASPO LAB na co dzien
spotykaja si¢ z podobnymi historiami
i z do$wiadczenia wiedza, iz pierw-
sza konsultacja oraz rzetelne przy-
gotowanie do procedury pozwalaja
na plynne wykonanie ustugi oraz zreali-
zowanie celéw klienta.

Robert Maciggowski
www.KASPOLAB.com
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Darmowa
e-prenumerata!

kwartainik techniczno-informacyjny
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WYDARZENIA

Pajaki w stuzbie robotyki

Amerykanscy naukowcy opracowali
metode wykorzystania martwych paja-
kow do delikatnego chwytania matych
przedmiotow.

W przeciwienstwie do ssakow, ktére
poruszaja koniczynami poprzez rozcigga-
nieikurczenie przeciwstawnych miesni,
pajaki poruszaja nogami, wykorzystujac
wewnetrzne zmiany cisnienia hydrau-
licznego. Ruch wynika z przeptywu
krwi z komory prosomatycznej umiej-
scowionej w okolicach glowy w kie-
runku nog.

Prowadzony przez profesora Daniela
Prestona i doktorantke Faye Yap zespot
zUniwersytetu Rice w Teksasie postano-
wit sprawdzi¢, czy jest w stanie recznie
wywotac ruchy konczyn u martwych

pajakow wilczych. Naukowcy nazwali
nowa dziedzine badan nekrorobotyka.

Proces budowy efektora rozpoczyna
sie od eutanazji pajaka, po czym do jego
komory prosomatycznej wprowadzana
jest igta. Nastepnie w miejscu wktucia
aplikowana jest kropla kleju, aby utrzy-
mac igte na miejscu.

Za pomoca dotaczonej do niej strzy-
kawki niewielka ilo$¢ powietrza jest
nastepnie wpychana do komory, powo-
dujac rozprostowywanie odnézy. Kiedy
powietrze jest wysysane z komory, nogi
zaciskaja sie. W przeprowadzonych do
tej pory testach chwytaki nekrorobo-
tyczne oparte na pajakach byty w stanie
podnies¢ ponad 130% masy ciata pier-
wotnego pajeczaka.

Wedtug naukowcoéw zwioki wytrzy-
muja okoto 1000 cykli otwierania/
zamyKkania, zanim ich tkanki zaczna
sie rozktadaé. Badacze maja przy tym
nadzieje na to, ze pokrycie ich powtoka
polimerowa moze wydtuzy¢ docelowa
Zywotnosc.

Oprocz tego, ze sa dosé przerazajacym
przedmiotem badan naukowych, chwy-
taki nekrorobotyczne moga mie¢ kilka
praktycznych zastosowan. Istnieje wiele
zadan typu pick-and-place, ktérym
moga przyjrzec sie badacze. Obiecujace
sq takze aplikacje, takie jak sortowanie
lub przesuwanie obiektéw w matej skali,
np. w mikroelektronice.

Zrédio: newatlas

SensoWeight

ensoWeight to rozwiazanie zaprojektowane jako zdalny

bezprzewodowy monitoring zainstalowanych wag. Umoz-
liwia dlugoterminowe monitorowanie i zdalng diagnostyke
czujnikéw tensometrycznych oraz przetwornikéw wagowych
z dowolnej odlegtosci bez fizycznej obecnoéci w monitorowa-
nej lokalizacji.

Rozwigzanie mozna zastosowa¢ do dowolnego rodzaju wag,
np. wag pomostowych, wag tasmowych, wag dozujacych, podaj-
nikéw slimakowych itp.

Wagi nadzorowane przez firmy wagowe lub producentow sg
czesto rozsiane po rozleglym obszarze kraju, dlatego ich konser-
wacja czesto wymaga czasu i pochlania niemate koszty. Zdalny
dostep do parametréw wag pomaga wiec szybko i na czas dia-
gnozowaé problemy funkcjonalne, przewidywacé przyszte pro-
blemy za pomoca sztucznej inteligencji oraz znaczaco optyma-
lizowa¢ harmonogramy pracy serwisu.

Zdalny monitoring i diagnostyka znacznie obnizaja koszty,
przyspieszajg interwencje serwisowe i oferuja przeglad insta-
lacji jak nigdy dotad.

Wraz z rozwojem technologii komunikacji 5G i NB-IoT dlu-
goterminowe monitorowanie wag moze odbywac sie bez skom-
plikowanych polaczen. Wystarczy podlaczy¢ modut SensoCom
do portu szeregowego przetwornika wagowego lub PLC i wlg-
czy¢ go do zasilania. Nie jest wymagana zadna konfiguracja,

po nawigzaniu polaczenia wszystko zaczyna dziala¢ automa-
tycznie. Monitorowane informacje sg nastepnie przesytane do
serwera w chmurze, gdzie informacje sg dalej przetwarzane.
Dane te mozna przeglada¢ na webowym interfejsie z dowolnego
miejsca i o dowolnej porze. Dostep zapewni kazda przegladarka
internetowa na komputerze, laptopie, smartfonie lub tablecie.

Majac na uwadze potrzeby konkretnej instalacji i rozwigzania,
system moze by¢ réwniez wyposazony w pasywny monitoring
innych wskazan za pomocg réznych czujnikéw polaczonych
z innymi modutami SensoCom.

Oferta czujnikow jest szeroka i dobierana zgodnie z konkret-
nymi potrzebami.

MUTILCELL
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SensoWeight

ZDALNY MONITORING
I DIAGNOSTIKA
SYSTEMOW WAZENIA

UNIFIED CLOUD SENSORS
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Szybkie, bezproblemowe napeinianie

Minimum prac inzynierskich

Gotowos¢ do pracy
w kilka minut

Zintegrowana aplikacja
do napetniania/dozowania
umozliwia doktadne napet-
nianie pojemnikéw réznych
typow i rozmiaréw zgodnie
z wymaganiami uzytkow-
nika. Jej konfiguracja przez
interfejs internetowy jest wyjatkowo prosta — wystarczy kilka
minut, aby przygotowac system napelniania do pracy.

Elastyczna konfiguracja

Terminal IND360 mozna zastosowa¢ zaréwno do samodziel-
nych stanowisk napetniania ze sterowaniem we/wy, jak i w sys-
temach zintegrowanych ze sterownikiem PLC. Wyniki mozna
uzyskaé nawet wtedy, gdy sterownik PLC wykonuje inne zada-
nia. Funkcje monitorowania stanu i alarméw Smart5™ gwa-
rantujg niezmiennie wysoka wydajnos¢.

Uproszczona integracja

- Terminal IND360 wyko-

q rzystuje certyfikowane

o interfejsy automatyKki,

. / obejmujace pliki sterow-

' nikéw, bloki funkcyjne

ifunkcje AOP, ktdre pozwalajg znacznie skrocié¢ prace inzynier-

skie. Precyzyjnie zdefiniowane stany urzadzenia IND360 umoz-

liwiaja skonfigurowanie systemu z pelnym sterowaniem logicz-

nym i przekazywaniem informacji do uzytkownika za
posrednictwem sieci automatyki.

Bardzo wysoka szybko$¢ przetwarzania i sterowanie we/wy
gwarantujg blyskawiczne, dokladne dzialanie. Wbudowane
algorytmy nieustannie optymalizuja punkty odciecia i szybko
dostosowuja sie do zmian elementéw wykonawczych, wiasci-
wosci materiatu i warunkéw otoczenia. Zaawansowane filtro-
wanie elektroniczne eliminuje niedoktadnosci spowodowane
drganiami generowanymi przez system obstugi materiatu.

Terminale IND360 do systeméw napetniania
i dozowania
Powtarzalne napetnianie z duzq szybkosciq

Terminal IND360 do systeméw napelniania i dozowania,
ktéry mozna podlaczy¢ do sterownika PLC w niecale pig¢
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minut, zapewnia dokladne i powtarzalne wyniki, usprawnia-
jac w ten sposob procesy napelniania.

Wybrane funkcje

e Automatyczne tarowanie, sprawdzanie tolerancji i wstrzasanie

e Automatyczna optymalizacja punktow naddatku i odcigcia

e Najlepszy w branzy system redukcji drgan

e Legalizacja OIML R61

e PROFINET, Profibus DP, EtherNet/IP, Modbus RTU/
TCP, EtherCAT oraz we/wy cyfrowe, wyjscie analogowe
(4-20 mA/0-10 V DC)

e Wspolpraca z wagami analogowymi, POWERCELL’ i wagami
o wysokiej precyzji (EFMR)

Napetnianie z wykorzystaniem wejsé/wyjs¢ cyfrowych
terminalu IND360
Opcje konfiguracji systemu

Uzytkownik moze wyko-
rzysta¢ interfejs interne-
towy lub HMI do skon-
figurowania operacji
napelniania (nawazania)
i sterowania nig za
posrednictwem wejsé
i wyj$¢ cyfrowych termi-
nalu IND360. Konfigu-
racje te doskonale sprawdzaja sie w przypadku proceséw poét-
automatycznych, w ktoérych procedure napetniania inicjuje
operator, a takze w systemach z podstawowg komunikacja ze
sterownikiem PLC badz w ramach rozproszonego systemu ste-
rowania (DCS).

Napetnianie z wykorzystaniem sieci automatyki IND360
Opcje konfiguracji systemu

Terminal IND360 optymalnie integruje sie ze srodowiskiem
automatyki w zakfadzie, umozliwiajac sterowanie wszystkimi
funkcjami przez sterownik PLC lub system DCS za po$rednic-
twem sieci automatyki. Krytyczna pod wzgledem czasu operacje
napetniania obstuguje terminal IND360, dzi¢ki czemu mozna
ograniczy¢ koszt, ztozono$¢ i wymagania dotyczace wydajno-
$ci sterownika PLC lub systemu DCS.

Zaawansowdane procesy napelniania ze sterowaniem
zdecentralizowanym
Opcje konfiguracji systemu



Przekazywanie tatwo dostepnych informacji o stanie napet-
nienia za posrednictwem sterownika PLC umozliwia optymalne
wykorzystanie atutéw sterownika PLC i terminalu IND360. Ste-
rownik PLC pozwala na integracje innych czujnikéw i elemen-
tow wykonawczych, natomiast terminal IND360 z duza doktad-
noscig wykonuje operacje napelniania na podstawie precyzyjnie

zdefiniowanych stanéw urzadzenia.

Dozowanie z wykorzystaniem we/
wy terminalu IND360 oraz sieci
automatyki

Opcje konfiguracji systemu

Sterowanie operacja dozowania (odwa-
zania) poprzez terminal IND360 jest réw-
nie fatwe i efektywne, jak w przypadku pro-

cesOw napelniania opisanych powyzej, z bardzo podobnymi
opcjami konfiguracji. Komunikacja moze si¢ odbywa¢ zaréwno
przez wejscia/wyjscia cyfrowe, jak i przez sie¢ automatyki.

Bogaty zestaw zmiennych sterujgcych w systemach
ze sterownikiem PLC

Terminal IND360 oferuje ponad 250 zmiennych sterujacych
dostepnych poprzez interfejs automatyki, zapewniajacych
wszechstronne mozliwo$ci monitorowania i optymalizacji dzia-
tania systemu napelniania lub dozowania oraz sterowania nim.
Ponizej podano niektdre z fatwo dostepnych punktéw danych.
Pelen zestaw punktéw danych mozna znalezé w podreczniku
aplikacji IND360 do napelniania i dozowania oraz w podrecz-
niku programowania IND360 PLC.

Opcje komunikacji terminalu IND360 do systeméw napel-
niania i dozowania

Terminal IND360 oferuje wiele roznych opcji komunikacji
umozliwiajacych bezproblemowg integracje z systemem kom-
puterowym lub opartym na sterowniku PLC.

Sciagnij e-book: www.mt.com/ind-connectivity-ebook
Obejrzyj film: www.mt.com/ind-automation-components
www.mt.com/IND360-apps

METTLER TOLEDO

Mettler-Toledo Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 21, 02-822 Warszawa
tel. 22 440 67 00, e-mail: Polska@mt.com, www.mt.com

Moduty wagowe
czujniki masy

Wymagajgce ogromnej wyirzymatosci wazenie
zbiornikdw, naczyn, koszy zasypowych lub
przenos$nikow nie stanowi problemu dla modutow
wagowych METTLER TOLEDO, kforych konstrukcja
potrafi sprostac¢ frudnym warunkom pracy. Moduty

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

Z maszynami, pojazdami, urzgdzeniami i aparatami.
W ich konstrukcji uwzgledniono zasady zapewniajace
ochrone przed przecigzeniem i uniesieniem, kiora 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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NAJWYZSZA CZYSTOSC
PRODUKTOW DZIEKI
DETEKTOROM I SEPARATOROM
METALI FIRMY MESUTRONIC

Dlaczego?

Panstwa produkty cieszyly si¢ duzym uznaniem. Do dnia,
w ktorym media napisaly o znajdujacych sie w nich zanieczysz-
czeniach. Najcze$ciej spotykanym rodzajem zanieczyszczenia
jest metal.

Mamy rozwiqgzanie tego problemu.

Detektory i separatory metali oraz kompletne systemy do
zastosowania we wszystkich procesach.Chetnie zaproponujemy
Panstwu zindywidualizowane rozwiazanie systemowe dosto-
sowane do Panstwa produktéw i urzadzen przetwoérczych oraz
gotowe do przesytania danych do Panstwa programu zarza-
dzania jakoscig.

METRON C / TRANSTRON

Detektory metali METRON mozna tatwo zintegrowal
z Patistwa procesem produkcyjnym.

Modele specjalne, takie jak SlimLine i RMFA s3 dostepne do
zastosowan niestandardowych, np. podczas pracy przy niskim
przes$wicie lub nietypowych jednostkach peryferyjnych. Detek-
tory metali MESUTRONIC s3 réwniez dostepne jako rozwig-
zanie systemowe w polaczeniu z przeno$nikiem TRANSTRON
oraz zoptymalizowanym systemem separacji.

QUICKTRON

Separatory metali QUICKTRON badajg materialy sypkie
(takie jak granulaty i proszki) podczas swobodnego spadania.
Ta doskonata technologia odrzutu z cyfrowa 2-kanalowa
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identyfikacja sygnatu metalu zapewnia optymalne bezpieczen-
stwo: od przyjecia do wysylki. Czas potrzebny do odrzucenia
zanieczyszczonego produktu jest zredukowany do minimum.
Zmniejsza to straty materialu i zwigzane z tym koszty. Kom-
paktowe wymiary i znormalizowane zlacza umozliwiajg bez-
problemowg integracje z istniejagcym systemem.

METRON CR / POWERLINE / FLATLINE

Detektory metalu z okraglym otworem doskonale nadajg si¢
do instalacji w poziomych i pionowych systemach pneumatycz-
nych lub w grawitacyjnych systemach swobodnego spadania.

Dostepne sa rozne warianty:

e METRON CR
e METRON POWERLINE
e METRON FLATLINE

P-TRON GM

Seria MESUTRONIC do pneumatycznych cisnieniowych
i podci$nieniowych systemoéw transportowych.

Petna przepustowo$¢ podczas odrzucania dzieki rozwigza-
niu MESUTRONIC Bypass. Minimalne straty materiatu dzieki
modutowi regulacji predkosci Positive Speed Control firmy
MESUTRONIC. Zintegrowana technologia wykrywa predkos¢
przenoszenia zanieczyszczenia i oblicza czas reakeji i utrzymy-
wania klapy odrzucajace;.



PIPELINE / MEATLINE

Rozwigzania systemowe MESUTRONIC do monitorowania

produktéw o konsystencji pastowatej, lepkiej i ptynnej.

Idealne rozwigzanie do bezpiecznego i niezawodnego usu-
niecia zanieczyszczen metalowych z linii przesytowych pod
ci$nieniem.

Dostepne sg rowniez wersje PIPELINE do integracji z liniami
pomp, a takze rézne modele MEATLINE do mocowania w préz-
niowych nadziewarkach do kietbas, ktére zostaly opracowane
w Scistej wspétpracy z specjalistami ze branzy przetwdrstwa
miesa i wedlin.

PHARMATRON

Separator metali MESUTRONIC do produktéw farmaceu-
tycznych, takich jak tabletki i kapsulki.

Szczegdlnie dobrze sprawdza sie przy duzej predkosci prze-
twarzania i szybkiej zmianie produktéw. Elementy majace kon-
takt z produktem mozna wyczy$ci¢ w 3 prostych krokach bez
uzycia specjalnych narzedzi. W zestawie z systemami odpylania
bez konstrukeji bazowe;j.

JANTOM

PRZEMYSLOWA DETEKCJA METALI

PW.JANTOM

ul. Chrobrego 145/14787-100 Torun
Polska

tel/fax : +48(0) 56 623 25 60

e-mail: biuro@jantom.net.pl

reklama

Detektory ciat obcych
firmy MESUTRONIC
Foreign body detectors

by MESUTRONIC

e opracowane dla branzy spozywczej,

farmaceutycznej i higienicznej

e zapewniajg stata jakosc i wysoki poziom

produkgji

e dokumentuja jakos¢ zgodnie z normami ISO

9000 i HACCP

e developed for the food, snacks, pharmaceu-

tical and hygiene industry

e assure constant quality and high production

rates

e document your quality according to ISO

9000 and HACCP

JANTOCM

PRZEMYSLOWA DETEKCJA METALI

PW.JANTOM

ul. Chrobrego 145/147
87-100 Torun

Polska

tel/fax : +48 (0) 56 623 25 60
e-mail: biuro@jantom.net.pl




79 mln euro na innowacyjnosc

w Polsce

27 wrzes$nia 2022 r. Komisja Europejska zatwierdzita program
Fundusze Europejskie dla Nowoczesnej Gospodarki 2021-2027
(FENG). To najwazniejszy program wspierajacy przedsiebior-
cow, przedsiebiorczos¢ i innowacje. Budzet tego programu to
ok. 7,9 mld euro. Program Fundusze Europejskie dla Nowo-
czesnej Gospodarki 2021-2027 stanowi kontynuacje dwoch
wezedniejszych programéw: Innowacyjna Gospodarka 2007-
2013 oraz Inteligentny Rozwoj 2014-2020. Zatwierdzenie pro-
gramu oznacza mozliwo$¢ pracy nad szczegélowymi warun-
kami udzielania dotacji — ustalenia kryteriéw wyboru, limitéw
wsparcia, termindéw nabordow.

Szacuje si¢, ze z alokacji 7,9 mld EUR 55% adresowane bedzie
dla przedsiebiorcoéw, 43% zostanie przeznaczone na srodowi-
sko sprzyjajace innowacjom, a pozostata kwota to $rodki na
pomoc techniczng.

Przed programem stawia si¢ nastepujace cele:

e zwiekszenie potencjatu w zakresie badan i innowacji oraz
wykorzystywanie zaawansowanych technologii;

® wzrost konkurencyjnoéci MSP;

e rozwinigcie umiejetnosci na rzecz inteligentnej specjalizaciji,
transformacji przemystowej i przedsiebiorczosci;

e transformacja gospodarki w kierunku Przemystu 4.0 oraz
zielonych technologii.

Program pogrupowany zostal w ramach priorytetéw

Priorytet I - Wsparcie dla przedsigbiorcow, czyli zapewnie-
nie dofinansowania w obszarach B+R, wdrozen nowych rozwia-
zan, infrastruktury B+R, internacjonalizacji, rozwoju kompe-
tencji, automatyzacji i robotyzacji, zielonej gospodarki.

Priorytet II - Srodowisko przyjazne innowacjom, czyli
wspieranie projektow o strategicznym znaczeniu dla polskiej
gospodarki, w tym m.in. rozbudowy infrastruktury badawczej,
transferu i komercjalizacji technologii, wzmacnianie potencjatu
instytucji otoczenia biznesu, wsparcie start-upéw.

Priorytet III - Zazielenienie przedsiebiorstw, czyli realiza-
cja celow Europejskiego Zielonego Ladu, w tym neutralnosci
klimatycznej, zielonej transformacji gospodarki i zréwnowa-
zonego rozwoju. Oferta dla przedsiebiorstw bedzie obejmowa¢
zielony fundusz gwarancyjny, kredyt ekologiczny oraz projekty
IPCEL

Priorytet IV - Pomoc techniczna,

Beneficjentami programu beda:

e przedsiebiorstwa;
e sektor nauki;
e konsorcja przedsiebiorcéw oraz konsorcjow przedsigbiorcow

z organizacjami badawczymi;

e instytucje otoczenia biznesu.

Formy wsparcia

W tej perspektywie oprocz znanych i pozadanych dotacji bez-
zwrotnych beda uwzglednione instrumenty finansowe, kapita-
fowe oraz gwarancyjne, jak rowniez instrumenty aczace finan-
sowanie zwrotne i dotacyjne.
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Gléwne $rodki maja zosta¢ przekazane do sektora
MSP (malych i §rednich przedsiebiorstw), a w mniejszym zakre-
sie trafia do duzych przedsiebiorstw.

Ku przestrodze

Szczegolnie wiele emocji budza priorytety I11 I11. Tutaj wspar-
cie bedzie udzielane w formie dotacji, instrumentéw finanso-
wych (kapitatowych i gwarancyjnych) oraz mieszanych, ktore
facza finansowanie zwrotne ze $rodkéw prywatnych oraz
finansowanie dotacyjne ze srodkéw EFRR. Finansowanie mie-
szane udzielane bedzie z wykorzystaniem bankow komercyj-
nych (kredyt innowacyjny i kredyt ekologiczny) lub funduszy
kapitatowych.

Z racji drastycznie rosngcych cen energii wielu przedsie-
biorcéw pilnie poszukuje dotacji czy innych form wsparcia na
inwestycje w OZE lub inne majace na celu ograniczenie zuzy-
cia energii.

Wiele firm doradczych wykorzystuje ten moment, promujac
kredyt ekologiczny jako idealne rozwigzanie na energetyczne
problemy w firmach (,,dotacje na wszystko i dla wszystkich”).

Nalezy jednak dosy¢ ostroznie podchodzi¢ do tych nowin, bo
warunki programu dopiero powstajg i nie ma pewnosci, czy to
beda bezzwrotne dotacje, w jakich okoliczno$ciach bede wyma-
gane audyty energetyczne itp. Do konca lat zapewne pojawi sie
wiecej szczegolow kazdego z priorytetdw, a pierwsze nabory
zapowiadane sg na przelomie roku 2022/2023, wigc warto si¢
wstrzymac z decyzjami, aby nie stac sie ofiarg firm doradczych.

FENG a KPO

FENG jest skierowany do wszystkich rodzajow przedsie-
biorstw - przede wszystkim do MSP i w ograniczonym stop-
niu do duzych przedsigbiorstw. Natomiast KPO nie obejmuje
dziatalnosci badawczo-rozwojowej ani wszystkich KIS (krajo-
wych inteligentnych specjalizacji).

FENG i KPO to odrebne srodki
Dotacje unijne s3 mocno wyczekiwane przez polskie pod-
mioty, a staly sie kartg przetargowa w rozgrywkach politycznych.
Niemniej jednak najwazniejszy program wpierajacy innowacje
i rozwoj przedsigbiorczos$ci zostal zatwierdzony w ostatnich
dniach wrzesnia i przechodzi do fazy wdrazania, czyli przygoto-
wania do rozdystrybuowania srodkéw. Warto $ledzi¢ na biezaco
strony po$wiecone tym programowym, jak np. https://www.poir.
gov.pl/strony/o-programie/fe-dla-nowoczesnej-gospodarki/
zalozenia-programu-feng/.
Anna Szymczak
Petlnomocnik
MS-Consulting

Klaudiusz Szymczak

%



Przyszlos¢ produkcji opakowan
kartonowych

Internetowa sprzedaz nieustannie si¢
rozwija, wobec czego kazde kom-
pletowane zamdwienie oznacza zara-
zem koniecznos$¢ wykorzystania karto-
nowego pudetka wysylkowego. Chcac
zaoferowal skuteczne rozwigzanie pod-
czas produkeji opakowan kartonowych
w zakresie zréwnowazonego i oszczed-
nego zuzycia kartonu, firma KRAFT
opracowala Kraft VPS100. Jest to sys-
tem wykorzystujacy silniki liniowe firmy
LinMot.

Wspolczesnie coraz wiecej produk-
tow jest zamawianych online, co prze-
ktada si¢ na znaczny wzrost sprzedazy
w branzy wysylkowej. Najwazniejsze
firmy na rynku sprzedazy wysytkowej
nieustannie pracujg nad usprawnieniem
produkcji opakowan kartonowych tak,
aby wysta¢ zamoéwione produkty w ergo-
nomicznej formie wprost do klienta.
W trosce o odpowiednie zabezpieczenie
przesytki puste miejsce w opakowaniu
wypelniane jest materiatem zabezpie-
czajacym. Zdarza sie jednak, ze opako-
wanie jest zle dopasowane, przyczynia-
jac sie do zwiekszenia zuzycia kartonu
i podwyzszenia kosztow ponoszonych na
zakup materialu wypelniajacego puste
miejsce w opakowaniach. Mozliwos¢

rozwigzania tego problemu daje maszyna
Kraft VPS100 firmy KRAFT Maschi-
nenbau, w ktorej wykorzystano silniki
liniowe produkcji LinMot i wspomaga-
jace je serwonapedy.

Perforowanie, zginanie i wycinanie
w procesie produkcji opakowan
kartonowych

Kraft VPS100 sprawia, ze produk-
cja opakowan kartonowych uwzgled-
nia indywidualne wytyczne w precy-
zyjny sposob. W tym celu pomocne
jest oprogramowanie Kraft Box Desi-
gner (KBD), ktére sprawia, ze niestan-
dardowe projekty opakowan sg imple-
mentowane w szybki i fatwy sposéb.
Kraft Box Designer pozwala réwniez na
bezproblemowe dostosowywanie aktu-
alnych projektow do nowych wytycz-
nych. Odpowiednie parametry mozna
modyfikowaé bezposrednio na maszy-
nie. Wysoki poziom parametryzacji pro-
cesu powoduje, ze wszystkie produkty sa
zawsze pakowane prawidlowo i zgodnie
z indywidualnymi wytycznymi. Silniki
liniowe LinMot zapewniaja fatwg regu-
lacje glebokosci ciecia i zginania (bigo-
wania). Elastyczno$¢ gwarantuje réwniez

to, ze wszystkie narzedzia s3 wyposazone
we wlasny silnik pozycjonujacy. Dzigki
temu czasy przezbrojenia sg ograniczone

do minimum.

Konkurencyjny balans kosztéw
produkcji opakowan kartonowych

System Kraft VPS100 charaktery-
zuje si¢ nie tylko oszczedno$cig mate-
rialu i elastyczno$cia, ale réwniez nie-
zawodno$cig 1 oszczedno$cig energii
W pordéwnaniu z systemami pneuma-
tycznymi. Zestawy silnikéw pneuma-
tycznych w przeciwienstwie do silnikow
liniowych LinMot nie zapewniajg infor-
macji zwrotnej o zakonczonym proce-
sie. Dzigki opcji ,monitorowania pro-
cesu” system Kraft VPS100 pozwala na
rejestrowanie i ocenianie poszczegélnych
sekwencji produkcyjnych. Taka analiza

reklama

SILNIKI LINIOWE | LINIOWO-OBROTOWE
W MASZYNACH PAKUJACYCH

PRZECZYTA)
CASE STUDIES:

Multiprojekt - oficjalny dystrybutor firmy LinMot w Polsce

www.multiprojekt.pl



danych zapewnia stalg jakos$¢ i gwaran-
tuje mozliwo$¢ wdrozenia konserwacji
predykcyjnej.

Bilans energetyczny urzadzen elek-
trycznych réwniez jest imponujacy.
Ostatecznie przeciez 2/3 kosztéw eks-
ploatacyjnych jest zuzywanych na zasi-
lenie energig ukladu pneumatycznego,
co wynika z tego, Ze energia musi by¢
do niego dostarczana przez caly proces
ruchu silnikéw pneumatycznych. Mimo
ze koszt zakupu rozwigzania pneuma-
tycznego jest nizszy od systemu opartego
na elektrycznych silnikach liniowych
LinMot, za sprawa znacznie nizszego
poziomu zuzycia energii koszt napedu
elektrycznego zwraca sie czesto w czasie
krétszym niz pét roku.

WYDARZENIA

Zréwnowazony rozwoj w strone
przyszlosci

Kwestia
zrownowa-
z0nego roz-
woju dotarla
obecnie do
$wiadomosci spoleczenstwa. Wobec tego
coraz wiecej ludzi nie tylko krytycznie
odnosi sie do swoich wyboréw konsu-
menckich, ale takze ocenia przedsigbior-
stwa wedlug tego, czy prowadzone przez
nie dzialania redukujg szkodliwos¢ dla
klimatu. Firmy, ktére wybiegaja w przy-
szto$¢, moga dostrzec w wykorzysta-
niu silnikéw liniowych LinMot dodat-
kowgq korzys¢ w postaci promowania

Al pomaga skrocié czas projektowania silnika z dni do godzin

21 WRZESNIA 2022

Dwie japonskie firmy - Mitsubishi
Electric i Toshiba Mitsubishi-Electric
Industrial Systems Corporation (TMEIC) -
opracowaty technologie wspomagania
projektowania silnikéw elektrycznych
oparta na sztucznej inteligencji, ktoéra,
jak twierdza, moze skrécic¢ typowy czas
projektowania silnika nawet z trzech
dni do zaledwie trzech godzin . Méwia,
ze technika ta skroci czasy realizacji
przysztych projektéw motorycznych.

Projektujac silniki, inzynierowie
zazwyczaj wielokrotnie dostosowuja
specyfikacje, aby zrownowazy¢ osiagi
w stosunku do projektu - na przykiad
wydajnos¢ w stosunku do wielkosci
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silnika. Dla inzynieréw z ograniczonym
doswiadczeniem czesto wymaga to cza-
sochtonnych testow prébi btedéw, ktore
musza by¢ pdzniej sprawdzone przez
wykwalifikowanych inzynieréw.

Podczas korzystania z nowego sys-
temu inzynierowie wprowadzaja wyma-
gania dotyczace wydajnosci, a sztuczna
inteligencja (AI - Eng. Artificial Intelli-
gence) sugeruje najlepsze specyfikacje,
odwotujac sie do historycznych danych
projektowych. Inzynierowie sprawdzaja
nastepnie specyfikacje wygenerowane
przez sztuczna inteligencje i dostoso-
wuja cele w interaktywnym procesie,
ktory jest powtarzany, az specyfikacje
spelnia cele wydajnosciowe.

pozytywnego wizerunku firmy. Jednak
juz sama perspektywa finansowa - za
ktora stoi obnizenie kosztow produkeji
opakowan kartonowych, niezawodnos¢
i lepszy balans energetyczny — powinna
by¢ wystarczajacym powodem, aby zde-
cydowac si¢ na zastosowanie zrownowa-
zonych elektrycznych silnikéw liniowych
LinMot.

MiultiFProjekt

Multiprojekt Automatyka Sp. z 0.0.
ul. Pilotéw 2E, 31-462 Krakéw

tel. 12 413 90 58, fax 12 376 48 94
e-mail: info@multiprojekt.pl

www.multiprojekt.pl

W testach nowego systemu Mitsu-
bishi twierdzi, ze czas projektowania
zostat skrécony z jednego dnia w przy-
padku doswiadczonych inzynierow
(lub do trzech dni w przypadku mniej
do$wiadczonych inzynieréw) do zaled-
wie trzech godzin. Wyniki byty réwnie
dobre, jak projekty produkowane trady-
cyjnie - dodaje.

System pomaga réwniez uproscicé
i ujednolici¢ procesy projektowania,
poniewaz sztuczna inteligencja moze
generowac nowe specyfikacje. Mitsubi-
shi dodaje, Ze system pomoze przekazac
umiejetnosci projektowe mniej doswiad-
czonym inzynierom.

Zrédto: https://drivesncontrols.com/



Pomiar masy wegla
dla poszczegolnych kotlow

Nasza firma od poczatku dzialal-
nosci jest zwigzana z projektowa-
niem, produkcja i serwisowaniem wag
przemystowych. Bogate zaplecze inzy-
nieryjno-techniczne pozwala na projek-
towanie i wdrazanie systeméw wazenia
m.in. na potrzeby przemystu wydobyw-
czego, elektroenergetycznego, spozyw-
czego, chemicznego, hutniczego itd.

Oproécz typowych rozwigzan jestesSmy
w stanie zaprojektowa¢ i wyproduko-
wa¢é wage, uwzgledniajac indywidualne
wymagania aplikacyjne.

Jestesmy na rynku od ponad 40 lat.

Oferta

e Wagi przenosnikowe
e Wagi suwnicowe

e Wagi zbiornikowe

e Wagi platformowe

e Wagi specjalistyczne
e Wagi hakowe

e Wagi kolejowe

Serwis wag

Od poczatku swojej obecnosci na
rynku urzadzen pomiarowych marka
PROCELWAG specjalizuje sie w pro-
fesjonalnym serwisowaniu oraz kali-
bracji wag. Zajmujemy si¢ serwisowa-
niem wag nie tylko naszej firmy, ale
i innych producentéw, zapewniajac
kompleksowa obstuge serwisowa na
kazdym etapie uzytkowania urzadze-
nia. Dysponujemy profesjonalnym ser-
wisem oraz doswiadczonym zapleczem

inzynieryjno-technicznym, co pozwala
na zachowanie cigglo$ci procesu waze-
nia na obiektach przemystowych, nieza-
leznie od przyczyny awarii.

Serwisujemy wagi hakowe, wagi
magazynowe, wagi zbiornikowe, wagi
ta§mociggowe oraz inne urzadzenia
i systemy wazace wykorzystywane w §ro-
dowisku przemystowym. Zapewniamy
rzetelng diagnostyke oraz sprawne usu-
wanie usterek, dzieki czemu awaria sys-
temu wazacego nie wplywa dezorgani-
ZUj3co na prace.

Waga tasmociggowa PROCELWAG

PROCELWAG to znany i ceniony pro-
ducent wag przemystowych o szerokich
spektrach zastosowan. Jedna z naszych
specjalnosci sa wagi tasmowe, ktdre pro-
jektujemy i wykonujemy tak, aby jak naj-
lepiej odpowiadaty potrzebom naszych

Klientéw. Na nasze wagi tasmociagowe
posiadamy Certyfikat Badania Tyu UE
nr PL 18 001/MI-006 wydany przez
Gléwny Urzad Miar w Warszawie. Stan-
dardowa waga tasmowa PROCELWAG
charakteryzuje sie stosunkowo prosta
konstrukcja, ktorej zawdzigcza swoja
niezawodno$¢ niezaleznie od warunkow
pracy. Na przenoéniku instalowany jest
pomost wagowy z zabudowanymi tenso-
metrycznymi przetwornikami sily oraz
impulsator, odpowiedzialny za pomiar
predkosci tasmy.

Wagi tasmociggowe typu EWC-T
wykorzystujg terminal wagowy ELWAG-
-M-T firmy PROCELWAG. Terminal
wagi stuzy do informowania operatora
o realizowanych przez wage funkcjach.
Na wy$wietlaczu zamieszczane sg infor-
macje dotyczace licznika masy, wydaj-
noéci oraz wartosci aktualnego obcigze-
nia tasmy.

Najnowsza wersja terminalu wago-
wego posiada mozliwo$¢ bilansowania
materialu, np. z automatycznym podzia-
tem bilansu wegla na poszczegélne kotly,
a takze zdalny dostep do danych pomia-
rowych wagi.

"PROCELWAG”

Gliwice

Procelwag Sp. z 0.0.

ul. Daszynskiego 194

44-100 Gliwice

e-mail: biuro@procelwag.com.pl
tel.: (+48) 3223184 19

tel. kom.: (+48) 604 282 537

reklama

"PROCELWAG"
—_— AT

Gliwice

ELEKTRONICZNE

WAGI PRZEMYStOWE

www.procelwag.com.pl

biuro@procelwag.com.pl




BAUMER - partnerstwo, precyzja,

pionierstwo

Baumer to miedzynarodowa firma skupiajaca si¢ na tech-
nologii czujnikéw do automatyzacji proceséw produkcyj-
nych. Swoja historie zapoczatkowata wprowadzeniem na rynek
miniaturowych mikroprzelacznikéw mechanicznych z serii
My-Com, ktére az do dzi§ produkowane sg w gléwnym zakta-
dzie produkcyjnym we Frauenfeld w Szwajcarii.

Od 70 lat Baumer jest $wiatowym pionierem w produkeji
najbardziej precyzyjnych czujnikéw przemystowych, mikro-
przelacznikéw, enkoderéw obrotowych i kamer przemystowych.
Jako rodzinna firma kieruje si¢ trzema warto$ciami: partner-
stwo, precyzja, pionierstwo i to dzieki nim wyréznia sie na mie-
dzynarodowej arenie.

Technologia, ktéra przyczynita sie do rozwoju komunika-
¢ji pomiedzy czujnikiem a sterownikiem PLC, jest standard
I0-Link. Firma Baumer zaprojektowala USB-C IO-Link Master
wraz z darmowym oprogramowaniem Baumer Sensor Suite do
parametryzacji i odczytu informacji z kazdego czujnika wypo-
sazonego w I0-Link. Ponadto polaczenie oparte jest na sieci
Ethernet i umozliwia bezposrednig komunikacje z czujnika do
systemow informatycznych.
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Firma oferuje duzg liczbe produktéw ze standardem IO-Link,
a w szczegllnosci:
e Enkodery

Po raz pierwszy do klasy enkoderéw bezlozyskowych zostata
wprowadzona przez firme technologia IO-Link. Dzieki temu
EB200E oferuje wigcej funkcjonalnosci i mozliwo$¢ zbierania
dodatkowych danych, takich jak temperatura, godziny pracy
itp. Parametry takie, jak predkos¢ i pozycja sa obliczane bez-
posrednio w enkoderze i przesytane jako informacja cyfrowa.
Rozwigzanie pozwala na proste podlgczenie kilku enkoderdéw
do ukladu sterowania poprzez IO-Link master. Sygnaty przesy-
tane sq przez magistrale polowa bezposrednio do kontrolera lub
do chmury. Powoduje to zmniejszong ilo$¢ okablowania, a co za
tym idzie mniejsze koszty. EB200E moze by¢ réwniez uzywany
jako zwykly inkrementalny enkoder, jednak zastosowana w nim
technologia IO-Link pozwala na jego fatwe sparametryzowanie.
Z tego powodu uzytkownik zamiast wielu réznych produktow
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w swoim procesie moze zastosowac jeden, skracajac tym samym
czas dostawy. Zakres predkosci, zatrzymanie i kierunek obro-
tow mozna réwnie fatwo monitorowac, z dwoma niezaleznymi
sygnalami. Do sprawdzania predkosci nie jest wymagany dodat-
kowy sprzet, co réwniez przyczynia si¢ do ograniczenia kosztow
w procesie produkcyjnym.

e Czujniki do wykrywania obiektow

e Czujniki do pomiaru odlegto$ci

e Czujniki profilu

e Czujniki procesowe

e Czujniki do pomiaru sily
Wykrywanie obiektéw pozwala na zliczanie czy detek-

cje przedmiotéw nawet dla przezroczystych i nieregularnych

powierzchni. Ponadto moga one monitorowaé zmiany w proce-
sach produkcyjnych i kontrolowa¢ montaz najmniejszych czesci
elektronicznych Z modulem IO-Link mozna wyréznié:

e Czujniki indukcyjne z mikrometrowymi warto$ciami
odlegtosci

e Czujniki fotoelektryczne dopasowane do trudnych wiasciwo-
$ci obiektu, pozycji montazowych lub warunkéw oswietlenia

e Czujniki ultradZzwiekowe obstugujace najnowszy standard
I0-Link 1.1

e Czujniki etykiet, ktérych zadaniem jest wykrywanie gamy
etykiet i materialéw nosnych
Pomiar odleglosci jest nieodzownym elementem w kazdym

procesie, w ktéorym wymagane jest precyzyjne pozycjonowa-

nie narzedzi do obrobki czy doktadne ustawienie komponentu.

W tym obszarze mozna wyrdzni¢:

e Laserowe dalmierze o wysokiej wydajno$ci OM20/OM30,
ktore posiadaja najlepsza w swojej klasie wydajno$¢ pomia-
rowa na szerokiej gamie powierzchni

e Czujniki radarowe o duzym zakresie pomiarowym
i precyzyjnym dostosowaniu do wymagan dzieki
I0-Link

o Czujniki profilu OX oferujg potezng wydajnos¢ pomiaru 2D
w kierunku XY lub XZ z intuicyjng obstuga. Sg bardzo tatwo
konfigurowane i mozna je szybko dostosowa¢ do indywi-
dualnych aplikacji bez zadnego wysitku programistycznego.
W branzy spozywczej i farmaceutycznej niezwykle wazne

jest zachowanie $wiezo$ci i jako$ci przygotowywanych produk-

tow. Zadbanie o wlasciwg temperature mleka czy odpowiedni
poziom granulatu farmaceutycznego wiaze si¢ ze spelnieniem
wielu restrykcyjnych wymagan. Czujniki procesowe firmy

Baumer posiadaja doskonale opracowang konstrukcje PEEK

(bezspoinowa higieniczna obudowa) oraz wiele certyfikatow.

Sposréd nich ze standardem IO-Link mozna znalez¢:

e Czujniki przeptywu stworzone do zastosowan higienicz-
nych i przemystowych dla mediéw wodnych w uktadach
zamknigtych

e Czujniki poziomu pozwalajace na uniwersalny pomiar
poziomu w dowolnym medium



e Czujniki przewodnos$ci generujace szybkie i precyzyjne
wyniki pomiaréw

e Czujniki wykrywajace pecherzyki powietrza i gazu w cieczach
na podstawie warto$ci DK

......

fejsowi IO-Link

e Czujniki temperatury o szerokiej gamie technologii pomia-
rowych i klas Pt100

e Czujniki tensometryczne oferujace rozne zakresy sity w jed-
nym produkcie
Pomiar sily i odksztalcenia wspomaga proces i wykrywa

Digitalizacja zaczyna
sie od czujnika

Korzystaj z dodatkowych danych dzieki 10-Link

zuzycie lub nadmierne obcigzenia fozysk, zawieszen lub pod-
por na wezesnym etapie. W tej grupie znajduja sie:

Wzmacniacze pomiarowe oferowane w trzech wersjach
zI0-Link oraz wyj$ciem pradowym lub napieciowym albo bez
modutu IO-Link

Technologia IO-Link zrewolucjonizowala komunikacje
pomiedzy czujnikami i sterownikami. Utatwila proces konfi-
guracji i otworzyla dostep do dodatkowych danych, ktére weze-
$niej nie byly osiagalne. Firma Baumer kocha innowacje, dlatego
ciggle pracuje na wdrozeniem tego standardu do pozostatych
produktéw. Nowe pomysly i innowacje sprawiajg, ze Baumer
utrzymuje wysoka pozycje na rynku jako lider technologiczny.

Baumer Sp. z 0.0.

ul. Wydawnicza 1/3
92-33L6dz

Telefon: +48 42676 7330
Fax: +48 42676 7332
sales.pl@baumer.com

www.baumer.com

Baumer

Passion for Sensors
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Automatyzacja sie optaca - Stacja Paletyzacji Intrex

Stacja Paletyzaciji Intrex - czyli sposob
na to, jak pracowac mniej, zeby
zyskac jeszcze wiecej

Automatyzacja to proces polegajacy na zastgpieniu maszy-
nami czlowieka przy powtarzalnych i obcigzajacych czyn-

nosciach. Dzigki niej zwiekszamy efektywno$¢ catego procesu
produkgji. Tak byto w przypadku Firmy Inko Time.

Firma Inko Time jest dostawcg produktéw branzy turystycz-
nej oraz producentem kartuszy gazowych. Poszukiwali oni roz-
wigzania pozwalajacego na zautomatyzowanie procesu ukla-
dania karton6w na palecie. Wyzwaniem, z ktérym musielismy
sie zmierzy¢, byla wysoko$¢, na jakiej konieczne bylto utozenie

kartonéw.

Roboty wspot- Robot wspodtpracujacy
pracujace Universal Robots UR10e
Maksymalna
masa przenoszo- 10 kg (zalezna od przenoszonego elementu)
nych elementéw
Maksyn’lélna Do 2,1 m (mierzona od ziemi, zalezna
wysokosc¢ palety-
. od przenoszonego elementu)
zowania
Maksymalna
predkosc wy- Do 3,5 m/min
suwu kolumny
cobota
Maksymalne 1200 x 1000 mm
wymiary palety
Wysuw kolumny | 0-600 mm (sterowane z dedykowanego
cobota URCaps)
. Sterownik PLC w raz z dotykowym
Sterowanie .
panelem operatorskim
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Gléwne zalety i cechy

e W pelni automatyczna wysuwana kolumna cobota. Zaprojek-
towana tak, aby podnosi¢ ramie robota nawet do 2 metréw.
Daje mozliwo$¢ jednoczesnej paletyzacji na dwoch paletach
odktadczych.

e Nieograniczone mozliwosci ulozenia warstw — prosta zmiana
schematu paletyzacji. Dedykowane oprogramowanie zostato
stworzone tak, aby da¢ naszym klientom mozliwo$¢ ukta-
dania produktéw zgodnie z potrzebami. Zminimalizowanie
ryzyka przestoju linii.

e Mozliwo$¢ integracji paletyzatora z osprzetem dodatkowym
w postaci przeno$nikéw buforowych, separatoréw, oston itp.

o Ciaglos¢ produkgji dzieki automatycznej paletyzacji drugiej
palety — automatyzacja si¢ optaca. Roboty do paletyzacji to
brak przestojow.

e Prosty w obstudze panel sterowania pozwalajacy na szybkie
przefaczanie miedzy programami. Kazde oprogramowanie
tworzymy tak, aby klient mégt sam swobodnie obstugiwa¢
urzadzenie.

Do tej pory uktadanie ciezkich 10 kg kartonéw na wysoko-
sci 2 metrow bylo zadaniem naszych pracownikow, co spra-
wiato, ze byli bardzo obcigzeni, a sam proces nie byt wystarcza-
jaco efektywny — Wojciech Dudycz, wiasciciel firmy Inko Time
Z pomocq przyszedt Paletyzator firmy Intrex!

Jako Intrex zawsze skupiamy si¢ na potrzebie klienta. W przy-
padku firmy Inko Time najwigkszym wyzwaniem, z ktérym
musieliSmy sie zmierzy¢, byla wysokos¢, na jakiej konieczne
byto uktadanie kartonéw. Dzigki specjalnie zaprojektowanej
przez nas kolumnie bylismy w stanie sprosta¢ wszystkim wyma-
ganiom, jakie zostaly przed nami postawione. Jest to kolejna
realizacja, ktéra utwierdza nas w przekonaniu, ze indywidu-
alne podejscie do klienta to jedyna droga do jego satysfakcji
- Mateusz Andrzejewski, Intrex.



//‘q Zastosowanie robotéw to idealna oka-
A zja na poprawe kwalifikacji pracownika.
Roboty sa alternatywa dla pracy ludz-
kiej, ale potrzebuja osoby, ktora bedzie
potrafila je obstuzy¢. Dzieki dostosowa-
niu systemu w taki sposéb, aby byt prosty
oraz intuicyjny, proces ten nie wigze sie
z dtugim wdrazaniem pracownika. Nawet
takiego, ktory dotychczas nie mial do
czynienia z robotami wspotpracujgcymi.

intrex

dobrze znaczy

Dlaczego automatyzacja sie optaca? Intrex Sp. z 0.0.
Sady, ul. Za Motelem 7

Automatyzacja to przede wszystkim wsparcie pracowni- 62-080 Tarnowo Podgorne PL,
kéw na liniach produkcyjnych. Dzieki robotyzacji na sta- www.intrex.pl,
nowiskach, gdzie pakowane sa ciezkie produkty, pracow- Tel: +48 (61) 8417203

nik zostaje odcigzony fizycznie. Praca odbywa sie w sposéb
plynny, a ryzyko biedu zniwelowane jest niemalze do zera.

Paletyzator INTREX

wieksza wydajnosc, brak przestojow

Automatyzacja sie optaca!

& Jednoczesne uktadanie kartonéw na dwach paletach
& Mozliwos¢ paletyzacji na wysokosci do 2 metrow

& Prosta oraz intuicyjna obstuga
& Obnizenie kosztow

N

www.intrex.pl @

61 8417 203

intrex@intrex.pl A
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Centrum spotkan branzy
opakowaniowej na Targach Taropak

Kilka tysiecy zwiedzajacych, setka wystawcow,
kilkadziesigt nowosci - tak wygladaty Targi Taropak
2022! Targowi goscie mieli okazje wziecia udziatu

w kilku wydarzeniach branzowych. Ponadto mogli
zwiedzi¢ odbywajaca sie rownolegle ekspozycje
Targéw Polagra.

Tegoroczne Targi Taropak, odbywajace si¢ w dniach 26-28
wrzesnia, na trzy dni staly si¢ centrum spotkan bizneso-
wych branzy opakowan. Wystawcy pokazali w tym roku wiele
urzadzen automatyzujacych produkcje opakowan, prezentowali
swoje nowe maszyny pakujace, nie zabrakto réwniez materia-
téw opakowaniowych, etykiet czy wypelniaczy. Znaczaca czes¢
ekspozycji zajely w tym roku rozwigzania ekologiczne, ktérych
nie pomingt réwniez Sad Konkursowy, przyznajac Ztote Medale
Grupy MTP podczas Targdw Taropak 2022.

Doceniona jakos¢

Pie¢ produktéw nagrodzono podczas tegorocznej edycji kon-
kursu o Ztoty Medal Grupy MTP podczas Targéw Taropak.
Nagrody zostaly wreczone 26 wrze$nia podczas uroczystej gali
przez Wiceprezes Zarzadu Grupy MTP Panig Elzbiete Roeske
oraz Przewodniczacego Sadu Konkursowego Ztotego Medalu
Pana Prof. Andrzeja Korzeniowskiego.

- Na obecnej edycji Taropak 2022 wiekszo$¢ zgloszonych
wnioskow koncentrowala si¢ na wyrobach ,,przyjaznych dla
$rodowiska’, charakteryzujacych sie wysoka jakoscig oraz nowa-
torskimi rozwigzaniami - zauwazyl prof. dr hab. Andrzej Korze-
niowski, przewodniczacy Sadu Konkursowego.

Ekologiczne rozwigzania

Wsréd wyrdznionych firm znalazta si¢ kolekcja papierow
ekologicznych GMUND BIO CYCLE, wykonanych z wiékien
roélinnych i catkowicie kompostowalnych, firmy Biittenpapier-
fabrik Gmund GmbH & Co. KG, dystrybuowana na rynku pol-
skim przez firme ZiNG SA. Nagrodzono réwniez tekturowy ple-
cak piknikowy ,NATURALNIE” firmy TFP Sp. z 0.0., w catoéci
przyjazny naturze — wykonany z tektury zadrukowanej farbami
na bazie wody, w technologii cyfrowej. Za ekologiczng tasme
papierowa TruePaper wyr6zniono firme ATS-Tanner Polska Sp.
z 0.0. TruePaper sktada si¢ z co najmniej 95% czystego papieru
lub ponad 50% wldkien z recyklingu, moze by¢ poddany recy-
klingowi oraz nadaje si¢ do bezposredniego kontaktu z zywno-
$cig. TruePaper zawiera $rodek wigzacy na bazie wody, ktory
mozna polaczy¢ za pomocg technologii ultradzwiekowej i ter-
mozgrzewalnej. Za ten produkt firma ATS-Tanner Polska Sp.
z 0.0. otrzymata réwniez Ztoty Medal Wybér Konsumentow.
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- To dla nas potwierdzenie wlasciwej drogi naszego rozwoju,
a sktadajg si¢ na nia m.in. wyznaczane przez nas zrdwnowazone
strategie i cele naszych klientéw, zwlaszcza ze w coraz wigkszym
stopniu mamy do czynienia z ograniczaniem uzywania opako-
wan plastikowych - uwaza Thomas Weber, Content Manager
w ATS Tanner, producent i dystrybutor TruePaper.

Sprawne pakowanie

Zlote Medale otrzymaly réwniez firmy reprezentujace sek-
tor maszynowy. Firma RADPAK Fabryka Maszyn Pakujacych
Sp. z o.0. zostala nagrodzona za maszyne¢ pakujaca w worki
RM-55 HAIL Nowoscig w maszynie RM-55 HAI jest wstepnie
przygotowany worek z rekawa folii, a mechanizm do odcinania
odpowiedniej dlugosci rekawa przygotowuje worek do zgrze-
wania dotu. W maszynie zostal uzyty nowy system zgrzewania
impulsowego, ktdry zapewnia wysoka wydajnos¢ i powtarzalna
jako$¢ zgrzanego potaczenia. Za innowacyjne podejscie do pro-
jektowania i wdrazania rozwigzania wyjatkowego, indywidual-
nego, dedykowanego do wymagan i wytycznych zamawiajacego
wyrdzniono takze zrobotyzowane systemy paletyzacji zgloszone
przez Sie¢ Badawcza Lukasiewicz oraz Przemystowy Instytut
Automatyki i Pomiaréw PIAP.

Imponujqce ekspozycje

Podczas Targéw Taropak 2022 statuetka Acanthus Aureus
za stoiska cechujgce si¢ najlepszymi rozwigzaniami architekto-
nicznymi i graficznymi, ktore sprzyjaty bezposredniej komu-
nikacji z klientem i podkreslaly pozytywny wizerunek firmy,
wyroézniono trzy firmy: Sie¢ Badawcza Lukasiewicz, Wald-Gold
oraz VP Polska.

Design, ktéry sprzedaje

Druga edycja konferencji Taropak Design przyciagnela
w tym roku wielu stuchaczy. Dwudniowa koncepcja wydarzenia
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pozwolila na szerokie przedstawienie tematu waznosci marke-
tingu i sprzedazy w branzy opakowan, a takze umozliwila prze-
prowadzenie na zywo badan neuromarketinowych na uczestni-
kach wydarzenia, ktére pokazaly, jak bardzo nasz mozg reaguje
na nietypowe rozwigzania opakowaniowe przyciagajace wzrok
konsumenta. Zaproszeni eksperci podpowiadali, jak zwiekszy¢
sprzedaz produktu poprzez odpowiedni design, jak wykorzystaé
nowe technologie do kreowania marek oraz zdradzili jakie, sg
zlote zasady projektowania opakowan. Partnerami konferencji,
ktorzy stworzyli na Targach Taropak specjalng Strefe Designu,
byty firmy: Burgopak Poland, Zing, ASM Research/Neurolab,
Dragon Rouge oraz Smurfit Kappa - ktora przygotowala tego-
roczng aranzacje sceny konferencyjnej.

E-commerce dla opakowan

Tematyka sektora e-commerce zago$cila na scenie Targdw
Taropak po raz trzeci, ponownie odnotowujac duzy sukces.
Widownia pekata w szwach, gdy zaproszeni eksperci, repre-
zentujacy takie firmy, jak Allegro Biznes, Sie¢ Badawcza Luka-
siewicz, Max&Mrau, DrMax Drogeria, TFP, VP Polska, Ver-
sor Engineering, Digit Pack czy blog Sztuka E-Commerce,
dzielili sie swoja wiedzg i do§wiadczeniem na temat obecnych
wyzwan rynku e-commerce. Wsroéd poruszanych tematow kro-
lowaly ekorozwigzania w opakowaniach do wysylek, ale prele-
genci pochylili si¢ takze nad aktualnymi tematami dotyczacymi

oczekiwan konsumenckich. M.in. oméwione zostaly uczucia
konsumenta zwigzane z tzw. unboxing experience czy mozli-
wosci zadruku opakowan e-commerce. Partnerem Gltéwnym
Konferencji byta firma Allegro Biznes.

Wspélipraca wewngqtrz branzy

Gratka dla targowych gosci byly branzowe strefy Targéw
Taropak. Jak co roku jedng z takich stref stworzyla Polska Izba
Opakowan wraz ze swoimi czlonkami, ktérzy prezentowali
swoje najnowsze produkty. Na specjalnej scenie PIO zorga-
nizowala réwniez swoja konferencje nt. trendow i kierunkdw
zmian na rynku opakowan.

Nowoscig dla odwiedzajacych byla ekspozycja stworzona
przez cztonkéw Stowarzyszenia Polskich Producentéw Etykiet
Samoprzylepnych. Firmy reprezentujace SPPES prezentowaly
swoje rozwigzania, tworzac jednocze$nie miejsce idealne do
rozméw biznesowych z przedstawicielami firm produkujacych
etykiety samoprzylepne, co sprzyjato blizszemu poznaniu $ro-
dowiska etykietowego w Polsce.

Targi Taropak przez trzy dni goscity rowniez Klub Producen-
tow Opakowan Ukrainy wraz z kilkoma czlonkami, m.in. Pack
Group, Vesna, Anfol, Packprint czy Pabags. Klub Producentéw
Opakowan Ukrainy to stowarzyszenie skupiajace producen-
tow oraz konsumentéw materialéw opakowaniowych, maszyn
do pakowania, pojemnikéw i opakowan w Ukrainie. Klub na
Targach Taropak reprezentowat jego Prezydent oraz redaktor
naczelny Magazynu Upakovka — Walery Kriwoszej.

Do zobaczenia za rok!

Organizatorzy kontynuuja coroczny cykl Targdéw Taropak,
dlatego kolejna edycja Targéw Taropak - juz tradycyjnie — odbe-
dzie si¢ jesienig za rok! W planach sa nie tylko kolejne bran-
zowe strefy i merytoryczne konferencje, ale takze nowosci i nie-
spodzianki w ofercie wystawienniczej. Wkrotce organizatorzy
przekaza wigcej szczegolow na temat przysziorocznej edycji
Targéw Taropak.

Galeria zdjec¢ oraz film podsumowujacy Targi Taropak 2022 - >
https://mtp-link.pl/whlom
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Bialka serwatkowe jako skladniki
folii 1 powtok ochronnych

do zywnosci

Sabina Galus, Kaja Wréblewska-Laskus

produktéw spozywczych.
Wprowadzenie

Folie jadalne to cienkie warstwy materialu wytworzone ze
sktadnikow zywnosci, ktdre sg tworzone poza produktem spo-
zywczym i mogg znalez¢ zastosowanie jako samodzielne opako-
wania kompostowalne w formie saszetki, owijki badz przekladki
do zywnosci (Mohamed et al., 2020). Produkcja folii jadalnych
opiera si¢ na wytworzeniu zazwyczaj wodnych roztwordéw folio-
tworczych, ktore - zastosowane bezposrednio na produkty spo-
zywcze — majg zdolno$¢ do tworzenia na powierzchni cien-
kich warstw ochronnych, czyli powtok jadalnych (Maringgal
etal., 2020). W ostatnim czasie duzo uwagi po$wieca sie bada-
niom nad opracowywaniem folii i powlok jadalnych, ktdre znaj-
duja zastosowanie m.in. w pakowaniu aktywnym (Asgher et al.,
2020). Wowczas roznego rodzaje substancje o dziataniu prze-
ciwdrobnoustrojowym lub przeciwutleniajagcym oddziatuja na
produkt, wplywajac na zachowanie jakoéci i zmniejszenie mar-
notrawienia zywnosci. Dodatkowo powlekanie zywno$ci moze
wplywaé na poprawe atrakcyjno$ci badz nadanie nowosci pro-
duktowi tradycyjnemu (Iniguez-Moreno et al., 2021). Pierw-
sze zastosowania powlok jadalnych do zywnosci siegaja XII
wieku (Chiny), gdy zastosowano wosk do pomaranczy i cytryn
w celu zmniejszenia ubytkdéw wody w czasie transportu owocow.
Nastepnie w tym samym celu w XVI wieku produkty spozyw-
cze byly pokrywane tluszczem. W Stanach Zjednoczonych od
1930 roku byla stosowana parafina do ochrony owocow cytru-
sowych, a takze od roku 1950 wosk carnauba i emulsja typu
olej w wodzie do $§wiezych owocow i warzyw. Obecnie mozna
zaobserwowa¢ rézne zastosowania folii i powlok jadalnych,
wliczajac ostonki do wyrobéw wedliniarskich, powloki cze-
koladowe do orzechéw i wyrobéw cukierniczych, jak réwniez
warstwy ochronne do owocéw i warzyw minimalnie przetwo-
rzonych. Pokrywanie, w tym pakowanie, powlekanie i owijanie,
petni kluczowa role w zapewnieniu odpowiedniej jakosci, dys-
trybucji i marketingu produktéw spozywczych. Powszechnie
stosowane technologie opakowaniowe moga by¢ wzbogacone
poprzez zastosowanie jadalnej folii badz powloki. Wprowa-
dzenie aktywnego skladnika wytworzy atmosfere modyfiko-
wang ograniczajaca wymiane gazoéw (tlen, dwutlenek wegla),
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Folie i powtoki jadalne moga by¢ otrzymywane z surowcéw pochodzenia roslinnego i zwierzecego: biatek,
weglowodanéw i ttuszczéw. W pracy podjeto prébe charakterystyki biatek serwatkowych jako gtéwnego
sktadnika materialéw powlokotwérczych pod katem zastosowan do zywnosci. Dostepnosé i dobre wiasciwosci
funkcjonalne biatek serwatkowych wpltywaja na coraz wieksze mozliwosci zastosowan ich w produkcji
innowacyjnych folii jadalnych lub powtok ochronnych zapewniajacych wydtuzenie przydatnosci do spozycia

jak réwniez wplynie na obnizenie migracji substancji aroma-
tycznych (Falguera et al., 2011).

Proces powlekania wplywa korzystnie na atrakcyjnos¢ goto-
wego produktu. Do jego pozytywnych cech nalezg poprawa
stabilno$ci, wydluzanie terminu przydatno$ci, opornos¢ na
dziatanie srodowiska zewnetrznego, barierowo$¢ wobec gazow.
Wiréd materiatéw powltokotworczych mozna wymieni¢ weglo-
wodany, bialka i ttuszcze oraz polaczenie wieloskladnikowe
tych substancji (Galus et al., 2020). Najczesciej stosowanymi
weglowodanami sg liczne formy celulozy: metyloceluloza, kar-
boksymetyloceluloza, hydroksypropyloceluloza oraz skrobia
i produkty jej hydrolizy (dekstryny), pektyny, alginiany i gumy
roslinne. Wérod biatek wyrézniamy albuminy, zeing, biatka
sojowe, bialka mleczne i kolagen. Wsrdd sktadnikéw lipido-
wych mozna wymieni¢ wyzsze kwasy tluszczowe i ich estry,
mono-, di- i triglicerydy oraz woski (Mikus et Galus, 2020).
Gléwne biatka pochodzenia zwierzecego stosowane w otrzymy-
waniu folii i powlok jadalnych to biatka mleka: serwatkowe lub
kazeina. Powyzsze materialy cechuja dobre wlasciwosci mecha-
niczne oraz barierowe dla gazéw i wody. Zastosowanie bialek
serwatkowych w tworzeniu folii jadalnych i powlok ochron-
nych wigzane jest z ich wlasciwosciami odzywczymi i funkcjo-
nalnymi. Wplywaja one pozytywnie na wiele cech gotowego
produktu (Kandasamy et al., 2021). W pracy zawarto charak-
terystyke bialek serwatkowych jako gléwnego skladnika mate-
rialéw powlokotworczych pod katem zastosowan do zywnoéci.

Charakterystyka biatek serwatkowych

Preparaty bialek serwatkowych obejmujg izolaty bialek ser-
watkowych (skrét z ang. WPI) oraz koncentraty biatek serwat-
kowych (skrét z ang. WPC), roznigce sie pod wzgledem zawar-
tosci bialek serwatkowych (np. WPC35, WPC60, WPC80).
Izolaty bialek serwatkowych zawieraja powyzej 90% biatka
w suchej masie, za$ koncentraty bialek serwatkowych od 30
do 80% biatka (Domian, 2011). W sktfad biatek serwatkowych
wchodza takie bialka jak p-laktoglobulina, a-laktoalbumina,



immunoglobulina, albumina, laktoferyna, transferryna. Kazde
z biatek mozemy zdefiniowa¢ i kazde z nich ma swoja wta-
sng aktywnos$¢ biologiczng. Szczegdlng role w bialkach ser-
watkowych odgrywaja immunoglobuliny, ktére wptywaja na
lepsze dzialanie ukladu immunologicznego (Tsermoula et al.,
2021). Immunoglobuliny sa antycialami, a ich zadanie zwia-
zane jest z obrong przed obcymi antygenami. Mozemy wyrdz-
ni¢ trzy grupy: immunoglobuliny M, A, G. Sa to bialka o duzej
masie, a ich wlasciwosci zwigzane sa z odpornoscig. Ponadto
wystepujace makroglobuliny agreguja w niskiej temperaturze
i wspomagaja podnoszenie ttuszczu, jak i jego aglomeracje, co
zwigzane jest z ich oddzialywaniem na powierzchni kuleczek
tluszczowych. W skladzie tancuchéw immunoglobulin oprécz
aminokwasow spotykamy réwniez sacharydy. Proteazy, pep-
tony i zwigzki azotowe to okolo 15% bialek serwatkowych. Sg
one biatkami o niskiej masie czasteczkowej (Czapski J., 1999).
Bialka serwatkowe charakteryzuja si¢ bardzo wysoka warto-
$cig odzywczg i aktywno$cig anaboliczng. Wysoka wartos¢
odzywcza i aktywnos$¢ anaboliczna sprawiaja, Ze koncentro-
wane biatka serwatkowe uznano za wysoko efektywne zrédto
biatka pokarmowego. Wysoka warto$¢ odzywcza zwigzana jest
z dobra przyswajalnoscia. Ponadto korzystny wplyw na wartos¢
odzywcza bialek ma zawarto$¢ proporcjonalnej ilo$ci amino-
kwasow egzo - i endogennych z wyjatkowo wysokim udzialem
aminokwaséw rozgalezionych (BCAA) i glutaminy (Nouri et
al., 2022). Na wysoka aktywnos¢ anaboliczng, oprocz wyso-
kiej warto$ci odzywczej, wplywaja cechy metaboliczne catych

reklama

bialek serwatkowych oraz powstajacych w efekcie ich przemian

peptydéw i mikropeptydéw. Substancje te dzialaja podobnie

do peptydowych, anabolicznych czynnikéw wzrostowych. Uta-
twiajg transport aminokwasow do komoérek miesniowych i sty-
muluja anabolizm. Tworzg bariere¢ antyoksydacyjna. Stabilizuja
lizosomy i hamujg aktywnos¢ katabolicznych enzymow lizoso-
malnych (Grabinski K., 2004). Biatka serwatkowe dodane do

produktéw spozywczych zwigkszajg ich wlasciwosci odzyweze,
a takze umozliwiaja wyprodukowanie zywnosci dietetycznej

i wegetarianskiej. Maja zdolno$¢ imitowania wlasciwosci reolo-
gicznych tluszczéw, dzigki czemu mozliwe jest zredukowanie

tluszczu w majonezach (Sotowie;j., 2008).

Biatka serwatkowe otrzymuje si¢ w wyniku proceséw filtracji
membranowej, ktdre sa zwigzane z usuwaniem nadmiernej ilo-
$ci wody. Proces ten pozwala na doktadne oczyszczenie prepa-
ratu oraz znacznie lepsze jego skoncentrowanie. Ultrafiltracja
jest jednym z dwoch proceséw, na drodze ktorych otrzymuje sie
biatka serwatkowe. Stanowi ona jedng z metod filtracji mem-
branowej. W procesie tym ci$nienie hydrostatyczne napiera na
ciecz, w wyniku czego ciecz przechodzi przez blone pélprze-
puszczalna. Nastepuje rozdzielenie zawiesin i substancji o duzej
masie czasteczkowej z woda i substancjami o niskiej masie cza-
steczkowej. Zastosowanie blony pdtprzepuszczalnej pozwala
otrzyma¢ produkt z zawartoscig biatka w przedziale 35-50%.
Proces ultrafiltracji wykonywany jest w ultrafiltrach, urzadze-
niach zbudowanych z filtréw i sit. Proces ten pozwala wydo-
by¢ z serwatki retenat i permeat. Retenat jest wykorzystywany
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Rys. 1. Zastosowanie biatek serwatkowych w produkeji zywnosci, Zrédlo: opracowanie wiasne na podstawie (Czapski J., 1999)

w dalszej produkeji bialek serwatkowych, za$ permeat jest roz-
tworem, z ktérego mozna uzyska¢ laktoze. Kolejnym etapem
produkgji jest suszenie rozpytowe retenatu (Krolczyk J., 2015).

Biatka serwatkowe cechuje wiele istotnych wlasciwosci fizycz-
nych i chemicznych. Nalezy do nich m.in. wysoka zawartos¢
aminokwasow siarkowych. Ulegaja réwniez termicznej dena-
turacji co wplywa na zwiekszenie lepkosci, zapobiega synerezie
serwatki. Po denaturacji, nie rozpuszczaja sie w wodzie, jest to
istotna cecha przy produkeji odzywek dla dzieci, ponadto wply-
waja na podwyzszenie utleniania produktéw. Do najwazniej-
szych wlasciwosci funkcjonalnych mozemy zaliczy¢: rozpusz-
czalno$¢, zdolnos¢ do tworzenia pian, zelowanie i zageszczanie
(Brodziak A., 2012). Biatka serwatkowe sg tatwo trawione, co
powoduje, ze sg one wykorzystane przez organizm przy pro-
dukcji bialek ustrojowych, zwigzane to jest w duzym stopniu
z podobienstwem budowy, ktdra jest do nich podobna. Duza
zawarto$¢ aminokwaséw w budowie §wiadczy o tym, ze sg bial-
kami o najwyzszej wartoéci biologicznej (Nastaj, 2009).

Zastosowanie biatek serwatkowych w technologii
Zywnosci

Z uwagi na wlasciwosci funkcjonalne biatka serwatkowe zna-
lazly szerokie zastosowanie w przetworstwie zywnosci. Obecnie
produkcja preparatow bialek serwatkowych odbywa sie w duzej
skali z zastosowaniem technik i metod umozliwiajacych otrzy-
manie konkretnego preparatu o pozadanych cechach, wlasciwo-
$ciach i funkcjach (Czapski J., 1999). Najwazniejsze zastosowa-
nia bialek serwatkowych w produkcji zywno$ci przedstawiono
na rys. 1. W zaleznosci od rodzaju produktu spozywczego
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stosuje sie rozne ilosci dodatku biatek serwatkowych, ktére
wplywaja na podwyzszenie warto$ci odzywczej zywnosci, a w
przypadku produkcji jogurtéw biatka serwatkowe pozwalaja
na podniesienie poziomu biatka, nie wptywajac na zwigkszenie
laktozy w procesie przerobowym (Grabinski K., 2004). Zaleta
stosowania biatek serwatkowych w przemysle piekarskim jest
wplyw na wydajnos¢ produkeji pieczywa, zwigkszenie objeto-
$ci rownomiernos$¢ migzszu. Koncentraty biatek serwatkowych
(WPCQ) sg stosowane jako zamiennik mleka w proszku, glow-
nie w produkeji wyrobéw czekoladowych. Dobre wiasciwo-
$ci pianotworcze bialek serwatkowych wplynety na stosowanie
ich w produkgji cukierniczej do tworzenia pian. Czes¢ biatka
jaja zastepuje sie koncentratem bialek serwatkowych. Tworze-
nie pian jest zwiazane z obecnoscig aminokwaséw polarnych
iich dostepnoscia na powierzchni biatka, ponadto mozliwe jest
dzieki procesowi emulgowania biatek. Tworzenie pian i emul-
sji to cecha, ktéra w duzym stopniu wyrdznia biatka na tle ich
innych wlasciwosci funkcjonalnych (Nastaj, 2009). Biatka ser-
watkowe stosowane s3 jako gtéwny skladnik w odzywkach dla
niemowlat. Zwigzane to jest ze sktadem mleka kobiecego, ktore
zawiera duze ilo$ci biatek serwatkowych w poréwnaniu z kaze-
ina, odwrotnie niz w mleku krowim. Aby bialka serwatkowe
mogly by¢ wykorzystane w produkeji pokarmu i odzywek dla
niemowlat, musza by¢ poddane demineralizacji.

Folie jadalne
Biatka serwatkowe znalazly szerokie zastosowanie w two-

rzeniu folii i powlok jadalnych z uwagi na ich dostepnos¢
i bardzo dobre wlasciwosci powlokotwodrcze. Materiaty



Rys. 2. Szybko rozpuszczalne w wodzie opakowania jednostkowe do kawy rozpuszczalnej wytworzone z izolatu biatek serwatkowych natywnych (a)

i zdenaturowanych (b) (Janjarasskul et al., 2020)

serwatkowe cechuje transparentno$¢, brak barwy i zapachu.
Tworzenie ciaglej struktury przez folie i powtoki serwatkowe
zwigzane jest z ich wlasciwosciami funkcjonalnymi. Tworzg one
cienkie warstwy, ktére moga ogranicza¢ migracje zwigzkéw z i
do produktu. Stosowanie bialek serwatkowych przy produkeji
opakowan biodegradowalnych nie wplywa na smak, zapach,
konsystencje, barwe gotowego produktu (Falguera et al., 2011).
Proces otrzymywania folii jadalnej zwigzany jest przewaznie
z usunieciem poprzez suszenie rozpuszczalnika (gtéwnie wody),
ktéry uprzednio uzyto do stworzenia roztworu foliotwdrczego.
W celu uzyskania folii o pozadanych wlasciwosciach mecha-
nicznych, fizycznych i barierowych stosuje si¢ dodatek plasty-
fikatora, ktoéry pozwala na wytworzenie elastycznej struktury
(Mohamed et al., 2020). (Janjarasskul et al., 2020) z izolatu bia-
tek serwatkowych natywnych i zdenaturowanych wytworzyli
opakowanie jednostkowe do kawy rozpuszczalnej, ktore cecho-
wala przezroczysto$¢ oraz tatwo$¢ zgrzewu, natomiast zréznico-
wana rozpuszczalno$¢ w wodzie. Podobne badania prowadzili
(Phupoksakul et al., 2017) w celu opracowania wielowarstwo-
wego opakowania jednostkowego do odzywek dla niemowlat,
wytworzonego z izolatu biatek serwatkowych w pofaczeniu
z kwasem polilaktydowym. Autorzy zaobserwowali, Ze zasto-
sowanie warstwy serwatkowej wplyneto na ograniczenie utle-
niania ttuszczéw odzywki w czasie przechowywania, ktére byto
zwigzane z wysoka barierowoscig na tlen, ograniczajac migracje.

Mimo wielu zalet folie otrzymane z bialek serwatkowych
maja ograniczone zastosowanie jako materialy opakowaniowe,
gltéwnie z uwagi na ceng, i nie stanowig duzej konkurencji dla
materialéw z tworzyw sztucznych, jednakze prowadzone sa
badania pod katem zastosowan w pakowaniu aktywnym jako
warstwy wspomagajace zachowanie jakosci produktow spozyw-
czych. Wplywa na to réwniez jako$¢ i wlasciwosci uzytkowe
folii, ktore czesto nie spetniaja wymagan stawianych opakowa-
niom tradycyjnym, takim jak barierowo$¢ wobec pary wodne;.
W celu uzyskania odpowiednich wiasciwosci mechanicznych

i funkcjonalnych modyfikowane s3 one chemicznie, fizycznie
i coraz czgsciej enzymatycznie. Stosowane sg rowniez dodatki,
ktore poprawiaja wlasciwo$ci mechaniczne, a takze wplywaja
na wlasciwosci sensoryczne opakowan oraz zapewniaja ochrone
produktu w trakcie przetwarzania i przechowywania Zywnosci
(Basiak et al., 2015).

Powloki ochronne

W celu spetnienia swoich funkcji jadalne powtoki musza by¢
zastosowane w produkcie, pozosta¢ na nim podczas przechowy-
wania, ale powinny rozpas¢ si¢ lub rozpusci¢ podczas gotowania
lub spozywania powleczonej zywnosci. W przypadku powtok
biatkowych proces rozktadu moze prawdopodobnie zaleze¢ od
rzeczywistych wlasnoséci uzytych bialek (takich jak wiasciwo-
$ci termoplastyczne lub rozpuszczalnoséé), jak i zewnetrznych
czynnikow, jak: pH, warunki wytwarzania, stopien denatura-
cji biatka, grubo$¢ powtoki czy temperatur jej proceséw prze-
twarzania. Przeprowadzone badania wykazaly, ze powltoki na
bazie bialek serwatkowych fatwo rozkladajg si¢ podczas procesu
ogrzewania (Longares et al., 2004). Folie i powloki jadalne sa
otrzymywane na rozne sposoby zalezne od wielu czynnikéw.
Roznice zwigzane sg z rodzajem stosowanych substancji, iloscia
materialu, procesem suszenia, jego parametrami, a takze rodza-
jem i wlasciwo$ciami uzytego plastyfikatora. Ogdlnie otrzy-
manie materialu powlokotworczego wiaze si¢ z uzyciem natu-
ralnego polimeru i $rodka uplastyczniajacego. Wsr6d metod
powlekania mozna wymieni¢: rozprowadzanie na powierzchni
isuszenie, ekstruzje, koekstruzje, powlekanie w wiréwce, powle-
kanie bebnowe, ciagte Srubowanie, podwojne ciggte Srubowanie,
powlekanie strumieniowe, powlekanie immersyjne, powleka-
nie przez rozpylanie, powlekanie przez posypanie, powlekanie
w zalozeniu fluidalnym, powlekanie przez suszenie rozpylowe
(Mikus et Galus, 2020). Materialy powlokotworcze moga by¢
wytworzone z jednego lub kilku sktadnikéw, wysuszone lub
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wilgotne, jedno- lub wielowarstwowe. Jednakze przed zastoso-
waniem na produkcie nalezy wzia¢ pod uwage wiele aspektow
chemicznych, fizycznych i biochemicznych, m.in.: zawarto$¢
wody, pH, skfad chemiczny, warunki przechowywania (Has-
san et al., 2018).

spowolnienie procesu dojrze-

Banany .

wania

ograniczenie ubytku masy,
Zamrozony tosos spowolnienie procesu jetcze-

nla

ograniczen uszkodzen mecha-

Suszona kostka z kurczaka -
nicznych

Ptatki sniadaniowe bariera dla wilgoci

spowolnienie procesu jetcze-
nia

Orzeszki ziemne

Tab. 1. Przykiady zastosowan powtok serwatkowych do zywnosci i funk-
cje, jakie moga petnic¢ (Khwaldia et al., 2004)

Réznorodnosé¢ technik i sposobéw otrzymywania powtok
jadalnych wskazuje, jak wiele jest mozliwosci wykorzysta-
nia naturalnych polimeréw do powlekania w zaleznosci od
funkgji i przeznaczenia. Dostepne na rynku dodatki do zyw-
no$ci pozwalaja modyfikowa¢ strukture i uzyskaé oczeki-
wane cechy pozadane z uwzglednieniem ich uzycia do kon-
kretnych surowcow i produktéw. Zatem powlekanie staje si¢
obiecujagcym sposobem przedtuzenia trwatosci produktu, jak
réwniez poprawy jego cech strukturalnych i sensorycznych
(Diaz-Montes et Castro-Muifioz, 2021). W tabeli 1 przedsta-
wiono wybrane przyktady zastosowan powlok serwatkowych
do Zywno$ci. Zastosowanie jadalnych powlok w przecho-
walnictwie owocow i warzyw ma na celu przede wszystkim
kontrole wymiany gazowej miedzy produktem a otoczeniem.
Umozliwia to zmniejszenie ubytkéw wilgoci i modyfikacje
skladu wewnetrznej atmosfery gazowej surowcow, co sprzyja
spowolnieniu proceséw metabolicznych i wydiuzeniu trwa-
tosci pozbiorczej. Oddziatywanie powlok na zywno$¢ mozna
ponadto tatwo rozszerzy¢ poprzez wprowadzenie dodatkdéw
funkcjonalnych, np. substancji przeciw-mikrobiologicznych,
przeciwutleniaczy, witamin, barwnikéw. W przypadku owocow
iwarzyw utrata wilgoci zwiazana z zastosowaniem folii wplywa
na opoznienie procesu psucia, ,gnicia”. Wilgotno$¢ w owocach
i warzywach zwiazana jest z wrazliwoscia ich na zmiany tem-
peraturowe, zdolno$¢ wytwarzania odpowiednich warunkéw
termicznych wptywa pozytywnie na wrazliwe owoce i warzywa.
Dodatkowo folie maja zdolno$ci zapobiegania uwalniania si¢
wlasciwo$ci smakowych i zapachowych owocoéw do zewnetrz-
nego srodowiska (Maringgal et al., 2020 Perez-Gago et al., 2005)
zaproponowali ochronne powloki serwatkowe z dodatkiem
wosku pszczelego i carnauba do minimalnie przetworzonych
jablek. Autorzy wykazali zmniejszenie brazowienia enzyma-
tycznego i zachowanie ogdlnej jakosci jablek. Podobne obser-
wacje byty odnotowane we wczesniejszych badaniach dotycza-
cych powlekania powlokami serwatkowymi wzbogaconymi
o substancje aktywne do minimalnie przetworzonych gruszek
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(Galus et al., 2021) i pietruszki (Galus et al., 2022). (Reinoso et
al.,, 2008) zauwazyli, iz powloki serwatkowe z dodatkiem sub-
stancji o charakterze hydrofobowym mialy istotny wpltyw na
zmniejszenie ubytku masy powleczonych dliwek. Powloki ser-
watkowe w momencie aplikacji na powierzchni bananéw two-
rzg wokot owocdw wewnetrzng atmosfere modyfikowang, ktora
spowalnia proces dojrzewania. W ten sposob powloki serwat-
kowe moga stanowi¢ korzystng alternatywe dla kosztownych
systemow atmosfery modyfikowanej i kontrolowanej, stoso-
wanych w celu wydtuzenia okresu $wiezoéci bananéw (Gol et
Ramana Rao, 2011). (Elsayed et al., 2022) zaobserwowali zwiek-
szong stabilno$¢ brokutéw powlekanych warstwami z koncen-
tratu bialek serwatkowych wzbogaconych o ekstrakt ze skorki
mango, m.in.: nizsze ubytki masy, zmiany barwy i zachowanie
substancji bioaktywnych. Orzeszki ziemne sg produktem podat-
nym na proces utleniania ttuszczow, ktory zalezy od stezenia
tlenu w otaczajacej atmosferze i powoduje ich jelczenie. (Maté et
Krochta, 1996) powlekali orzeszki ziemne poprzez zanurzanie
ich w roztworach izolatu biatek serwatkowych o zwigkszajacej
sie lepkosci, po ktérym nastepowal proces suszenia powietrzem.
Stwierdzili oni, iz powtoki na bazie biatek serwatkowych sta-
nowia dobra ochrone przed migracja tlenu i moga w znacza-
cym stopniu obnizy¢ jego pobor przez prazone orzeszki ziemne
zaréwno przy $redniej (53%), jak i niskiej (21%) wilgotnosci
otoczenia utrzymywanej w okresie ich przechowywania. (Di
Pierro et al,, 2011) zastosowali aktywna powtoke serwatkowo-
-chitozanowg w przedtuzeniu trwalosci wloskiego sera Ricotta.
Powloka ta wplyneta na zachowanie tekstury i cech sensorycz-
nych oraz zminimalizowala zanieczyszczenia mikrobiologiczne
z zewnatrz. Trwalo$¢ i stabilno$¢ mikrobiologiczna seréow
zostata rowniez przedtuzona poprzez zastosowanie powlok ser-
watkowych z dodatkiem natamycyny, kwasu mlekowego i chi-
tooligosacharydéw (Ramos O et al., 2012). Barierowo$¢ folii
serwatkowych wobec wody mozna poprawic¢ poprzez wprowa-
dzenie do powlok substancji hydrofobowych, takich jak oleje
jadalne lub inne ttuszcze. Istnieja dwa sposoby wystepowa-
nia substancji tluszczowej w powloce: laminaty (tluszcz jest
oddzielng warstwa) i emulsje (ttuszcz jest jednolicie rozpro-
wadzony w powloce) (Galus et Kadziniska, 2015). Wlasciwosci
barierowe folii serwatkowych w stosunku do pary wodnej znaj-
duja réwniez zastosowanie w powlekaniu produktéw mrozo-
nych. (Stuchell et Krochta, 1995) zauwazyli, iz proces powleka-
nia mrozonych lososi powlokami serwatkowymi z dodatkiem
acetylowanego monoglicerydu stanowi bardzo dobrg ochrone
przeciwko utlenianiu ttuszczu i nadmiernemu ubytkowi wody
z produktu. (Caner, 2005) badal wplyw powtok serwatkowych
na dtugos¢ okresu przydatnosci do spozycia §wiezych jaj klasy
A izaobserwowal, ze powlekanie jaj powlokami serwatkowymi
moze przediuzy¢ ten okres o tydzien podczas ich przechowy-
wania w warunkach laboratoryjnych.

Podsumowanie

Biatka serwatkowe wykazuja bardzo dobre wiasciwosci funk-
cjonalne i znalazty szerokie zastosowanie w produkcji zywno-
$ci, m.in. w odzywkach dla niemowlat i sportowcéw, wyrobach
mleczarskich i napowietrzanych wyrobach cukierniczych. Wia-
$ciwosci te wplynely réwniez na mozliwo$¢ zastosowania ich



w powlekaniu Zzywnosci i tworzeniu folii jadanych. Koncentrat
oraz izolat bialek serwatkowych wykazuja zdolnoé¢ do two-
rzenia cigglych struktur, ktére cechuje przezroczystos¢ i niska
przenikalno$¢ gazéw, i moga one stanowi¢ dobry materiat pod-
stawowy do wprowadzenia réznego rodzaju substancji aktyw-
nych wplywajacych na jako$¢ zywnosci. Powtoki na bazie biatek
serwatkowych znajduja coraz wigksze mozliwosci zastosowan
do réznego rodzaju zywnosci i stanowig interesujacy kieru-
nek rozwoju nowoczesnych i zarazem catkowicie naturalnych
i nieszkodliwych dla $rodowiska metod ochrony produktéow
spozywczych przed niekorzystnym wplywem czynnikéw $ro-
dowiska zewnetrznego, dzigki czemu mozliwe jest przediuze-
nie okresu ich przydatnosci do spozycia. Z uwagi na zalety folii
i powlok serwatkowych mogg one znalez¢ zastosowanie do zyw-
noéci jako rozpuszczalne opakowanie jednostkowe lub warstwa
ochronna. Prowadzenie dalszych badan w celu udoskonalania
wlasciwosci folii i powltok serwatkowych pod katem zastoso-
wan do zywnosci jest celowe i pozwoli réwniez na ogranicze-
nie marnotrawienia Zzywnoéci poprzez zwigkszong stabilno$¢
w czasie przechowywania.

Katedra Inzynierii Zywnosci i Organizacji Produkcji, Insty-
tut Nauk o Zywnosci, Szkota Gtéwna Gospodarstwa Wiejskiego
w Warszawie
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Zarzadzanie produkcja - procesy

pomocnicze

1. Procesy pomocnicze w systemach produkcyjnych
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Rys. 1. Interpretacja wskaznika rzeczywistej zdolnosci procesu cpk,

Zrédlo: opracowanie wlasne

Procesy pomocnicze z punktu widzenia klienta nie przyno-
szg mu warto$ci dodanej. Jednakze w przewazajacej czesci
przypadkow zadania wykonywane w tych procesach pozwalajg
na poprawe efektywnosci pracy systemu produkeyjnego.

Prosze¢ rozwazy¢ hipotetyczny przypadek systemu produkcyj-
nego, w ktorym wykonywane sg procesy podstawowe obrobki
skrawaniem, a gléwnymi procesami pomocniczymi sg procesy
transportu miedzystanowiskowego.

Wspélpracujac z inzynierami, technologami dokona¢ mozna
optymalizacji proceséw obrobki skrawaniem, w wyniku czego
skrocony zostanie czas wykonania proceséw podstawowych.
Jesli w takim przypadku nie zostang usprawnione procesy
pomocnicze, a wiec procesy transportu miedzystanowiskowego,
magazynowania i inne, to efekt usprawnienia proceséw podsta-
wowych pozostanie niezauwazony. Praktyczng zasadg zarzadza-
jacych produkeja jest w pierwszym rzedzie dazenie do uspraw-
nienia (lub ewentualnego wyeliminowania - jesli to mozliwe)
proceséw pomocniczych. Na ogdt procesy te powigzane sa
z organizacjg systemu produkcyjnego i zawieraja najwigkszy
potencjat w zakresie ich doskonalenia. Usprawnienie proce-
sow podstawowych to zazwyczaj zmiana technologii, urzadzen
technologicznych, a czesto jednego i drugiego. W takim przy-
padku wymagane sa zazwyczaj znaczne naktady inwestycyjne.

Procesy pomocnicze w systemie produkcyjnym to przede
wszystkim: procesy transportu wewnetrznego (wewnatrz sys-
temu produkcyjnego), procesy sktadowania i magazynowania
oraz procesy manipulacji.

reklama

Zadaniem proceséw transportu jest przemieszczanie przed-
miotéw (np. cze$ci maszyn w réznych stadiach obrébki) miedzy
stanowiskami, na ktérych wykonywane sg procesy podstawowe.
To réwniez przemieszczanie narzedzi, pomocy warsztatowych,
materialéw, zespoltéw i podzespoléw na miejsce ich wyko-
rzystania — czyli réwniez na stanowiska robocze. Transpor-
towane elementy powinny zosta¢ dostarczone w miejsce naj-
bardziej dogodne dla pracownika obstugujacego stanowisko
robocze. Miejsca te oznacza sie skrétem BP od angielskich stow
Best Point.

Procesy skltadowania i magazynowania maja jedno wspolne
zadanie - tworzenie zapasu polwyrobéw, narzedzi, materiatéw
iinnych potrzebnych do wlasciwej, sprawnej realizacji proceséw
podstawowych. Pod tym pojeciem rozumie¢ mozna wyréwna-
nie nierytmicznosci pracy, spowodowanych réznymi zakldce-
niami. Jednakze proponuje sie, aby oba te procesy, mimo w efek-
cie podobnego celu, traktowa¢ odrebnie. Procesy skladowania
odbywaja sie przede wszystkim w obszarze systemu produkcyj-
nego. Sa to powierzchnie odkladcze, a wigc wydzielone miejsce,
najczesciej w poblizu obrabiarek, na ktérym odbywa sie krot-
kotrwate skladowanie partii wykonywanych czesci (uzywa si¢
réwniez nazwy: magazyn miedzyoperacyjny). S3 to réwniez

»supermarkety”, ktore pelnig te same zadania, jednakze sterowa-

nie zapasem elementéw w supermarkecie podlega nieco innym
regulom. Proces magazynowania jest pojeciem szerszym niz
proces skladowania. Obszar jego dzialania wykracza zazwyczaj
poza zakres systemu produkcyjnego, montazowego lub ustugo-
wego, chociaz istota i zakres dziatania jest podobny. Nie jest to
$cisle obowigzujaca reguta, natomiast zawsze zalezy to od orga-
nizacji systemu produkeyjnego (,,konstrukcji” tego systemu).

Generalnie nalezy mie¢ $wiadomosc¢, ze proces sktadowania
i magazynowania jest Zzrédlem kosztow, stad teoretycznie naj-
lepszym rozwigzaniem jest koncepcja JIT ( just-in-time), dostar-
czenia potrzebnego elementu we wlasciwe miejsce we wiasci-
wym czasie.

Procesy manipulacji umozliwiaja przemieszczanie przedmio-
tow obrabianych narzedzi miedzy réznymi stanowiskami sys-
temu produkcyjnego, ale odbywa sie to z dodatkowa zmiang
orientacji przestrzennej przedmiotu lub narzedzia. Przykla-
dowo: przedmiot obrabiany moze by¢ pobrany z powierzchni
odktadczej i potozony na stole roboczym obrabiarki w pozycji
umozliwiajgcej jego automatyczne zamocowanie.

Pominiete tutaj zostang inne procesy pomocnicze, ktére spet-
niaja role stuzebng wobec systemu produkcyjnego, lecz nie sa
wykonywane w systemie produkcyjnym, ale w innych dziatach
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(komorkach) przedsigbiorstwa.
Zagadnienia te przedstawione zostang w czesci pracy po$wie-
conej koncepcji lean manufacturing.

1.2. Procesy transportu

Procesy transportu wewnetrznego sg podstawowym czynni-
kiem integrujacym system produkcyjny. Z tego wzgledu opraco-
wanie koncepcji transportu lub dokonanie zmian w tej koncep-
cji stwarza mozliwo$¢ zwiekszenia efektywnosci pracy catego
systemu produkcyjnego.

Najczesciej urzadzenia transportu wewnetrznego klasyfikuje
sie, uwzgledniajac (rys. 2):

e stosowanie nosnikéw przedmiotéw obrabianych - s3 to
zazwyczaj palety lub pojemniki dla cze$ci drobnych;

e polozenie przestrzenne §rodka transportu — na podlodze lub
ponad podloga;

e cigglos¢ ruchu $rodka transportu - ruch ciagly lub przerywany.

Stosowanie no$nikéw przedmiotéw obrabianych jest nisko-
kosztowym sposobem na usprawnienie procesu transportu.
Najczesciej stosowane sg palety transportowe oraz palety, na
ktorych zamocowany jest przedmiot obrabiany i wraz z paleta
mocowany jest na stole obrabiarki. Dla takich palet stosuje sie
warsztatowg nazwe — palety obrobkowe. Zastosowanie tych
palet z jednej strony powoduje skrdcenie czasu ustawiania
i mocowania przedmiotu na obrabiarce, z drugiej strony zwiek-
sza doktadnos$¢ wykonania czeéci. Palety obrobkowe stosowane
sa czesto dla czesci typu korpus.

Rozwigzaniem ulatwiajagcym kontrole liczby sztuk czesci sg
tzw. palety samoliczgce. Przyktad przedstawiony jest na rysunku
3. Paleta zawiera przykladowo 32 miejsca, w ktore wkladane sg
sukcesywnie obrobione czgéci. Brak czesci jest natychmiastowo
zauwazalny (puste miejsca na palecie).

Bl bengoriy

Trawsgua ras armach

- - Trarscar] bt Sodniiw

ipalachi
Mapadcrie podom % 1 . P! i
Frova capila - - Praca rinps
1 # Praseolo sy
[rrarreen
- .
Prronaind preoweTy : -
. p et nwapouey # .
— L &
1 L]
Bapmrary i * L
- * Pl L e e t—- T
] . PO

Rys. 2. Ogolna klasyfikacja srodkéw transportu
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Rys. 3.. Paleta samoliczaca (wWypetniona) - lewa strona, brak 2 szt. - pra-

wa strona, Zrédio: opracowanie wiasne.

Srodki transportu poruszaja sie po drogach transportowych
na poziomie podiogi - s to np. wdzki transportowe, albo nad
podloga sa - to np. przenosniki podwieszone. W przypadku
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pracy $rodka transportu na poziomie podlogi, podczas organi-
zacji systemu produkcyjnego nalezy zaprojektowa¢ drogi trans-
portu zapewniajace dojazd do stanowiska roboczego. Takich
drég nie potrzeba w przypadku stosowania niektorych srod-
kéw pracujacych nad podloga — np. suwnice. Stosowanie prze-
nosénikéw podwie-szonych (czesto podczas proceséw montazu)
wymaga zaprojektowania toru jazdy zawieszek, na ktorych znaj-
duja sie transportowane czesci.

Srodki transportu mogg poruszaé si¢ ruchem ciggtym lub
przerywanym. Wiekszo$¢ srodkéw transportu pracuje z prze-
rwami. Ruchem cigglym przemieszczaja si¢ najczesciej ele-
menty transportowane przy pomocy przenosnikow, chociaz
od tej reguly istnieje coraz wigcej odstepstw. W przenosnikach
podwieszonych cze$¢ zawieszek moze by¢ skierowana na odga-
fezienia toru, na ktérym przygotowane elementy nie przemiesz-
czajg sie, lecz oczekuja, by w odpowiednim momencie mogty
by¢ dostarczone na okreslone stanowisko robocze. Sg to tzw.
magazyny dynamiczne. Magazyn dynamiczny integruje funk-
cje magazynowania i transportu.

Skuteczne zarzadzanie systemem produkcyjnym wymaga
w — trakcie organizacyjnego przygotowania produkcji — opra-
cowania koncepcji procesu transportu wewnetrznego, a takze
uwzglednienia faktu mozliwosci dokonywania zmian w jego
strukturze. Wynika¢ to moze migdzy innymi ze zmian dokony-
wanych w procesie podstawowym. Najczesciej stosowane kon-
cepcje struktur transportu przedstawione zostaty na rysunku 4.
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Rys. 4. Struktura transportu wewnetrznego, Zrédto: opracowanie wlasne

W przypadku przenos$nikéw korzystne jest stosowanie budowy
modulowej. Konstrukeja transportu umozliwia w takim przy-
padku szybkie dostosowanie (rekonfiguracje) struktury do bie-
zacych wymagan proceséw podstawowych. Budowa modulowa
charakteryzuja sie uktady maszyn, zespotdéw i pojedynczych
czesci, ktére jako moduly, czesto o rdzniacych sie miedzy soba
rozwigzaniach, realizuja za pomocg kombinacji ich ustawien
rézne funkcje ogdlne ukladu.

Koncepcja Przemystu 4.0 - szerzej, niz dotychczas umoz-
liwialy to elastyczne systemy produkcyjne badZz montazowe —
stwarza warunki do wdrazania podsystemow transportu wypo-
sazonych w sterowane wozki transportowe AVG - Automatic
Vehical Quide.

Kluczowa role w przypadku tych srodkéw transportu odgrywa
sterowanie i nawigacja po powierzchni hali systemu produk-
cyjnego. Zreszta podobny problem dotyczy réwniez robotéw
przemystowych.

Srodki transportu AVG umozliwiaja elastyczne, dostosowane



do potrzeb wyznaczenie trasy ich przemieszczania. Prowadze-
nie wozka po trasie moze odbywac sie¢ metodg magnetyczna,
laserowa lub optyczng. W przypadku metody magnetycznej
pod trasg ruchu umieszcza si¢ kabel sterujacy. Jesli przeptywa
w nim prad zmienny, to w cewkach odbiorczych wézka AVG
indukowane jest pole elektromagnetyczne umozliwiajace ste-
rowanie wozkiem i jego przemieszczanie si¢ po trasie zada-
nej z centralnego uktadu sterowania systemem produkcyjnym.
W przypadku optycznego sposobu prowadzenia wdzka jego
prowadzenie odbywa si¢ wzdluz tasmy refleksyjnej umieszczo-
nej w osi jazdy wozka.

Coraz czeéciej wozki AVG uzywaja tzw. nawigacji wirtual-
nej. W pamieci urzadzenia zapamigtana jest mapa bitowa sys-
temu produkcyjnego z zaznaczonymi stalymi elementami loko-
wanymi na powierzchni hali. Komputer wozka AVG generuje
trajektorie ruchu od punktu startowego do wyznaczonego celu.
Podczas jazdy sprawdzane jest biezace potozenie $rodka trans-
portu i poréwnywane z wyznaczong trajektoria. Wymaga to
spelnienia warunkéw zwigzanych z koncepcjg Przemyst 4.0.

1.3. Procesy sktadowania i magazynowania

Procesy magazynowania zazwyczaj nie s3 zwigzane bezpo-
$rednio z systemem produkcyjnym, chociaz odgrywaja istotna
role wjego dziatalnosci. Procesy te realizowane sg w magazynach
zewnetrznych lokalizowanych poza systemem produkcyjnym.

Z systemem produkcyjnym zwigzane sg procesy sktadowania.
Procesy te moga by¢ wykonywane w magazynach dynamicz-
nych lub statycznych. Do tych ostatnich zaliczane sa powierzch-
nie odkladcze i supermarkety.

Generalng zasadg systemu produkcyjnego powinna by¢
zasada dostawy na czas JIT (just-in-time). Obejmuje ona cal-
kowite wyeliminowanie marnotrawstwa przez dostarczenie do
kazdego procesu podstawowego wszystkich potrzebnych czedci,
narzedzi i innych potrzebnych elementéw w wymaganej chwili
i w wymaganej ilosci. Koncepcja JIT opiera si¢ na zasadzie
7 x 0 - czyli zero zapasow, opdznien, brakow, kolejek, bezczyn-
nosci, zbednych operacji i zbednych przemieszczen.

Pierwszy czlon tej zasady — zero zapaséw — oznacza ograni-
czenie do minimum zapaséw materiatéw wyjsciowych, pol-
wyrobéw i gotowych produktéw. Ich gromadzenie powo-
duje powstanie niepotrzebnych kosztéw utrzymania zapasow,
a takze kosztéw wynikajacych z zamrozenia srodkéw obroto-
wych przedsiebiorstwa. Wysoki poziom zapaséw to réwniez
koszty ukryte, czyli koszt wynikajacy z problemdw istniejacych
w systemie produkcyjnym, ktdre jednak zostaly ,,przysloniete”
przez nadmierne zapasy. W praktyce przemystowej koncep-
cje JIT trudno zastosowaé w ,,idealnej” postaci zasady 7 x 0.
Przedsiebiorstwa i systemy produkcyjne zachowuja w wigkszo-
$ci przypadkow jakas rezerwe materialéw i potwyrobow. Jed-
nakze jest to rezerwa minimalna w poréwnaniu do przypadkéw,
kiedy ta koncepcja nie jest stosowana.

Wedtug systemu pracy w japonskim przemysle motoryzacyj-
nym dzieki zastosowaniu zasady JIT zapasy zespolow i czesci
niezbedne do montazu samochodu wystarczaty na okoto 0,2
miesigca. W tym samym czasie amerykanski przemyst moto-
ryzacyjny gromadzil zapasy na 2,9 miesigca, natomiast firmy
europejskie na ok. 2 miesigce.

Wyrdwnanie czasu pracy poszczegoélnych stanowisk robo-
czych zaréwno w przypadku gniazdowej, jak i liniowej formy
organizacji produkcji nie zawsze jest mozliwe (gtéwna prze-
szkoda sg wzgledy technologiczne). W takiej sytuacji konieczne
jest zapewnienie w poblizu obrabiarki miejsca, na ktérym skta-
dowana bedzie pewna liczba wyrobow. Sa to powierzchnie
odktadcze. Liczba skladowanych na tych powierzchniach cze¢-
$cijest rozna (niekiedy sg to nawet zapasy kilkudniowe) i zawsze
jest przyczyna marnotrawstwa, a niekiedy takze symptomem
»bataganu organizacyjnego” w systemie produkcyjnym.

Inng role spelniaja natomiast magazyny buforowe zwane
supermarketami. Nazwa ta powszechnie kojarzona jest
z placowkami handlowymi, w ktérych polki z towarami sg
w ciagly sposéb uzupelniane w chwili, kiedy czg§¢ towardw
z polki zostala kupiona przez klientéw. Idea ta wykorzystana
zostata w systemach produkcyjnych pracujacych w systemie
ssacym, opisanym w dalszej czesci pracy.

Istota dziatania supermarketu przedstawiona jest
tna rysunku 5.
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Rys.5. Schemat dziatania supermarketu Zrédio: opracowanie wtasne.

Supermarket moze wspolpracowaé albo z magazynem znaj-
dujacym sie poza systemem produkcyjnym, albo tez z innymi
stanowiskami systemu produkcyjnego. Zaréwno magazyn
(jak to zaznaczono na rysunku), jak i inne stanowisko robocze
dostarcza potwyroby (zespoly) do supermarketu. Liczba dostar-
czonych czgsci jest ograniczana. Stanowisko robocze — odbiorca,
pobiera potwyroby z ,,potki” supermarketu i wykonuje prze-
widziane procesem technologicznym operacje. W przy-
padku, kiedy liczba potwyrobéw pobieranych przez ,,odbiorce”
osiaggnie zalozone minimum (na rys. 5 przyjeto umownie, ze
jest to 1 szt.), supermarket musi zosta¢ uzupelniony przez
»dostawce”, ktorym w przykladzie jest magazyn centralny. Jed-
nakze dostarczona liczba sztuk nie moze przekracza¢ maksy-
malnego stanu supermarketu dla danego potwyrobu (w przy-
ktadzie maksymalny zapas supermarketu to 3 szt.).

Tak zorganizowany proces lub procesy sktadowania pozwa-
lajg na ograniczenie powierzchni odkladczych, a jednoczesnie
(zgodnie z ogolng koncepcja JIT) minimalizujg stany magazy-
nowe. Nalezy jednak nadmieni¢, ze waznym czynnikiem spraw-
nego dziatania supermarketu jest przeptyw informacji, a kon-
kretnie monitorowanie biezacego stanu supermarketu. Tylko
w takim przypadku jego dziatanie jest efektywne. Problem ten
zwiazany jest z zagadnieniem sterowania produkejg i przedsta-
wiony zostanie w kolejnym rozdziale.

1.4. Procesy manipulacji
Procesy manipulacji dotycza zmiany orientacji przedmiotu
obrabianego w przestrzeni na stanowisku roboczym. Moga row-

noczes$nie by¢ polaczone z procesami transportu, zazwyczaj
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jednak w bardzo ograniczonym zakresie odleglosci.

Procesy manipulacji wykonywane sg na kazdym stanowisku
roboczym. Przykladowo: przedmiot obrabiany nalezy pobra¢
ze §rodka transportu, ustawi¢ go w odpowiedni sposéb na stole
obrabiarki i nastepnie zamocowacé. Sg to procesy manipulacji,
ktorych liczba roé$nie wraz ze zwigkszaniem si¢ stopnia uniwer-
salno$ci obrabiarki zastosowanej na stanowisku pracy. Wynika
to z faktu, ze przy jednym zamocowaniu na obrabiarce uniwer-
salnej wykonuje si¢ $rednio jeden lub dwa zabiegi. Do wyko-
nania dalszych konieczna jest zazwyczaj zmiana zamocowania,
a to wiaze si¢ z konieczno$cig wykonania procesu manipula-
cji przedmiotem obrabianym. W przypadku obrabiarek CNC,
a szczeg6lnie w przypadku wyposazenia stanowiska robo-
czego w centrum obrébkowe CNGC, liczba koniecznych proce-
séw manipulacji maleje. Jest to rezultatem zwiekszenia liczby
zabiegéw wykonywanych podczas jednego zamocowania (od 5
do 12 zabiegéw). W niektérych przypadkach realizowana jest
nawet obrobka kompletna, a wigc na jednej obrabiarce przy jed-
nym zamocowaniu materiat wyj$ciowy obrabiany jest tak, aby
efektem byta gotowa cze$¢ jakiego$ produktu.

Procesy manipulacji wykonywane sa przy pomocy mani-
pulatoréw, a obecnie znacznie czesciej przy pomocy robotow
przemystowych. Gtéwna rdéznice stanowi sposéb ich sterowa-
nia. Manipulatory sa sterowane przez operatora, roboty prze-
mystowe majg swodj wlasny ukfad sterowania i nie wymagaja
obecnosci operatora (rys. 6). Przykladem moze by¢ zdejmo-
wanie polwyrobu z tasmy przeno$nika i pozycjonowanie go
na stole obrabiarki. W przypadku manipulatora operator kie-
ruje calym ramieniem oraz chwytakiem, robot natomiast samo-
czynnie przenosi i orientuje potwyrob wedtug programu, jaki
ma zapisany w pamieci.
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Rys. 6. Struktura funkcjonalna robota przemystowego Zrédto: opracowanie

na podstawie .

Dobdr robota lub robotéw przemystowych w systemie pro
dukcyjnym musi by¢ poprzedzony doktadng analiza wymagan
iich konfrontacjg z parametrami technicznymi urzadzenia. Naj-
istotniejsze z punktu widzenia wymagan stawianych robotom
przemystowym sa:

e przestrzen robocza — jest to przestrzen, w ktdrej koncowka
ramienia robota jest w stanie osiagna¢ dowolny punkt; opi-
suja ja rOwniez posrednie wartosci w postaci maksymalnego
zasiegu ramienia w pionie i poziomie. Jest to jeden z podsta-
wowych parametréw robota pod wzgledem doboru do danej
aplikacji;

e dopuszczalny udzwig - jest to maksymalna masa fadunku,
jaki robot jest w stanie przenosi¢, oraz dopuszczalne momenty
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obcigzenia ramienia robota;

e liczba stopni swobody robota — jest to warto$¢ pozwalajaca
okresli¢ zdolnosci ruchowe robota, a tym samym zdolnosé¢
robota do operowania koficéwka ramienia;

e powtarzalno$¢ - jest to miara rozrzutu odchylen pomiedzy
pozycjami osigganymi podczas przemieszczania elementu do
tej samej okreslonej pozycji oraz doktadno$¢ okreslana jako
maksymalna dopuszczalna réznica pomiedzy pozycja zadang
i osiggang przez koncoéwke robota.

Zapotrzebowanie na roboty przemystowe rosnie. Rozsze-
rza si¢ rowniez zakres ich stosowania. W niniejszym rozdziale
dotychczas przedstawiono roboty przemystowe jako urzadzenia
wspomagajace proces manipulacji i transportu, a wiec uczestni-
czace w procesach pomocniczych. Wspolczesne zastosowanie
robotéw przemystowych to szeroki obszar automatyzacji pro-
dukeji (patrz podrozdz. 1.5), w ktorych rola robotéw przemy-
stowych nie ogranicza sie tylko proceséw manipulacji, ale obej-
muje réwniez do obstuge proceséw podstawowych. Przykladem
moga by¢ linie montazowe stosowane w przemysle samocho-
dowym, na ktérych roboty przemystowe wykonuja takze pro-
cesy podstawowe, takie jak zgrzewanie blach nadwozia pojazdu,
a takze niektére procesy montazu mikrosystemoéw. Tylko zasto-
sowanie robotéw przemystowych umozliwia ich wyprodukowa-
nie i montaz w rozsadnych granicach kosztow produkeji.

Rozwdj w zakresie konstrukcji robotéw przemystowych
odmierzany jest nowymi generacjami robotéw. W poprzed-
nim wydaniu ksigzki, a wiec w roku 2006, wymienione zostaly
3 generacje robotéw przemystowych:

e [ generacja robotow - dzialajgca w stalym otoczeniu, wyko-
nujaca regularnie powtarzajace si¢ i na ogél mato skompli-
kowane ruchy;

o II generacja robotéw — mogta juz zbiera¢ informacje o oto-
czeniu, w ktérym pracuja, przede wszystkim za posrednic-
twem dotyku;

e III generacja robotéw — wyposazona byla w wiecej ,,zmystow”,
przy pomocy ktorych robot pozyskiwal informacje o otocze-
niu, a takze moégt reagowaé na zmiany w nim zachodzace. Od
tego czasu w ciagu kolejnych 15 lat powstaly nowe generacje:

e IV generacja robotéw — wyposazona w systemy sterowania
adaptacyjnego, czyli umozliwiajacego dostosowanie sie dzia-
tania robota do warunkdéw zmieniajgcego sie otoczenia;

e V generacja robotéw — roboty wyposazone w sztuczna inteli-
gencje porozumiewajace si¢ z innymi urzadzeniami systemu
produkcyjnego.

Ta ostatnia generacja robotéw zgodna jest z koncepcja Prze-
myst 4.0.

1.5. Automatyzacja procesow systemu produkcyjnego

Wprowadzenie maszyn i urzadzen mechanicznych utatwiaja-
cych prace czlowieka nazwane zostato mechanizacja. Mechani-
zacja nie eliminowala pracy recznej, lecz ja w znacznym stop-
niu utatwiala. Automatyzacja natomiast ogranicza badz w ogéle
eliminuje prace czlowiekaobejmuje - fizyczng, a czesto nawet
umystowa. Stanowi wigc kolejny etap rozwoju nastepujacy po
mechanizacji.

W przypadku automatyzacji proceséw wytworczych jest to
wprowadzenie urzadzen technicznych w celu samoczynnego



sterowania i kontrolowania procesu wytwarzania. Automatyza-
cja obejmuje nie tylko procesy podstawowe, lecz réwniez pro-
cesy pomocnicze. W docelowym przypadku eliminowany jest
udzial cztowieka w tych procesach, a jego rola ograniczac si¢
bedzie do nadzoru i programowania urzadzen technicznych.
Dotyczy to zaréwno automatyzacji sztywnej, przeznaczonej do
produkc;ji tylko jednego rodzaju produktu, jak rowniez elastycz-
nej automatyzacji wytwarzania, charakterystycznej dla produk-
¢ji spersonalizowanej. W tym ostatnim przypadku wymagany
jest dobdr urzadzen umozliwiajacych fatwe i szybkie przezbraja-
nie obrabiarek i urzadzen, a takze tatwg zmiane oprogramowa-
nia umozliwiajaca szybkie dostosowanie sie do zmieniajacych
sie zadan produkcyjnych.

Automatyzacja zwigzana jest bezposrednio ze sterowaniem
urzadzeniami. Sterowaniem nazywa si¢ oddzialywanie na
obiekt sterowania (urzadzenia) majace na celu zapewnienie
jego zachowania si¢ w zadany sposéb. Sterowanie moze odby-
wad sie w ukladzie otwartym lub zamknietym ze sprzezeniem
zwrotnym. W tym ostatnim przypadku sterowanie to traktuje
sie jako regulacje, czyli dziatanie zmierzajace do tego, aby wiel-
kos¢ regulowana, ktdra si¢ kontroluje (mierzy), byla zblizona
do wielkosci zadanej (rys. 7).
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Rys.7. Uktad sterowania otwarty (a) i zamkniety (b) Zrédio: opracowanie wiasne.

W przypadku automatyzacji proceséw stosowane jest ste-
rowanie w ukladzie zamknietym. Warunki pracy urzadzenia
technologicznego okreslone sg jego parametrami pracy (np.
w przypadku procesu obrobki wiérowej jest to zestaw parame-
trow obrobki takich, jak: predkos¢ skrawania, predkosé posuwu,
glebokos¢ skrawania). W warunkach rzeczywistych proces
obrobki jest zakldcany zaréwno przez czynniki zewnetrzne, jak
i wewnetrzne. Efektem tych zaklécen moze by¢ wadliwe wyko-
nanie produktu. Zadaniem ukladu sterowania jest zapobieganie
takim przypadkom. Cechy produktu (jego parametry) podle-
gaja ciaglej kontroli przez sensory ukiadu sterowania (moze to
by¢ np. mikrosystem MEMS).

Sensor lub inaczej méwiac, czujnik pobiera sygnaly analo-
gowe, ktore nastepnie w przetwornikach sygnaléw przeksztal-
cane sa w sygnaly dyskretne (rys. 8).

Sygnaly analogowe moga przyjmowa¢ dowolng warto$¢

z okreslonego przedziatu. Przyktadowo: jesli nos$nikiem infor-
macji jest temperatura, to w ciagu okres$lonego czasu (np.
w trakcie doby), moze si¢ ona zmienia¢ w sposdb ciagly od
warto$ci maksymalnej do minimalnej i w kazdej chwili. Sygnat
taki mozna opisa¢ ciggla funkcja matematyczng — w rozpatry-
wanym przykladzie opisuje go sinusoida. Przeciwienstwem
sygnalu analogowego jest sygnat dyskretny (rys. 8).
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Rys. 8. Przykiad sygnatu analogowego przeksztatconego na sygnat dys-

kretny, Zrédto: opracowanie wiasne.

Nie zawsze mozliwy jest czynny pomiar bezpo$redni
okreslonej cechy charakteryzujacej produkt, np. chropowa-
tosci powierzchni. Wéwczas stosuje sie pomiar posredni, np.
amplitudy drgan wrzeciennika przedmiotu. Gdy osiaga ona
wieksze wartoéci, to chropowato$¢ powierzchni ulega pogor-
szeniu. Tak wiec dokonujgc ciaglego pomiaru drgan wrzecien-
nika, mozna wnioskowac o chropowatosci przedmiotu obrabia-
nego. W takim przypadku noénik danych okreslany jest tylko
w okreslonych (dyskretnych) zakresach czasu. W przypadku
sygnatu dyskretnego cecha bedzie mierzona (czyli probkowana)
tylko kilka razy w ciggu okreslonego czasu. Jesli taka doktad-
no$¢ jest niewystarczajaca, to zwieksza si¢ czestos¢ probko-
wania. W odréznieniu od sygnalu ciaglego sygnat dyskretny
nie jest funkcja, lecz ciagiem liczb. Przyktadowo: do prébko-
wania sze§ciokrotnego sygnal analogowy opisuje ciag liczb:
10,11,10,01,00,01. Zilustrowany wyzej proces nazywa si¢ kwan-
tyzacja. Jest to, inaczej rzecz ujmujac, przetwarzanie sygnatow
analogowych na cyfrowe (przetwornik A/C - analog/cyfra).
Przetwarzanie sygnaléw cyfrowych na analogowe dokonywane
jest przez przetworniki C/A (cyfra/analog).

Wspdlczesne systemy sterowania oparte s3 w gléwnej mie-
rze na technice cyfrowej (sygnaly dyskretne). Zalety techniki
cyfrowej sg nastepujace:

e jest tania przy zastosowaniu ukladow o wysokiej skali
integracji;

e mozliwa jest dowolna doktadno$¢;

e duza odpornos¢ na zaktdcenia i niezawodnosé;

e sygnaly sq mozliwe do zapamietania.

Opracowano na podstawie www.wikipedia.org.

W ukladzie sterowania zamknietego (rys. 7) sygnaly prze-
kazywane sg do elementu poréwnawczego (moze to by¢ uktad
scalony), w ktérym nastepuje poréwnanie wartoéci sygnatu rze-
czywistego (z przetwornika A/C) z wartoscig zadang dla tego
sygnatu. W przypadku rozbieznoéci do aktuatora przekazy-
wany jest sygnal korygujacy, majacy na celu dokonanie zmian
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parametréw pracy urzadzenia technologicznego. Sygnal prze-
twarzany jest najczesciej na sygnat analogowy za poérednic-
twem przetwornika C/A, np. na napiecie pozwalajace na korekte
predkosci obrotowej wirnika silnika napedu. Tak wigc dziatanie
urzadzenia technologicznego zalezy od programu wprowadzo-
nego do pamieci ukladu sterowania.

W przypadku otwartego ukfadu sterowania pomiaru doko-
nuje operator urzadzenia technologicznego. On tez reaguje na
ewentualng niewtasciwa warto$¢ mierzonego produktu.

Istota dzialania ukladu sterowania zamknietego, przedsta-
wiona na rysunku 7, zawiera jeszcze jedno pojecie wymagajace
syntetycznego wyjasnienia. Chodzi o pojecie transmisji szerego-
wej i réwnoleglej. Transmisja jest to przesylanie danych miedzy
nadawcg a odbiorca. Istote transmisji szeregowej i rownoleglej
przedstawia ponizszy rysunek 9.
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Rys. 9. Przykiad szeregowej i rownolegtej transmisji sygnatu Zrédio: opraco-

wanie wiasne.

Transmisja szeregowa odbywa si¢ przez jeden przewdd
danych, ktory przenosi poszczegélne bity informacji. Chociaz
czas przenoszenia informacji jest dluzszy niz w przypadku
transmisji rownolegtej, to jednak ze wzgledu na nizsze koszty
magistrali jest on czesto stosowany w przypadku koniecznosci
transmisji sygnaléw na duze odlegtosci.

W przypadku transmisji réwnoleglej wszystkie bity okreslo-
nej informacji przenoszone sa rownoczesnie przez odpowiednia
liczbe przewodow danych (magistrale). Transmisje rownolegla
stosuje si¢ w przypadku niewielkich odleglo$ci miedzy nadaj-
nikiem a odbiornikiem.

Opracowano na podstawie www.wikipedia.org.

Wspolczesne uklady sterowania urzadzen technologicznych
spelniajg w pelnym zakresie wymagania elastycznej automaty-
zacji, a wiec mozliwo$¢ szybkiej zmiany oprogramowania tego
ukladu. Wieksze problemy zwigzane s3 z elastycznoscig samych
obrabiarek. Od szeregu lat znana jest koncepcja obrabiarek
rekonfigurowalnych RMT (Reconfigurable Machine Tools),
takich, w ktdrych istnieje mozliwo$¢ dokonywania szybkich
zmian w strukturze maszyny i szybkiej zmiany funkcjonalno-
$ci obrabiarek przez wymiane moduléw bazowych. W obra-
biarkach rekonfigurowalnych wykorzystano koncepcje obrabia-
rek modutowych, lecz maja one taka budowe, aby zestawienia
moduléw w celu zmiany zadan obrébkowych mogli dokony-
wac sami uzytkownicy w stosunkowo krétkim czasie i przy sto-
sunkowo niewielkich wymaganiach odnosnie do stosowanego
sprzetu i do§wiadczenia montazowego.

Rozwazajac z punktu widzenia automatyzacji procesy reali-
zowane we wspolczesnych systemach produkeyjnych, mozna je
okresli¢ jako procesy zautomatyzowane poziomu 4 i 5. Sg to pro-
cesy, w ktorych praca operatora sprowadza si¢ do nadzorowania
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maszyny, przy czym transport miedzy stanowiskami roboczymi
systemu produkcyjnego odbywa sie recznie (poziom 4). W przy-
padku poziomu 5 proceséw zautomatyzowanych praca opera-
tora jest taka sama jak w przypadku poziomu 4, lecz pomocni-
czy proces transportu jest rOwniez zautomatyzowany.

1.6. Modelowanie procesow

Procesy poziomu od 1 do 3 s procesami manualnymi (recz-
nymi) badZ mieszanymi (reczno-maszynowymi).

Procesy zautomatyzowane wymagaja jeszcze ciagle znacz-
nych nakladéw inwestycyjnych. Jednakze rozwoj mikrosyste-
mow, ale takze sukcesywny wzrost kosztéw robocizny wska-
zuja, ze stosowanie tych proceséw w systemach produkcyjnych
bedzie z roku na rok rosto.

Modelowanie procesu rozumiane jest jako opracowanie
modelu procesu, a wigc jego reprezentacji w postaci innej, niz
wystepuje w rzeczywistosci. Najczesciej jest to interpretacja gra-
ficzna, ktorg nazywa si¢ mapa procesu. Opracowanie map pro-
cesu jest jednym z podstawowych zadan zarzadzajacego pro-
dukcja. Wynika to z faktu, Ze mapa procesu umozliwia lepsze
zrozumienie powigzan miedzy operacjami i zadaniami wyko-
nywanymi w procesie, ale rowniez powigzan miedzy procesami.
Konsekwencjg tego jest mozliwo$¢ wykrywania zadan czy nawet
procesow, ktére mozna bedzie uznac jako zbedne, wykrywanie
obszardw nieefektywnych procesow, ktore obnizaja jego ogolna
efektywnos¢.

Generalnie modelowanie procesu nigdy nie powinno by¢
celem samym w sobie. Jest to ,,narzedzie”, ktérego podstawo-
wym i nadrzednym celem jest usprawnianie procesow.

Wiekszos¢ modeli proceséw ma charakter jako$ciowy. Przed-
stawiajg one relacje, natomiast nie ujmujg albo ujmujg w bar-
dzo przyblizony sposob zaleznosci liczbowe. Modele te nie maja
wiec charakteru modeli ilo§ciowych. Relacje ilo$ciowe obrazuja
modele matematyczne, jednak rzadko kiedy dotycza one calego
procesu lub proceséw, lecz jedynie pewnych ich fragmentow.

Warto w tym miejscu podkresli¢ dwa istotne, aczkolwiek $ci-
$le ze sobg zwigzane kierunki modelowania:

e modelowanie wewnetrzne - zadan i operacji wykonywanych
w danym konkretnym, najczesciej pojedynczym procesie,
ktéry wykonywany jest w systemie produkcyjnym (okresli¢
je mozna jako modelowanie w skali ,,mikro”);

e modelowanie powigzan miedzy réznymi procesami reali-
zowanymi w systemie produkcyjnym (modelowanie w skali
»makro”).

Na og6t w pierwszym rzedzie zarzadzajacy produkejg zmierza
do opracowania modelu (mapy) wszystkich proceséw lub tylko
procesoéw zwigzanych z wytwarzaniem konkretnego produktu,
jak réwniez relacji miedzy nimi. Daje to orientacje dotyczaca
wspoldzialania proceséw wykonywanych w systemie produk-
cyjnym, pozwala na identyfikacje ,,stabych punktéw” w stru-
mieniu przeptywajacych materiatéw i produktow.

Fragment pochodzi z ksiazki: Zarzqdznie produkcjq,
Edward Pajaczkowski,
Wydawnictwo Naukowe PWN,.



Standardy dla technologii RFID -

czesc 2

Bartlomiej Gladysz, Michat Grabia, Krzysztof Santarek

1. Sie¢ EPCglobal

Technologia identyfikacji za pomoca kodéw kreskowych,
rozwinieta i wykorzystywana na calym $wiecie, jest powszech-
nie znana. Dzigki efektom skali jest ona obecnie réwniez bar-
dzo tania. GIéwnym powodem powszechnego jej wykorzysta-
nia jest stosowanie globalnych identyfikatoréw systemu GSl1,
ktére jednoznacznie w skali catego $wiata identyfikuja kazdy
obiekt fizyczny, np. opakowanie z produktem jednostkowym,
opakowanie zbiorcze czy tez calg palete. Naturalnym proce-
sem jest zastepowanie kodéw kreskowych nowymi postaciami
nosnikéw danych, a co za tym idzie - tworzenie nowych stan-
dardéw technicznych. GS1 jako ogélnoswiatowa organizacja
standaryzacyjna wtasnie dla tego celu powotata do zycia nowy
podmiot - organizacje EPCglobal, ktorej celem bylo wdrozenie
do praktyki biznesowej nowego nosnika danych, ktéry bedzie
docelowo nastepca klasycznych kodéw kreskowych. Organi-
zacja ta zostata wlaczona w struktury GS1, za§ wypracowane
standardy uzupelnily juz istniejace unormowania o zupelnie
nowsa grupe, obejmujacg swoim zakresem wiele standardéow
technicznych dotyczacych znacznikéw RFID, czytnikéw/pro-
gramatordw, jak i infrastruktury sieciowej odpowiedzialnej
za zbieranie danych i ich wspdéldzielenie w fanicuchach dostaw.

Standardy te staly si¢ podstawa do zdefiniowania pojecia sieci
EPCglobal jako sieci komputerowej, stuzacej do udostepnia-
nia danych o produktach pomiedzy partnerami handlowymi.
Podstawg do przeptywu informacji w sieci jest Elektroniczny
Kod Produktu (ang. Electronic Product Code — EPC) kazdego
obiektu, ktdry jest przechowywany w pamieci znacznikéw RFID.

Sie¢ jako taka zarzadza dynamicznymi informacjami, ktére sg
zmienne i charakterystyczne dla poszczegdlnych produktow
oraz obejmujg swoim zakresem réwniez dane dotyczace fizycz-
nego ruchu obiektéw przez caly cykl zycia produktow.

1.1. Historia EPC

Prace nad systemem EPC prowadzone byly w latach 1999-
2006 przez laboratorium Auto-ID - w specjalnie powolanym
do tego celu osrodku przy MIT w Bostonie, w celu zaprojekto-
wania kodu kreskowego nowej generacji. Przez 5 lat ksztalto-
wala si¢ koncepcja takiej technologii, ktéra bytaby mozliwa do
zaakceptowania przez wszystkich uczestnikow globalnych sieci
dostaw, niezaleznie od branzy. Zaltozyciele laboratorium Auto-
-ID, do ktérych nalezg takie firmy, jak: Gillette, Procter & Gam-
ble oraz UCC Inc, pozyskali wsparcie kilkudziesigciu miedzyna-
rodowych korporacji i organizacji facznie z EAN International.
Z uplywem czasu laboratorium Auto-ID, dziatajace dotychczas
przy MIT, podjelo aktywna wspolprace z innymi o$rodkami
naukowymi, w ktdrych utworzono blizniacze jednostki two-
rzace obecnie miedzynarodows sie¢ badawczg ,, Auto-ID labs”.

Wiosng 2003 roku UCC Inc. podjela dzialania majace na
celu komercjalizacje i udostepnienie nowej technologii. Nie-
spodziewanie napotkano jednak na nieoczekiwane trudno-
$ci. Stowarzyszenia konsumenckie, gléwnie w USA, zorgani-
zowaly szeroko zakrojong kampanie dezinformacyjna, ktdra
negatywnie wplynela na opinie konsumentéw, analitykow oraz
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przedstawicieli wiadz na temat nowego rozwigzania oraz zna-
czaco utrudnila jego komercjalizacje. Poparcie najwiekszych
$wiatowych graczy, takich jak Wal-Mart, P&G, Tesco, Mark-
s&Spencer, Gillette, a nawet amerykanskiego Departamentu
Obrony nie bylo w tej sytuacji wystarczajace.

W zwigzku z zaistnialymi problemami w grudniu 2003 roku
powolano do zycia nowg spotke non profit o nazwie EPCglo-
bal, ktdrej celem miato by¢ przygotowanie i przeprowadzenie
komercjalizacji nowej technologii.

W roku 2005 UCC Inc. i EAN International polaczyly sie
i od tego momentu istnieja pod nazwa GS1, bedac globalna
organizacjq zarzadzajaca najwiekszym powszechnie wykorzy-
stywanym systemem standardéw dotyczacych identyfikacji
na $wiecie.

EPCglobal Inc., jako niezalezny podmiot, docelowo zostalo
wigczone jako obszar dziatania GS1 i nie funkcjonuje juz jako
niezalezna organizacja standaryzacyjna.

1.2. Architektura sieci EPCglobal

Elektroniczny kod produktu jest numerem seryjnym unika-
towym w skali $wiata, ktory pozwala na jednoznaczng identy-
fikacje kazdego obiektu w fancuchu dostaw. EPC jest zaprojek-
towany w taki sposob, aby umozliwial identyfikacje nie tylko
grupy lub klasy towardw, co ma miejsce w przypadku powszech-
nie stosowanych kodéw kreskowych, lecz kazdego obiektu jed-
nostkowego (np. kazdej puszki napoju z osobna).

EPC jest kluczowym elementem globalnej sieci EPCglobal,
ktorej celem jest zapewnienie uczestnikom systemu dostepu do
informacji dotyczacych przemieszczajacych sie obiektéw ozna-
czonych numerami EPC. W wig¢kszosci przypadkéw obiektami
tymi sg towary z przyczepionymi znacznikami RFID, uczest-
nikami sa ogniwa tancuchéw dostaw (firmy), a udostepniane
informacje moga dotyczy¢ takich zdarzen, jak wysytka, przyje-
cie, zapakowanie czy tez inwentaryzacja produktow. Standardy
sieci EPCglobal moga by¢ tez wykorzystywane w innych scena-
riuszach zwigzanych z nadawaniem obiektom numeréw EPC,
na przyklad w bibliotekach, gdzie oznakowanym towarem sa
ksigzki. W sposdb ogdlny schemat funkcjonowania sieci EPC-
global opisano ponizej.

Uczestnicy sieci maja kontakt z obiektami oznaczonymi
numerami EPC. Moga to by¢ firmy rejestrujace przeptyw towa-
réw przez bramki RFID, fabryki nadajace numery EPC swoim
produktom czy tez bibliotekarki odczytujace numery EPC
wypozyczanych ksigzek.

Konstrukcje wyposazone w czytnik/programator oraz zestaw
anten umozliwiajgce wykrycie i odczytanie znacznikéw RFID
stosowane sg w dokach magazynéw, sklepow itp.

Informacje o zdarzeniach dotyczacych obiektéw z nume-
rami EPC sg przetwarzane i skladowane w specjalnych bazach
danych, zlokalizowanych u poszczegolnych uczestnikdw. Bazy
danych zawieraja informacje o tym, co i w jakich okoliczno-
$ciach dzialo sie u danego uczestnika z poszczeg6lnymi nume-
rami EPC.

Aplikacje uzytkownikéw systemu EPCglobal moga pobie-
ra¢ informacje dotyczace wybranych numeréw EPC. Specjalne
ustugi sieciowe lokalizujg bazy danych znajdujace si¢ u roz-
nych uczestnikow sieci EPCglobal i umozliwiajg zgromadzenie
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Rys. 1 Architektura sieci EPCglobal

kompletnej informacji dotyczacej historii kazdego obiektu

oznaczonego numerem EPC.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze EPCglobal nie jest produktem jako
takim, tylko zbiorem standardéw, ktdre okreslaja, w jaki spo-
sOb poszczegdlne elementy maja by¢ wykonywane, aby system
dziatal poprawnie niezaleznie od poszczegolnych wykonawcow.
Wyraznie widoczny jest podzial na 3 obszary systemu EPCglo-
bal (por. rysunek 1): fizyczne znakowanie obiektéw numerami
EPC, odczytywanie i przetwarzanie danych w obrebie jednej
instytucji oraz korzystanie z danych, nierzadko rozproszonych
w roznych lokalizacjach podigczonych do sieci. W analogiczny
sposob zostaly pogrupowane wszystkie standardy opracowane
przez EPCglobal, i tak wyrdézniamy nastepujace warstwy sys-
temu (por. rysunek 1):

e warstwa fizycznej wymiany obiektéw — zawiera standardy
dotyczace skladni numeru EPC oraz sposobu umieszcza-
nia informacji na znacznikach EPC, tak by zapewni¢ ich
poprawny odczyt i zapis przez wszystkich uczestnikéw sieci
EPCglobal. Najwazniejsze z nich to standard znacznika RFID
EPC UHF Class 1 Gen 2 oraz standard formatu danych
w znaczniku Tag Data Standard;

e warstwa infrastruktury - dotyczy wszystkich proceséw
zachodzacych u poszczegdlnych uczestnikow, dzieki ktorym
informacje o odczytanych numerach EPC sg przetwarzane,
umieszczane w bazach danych i udostepniane na zewnatrz.
Tutaj kluczowy jest standard EPCIS, ktory okresla, w jaki spo-
sob dane beda widoczne dla wszystkich uczestnikow sieci
EPCglobal;

e warstwa wymiany danych - zawiera standardy dotyczace ustug
sieciowych umozliwiajacych wymiane danych pomiedzy roz-
nymi uczestnikami sieci EPCglobal. W szczegdlnosci standard
ustugi ONS definiuje, w jaki sposéb odnalez¢é bazy danych



producentéw obiektow oraz wszystkich innych uczestnikow
systemu, ktérzy mieli z nimi styczno$¢ po wyprodukowaniu.
1.3. Warstwa fizycznej wymiany obiektéw

W warstwie fizycznej najwazniejsza kwestig jest standard
znacznika EPC. W chwili obecnej obowiazujaca jest wersja EPC
RFID Gen 2 Air Interface Protocol, nazywana w skrdcie ,Gen 2"
Najnowsza aktualizacja standardu ukazata si¢ w kwietniu 2015
roku i nosi skrét Gen2v2 (generacja 2 wersja 2). Najwazniejsze
cechy znacznikéw zgodnych z EPC RFID Gen 2 zebrano ponizej.
e EPC RFID Gen 2 to jeden globalny protokdt. Pierwotnie
specytikacja EPC Gen 1 zawierala dwa protokoty: Class 0
i Class 1, co mogto spowodowa, ze ten sam czytnik/progra-
mator mogt nie odczyta¢ obu typéw znacznikéw, chyba ze
byltby czytnikiem/programatorem wieloprotokotowym. Jak
juz wspomniano w poprzednich rozdziatach, protokét EPC
RFID Gen 2 zostal zatwierdzony przez organizacje ISO jako
standard ISO 18000-6C, czyli jeden ogélnoswiatowy proto-
kot UHF dla zastosowan EPC.

Protokdt EPC RFID Gen 2 zostal opracowany w celu optyma-
lizowania dziatania w réznych $rodowiskach regulacyjnych na
calym $wiecie z uwzglednieniem uwarunkowan regionalnych.
Protokot zostat zaprojektowany tak, aby mozna go byto zasto-
sowa¢ dla znacznikow EPC wyzszych klas. Dzigki temu czyt-
nik/programator moze odczyta¢ zaréwno znaczniki aktywne
wyposazone w dodatkowe obwody sensoryczne, jak i proste
pasywne znaczniki RFID posiadajace w pamieci jedynie nie-
powtarzalny numer ID.

e Standard EPC RFID Gen 2 ustala tryby pracy czytnikow/
programator6éw jako pojedynczy, gestoczytnikowy lub wie-
loczytnikowy. Dwa ostatnie sa wykorzystywane, gdy na okre-
§lonej przestrzeni obecnych jest jednoczesnie wiele czytni-
kéw/programatoréw (np. w centrum dystrybucyjnym). Tryby
wieloczytnikowy (dla mniejszej liczby urzadzen) lub gesto-
czytnikowy (dla wigkszej liczby urzadzen) zostaly zaprojekto-
wane po to, aby zapobiega¢ interferencji pomiedzy urzadze-
niami RFID (szczego6lnie w Europie, gdzie dla komunikacji
RFID pierwotnie zarezerwowane bylo jedynie waskie 2 MHz
pasmo UHF).

Protokdt EPC RFID Gen 2 pozwala czytnikowi/programato-
rowi na wybor jednej z metod kodowania danych: FMO lub
Millera w celu polepszenia dziatania nie tylko wtedy, kiedy
w pomieszczeniu znajduje sie wiele urzadzen RFID, lecz

réwniez wowczas, gdy na danym obszarze wystepuje wysoki
poziom szumoéw i zakldcen pochodzacych od réznych innych
urzadzen bezprzewodowych.

e Znaczniki EPC RFID Gen 2 posiadajg zabezpieczenie
pamieci odczytu — zapisu i mogg by¢ programowane poza

ich wytwdrca, co oznacza, ze czytniki/programatory moga
zapisa¢ informacje do znacznika, nawet jezeli s3 one przymo-
cowane do opakowan znajdujgcych sie w stanie statycznym
lub tez dynamicznej zmiany lokalizacji, np. na przenosniku
tasmowym/rolkowym.

e Znaczniki EPC RFID Gen 2 cechuja si¢ trzema wymaga-
nymi bankami pamigci: bank dla zapisu EPC, dla hasta oraz
dla identyfikacji znacznika (przechowuje réwniez informa-
cje o sobie). Opcjonalny jest natomiast bank pamieci uzyt-
kownika, ktory mozna wykorzystywa¢ dla dowolnego celu.
Pamie¢ uzytkownika moze by¢ zastosowana np. do maga-
zynowania kodéw wskazujacych, dokad produkty sg wysy-
fane, lub dla innych zastosowan. Banki pamigci moga by¢
tymczasowo lub trwale blokowane. Tak wiec np. dostawca
towaru moze zapisa¢ numer EPC opakowania do znacznika
i trwale go zablokowa¢. Podobna operacje mozna wykona¢
w odniesieniu do opcjonalnej pamieci uzytkownika. Zapi-
sane tam dane, np. numer identyfikacyjny sklepu, do kto-
rego produkt bedzie wysytany, mozna réwniez zablokowa¢
za pomocg hasta.

e W protokole EPC RFID Gen 2 zastosowano tzw. algorytm
Q (zapytanie o parametr Q). Pozwala to na zliczanie znacz-
nikoéw np. dla celéw inwentaryzacyjnych nawet wowczas,
gdy (przypadkowo) maja ten sam numer EPC lub nie maja
jeszcze numeru seryjnego. Czytnik/programator moze zli-
cza¢ znaczniki bez emisji ich numeréw EPC, co czyni
system znacznie bezpieczniejszym. Funkcjonalno$é ta
uniemozliwia podstuchiwanie komunikacji na drodze
czytnik/programator - znacznik, np. w celu gromadzenia nie-
dozwolonych informacji.

e W celu zapobiezenia przerywania odczytu przez pojawiajacy
sie niespodziewa-nie w polu odczytu obcy czytnik/progra-
mator protokét EPC RFID Gen 2 wprowadza pojecie sesji
odczytu. Kazdy znacznik ma mozliwo$¢ dziatania w zakre-
sie czterech oddzielnych sesji. Mechanizm sesji pozwala na
okreslenie, jak czgsto dany znacznik odpowie na zapyta-
nie od czytnika/programatora oraz na symultaniczng prace
kilku czytnikéw/programatoréw na tej samej puli znaczni-
kéw. Innymi stowy, w przypadku zastosowania czytnika/pro-
gramatora stacjonarnego na bramie magazynowej (ktory jest
odpowiedzialny za ciagly proces inwentaryzacji znacznikdéw
znajdujacych si¢ na paletowych jednostkach fadunkowych)
nadal mozliwe jest okresowe wykorzystanie czytnika mobil-
nego bez niebezpieczenistwa wzajemnego zakl6cania sie.
Oproécz standardu budowy znacznika EPC, istotne jest réw-

niez zdefiniowanie formatu danych, ktére sg w nim przechowy-

wane. Odpowiedzialny jest za to dokument Tag Data Standards,
ktory zostal wstepnie oméwiony w poprzednich rozdziatach.

8 bitéw 3 bity 3 bity 20-40 bitéw 24-4 bity 38 bitow
0011,(,)000 . 8 P . 8 > 999999 9999,999-9 274,877906,943
(wartosc rzeczy- (pojemnosc dzie- (pojemnosé -999,999,999,999 e et | (oo smaeatase)
wista) sietna) dziesietna) (pojemnosc¢ dziesietna) PO} ¢ PO} ¢

Tabela 1. Schemat kodowania SGTIN-96
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Jest on o tyle istotny, ze EPC zostalo zaprojektowane tak, aby taki
sam znacznik RFID byl w stanie przechowywa¢ dane zgodne
z réznymi istniejacymi typami identyfikatoréw np.: numerdw
GTIN, SSCC, GLN, GRAI, GIAI czy tez innych.

Dodatkowo, w znaczniku EPC moga by¢ zapisywane dane
wedlug nowych standardéw utworzonych na potrzeby sieci
EPCglobal, takich jak GID, pelnigcy role numeru ogdlnego
przeznaczenia lub DoD (ang. Department of Defence), dedy-
kowany Departamentowi Obrony USA.

Istniejace standardy numeracji, powszechnie wykorzystywane
jako podstawa dla tworzenia kodéw kreskowych, w momencie
zastosowania w znacznikach RFID wymagaja jednak pewnej
drobnej modyfikacji struktury. Numer SGTIN (ang. Serialized
Global Trade Number) jest generowany na podstawie numeru
GTIN danego obiektu i rozni si¢ od protoplasty przede wszyst-
kim dodatkowym czlonem numeru seryjnego.

W pamigci znacznika zgodnego z EPC RFID Gen 2 istnieje
okreslona przestrzen na zakodowanie danych. Jednym z ele-
mentdw tego obszaru jest tzw. toggle bit, ktéry decyduje o tym,
czy kodowanie bedzie przebiegato wg schematu GS1 EPC czy
tez nie. Jezeli warto$¢ tego bitu wynosi ,,0”, wowczas mamy
do czynienia ze schematem kodowania EPC opisanego poni-
zej, jezeli ,,1”7 — kodowanie przebiega wedtug schematu AFI
(Application Family Identifier) zdefiniowanego przez norme
ISO 15961 i nie dotyczy standardéw EPC.

Standard TDS dopuszcza rézne diugosci znacznikéw EPC,
od 96 do 202 bitdw, ale obecnie zdecydowanie najpowszechniej
uzywane sg znaczniki 96-bitowe. Ta wielko$¢ pamieci w zupel-
noéci wystarcza do zapisania numeru SGTIN, zgodnie ze sche-
matem (por. tabela 4.3), w ktérym:

e Naglowek okresla dlugo$¢ calego numeru identyfikacyjnego
EPC, identyfikuje jego typ i strukture.

e Warto$¢ filtru jest stosowana do szybkiego filtrowania i selek-
¢ji podstawowych pozioméw pakowania, takich jak: opako-
wanie produktu jednostkowego, opakowanie zbiorcze, jed-
nostka logistyczna, opakowania wewnetrzne, palety itp.
Warto$¢ filtru nie zostala jeszcze poddana standaryzacji.

e DPodzial wskazuje dlugos¢ prefiksu firmy i oznaczenia jed-
nostki. Jest to bardzo istotne np. w Polsce, gdzie dlugos$¢ pre-
fiksu firmy moze wynosi¢ od 4 do 7 cyfr. Wartosci podziatu
pokazano w tabeli ponizej (por. tabela 2).

bity cyfry bity cyfry
0 40 12 4 1
1 37 11 7 2
2 34 10 10 8
3 30 9 14 4
4 27 8 17 5
5 24 7 20 6
6 20 6 24 7

Tabela 2. Wartos¢ podziatu

Ponizej zebrano objasnienia poszczegdlnych pozycji wynika-
jacych z wartosci podziatu (por. tabela 2):
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e Prefiks firmy identyfikuje producenta produktu, na ktérym
umieszczony jest znacznik RFID zgodny z EPC - np. ,,Firma
Coca-Cola”

e Cyfra wskaznika znajdujacego sie w GTIN zostaje w SGTIN
przeniesiona przed oznaczenie jednostki. To przeniesienie
umozliwia wyszukiwanie w Internecie producenta danego
produktu, a przez to dotarcie do poszukiwanej informacji.
Oznaczenie jednostki odnosi si¢ doktadnie do typu produktu,
najczesciej SKU26 np. ,Cola dietetyczna puszka 330 ml, wer-
sja US”.

e Numer indywidualny jest numerem niepowtarzalnym dla
kazdej pozycji — niesie ze sobg precyzyjna informacje, ktory
obiekt identyfikuje. Umozliwia to m.in. szybkie wyszukanie
produktéw, ktére moga by¢ blisko terminu waznosci.

1.4. Warstwa infrastruktury

Standardy warstwy infrastruktury okreslaja proces przetwa-
rzania danych zacho-dzacy u pojedynczego uczestnika sieci
EPCglobal, od prostych informacji o odczy-tanych numerach
EPC do kompletnych danych o zachodzacych wydarzeniach.

Jak wiadomo, fal radiowych nie mozna zamkna¢ w okre-
$lonej przestrzeni. Odbijane i zmodulowane przez znacz-
niki sygnaly sa widziane przez wszystkie odbiorniki (dziata-
jace na tej samej okre$lonej czestotliwosci), ktdre znajduja sie
w ich zasiegu. Urzadzenia odbierajg sygnaly w trybie ciggtym
i przekazuja je do komputera celem zarejestrowania. Rejestro-
wanie strumienia odczytu musi by¢ zatem sensownie filtro-
wane, czyli poprzedzone informatyczng analiza odrzucajaca

Dbz N

|

Lo e A smlus e
=Tawiara dane FRC

Ooezst o aan ko RFIL

Zraeuni HEIL

MFmsaan & damegs TR

TR R A T

FEC Rk d marnre

bz sy Wi
"

Poiziznnke cogies H_ ) '
H . % C7F !
BLE 1 i

2 e

e eqreaie 2meym

Apikanic wnlhowibusi
wilugi o s uws

TFCichel Kshuark

Rys.2 Schemat przeptywu informacji w sieci EPCglobal




informacje nadmiarowe. Te funkcje pelni oprogramowanie
ulokowane pomiedzy plaszczyzna sprzetowa a programowa,
okreslane mianem warstwy pos$redniej. Jest to czesto wymie-
niany w kontekscie RFID nowy poziom w hierarchii informa-
tyki uzytkowej, chociaz pojecie to wcale nie jest nowe. Same
przefiltrowane numery EPC nie stanowig jeszcze calej informa-
¢ji na temat zachodzacych proceséw, ktorg mozna zarejestro-
wac. Czesto konieczne jest pobranie informacji dodatko-wych
z innych systemoéw informatycznych, aby uzyska¢ takie dane,
jak nazwa i opis obiektu, interpretacja miejsca jego obserwacji
(np. strefa przyje¢, brama magazynowa numer 4) czy numer
zlecenia, w ramach ktorego dany obiekt zostal zarejestrowany.
Dopiero informacje bedace rezultatem tej fazy umieszczone
sa w bazie danych i/lub wyslane bezposrednio do odpowied-
nich aplikacji uzytkownikéw. Skuteczne wdrozenie radiowego
odczytu danych to zatem przede wszystkim wdro-zenie efek-
tywnego oprogramowania dzialajacego na wielu poziomach.
Wyrézni¢ mozna pie¢ zasadniczych poziomdw oprogramowa-
nia dzialajgcego u pojedynczego uczestnika, od poziomu 0 do
poziomu 4 (por. rysunek 2).

Poziom 0 jest to odczyt sprzgtowy, oprogramowany przez
producenta sprzetu RFID (drukarek i czytnikéw/programa-
toréw), niedostepny dla przecigtnego uzytkownika. Urzadze-
nia zgodne ze standardem EPCglobal wysylaja dane wedlug
protokotu LLRP, w pozostatych przypadkach konieczne
jest zazwyczaj uzycie dodatkowego elementu posredni-
czacego, ktéry komunikuje si¢ z urzadzeniami wedlug
ich wiasnego protokotu.

Przykladowy komunikat wysylany z poziomu 0 ma posta¢:
Czytnik A zaobserwowal EPC X w chwili T.

Poziom 1 to oprogramowanie typu middleware posredni-
czgce miedzy czytnikiem a uzytkowa baza danych. Jego zada-
niem jest przekazywanie do kolejnego poziomu tylko tych
danych, ktdre sg istotne dla ich dalszego przetwarzania, filtru-
jac je i grupujac wedlug lokalizacji. Format danych okresla np.
standard ALE, ktory oméwiono we wczesniejszych rozdziatach.

Przykladowy komunikat wysylany z poziomu 1 brzmi:
W lokalizacji L, pomiedzy chwilami T1 i T2, nastepujgce numery
EPC zostaly zaobserwowane, i tu nastgpuje lista numeréw EPC.

Poziom 2 to oprogramowanie typu EPCIS umozliwiajace

uzytkownikom wymiane danych zawierajacych wydarzenia,
w ktdrych uczestniczyty obiekty oznaczone iden-tyfikatorami
EPC, cze¢sto uzupelnione o dane zawarte w systemach lokal-
nych (WMS, ERP). Uzywany tutaj jest jezyk PML, struktural-
nie podobny do HTML lub XML, pozwalajacy w ujednolicony
sposdb przekazywaé dane o towarach. Aplikacja przechwytu-
jaca uzupelnia dane z poziomu 1 o kontekst biznesowy i przez
odpowiedni interfejs umieszcza je w repozytorium EPCIS.

Przykltadowy komunikat przechowywany w repozytorium
EPCIS: W lokalizacji L, w chwili T, nastepujgce produkty (...)
zostaly zapakowane na nastgpujgcg palete (...) w ramach reali-
zacji zlecenia X.

Poziom 3 s3 to aplikacje korzystajace z danych przechowy-
wanych w repozytoriach EPCIS. W ramach poziomu 3 zlokali-
zowane s3 zaréwno aplikacje lokalne, jak i aplikacje dziatajace
u innych uczestnikéw EPCglobal — w tym ostatnim przypadku
do komunikacji najczesciej wykorzystywane sg ustugi sieciowe
EPCglobal opisane w dalszej czgéci tego rozdziatu.

Poziom 4 jest to oprogramowanie uzytkowe typu WMS lub
ERP dzialajace lokalnie u uzytkownika. Nie stanowig one cze-
$ci systemu EPCglobal, ale wspotpracuja z nim, dostarczajac
informacji odno$nie do kontekstu biznesowego zachodzacych
procesow.

Warto zauwazy¢, ze systemy informatyczne WMS lub ERP
przetwarzaja uzyskane dane, na odpowiednio wysokim pozio-
mie, niezaleznie od tego, czy dane byly odczytywane z kodéw
kreskowych czy przez RFID. Na tym poziomie dane zapisane
s3 juz w standardzie ASCIIL.

W obecnych zastosowaniach RFID odczyt danych realizo-
wany jest gtéwnie na poziomach 0 i 1. Funkcjonalnoé¢ pozio-
mow 2 i 3 jest czesto realizowana technologiami zastepczymi,
np. przez EDI lub w inny sposéb, uzgodniong wymiang danych
opisowych. Natomiast funkcjonalno$¢ poziomu 4 nie jest
zalezna od techniki pozyskiwania danych.

1.5. EPCIS

Z punktu widzenia wymiany informacji miedzy uczestni-
kami sieci EPCglobal kluczowym elementem jest poziom 2,
czyli aplikacje EPCIS. Repozytorium EPCIS jest bazg danych,

‘Warunki - np. temperatura

Numer EPC identyfikujacy obiekt lub produkt (np. SGTIN)
Co? Dane producenta (seria, partia, data waznosci)
Dane transakcyjne (polecenie zakupu (PO), polecenie wysytki, faktura)

Gdzie? Lokalizacja biznesowa (moze by¢ zmienna lub stata - GLN)
R Czas wy(.iarzema

Czas zapisu

Krok biznesowy - np. przyjecie, wysytka
Dlaczego? Stan produktu - np. do sprzedazy, aktywny, w transporcie

Tabela 3. Typy informacji zawarte w wydarzeniach EPCIS
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ktéra gromadzi informacje o wszystkich wydarzeniach zacho-
dzacych z udzialem obiektéw EPC w danej instytucji (lokaliza-
cji biznesowej, ogniwie fancucha dostaw) i udostepnia wybrane
dane innym instytucjom (stad nazywana jest takze czasem ,,sie-
ciowa baza danych”).

Najwazniejsze cechy repozytorium EPCIS to:

e neutralno$¢ - ze wzgledu na uniwersalny format przecho-
wywanych danych EPCIS moze by¢ stosowany w dowolnej
branzy; EPCIS jest niezalezny od sposobu zbierania danych,
poniewaz gromadzone dane nie zawieraja informacji o kon-
kretnych urzadzeniach lub o strukturze wewnetrznej firmy;

e bezpieczenstwo - kazdy uczestnik kontroluje swoj wlasny ser-
wer EPCIS i moze sam wybiera¢, ktére dane beda publicznie
dostepne. Dodatkowo cata wymiana danych miedzy uczest-
nikami jest oparta o mechanizmy bezpieczenstwa sieciowego;

e standardowo$¢ - EPCIS jest komplementarny do EDI i innych
standardow B2B (ang. Business to Business).

Gdy obiekt oznaczony numerem EPC przemieszcza sie
w laricuchu dostaw, generowane sq wydarzenia EPCIS.
Mozna wyréznié 4 typy wydarzeni EPCIS:

e Object Event (wydarzenie obiektowe) — dotyczy faktu obser-
wagcji pewnej grupy numerdéw EPC, nie zawiera informacji
o relacjach miedzy obiektami;

o Aggregation Event (wydarzenie agregacyjne) — dotyczy faktu
obserwacji pewnej hierarchii numeréw EPC, np. produktéw
przyporzadkowanych do palety, albo zmian w takiej hierar-
chii, np. zaladunek lub rozpakowanie;

e Transformation Event (wydarzenie transformacyjne) — doty-
czy faktu obserwacji procesu transformacji jednego lub
grupy numerdéw EPC reprezentujacych okreslony obiekt lub
obiekty na jeden lub wiele numeréw EPC reprezentujacych
inny obiekt lub obiekty;

e Transaction Event (wydarzenie transakcyjne) — dotyczy przy-
porzadkowania obserwacji do transakcji biznesowej lub
zmiany w takim przyporzadkowaniu. W pierwotnych wer-
sjach standardu istnialo jeszcze jedno wydarzenie — Quantity
Event, ale w obowigzujacej specyfikacji zostalo ono wycofane.
Kazde zdarzenie EPCIS skfada sie z pdl, z ktorych czes¢ jest

obowigzkowa, a cz¢$¢ opcjonalna (to zalezy m.in. od typu zda-

rzenia). W ogolnosci zawarto$¢ pol ma da¢ odpowiedz na 4

podstawowe pytania dotyczace zdarzenia: Co? Gdzie? Kiedy?

Dlaczego?

W strukturze wydarzen EPCIS znajdujg sie okreélone typy
znacznikéw definiujace poszczegdlne pola danych, ktére jedno-
cze$nie stanowig odpowiedz na cztery kluczowe pytania. Poni-
zej przedstawiono liste najwazniejszych znacznikow stanowia-
cych strukture poszczegdlnych typow wydarzen.

Co? (czego dotyczy wydarzenie?)
Object Event (wydarzenie obiektowe):

e epcList (lista numeréw EPC) - nieuporzadkowana lista zaob-
serwowanych numeréw EPC;
e quantityList (lista ilosciowa) - lista elementéw ilo$ciowych
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okreslajacych klase identyfikatoréw EPC oraz przypisang im
jednostke ilosciowa;

e Aggregation Event (wydarzenie agregacyjne):

e parentld (nadrzedny numer EPC) - numer EPC stojacy wyzej
w hierarchii (np. paleta);

o childEPCs (podrzedne numery EPC) - lista numeréw EPC
stojacych nizej w hierarchii (np. produkty na palecie);

o childQuantityList (lista ilo$ciowa) — lista elementéw iloscio-
wych okreslajacych klase identyfikatoréw EPC oraz przypi-
sang im jednostke ilociowa.

Transformation Event (wydarzenie transformacyjne):

e inputEPCList (lista wej$ciowych numeréw EPC) - nieupo-
rzadkowana lista zaobserwowanych numeréw EPC na wej-
$ciu do procesu;

o inputQuantityList (lista iloSciowa) — lista elementow iloscio-
wych, wejécio-wych, okreslajacych klase identyfikatorow EPC
oraz przypisang im jednostke ilo$ciows;

o outputEPCList (lista wyjsciowych numeréw EPC) - nieupo-
rzagdkowana lista zaobserwowanych numeréw EPC na wyj-
$ciu z procesu;

e outputQuantityList (lista ilo§ciowa) — lista elementéw ilo-
$ciowych, wyjscio-wych, okreslajacych klase identyfikatorow
EPC oraz przypisang im jednostke ilosciows;

e transformationID (identyfikator transformacji) - unikalny
identyfikator tacza-cy dane wydarzenie transformacyjne
z innymi wydarzeniami tego typu, ktore maja ten sam iden-
tyfikator transformacji.

Transaction Event (wydarzenie transakcyjne):

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8” standalone="yes”?>

<epcis:EPCISDocument xmlns:epcis="urn:epcglobal:epcis:xsd:1”
xmlns:xsi=http://www.w3.0rg/2001/XMLSchema-instance creationDate="2008
-05-05T11:30:47.0Z” schemaVersion="1">

<EPCISBody> (1) Aggregation
<EventList> / Event
<AggregationEvent>

<eventTime>2008-05-04T20:33:31.116+01:00</eventTime >
<eventFimeZoneOffset>+01:00</event TimeZoneOffset >
<parentID>urn:epciessgiin:0614141.107346.1001 </parentID >
<childEPC
<epc>urn:epc:id:sgtin:0614141.107346.2017 < /epc>
<epc>urn:epe:id:sgtin:0614141.107346.2018 </epe>
<epc>urn:epc:id:sgtin:0614141.107346.2019</epe>

<epc>urn:epe:id:sgtin:0614141.107346: </epc>
</childEPCs> (5) Numery
<action>ADD </action> EPC

bizStep>urn:epcglobal:epcis:bizstep:fmcg:received </bizStep>
Mon >urn:epcglobal:epcis:disp:fmeg:processing </disposition >
<readPoint>
<id>urn:epcglobal:fmcg:loc:0614141073467.RP-1529</id>
</readPoint>
<bizLocation>
<id>urn:epcglobal:fmcg:loc:0614141073467.A23-49-shelf1234 < /id>
</bizLocation> .
<bizTransactionList> Glli;;izi)ill(eqe
<bizTransaction
type="urn:epcglobal:fmcg:btt:po” > http://transaction.acme.com/po/
12345678 </bizTransaction>
<bizTransaction
type="urn:epcglobal:fmcg:btt:asn” > http://transaction.acme.com/asn/
1152</bizTransaction>
</bizTransactionList>
</AggregationEvent>
</EventList>
</EPCISBody>
</epcis:EPCISDocument>

(6) Migjsce
odczytu

Rys.3. Przykiadowa struktura wydarzenia Aggregation Event




e epcList (lista numeréw EPC) - lista zaobserwowanych nume-
row EPG;

e parentld (nadrzedny numer EPC) - opcjonalnie, numer EPC
stojacy wyzej w hierarchii, jedli taka hierarchia ma miejsce;

o quantityList (lista ilosciowa) — lista elementow ilo$ciowych,
okreslajacych klase identyfikatoréw EPC oraz przypisang im
jednostke ilosciowa.

e readPoint (punkt odczytu) - identyfikuje okreslong lokaliza-
cje, w ktorej obiekt sie znajdowal w momencie wystapienia
wydarzenia. Typowo identyfikuje obszar odczytu czytnika
stacjonarnego, ale moze takze identyfikowaé ostatnie miej-
sce, gdzie obiekt byt widziany i odczytany czytnikiem prze-
no$nym, na przyklad: przejscie z zaplecza drzwi#3;

e bizLocation (lokalizacja biznesowa) — identyfikuje szerszy
obszar, gdzie dany obiekt powinien si¢ znajdowa¢, np. obszar
sprzedazy, chlodnia na zapleczu itp.

Gdy obiekty przemieszczaja si¢ w jednym kierunku, to okre-
$lenie bizlocation jest stosunkowo tatwe. Problem pojawia sie,
gdy towary moga sie przemieszcza¢ dwukierunkowo: zaplecze
<> obszar sprzedazy. W takich sytuacjach ze wzgledu na moz-
liwe puste odczyty lub tez bledng identyfikacje kierunku prze-
mieszczania si¢ obiektow czesto trzeba wykorzystywaé dodat-
kowe zrodta informacji (np. systemy informatyczne firmy,
reczne wprowadzanie informacji przez operatora), aby okre-
§li¢ jednoznacznie aktualng lokalizacje biznesowa obiektow.

Kiedy? (Kiedy zaszto wydarzenie?)

e evenTime (czas wydarzenia) — standardowa (zgodny z ISO)
data oraz czas, kiedy dane wydarzenie miato miejsce;

e recordTime (czas zapisu) — standardowa (zgodny z ISO) data
oraz czas, kiedy dane wydarzenie zostalo zapisane w repozy-
torium; zabezpiecza przed duplikowaniem si¢ odpowiedzi na
oczekujace zapytania.

Dlaczego? (Jaka jest przyczyna wydarzenia?)

e action: Add (dodaj), Observe (obserwuj), Delete (usun) -
zmienia znaczenie przyporzadkowanych typow wydarzen;

o bizStep (krok biznesowy) - kazda branza okresla specyficzne
dla siebie kroki biznesowe, np.: Wysylka, Przyjecie, Zwrot,
Przyjecie bagazu, Odebranie bagazu itp.;

e bizTransactionList (lista transakcji biznesowych) - nieupo-
rzgdkowana lista numeréw ID transakcji biznesowych, np.:
zamOwienie (PO, http://transaction.acme.com/po/12345678),
lista zatladunkowa (BOL, http://bol.faster.com/bol/123);

e disposition (dyspozycja) — stan biznesowy obiektu, zanim nie
zostanie finalnie rozdysponowany, np.: zwrdcony, zanieczysz-
czony itp.

Wydarzenia EPCIS s3 zaprojektowane w taki sposdb, aby
mozna bylo dodawa¢ do wskazanych wezesniej pol takze pola
dodatkowe, ustalone wewnetrznie w ramach dowolnej grupy.

Zbidér dodatkowych, niestandardowych pdl nazywany jest
stownikiem i moze by¢ uzywany do przekazywania dowolnych
danych, takich jak temperatura transportu lub termin przydat-
nosci do spozycia.

Jeden dokument, tzw. raport, moze zawierac liste kilku wyda-
rzefi, w tym przypadku jest to jedno wydarzenie Aggregation

Event (1). Wydarzenie miato miejsce 4 maja 2008 roku (2),
o0 godzinie 20:33:31 czasu UTC (3). Do jednego obiektu o nume-
rze EPC 0614141. 107346.1001 przypisano (4) 4 obiekty o nume-
rach 0614141.107346.2017-2020 (5). Podane sg identyfikatory
punktu odczytu oraz lokalizacji biznesowej (6), a takze iden-
tyfikatory dwoch transakeji biznesowych, w ramach ktorych
wykonano te agregacje (7).

1.6. Warstwa wymiany danych

Warstwa infrastruktury definiuje, w jaki sposéb dane o lokal-
nych odczytach numeréw EPC sg przetwarzane i umieszczane
w repozytoriach EPCIS, gdzie sa dostepne dla aplikacji uzyt-
kownikéw. Zadaniem takich aplikacji jest zazwyczaj wyszukiwa-
nie pewnych informacji dotyczacych okreslonego numeru EPC.
W pierwszej kolejnosci aplikacje muszg jednak ustali¢ adres sie-
ciowy repozytoriow EPCIS, ktére moga zawiera¢ odpowiednie
informacje. W najprostszym scenariuszu adresy te moga by¢
z gory znane, na przyklad w zamknietych fancuchach dostaw,
gdzie s3 udostepniane w ramach umowy biznesowej miedzy
partnerami. W ogdlnosci jednak, gdy nie sg dostepne zadne
informacje o producencie lub dystrybutorze danego produktu,
aplikacje musza skorzysta¢ z ustug sieciowych systemu EPC-
global, ktére umozliwiajg odnalezienie odpowiednich serwe-
réw EPCIS.

Pierwotnie zatozono istnienie dwdch takich ustug:

e Object Name Service (ONS) - w wolnym tlumaczeniu
»ustuga nazw obiektowych”, ktéra umozliwia odnalezienie ser-
wera EPCIS instytucji, ktéra nadata obiektowi jego numer
EPG;

e Discovery Services (ustuga wyszukiwawcza) — obok ustugi
ONS pierwotnie zalozono konieczno$¢ opracowania dodat-
kowej ustugi umozliwiajacej wyszukanie w sieci EPCglo-
bal wszystkich serweréw EPCIS, ktore zarejestrowaly dany
numer EPC. W chwili obecnej standard ten nie zostal jesz-
cze opublikowany.

Niezaleznie od metody aplikacja klienta, po ustaleniu adresu
repozytorium EPCIS, moze polaczy¢ sie z nim bezposrednio
i uzyska¢ wszelkie informacje na temat wydarzen zwigzanych
z danym numerem EPC, ktdre zostaly zarejestrowane w dane;j
lokacji. Dostep do danych moze by¢ zaréwno otwarty, jak i pod-
lega¢ procesowi kontroli na podstawie weryfikacji tozsamosci
oraz autentykacji. W tym kontekscie w ramach sieci EPCglo-
bal wprowadzono certyfikat wykorzystujacy standard X.509.

GS1 przyjeto zalozenie, ze standardy GS1 powinny wykorzy-
stywad istniejace standardy i infrastrukture, gdy jest to mozliwe.
Zgodnie z tym zalozeniem ONS wykorzystuje DNS, aby wyszu-
ka¢ informacje o identyfikatorze GS1 (np. GTIN).

2. Podsumowanie

Poréwnanie unormowan europejskich z amerykanskimi
pozwala przede wszystkim na zaobserwowanie ewidentnej roz-
nicy w szerokosci pasma przydzielonego dla transmisji RFID.
W Stanach Zjednoczonych obejmuje ono zakres od 902 do
928 MHz (szerokos¢ pasma wynosi 26 MHz), gdy tymczasem
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warjant europejski ogranicza si¢ zaledwie do 9 MHz (865-868
1915-921 MHz). W tak waskim pa$mie dopuszczono zaledwie
8 kanatow transmisji, co w sposob niewystarczajacy zabezpiecza
system przed wystepowaniem kolizji w procesie komunikacji,
a wynika z cze¢$ciowego wykorzystania tego pasma w niekto-
rych krajach europejskich. Na przykltad we Francji z pewnych
cze$ci pasma UHF korzystajg sity zbrojne. Sytuacja ta wymusita
wprowadzenie w normie dodatkowych obostrzen, nieobecnych
w prawodawstwie amerykanskim. Te dodatkowe ograniczenia
sprawiajg, ze urzadzenia przeznaczone na rynek europejski sa
z jednej strony bardziej zaawansowane technologicznie, lecz
z drugiej strony ich wydajnos¢ (liczba poprawnie odczytanych
znacznikéw w jednostce czasu) jest zdecydowanie mniejsza
niz rozwigzan amerykanskich. Wykorzystanie pasma 915-921
MHz nie jest wcigz powszechne.

Rozwigzania RFID, w tym wspierajace procesy logistyczne,
sg ustandaryzowane w postaci gtéwnej serii norm ISO 18000,
ktorej kolejne czesci dedykowane sa roz-nym wykorzystywa-
nym czestotliwo$ciom radiowym. Standardy z serii ISO 18000
maja swoje odpowiedniki w serii ISO/IEC TR 18047. Rodzina
norm ISO 18000 jest dedykowana parametrom komunikacji,
za$ ISO TR 18047 metodom ich testowania. Dodatkowo seria

ISO/IEC 18046 jest dedykowana metodom badania efektywno-
$ci systemow, znacznikéw i czytnikéw. Z kolei seria ISO/IEC
24791 jest dedykowana oprogramowaniu (architektura, zarzg-
dzanie danymi, interfejsy urzadzen). Omoéwione standardy sa
tymi najbardziej popularnymi, ale ich lista nie jest oczywiscie
w pelni wyczerpana. Pelne informacje o aktualnych standardach
dotyczacych RFID mozna czerpaé bezposrednio z organiza-
¢ji ISO. Wsrod standardéw ISO mozna znalez¢é réwniez wiele
opracowan dedykowanych aplikacjom RFID w konkretnym
srodowisku lub procesie, jak np. dokumenty opisujace aspekty
zwigzane ze:

e znakowaniem zwierzat;

e znakowaniem zaworéw gazowych;

e zastosowaniami w logistyce;

e znakowaniem opakowar;

definicjami i stownictwem;

e wymaganiami dla oprogramowania;

e protokotami danych;

e bezpieczenstwem danych w znacznikach i in.
Wedlug danych GS138 regulacje zawarte w standardzie EPC
Gen?2 (860-960 MHz) s3 obecnie przyjete przez 78 panstw, ktore

o . . RTLS
Znaczniki nadaja 433 MHz . -
. L . duze odlegtosci
sygnat niezaleznie od 2,45 GHz A
Aktywne - . . znaczniki do 1000 m
czytnika, wymagaja 5,8 GHz .
o zintegrowane z senso-
zasilania. (standardy - por. tabela 5) .
rami
Znacz- LF
i HF
Pasywne Pasywne nik bez baterii l1cm-10m
v v nadaje UHF
sygnat (standardy - por. tabela 5)
po
Pasywne e
zasﬂan.e . dzeniu z bateria * log.lstyka . do30m
bateryjnie przez ° duze odlegtosci
(BAP) czytnik

Tabela 4. Systemy RFID wedtug rodzajéw znacznikéw

Tabela 5. Systemy RFID wedlug czestotliwosci radiowych
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Pasywne, BAP, ° 125-134 kHz . kontrola dostepu
Niskie niemozliwy . ISO 11784 . o
czestotliwosci zapis/odczyt ° ISO 11785 . e do 50 cm,
Ang. Low wielu ° ISO 14223 typowo
Frequency - znacznikow o ISO/IEC 18000-2 . Zf:gowanie kilka cm
LF w tym samym . ISO/IEC TR 18047-2 T
czasie ° Unique
13.56 MHz
ISO/IEC 14443
Wk ISO/IEC 15693 ° kontrola dostepu
G e Pas'ywr}e, BAP, ISO/IEC 18000-3 ° bil'ety ‘
Aot g zapis w'lelu ISO/IEC TR 18047-3 . rejestracja czasu 4060 cm
e znacznikéw NFC Forum pracy
HF jednoczesnie Mifare (Ultralight/ - . biblioteki
Ultralight C, Classic ° automatyka
1K/4K, Plus, DESFire)
I-Code (ILT, SLIX)




Aktywne, RTLS
mozliwa 433 MHz znaczniki do1km
komunikacja ° DASH7 zintegrowane na otwartej
znacznikéw ° ISO/IEC 18000-7 Z sensorami przestrzeni
(sie¢ kratowa42) wojsko
Pasywne, BAP, tancuch dostavY
- magazyr}owame
Ultrawysokie 28 R * 860-960 MFHz ?I:\c/)vc};l:;]ra ‘;va?al\( . do15m
czestotgwoéci AT T * EOEG LTS opakowarsllia : BAP -
pasywnych, . ISO/IEC TR 18047-6
Ang. Ultra . zwrotne do30m
. odczyt wielu ° EPC Gen2v2
High znacznikéw PRTLS - pasywny
Frequency . . RTLS (doktadnosé
UHF jednoczesnie do1m)
RTLS (doktadno$
Aktywne ° 2,45 GHz do1m)
czasem ’ ° ISO/IEC 18000-4 éledzenie zasobow
T ° ISO/IEC TR 18047-4 i personelu 40200 m
ZWIi-Fi (ISO ° ISO/IEC 24730-2 w szpitalach
802.11) . ISO/IEC 24769-2 i kopalniach
. ISO/IEC 24770-2 zintegrowane
Z sensorami
wykorzystuja wiele
pasm
Pasmo czestotliwosci jedno- ,
ultraszerokie Aktywne, wiele czednie i;l' i_:l)(dok{adnos do
Ang. Ultra pasm (3,1-10,6 GHz) zintegrowane do 300 m
Wide Band . ISO/IEC 24730-6 .
UWB o ISO/IEC 24769-6 Z sensorami
. ISO/IEC 24770-6
. IEEE 802.15.4
Aktywne, mniejsze i
Superwysokie :?slf tzslr(\e/]vne
czestotliwosci niz 433 MHz 5,8 GHz RTLS
Ang. Super {245 GHz . ISO/IEC 18000-5 zintegrowan do 200 m
High Frequency wi’eksza ’ e  ISO/IEC TR 18047-5 Z sensorami
SHF . >
zywot nosc
baterii

Tabela 5. Systemy RFID wedtug czestotliwosci radiowych

reprezentujg 96,5% $wiatowego PKB, a 3 kolejne kraje pracuja
nad przyjeciem tegoz standardu. Dzieki szerokiej zgodzie co do
wykorzystania ECP Class1 Gen2 mozliwa jest kompatybilnos§¢
i interoperacyjnos¢ rozwiazan.

UHEF/EPC jest najpopularniejsza wersja technologii wyko-
rzystywana na potrzeby logistyki w obszarach produkeji, dys-
trybucji, magazynowania itp. W szczegdlnosci jest to widoczne,
gdy warto$¢ znakowanych obiektéw nie jest wysoka, a liczba
znakowanych obiektow wymusza duza ilo§¢ znacznikéw RFID.
Wrynika to z pasywnego charakteru znacznikéw UHF/EPC, tan-
szych od znacznikéw aktyw-nych oraz wiekszych mozliwych
do uzyskania odlegtosci odczytu niz dla czestotliwoéci LF i HE.

ISO opracowalo rowniez zestaw standardow dotyczacych sys-
temow lokalizacji w czasie rzeczywistym (ISO/IEC 24730, ISO/
IEC 24769, ISO/IEC 24770) opartych o wykorzystanie czestotli-
wosci 2,45 GHz (Part 2, Part 5) oraz o pasmo ultraszerokie(Part
6). Tabela 4 przedstawia zestawienie réznych wariantéw tech-
nologii RFID ze wzgledu na charakter znacznikdow, zas$ tabela 5
z uwagi na wykorzystywane czestotliwosci.

Nalezy szczegdlnie podkresli¢ role zagadnien zwigzanych
z ochrong prywatnosci. Jest to szczegolnie istotne w przypadku,

gdy osoby prywatne maja styczno$¢ z RFID. Dzieje sie tak m.in.,
gdy znaczniki RFID sg wszywane w odziez. Réwniez zagadnie-
niom bezpieczenstwa uzytkowania RFID poswiecono w litera-
turze sporo miejsca.

Technologia RFID wciaz si¢ rozwija, jednakze istnieja juz
powszechnie akceptowane standardy. Z uwagi na mnogos¢
potencjalnych zastosowan standardy te dotycza réznych aspek-
tow, od czysto radiowych do aplikacyjnych, jak réwniez réznych
mozliwych do wykorzystania czestotliwosci radiowych. Kazda
z czestotliwosci ma pewne wady i zalety, stad wybodr czestotli-
wosci zdeterminowany jest przypadkiem uzycia RFID.

Fragment pochodzi z ksigzki:

RFID od koncepcji do wdroZenia

B. Gladysz, M. Grabia, K. Santarek
Wydawnictwo Naukowe PWN, 2016
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Wzbogacanie doswiadczen konsumentow
zwigzanych z marka oraz jej bezpieczenstwem
poprzez sprytne i inteligentne opakowania
Zywnosci, napojow i innych produktow
konsumpcyjnych przeznaczonych

do szybkiego obrotu - czesc 2

J. Plimmer

1. Sprytne etykiety i ich stosowanie przy
potwierdzaniu autentycznosci oraz informowaniu
o bezpieczenstwie produktu

Sprytne etykiety i opakowania sg w stanie informowa¢
uzytkownikéw o stanie produktu, zanim jeszcze opakowanie
zostanie otworzone. Ich funkcjonowanie polega na komuni-
kacji z uzytkownikiem za posrednictwem fizycznych zmystoéw
(zwykle jest to wzrok albo dotyk), a nie za pomocy elektro-
nicznie przetwarzanych komunikatéw generowanych przez
elektroniczne technologie, ktore zostaly omoéwione wczesniej
w tym rozdziale.

W przypadku inteligentnych etykiet i opakowan dostarczajg
one uzytkownikowi jednoznacznej informacji. Wydaje on osad
na podstawie informacji przetworzonej autonomicznie i pocho-
dzacej z kodu kreskowego, znacznika RFID lub wbudowanego
znaku wodnego. Systemy te mozna uzna¢ za obiektywne, ponie-
waz potwierdzajg stan produktu w sposob niezalezny. Natomiast
rozwigzania ze sprytng kontrolg autentycznosci na etykietach
i opakowaniach wymagaja, aby uzytkownik fizycznie stwierdzit
i potwierdzit ich prawdziwo$¢. Osad ten jest wydawany na pod-
stawie wiedzy i do$wiadczenia albo poprzez natychmiastowo
rozpoznawalne znaki i sygnaly, ktére wskazuja, czy produkt byt
wczesniej otwierany i stanowi ryzyko albo czy posiada auten-
tyczne oznaczenie pochodzenia.

Takie systemy sg uznawane za subiektywne, poniewaz wyma-
gaja wydania osadu na temat stanu produktu, a takze z powodu
sposobu, w jaki reaguja na zewnetrzne bodzce, takie jak przechy-
lanie, pocieranie albo zmiana koloru w intensywnym o$wietleniu.

Gdy mowa o rozwigzaniach sprawdzajacych autentycznosé
w tej dziedzinie, mechanizmy czesto klasyfikuje si¢ zgodnie
z ich hierarchia. Jest to w pewnym sensie system rankingowy,
w ktérym miejsce zalezy od tego, jak szybko mozna rozpoznac je
za pomocg zmystow dotyku i wzroku (szybka reakcja wizualna
na zewnetrzny bodziec). Przyktadem sg zmieniajace kolor farby
i ,wyczuwanie” wypuklego druku na banknotach, pozwalajace
stwierdzi¢ ich autentyczno$¢. Takie systemy sg oficjalnie zwane
»podstawowymi’, poniewaz s3 to pierwotne metodologie opra-
cowane w celu potwierdzania autentycznosci z pierwszej reki.
Zwane s3 réwniez systemami otwartymi. Jedli systemom tym
nie uda sie zapewni¢ wymaganego poziomu autentycznosci,
wowczas konieczne jest utworzenie drugorzednego czy tez
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ukrytego poziomu testow, ktore mozna zastosowaé w celu usta-
lenia pochodzenia produktu.

Ten ukryty, czyli tajny poziom jest dostepny jedynie dla prze-
szkolonych pracownikéw i zespoléw inspekcyjnych w obre-
bie fancucha dostaw. Wymaga narzedzi, np. lupy, do obser-
wacji mikroskopijnego druku lub akwaforty, umieszczonych
w okre$lonym miejscu na opakowaniu. Inne wdrazane systemy
opierajg si¢ na stosowaniu filtréw polaryzacyjnych, skaneréw
ilaserowych czytnikow, ktorych mozna uzy¢ do wyodrebnienia
wizualnych i chemicznych sygnatur, obecnych w farbie drukar-
skiej albo podtozu uzytym do utworzenia etykiety lub opako-
wania produktu. Poniewaz zasady dzialania takich zamknietych
systemow czesto sg utrzymywane w tajemnicy ze wzgledow
bezpieczenstwa, skoncentrujemy si¢ na tych, ktére po prostu
dostarczajg otwartych odpowiedzi i ktére mozna stosowaé
zaréwno publicznie, jak i w obrebie wewnetrznych tancuchéw
dostaw, aby monitorowa¢ stan produktow.

1.1. Stosowanie farb do zabezpieczania etykiet
i opakowan

W opakowaniach z systemem ochrony marki do najczeéciej
stosowanych rozwigzan nalezg te, ktore zapewniaja wizualng
sygnature zgodnosci i ktore trudno podrobi¢ falszerzom. Roz-
wiazania te wystepuja pod postacia farb zmieniajacych kolory
i odblaskowych folii, czgsto wyttaczanych wzorami zabezpie-
czen lub obrazami holograficznymi.

Farby drukarskie to przydatne narzedzie do walki ze zjawi-
skiem podrabiania towaréw, poniewaz mozna je stosowac za
pomocy istniejacych urzadzen do drukowania i przetwarza-
nia. Sklad farb stosowanych do ochrony marki musi by¢ w naj-
wiekszym stopniu utajniony, poniewaz gdyby byly powszechnie
dostepne, utracilyby swoje bezpieczenstwo.

W takich technologiach wazna jest réwniez staranna kon-
trola jakosci, aby rezultaty byty jednorodne i mozna je byto
monitorowac pod katem zgodnosci z przyjetymi standardami -
w przeciwnym razie szerokie wariacje w wygladzie zniwelo-
walyby ich zalety jako narzedzia do identyfikacji. Dlatego tez
tak istotna jest mozliwo$¢ audytu bezpiecznych farb i kazdego
innego mechanizmu przeciwdzialajacego falszerstwom, obec-
nego w finalnej etykiecie badz opakowaniu. Wazna jest réwniez
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bezpieczenstwa wyciekng z systemu, to przestang by¢ bez-
pieczne. Niektdre z najbardziej bezpiecznych farb stosowanych
w ochronie marki potrafig zmieni¢ jeden jaskrawy kolor na
inny i sg nazywane optycznie zmiennymi. Farby te mozna spo-
tka¢ rowniez na banknotach, a ich ustawienie pod odpowied-
nim katem pozwala potwierdzi¢ autentycznos¢. Kolory zmie-
niajg sie od zielonego/zlotego przez czerwony/purpurowy do
niebieskiego/zielonego, a pomiedzy nimi jest wiele réznych
kombinacji.

Farby w tej postaci sg czesto bardzo lepkie, co daje im mozli-
wos¢ przenoszenia barwnika, a to pozwala im zmienia¢ kolory.
Dlatego tez drukowanie z uzyciem tych farb mozliwe jest jedy-
nie za pomocg technik drukowania sitowego, ptaskiego albo
rotacyjnego, zaleznie od dostepnego sprzetu. Istnieja pewne
odstepstwa od tej reguly i podobne efekty mozna uzyskaé
zaréwno w technikach druku wklestego intaglio, jak i w roto-
grawiurze, ale intaglio to proces uzywany jedynie w produkeji
banknotéw i wydrukéw o wysokich wymaganiach bezpieczen-
stwa, a nie w przemysle drukowania opakowan i etykiet.

Farby zmieniajgce kolor mozna réwniez dostarcza¢ w odmia-
nach reagujacych na cieplo i zimno, a takze na tarcie — na przy-
ktad przy pocieraniu paznokciem. Zmiana koloréw jest mozliwa
réwniez poprzez intensywne o$wietlenie, na przyklad swiatlem
dostepnym w laserowym piérze albo dobrej lampie btyskowej
aparatu fotograficznego. Szeroka game efektéw mozna uzyska¢
takze za pomocy fal $wiatla nadfioletowego (UV) i podczer-
wonego (IR); moze to by¢ zmiana druku z niewidocznego na
widoczny albo wyrazna zmiana koloréw pod wplywem wysta-
wienia na odpowiednie $wiatto. Zrédlo $wiatta (pidro lase-
rowe, lampa UV lub IR) zwieksza doplyw energii elektronowi,
atomowi, jadru atomowemu czy czasteczce, aby podnies¢ je
z nizszego poziomu energetycznego w stanie podstawowym na
poziom wyzszy, co skutkuje wyrazng zmiana koloru.

Farby fotochromowe daja wyrazng zmiang koloréw po wysta-
wieniu na intensywne $wiatlo, a niektére luminofory (w far-
bie) moga da¢ tez niepowtarzalng zmiane koloru pod wpltywem
$wiatla z pidra laserowego. Farby te, wraz z farbami UV, mozna
stosowac¢ w takich technikach druku, jak litografia, fleksogra-
fia i typografia.

1.2. Stosowanie farb do informowania o bezpieczeristwie
produktow

Zmiana koloréw to skuteczny sposéb ostrzegania. Produkty
psujace sie, np. te wrazliwe na nadmierne cieplo czy zimno,
maja mozliwo$¢ wyswietlania informacji o swoim ,,stanie”. Ma
to znaczenie, gdy konieczne staje si¢ znalezienie ich i usunie-
cie z wystawy albo z taiicucha dostaw badz tez powiadomienia
kupujacego, ze staly si¢ zanieczyszczone, przeterminowane albo
ulegly zamoczeniu.

Dostawcy opakowan moga uzywa¢ takze innych sprytnych
rozwiazan, takich jak wskazniki dojrzaltosci i specjalne wkiadki,
ktore wydluzaja termin przydatnosci, opdzniajac proces roz-
kfadu. Do technologii tych nalezg m.in. etykiety pochtaniajace
tlen, $rodki przeciwbakteryjne, pochlaniacze etylenu, etykiety
absorbujace wilgotno$¢ i wskazniki dojrzatosci. Zagadnienia te
zostaly poruszone w innych rozdziatach.

Jest tez wiele sprytnych technologii drukarskich, ktérych

mozna uzy¢ do powiadamiania uzytkownikow, ze produkty
miaty kontakt z woda, nadmiernym cieplem lub zimnem, a by¢
moze iz bakteriami, poniewaz opakowanie zostalo uszkodzone
w trakcie transportu. Kontakt z woda to czesty przypadek w sek-
torze elektroniki FMCG. Produkty takie, jak telefony komor-
kowe, iPody i podobne, czgsto w trakcie uzywania wpadaja do
wody. To uniewaznia ich gwarancje, ale w punkcie serwisowym
osoby naprawiajace urzadzenia moga nie wiedzie¢, ze powo-
dem zlego funkcjonowania jest zalanie. Czesto w interesie uzyt-
kownika jest zatajenie informacji, ze telefon komorkowy przed
zepsuciem znalazt sie przez przypadek w pojemniku z napojem
albo w zlewie pelnym wody.

Wskazniki informujace o kontakcie z woda sa wytwarzane
pod postacia etykiet i nieodwracalnie zmieniajg kolor, ostrze-
gajac o fakcie, ze takie zdarzenie miato miejsce. Technologia ta
jest przydatna zaréwno uzytkownikowi, jak i dostawcy wyposa-
zenia, poniewaz zapobiega nieporozumieniom w sytuacji, gdy
zle dzialajgce produkty sa zwracane w celu naprawy.

Systemy ostrzegania o skrajnie wysokich lub niskich tempera-
turach mozna uzyskac za pomoca specjalnych farb, wykorzystu-
jac konwencjonalne techniki druku. Po ustaleniu parametréw
oba progi mozna monitorowa¢ pod katem narazenia na nie-
pozadane lub niezdrowe warunki. Na przyklad mozna ostrze-
gac o skrajnie wysokiej temperaturze spozywanego napoju za
pomoca czerwonej/pomaranczowej etykiety, ktora swieci, gdy
tylko osiggnieta zostanie ustalona niebezpiecznie wysoka tem-
peratura. Ostrzezenie to znika, gdy temperatura spadnie do
poziomu bezpiecznego. Etykiety z kolorami moga réwniez
informowa¢ o bezpiecznej wysokiej temperaturze w trakcie
gotowania zywno$ci w kuchence mikrofalowej.

Zmiana koloréw jest stosowana na etykietach ze wskaznikami
czasu i temperatury w celu przekazywania informacji o liczbie
dni, w czasie ktérych produkt byt przechowywany w lodéwece,
albo czy w trakcie dystrybucji nie znajdowat sie w temperatu-
rach przekraczajacych dopuszczalne wartoéci. Etykiety reje-
strujace czas funkcjonuja na zasadzie swiecy, powoli uwalnia-
jac kolorowy barwnik do przejrzystej, waskiej, widocznej rurki,
podzielonej skalg na godziny lub dni wskazujace, jak dlugo ety-
kieta byla uzywana od momentu aktywacji.

W zabezpieczeniach produktéw stosuje si¢ rowniez etykiety,
ktére potrafia informowac o tym, ze produkt, na skutek upusz-
czenia lub pochylenia, zostal narazony na niepotrzebne lub
szkodliwe wstrzasy. W tym celu uzywa si¢ naklejek zawieraja-
cych kruche wtokna, ktdre tamig si¢ w sytuacji nadmiernego
przecigzenia albo za pomoca jednokierunkowego mechanizmu
podobnego do poziomicy informuja, ze doszto do przechylenia.

1.3. Stosowanie folii w mechanizmach zapobiegajqcych
podrabianiu towaréw

Wiemy juz, w jaki sposob za pomoca koloru mozna skutecz-
nie zwracaé uwage i potwierdza¢ autentycznos¢, a takze ostrze-
gac¢ialarmowac uzytkownika, gdy produkty podatne na zepsu-
cie sie lub kruche przestang nadawac si¢ do uzytku. Kinetyczna
zmiana koloréw, tzn. alerty o jaskrawych barwach, pojawiajace
sie w wyniku ruchu, moze by¢ przydatna réwniez tam, gdzie
kosztowne produkty konsumpcyjne sg narazone na ataki ze
strony falszerzy.
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Proces zalamania $wiatla to idealny sposob na przyciagnie-
cie uwagi. Stosowanie tego zjawiska w hologramach bezpie-
czenstwa jest juz powszechne na banknotach, a teraz staje si¢
popularne w luksusowych produktach konsumpcyjnych, gdzie
za pomocg dyfrakcyjnych elementéw optycznych faczy sie zlo-
zone wytlaczane folie z tasmami samoprzylepnymi lub przewo-
dzacymi cieplo klejami w czasie ttoczenia na goraco i etykieto-
wania folii. Mozna w ten sposob uzyskacd rozpoznawalne wzory
zabezpieczen, dajace klientom pewnos¢ pochodzenia produktu.
Mozna je rowniez Iaczy¢ z kurczliwymi rekawami i zrywanymi
tasémami, aby zapewni¢ ochrone pod postacig zabezpieczenia
gwarancyjnego, co zostanie omowione w dalszej czeéci tego
rozdziatu.

Wina i alkohole wysokoprocentowe s3 czesto podrabiane,
a opakowania ponownie napetniane przez falszerzy. Do ochrony
tych produktow, trafiajacych do otwartej sprzedazy, stosowane
sa wysokiej jakosci folie holograficzne. By¢ moze jeden z naj-
ciekawszych hologramoéw chronigcych produkt mozna obec-
nie znalez¢ na wszystkich butelkach hiszpanskiego wina Rioja.
Wino z tego regionu stalo sie celem falszerzy, wiec aby nie straci¢
zaufania klientéw, umozliwiono im (oraz dostawcom i sprze-
dawcom) szybkie sprawdzanie obiegu produktu, stosujac na
kazdej butelce hologramy w polgczeniu z seryjnym numerem.

Spotyka si¢ réwniez hologramy wykorzystywane do ochrony
kosztownych gatunkéw herbaty, kawy, balsamicznych octéw,
olejow z pierwszego ttoczenia i wykwintnej zywnosci, takiej
jak kawior i oliwa z trufli; mozna powiedzie¢, ze wszedzie
tam, gdzie warto$¢ marki wynika z rzadkosci i tajnych metod
produkgji, jest ryzyko podrabiania produktéw. Hologramy
zabezpieczajace pojawiaja si¢ rowniez w wielu innych, nie-
zwigzanych z branzg spozywcza sektorach, takich jak elektro-
nika AGD, materialy eksploatacyjne do drukarek i produkty
multimedialne.

Istnieje szeroki wachlarz dostepnych efektow holograficznych,
w tym 2D, 3D, 3D z animacjg i bardziej ztozone projekty gra-
ficzne, w ktorych ruch taczy sie ze zmiang koloréw i przemien-
nymi obrazami negatywowymi i pozytywowymi, widocznymi
po przechyleniu mechanizmu. Jedna z gléwnych cech tej tech-
nologii jest to, ze mozna jej uzywac zardbwno w promocji, jak i w
zabezpieczeniach. Wytloczone obrazy holograficzne o niskim
poziomie bezpieczenstwa, potrafigce atrakcyjnie odbija¢ pro-
mienie $wiatla, czesto sg uzywane w celu przyciggania uwagi
na znajdujace sie na pétkach produkty.

Uzywanie papieru i tektury z wytloczong holografig w pro-
duktach do higieny osobistej, takich jak pasty do zebow, ptyny
do ptukania jamy ustnej i szampony, to tania metoda promocji
marKki, ktéra jednoczesnie utrudnia — chociaz jedynie w ograni-
czonym zakresie — proceder podrabiania. Nawet w tak pospoli-
tych produktach, jak te wymienione, warto zwraca¢ uwage na
bezpieczenstwo, poniewaz falszerzy przycigga duza w tym sek-
torze réznica pomiedzy kosztami produkcji a ceng zbytu. Nie
mozna zapomnie¢, ze koszty produkcji sg wysokie z powodu
wydatkéw na reklame, na co producenci podrébek nie majg
funduszy.

Kolejnym atrybutem tych folii z refrakcja $wiatla jest to, ze
mozna je stosowa¢ w polaczeniu z foliami cold - i hot-stamping,
sprzedawanymi jako gotowy do uzytku bazowy material meta-
lizowany, a takze uzywac jako zamkniecia, wieczka czy rekawy
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dajace gwarancje nienaruszalnoéci. Ich niedawne wprowadze-
nie do druku na opakowaniach metalowych, jakie spotykamy
w dekoracji i ochronie produktéw, jak np. zewnetrzne tuby na
butelki whisky, opakowania motoryzacyjnych olejow silniko-
wych i towardéw luksusowych, $wiadczy o elastycznosci tego
zabezpieczenia we wszystkich formach opakowan.

Folie niedekoracyjne réwniez stanowig pewna ochrone
przed podrabianiem. Dostepnych jest wiele proceséw metali-
zacjiidemetalizacji do produkcji optycznie zmiennych folii, ale
wiekszos¢ z nich ma juz tak ugruntowana pozycje jako efekty
dekoracyjne, ze stracily znaczenie jako narzedzia do walki
z towarami podrobionymi.

Opakowanie i etykietowanie w roli fizycznego zabezpiecze-
nia produktéw musi mie¢ zaréwno wilasciwosci odstraszajace,
jak rowniez trudny do powielenia system identyfikacyjny. To
wlasnie ta roznica sprawia, ze produkty autentyczne fatwo roz-
poznad, ale majg one takie cechy, ktére trudno podrobi¢. Aby
narzedzia do walki z podrébkami byly skuteczne, ich kopiowa-
nie nie musi by¢ niemozliwe; wystarczy, ze bedzie niepraktyczne.

Najlepszymi rozwigzaniami w programach ochrony marki sg
czesto te metody produkcyjne, ktore wymagaja wysokich nakta-
déw i duzych umiejetnosci, jak np. produkcja holograficzne;
folii, albo te, ktdre opieraja si¢ na zachowaniu tajemnicy, jak
np. metodologie szyfrowania z nowatorskimi, zastrzezonymi
prawami autorskimi.

1.4. Dostarczanie sprytnego zabezpieczenia
gwarancyjnego w polqgczeniu z potwierdzeniem
autentycznosci

Jak wspomniano wcze$niej, miejsce na etykietach i opako-
waniach produktéw FMCG jest zawsze cenne. Najwazniejsza
jest obecno$¢ symbolu marki, poniewaz wlasnie od tego zalezy
sprzedaz produktu. Jednak o widoczne miejsce na opakowaniu
rywalizujg rdwniez instrukcje, spisy zawartosci, kody kreskowe,
daty przydatnosci do spozycia i sprzedazy, ilustracje na temat
uzywania produktu itd.

Z tego wzgledu nalezy szuka¢ kompromisu pomiedzy infor-
mowaniem o podstawowych zasadach codziennego uzytku
a promocjg marki i innych pokrewnych produktéw. Do tej
rywalizacji dolaczaja systemy ochrony marki, ktdre czgsto moga
odwraca¢ uwage od cech identyfikacyjnych.

Pomystowi projektanci moga poradzi¢ sobie z tym paradok-
sem, faczac systemy zabezpieczajace z materiatami uzywanymi
do wytworzenia opakowania lub etykiety badz uzywajac zabez-
pieczen jako ulepszenia wizerunku marki. Dla przyktadu sym-
bol marki zostanie wykonany farba drukarska zmieniajaca kolor
lub w formie hologramu.

Warto rowniez zastanowic sie nad zabezpieczeniami w postaci
zamkniecia gwarantujacego nienaruszalnos¢. W ten sposob
mozna albo zmniejszy¢ rywalizacje o gléwne miejsce na opa-
kowaniu, albo podnies¢ poziom bezpieczenistwa, stosujac to
zamkniecie jako dodatek do innych systeméw umieszczonych
na opakowaniu jednostkowym lub zbiorczym. Dostepny jest
bardzo duzy wyboér zamknie¢ z zabezpieczeniami gwarancyj-
nymi. Chociaz podstawowa funkcja jest zabezpieczenie ,,pierw-
szego otwarcia” i wyslanie klientowi komunikatu, ze zawarto$§¢
opakowania jest w stanie nienaruszonym, mozna w ten sposob



przekaza¢ kilka innych informacji. Jest to podprogowa wiado-
mos¢ $wiadczaca o tym, ze wlasciciel marki stara sie zagwa-
rantowa¢, aby produkt docierat do klientéw w stanie niena-
ruszonym i mozliwie najlepszym. Jest to rdwniez dowodem
potwierdzajacym, ze opakowanie jednostkowe (na przyklad
butelka) nie zostalo po pierwszym uzyciu ponownie napelnione,
a nastepnie znéw wprowadzone do obrotu.

Ponowne napelnianie opakowan bylo problemem wyste-
pujacym niegdy$ tylko w panstwach slabo rozwinietych, ale
obecnie przypadki nielegalnego recyklingu zuzytych opakowan
napetnianych podrobionymi produktami zdarzaja si¢ réwniez
w krajach rozwinigtych. W Wielkiej Brytanii i Europie kon-
tynentalnej w ciggu kilku ostatnich lat regularnie zdarzaly sie
incydenty nielegalnego rozlewania wina i wysokoprocentowych
alkoholi do butelek pouzytkowych. Zdarzenia te majg coraz
wigkszy zasieg geograficzny. Nalezy pamigta¢, ze dla przestep-
cOw atrakcyjne jest unikanie podatkéw. Kazda butelka, ktora
moga ponownie napetni¢, to dodatkowy zysk przekraczajacy
koszt zawarto$ci. Aby skutecznie przeciwdziata¢ temu zjawisku,
wlasciciele marek muszg postepowaé odpowiedzialnie w zakre-
sie sposobdw zamykania opakowan z zagrozonymi produktami.

Zrywane tasmy gwarancyjne uzywane w pofaczeniu z odpo-
wiednimi foliami ostfonowymi lub specjalne systemy otwiera-
nia rekawow z folii termokurczliwych to przydatne narzedzia
zapewniajace gwarancje pierwszego otwarcia. Tasmy zrywane
czesto sg wyposazone w funkcje sprawdzania autentycznosci
w postaci holograficznego metalicznego wykonczenia, a zatem
chronig przed podrabianiem i potrafia bezpiecznie potwierdzi¢
nienaruszalno$¢ opakowania.

Alternatywa sa zabezpieczenia gwarancyjne w formie samo-
przylepnych etykiet, w ktérych podtozem druku jest albo papier,
albo tamliwy materiat foliowy. Dostepne sa roéwniez specjali-
styczne kleje zapobiegajace usunieciu spoiny lub wykrywa-
jace takie usuniecie. Sg to kleje barwne, ktére po kazdej pro-
bie ich usuniecia z tylu opakowania pozostawiaja kolorowy
$lad, bedacy ostrzezeniem. Dodatkowe zabezpieczenia mozna
wprowadza¢ w powloke klejowa, drukujac silikonowq farba na

reklama

odwrocie materiatu etykiety komunikat, taki jak ,,otwarte” albo

»hiewazne”. W efekcie klej fatwo przenosi si¢ na materiat opako-
wania w czasie zestalania si¢ spoiny. To wlasnie przeniesienie
kolorowego kleju z jednej powierzchni na drugg odstania komu-
nikat ,,otwarte”. W wigkszosci systemow zabezpieczen gwaran-
cyjnych klej odrywa si¢ przy pierwszym otwarciu i nie mozna
go ponownie umiesci¢ w danym miejscu.

W opisanych spoinowych systemach zabezpieczen poprzez
madre uzycie tloczonych metalizowanych folii holograficznych
jako podtozy etykiety kleje dajace gwarancje nienaruszalno-
$ci mozna zaprojektowaé w taki sposob, aby przy ich usuwa-
niu niszczyly folie metalizowana. Metoda ta jeszcze bardziej
utrudnia zycie falszerzom, zwlaszcza w polaczeniu z seryjnymi
kodami kreskowymi, ktore pozwalaja tez sledzi¢ obieg produktu.

Do oszczednos$ci wynikajacych z laczenia systemdw potwier-
dzajacych autentyczno$¢, Sledzenia obiegu oraz mechanizmoéw
zamknie¢ gwarancyjnych tam, gdzie to praktyczne, dochodza
korzysci takie, jak tatwo$¢ uzywania i wieksze wymagania, jesli
chodzi o umiejetnosci potencjalnego falszerza.

1.5. Przyszie trendy dotyczqce sprytnych etykiet

Podstawowa roznica pomiedzy etykietami sprytnymi a inte-
ligentnymi polega na tym, ze funkcjonowanie tych pierwszych
zalezy od zmystow wzroku i dotyku oraz - na podstawowym
poziomie sprawdzania autentyczno$ci — zdolnosci wydawania
przez klientéw subiektywnych sadéw na podstawie otrzymy-
wanych komunikatéw. Aby technologie te pozostawaly poza
zasiegiem falszerzy i aby nie nadgzali oni z rozpracowaniem
oraz powielaniem systemdw bezpieczenstwa w miare pojawia-
nia si¢ nowatorskich rozwiazan, wymagane sg duze inwestycje
w prace badawczo-rozwojowe.

Ilustracja powyzszego stwierdzenia jest przykiad zmiennych
optycznie lakieréw i farb uzywanych do makijazu oraz wykan-
czania cze$ci motoryzacyjnych, ktore zaczeto uzywaé w ochron-
nych opakowaniach i etykietach. Tym samym niezbedne jest
ciggle tworzenie nowych kombinacji funkcji zmieniania
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koloréw, aby pozostawaly one w uzytku wylacznie w dziedzi-
nie ochrony marki.

Kilka ciekawych rozwiazan pojawito si¢ w dziedzinie foto-
niki. Technologia ta oferuje ulepszone efekty optyczne, wykra-
czajace poza te, ktore mozna osiggna¢ za pomoca stosowanych
powszechnie barwnikéw zmiennych optycznie. Fotoniczna
zmiana koloréw moze by¢ skutkiem wielu réznych bodzcow,
a takze pasywnego wykrywania, albo zachodzi¢ na zadanie.
Oznacza to, ze uzytkownicy do pasywnych metod optycznych,
takich jak obserwacja golym okiem, bedg mogli doda¢ elektro-
niczng i chemiczng stymulacje efektow kolorystycznych.

Nowe, malownicze efekty zmiany koloréw zostaly opraco-
wane na bazie nanostruktur typu ,,plaster miodu” (ang. honey-
comb), ktére odzwierciedlajg dlugosci fal postrzegane przez oko
jako kolory. Takie nanostruktury sg wytwarzane w postaci folii
zawierajgcej strukture koloidalng albo w materiatach takich, jak
papier, za pomoca mikroskopowych rycin, w ktdrych powstaja
otwory o nanorozmiarach, odbijajace i/lub zatamujgce zmienia-
jace si¢ waskie pasma fal $wiatta pod réznymi katami widzenia.
W ten sposob powstajg efekty prawdziwego teczowania, a ponie-
waz s3 one niezalezne od pigmentéw i barwnikow, uzyskuje sie
zywsze kolory, jak w prawdziwym opalu.

Jedna z cech technologii krysztatow fotonicznych jest fakt, ze
moze réwniez dziata¢ jako ,,nos” i zmieniaé kolor w odpowiedzi
na kontakt z czasteczkami wody lub pewnymi pierwiastkami
obecnymi w gazach wydzielanych przez produkty zywnosciowe.
Jest jeszcze za wczesnie, aby powiedzie¢, dokad ta technologia
moze prowadzi¢, ale niektorzy z jej tworcow przewiduja, ze
moze mie¢ znaczenie w kontroli jakosci. Jedli tak sie stanie, jej
efektywne funkcjonowanie bedzie wymagalo integracji z ety-
kietowaniem i opakowaniami.

Inne mechanizmy optyczne, ktérych szersze zastosowanie jest
przewidywane w dziedzinach zwigzanych z ochrong marki, to
hologramy fotopolimerowe. Zostaly one opracowane juz kil-
kadziesiat lat temu, ale nie znalazly jeszcze zastosowania ze
wzgledu na koszty. Tymczasem pojawito sie tak wielu wytwor-
cow powszechnie uzywanych tloczonych holograméw metali-
zowanych, ze ten system ochrony jest coraz rzadziej uznawany
za skuteczne zabezpieczenie.

Poniewaz rzadko$¢ i ztozonos¢ produkeji to cechy hologra-
moéw fotopolimerowych, zaczety one by¢ atrakcyjne dla wta-
$cicieli marek. Przyczyng jest to, ze umozliwiaja 360-stop-
niowy podglad fatwo rozpoznawalnych obiektow, co w trakcie
potwierdzania autentycznosci pozwala zwraca¢ mniej uwagi
na szczegdly. To z kolei oznacza, ze s bardziej praktyczne jako
mechanizmy podstawowe uzywane przez osoby nieposiadajace
specjalistycznej wiedzy.

Poza tym, mdéwiac o zabezpieczeniach gwarancyjnych, warto
wspomnie¢ réwniez o postepach w wytwarzaniu polime-
réw z pamiecig ksztattu (ang. shape memory polymers, SMP).
Mechanizmy takie dajg mozliwo$¢ podwdjnego sprawdzenia
autentycznosci i wykrywania towaréw podrobionych. Poniewaz
polimery SMP maja cechy sprytne, odpowiadajg na zewnetrzne
bodzce, takie jak ciepto, a zmieniajac postac i ksztalt, przekazuja
komunikat uprzednio zakodowany w folii. Ten wlasnie proces
mozna opisaé jako ,pamie¢’, poniewaz materiat ,,przypomina
sobie” swoj oryginalny ksztalt po powrocie do prawidlowych
warunkow - w tym wypadku chodzi o temperature.
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Komunikaty sa dostarczane pod postacig wyttoczonego tek-
stu, ktory jest uwalniany nieodwracalnie. Na przyktad na folii
mozna wyttoczy¢ tréjwymiarowy komunikat tekstowy, ktory
z bardziej og6lnego komunikatu, jak np. ,,sprawdz to”, zmienia
sie na ,OK” lub ,,Produkt autentyczny”. Foli¢ taka mozna sto-
sowac pod postacig samoprzylepnych etykiet, a ukryta cze$é
komunikatu moze pojawiaé si¢ dopiero po uplywie kilku
sekund od aktywacji. Pomimo ze polimery SMP s3 dostepne
od blisko 30 lat, dopiero ostatnia seria modyfikacji sprawita, ze
zaczeto je stosowaé do wykrywania falszerstw i ochrony marki.

2. Wnioski

Podrabianie i inne réznorodne formy niewlasciwego uzycia
produktéw omdwione w niniejszym rozdziale nie s3 nowymi
zagrozeniami. Prawde mowigc, nielegalne repliki i falszywki
s3 powaznym wyzwaniem dla wtascicieli marek juz od ponad
potwiecza. Przed nadejsciem globalizacji, gdy marki miaty bar-
dziej lokalny lub regionalny charakter, falszywe reprodukeje co
prawda istnialy, ale ich zasieg ograniczal si¢ do spolecznosci,
z ktérych sie wywodzily, a przez to latwiej byto je kontrolowac.

Gwaltowny wzrost produkcji $wiatowej i stosowanie przez
globalne marki outsourcingu surowcéw mozna postrzega¢ jako
jeden z powodéw rozwoju tego procederu, ktéry obecnie ma
istotny wplyw na znaczng cze$¢ $wiatowego handlu w niekto-
rych sektorach.

W dzisiejszych czasach globalne marki to czesto jedynie posia-
dacze praw intelektualnych i projektanci, wigc nieuniknione jest
to, ze falszerzy w dalszym ciggu beda przyciaga¢ wysokie zyski
mozliwe do uzyskania w wielu branzach rynkowych.

Oszusci nie placg podatkéw, nie ponosza odpowiedzialnosci
za warunki, w jakich pracujg ich pracownicy, i czesto korzy-
staja z jednostkowej sprzedazy swoich produktéw poprzez dar-
mowy internet, dlatego coraz wigkszego znaczenia nabieraja
efektywne procedury ochrony marki radzace sobie z tym pro-
blemem. Osoby zatrudnione w przemysle opakowaniowym soli-
darnie ponosza odpowiedzialnos¢ za opracowywanie i wdra-
zanie atrakcyjnych, a jednocze$nie oplacalnych mechanizméw
ochrony marki, aby do 0s6b bezposrednio zajmujacych si¢ zwal-
czaniem przestepstw dotyczacych podrabiania towardw trafiaty
skuteczne narzedzia.

Dostepne technologie druku i techniki zabezpieczajace opa-
kowania oraz etykiety przed falszowaniem sg niestychanie zr6z-
nicowane, a ich powielanie na duzg skale czesto wymaga bardzo
wysokich kwalifikacji oraz metod kontroli jako$ci. Konieczne
jest rowniez zapewnienie wysokiego poziomu bezpieczen-
stwa w zakladach pracy oraz w zakresie uzywanych materia-
téw. Metody oraz zastosowania takich bezpiecznych technolo-
gii zostaly w tym rozdziale oméwione jedynie ogélnie z uwagi
na bezpieczenstwo.

c» J, Plimmer, Product & Image Security Foundation, Wielka Brytania

Fragment pochodzi z ksiazki: Innowacje w opakowaniach Zywnosci
i napojéw. Rynki, materiaty, technologie, Neil Farmer (red.),
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2016
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Zestawienie wybranych
firm dzialajacych w branzy
opakowaniowej i wagarskiej

Dane firmy Profil dziatalnosci

Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu

AXIS Sp. z o.0.
ul. Kartuska 375 B
80-125 Gdansk

Flowserve SIHI
Poland Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

RHL-SERVICE
ul. Budziszynska 74
60-179 Poznan

SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.

tel. 58 320 63 01

fax 58 320 63 00
e-mail: handel@axis.pl
www.axis.pl

tel. 22335 24 80

tel. 22335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 61868 91 36

fax 61863 0122

e-mail: sekretariat@rhl.pl
www.rhl.pl

tel. 58 762 07 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

Oferujemy szeroki asortyment wag wtasnej produkcji, przezna-
czonych do laboratoriéw i przemystu, gdzie stawiane sa najwyzsze
wymagania co do niezawodnosci i odpornosci na narazenia srodo-
wiskowe. Ponadto oferujemy systemy dozujace, wielostanowiskowy
system zbierania danych, system drukowania etykiet oraz system
kontroli masy netto towaréw paczkowanych. Produkujemy takze
silomierze.

Flowserve SIHI Poland (wcze$niej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekrdéj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom petne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i peinej opieki posprzedazowej.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyjne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej, a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

Firma zajmuje sie sprzedaza i serwisem reometrow, wiskozymetréw,
wyttaczarek laboratoryjnych, termostatéow i tazni wodnych oraz
olejowych Thermo Scientific, a takze sprzedaza spektrometréw

i minispektrometréw NMR i EPR oraz systemow obrazowania
przedklinicznego MRI firmy BRUKER Biospin. Prowadzimy semina-
ria, warsztaty reologiczne oraz szkolenia z zakresu obstugi sprzetu.
Posiadamy certyfikat ISO 9001: 2015.

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykony-
wanie petnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw zaprojek-
towanych w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay Precision
Group (VPG).
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Aparatura kontrolno-pomiarowa; systemy sterowania i kontroli procesu (cd.)

SKAMER-ACM Sp. z o0.0.
ul. Rogoyskiego 26
33-100 Tarnéw

Minebea Intec Poland Sp. z o0.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

Maszyny do produkcji opakowa;

POLPAK Sp.z o.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Maszyny etykietujace, znakujac

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

Maszyny i urzadzenia pakujace

BEHN + BATES

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

Fenix Systems Sp. z o.o.
ul. Dtuga 40
Moczydtow

05-530 Gora Kalwaria

Aplikacje oprogramowan dla prz

e

n

tel. 14 632 34 00
e-mail: skamer@skamer.pl
www.skamer.pl

emysiu

tel. 61 656 02 98
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. 71 796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.behnbates.com

tel. 2271552 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

SKAMER-ACM to sprawdzony partner w pomiarach, automatyce
przemystowej i robotyce. Dziatalno$¢ firmy obejmuje: projektowanie
systemoéw automatyki przemystowej; sprzedaz urzadzen AKPiA;
programowanie przemystowych systeméw sterownikowych;
tworzenie systeméw monitoringu i wizualizacji mediow
energetycznych, procesow przemystowych i efektywnosci produkcji;
montaz, rozruch i serwis instalacji AKPiA; pomiary wilgotnosci
itlenu w gazach; audyty i ekspertyzy specjalistyczne.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikow procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

POLPAK Sp. z 0.0.

Producent maszyn pakujacych z 30-letnim doswiadczeniem.

Oferujemy:

e Maszyny pakujace, dostosowane do pracy z monofolia

e Innowacyjne doypacki do monofolii

e Poziome maszyny pakujace typu doypack, saszetkarka
z systemem wklejania korka lub zamkniecia strunowego

e Automat pakujacy doypack do opakowan z monofolii (mozliwosé
wgrzewania korka lub struny)

o Kartoniarki i systemy kartonujace - Case Erector

e Dozowniki wagowe, objetosciowe, do ptynéw rzadkich
igestych

e Linie wiaderkowe

o Linie do pakowania w worki papierowe/foliowe

e Systemy paletyzujace

e Systemy dystrybucji produktow

Zapraszamy do wspotpracy!

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwiazania dla przemystu oparte

na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny
reczne lub automatyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atu-
tem s takze, wykorzystywane do sortowania produktow, dyskrymi-
natory i klasyfikatory produktéw weditug masy.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy
podawania, nawazarki wielogtowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wézki widtowe
LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe, montaz, serwis.
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Maszyny i urzadzenia pakujace (cd.)

Flowserve SIHI
Poland Sp. z o.o0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

HAVER & BOECKER
POLSKA Sp. z o.0.

ul. Kolejowa 3
Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

MOSCA DIRECT
POLAND Sp. z o.0.

ul. Plowiecka 105/107
04-501 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Teccon Sp. z o0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

tel. 22335 24 80

tel. 22335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 71796 02 04

fax 71796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.haverboecker.com

tel. 22 870 00 33

fax. 2220118 41
mdpinfo@mosca.com
WWW.Mmosca.com

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 721160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Flowserve SIHI Poland (wcze$niej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroéj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i petnej opieki posprzedazowej.

Produkcja automatycznych maszyn pakujacych.

MOSCA - niemiecki producent wysokiej klasy wigzarek do zabezpie-
czania towaru za pomoca tasm PP i PET.

OFERTA: e wigzarki pétautomatyczne; e wigzarki automatyczne;

e prasy do palet; e owijarki folig stretch Movitec; e tasmy wiazace PP
i PET; e czesci zamienne do wigzarek MOSCA; e autoryzowany
serwis.

OBSEUGIWANE BRANZE: ¢ producenci tektury falistej i opakowan;
e logistyka i handel wysytkowy, poligrafia i kolportaz; e przemyst
spozywczy - wiagzarki ze stali nierdzewnej; e przemyst farmaceutycz-
ny; e materiaty budowlane i ceramika;e pralnie; e producenci mebli.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typow oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Sp. z 0.0.

Producent maszyn pakujacych z 30-letnim doswiadczeniem.

Oferujemy:

e Maszyny pakujace, dostosowane do pracy z monofolig

e Innowacyjne Doypacki do monofolii

e Poziome maszyny pakujace typu doypack, saszetkarka
z systemem wklejania korka lub zamkniecia strunowego

e Automat pakujacy Doypack do opakowan z monofolii (mozliwosé
wgrzewania korka lub struny)

e Kartoniarki i systemy kartonujace - Case Erector

e Dozowniki wagowe, objetosciowe, do ptynéw rzadkich
igestych

e Linie wiaderkowe

e Linie do pakowania w worki papierowe/foliowe

o Systemy paletyzujace

e Systemy dystrybucji produktéw

Zapraszamy do wspotpracy!

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnosc procesow produkeji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.
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Maszyny napelniajace i zamykajace

Elmark Automatyka S.A.
ul. Bukowinska 22 Lok.1B
02-703 Warszawa

FEIGE FILLING GmbH
ul. Kolejowa 3

Bielany Wroctawskie
55-040 Kobierzyce

Flowserve SIHI
Poland Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

POLPAK Sp.z o.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Polpak Sp. z 0.0.

(oddziat Polpak Packaging)
ul. Czarodzieja 16

03-116 Warszawa

Fatek Polska Sp. z 0.0.
ul. Siwka 11
31-588 Krakow

tel./fax 2277379 37
e-mail: elmark@elmark.com.pl
elmark.com.pl

tel. 71796 02 04

fax 71 796 02 05

e-mail: htr@haverboecker.com
www.haverpolska.pl
www.feige.com

tel. 22 335 24 80

tel. 22 335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

tel. 22 614 49 48
fax 22814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

Opakowania i materialy opakowaniowe

tel. 22752 34 23
e-mail: biuro@polpak.pl
www.packaging.polpak.pl

Systemy napedowe maszyn/komponenty

tel. kom 533 329 921
e-mail: info@fatekpolska.pl
www.fatek.pl

Elmark Automatyka oferuje przetomowe rozwiazanie: case packer
oparty o coboty Universal Robots, ktéry pomoze Ci zautomatyzowacé
pakowanie i radykalnie zwiekszy wydajnos¢ oraz zyski stojace za
tym procesem. Skontaktuj sie z nami i poznaj oferte!

Produkcja automatycznych stacji napetniajacych.

Flowserve SIHI Poland (wczeéniej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i peinej opieki posprzedazowe;j.

POLPAK Sp. z 0.0.

Producent maszyn pakujacych z 30-letnim doswiadczeniem.

Oferujemy:

e Maszyny pakujace, dostosowane do pracy z monofolia

¢ Innowacyjne doypacki do monofolii

e Poziome maszyny pakujace typu doypack, saszetkarka
z systemem wklejania korka lub zamkniecia strunowego

e Automat pakujacy doypack do opakowan z monofolii (mozliwosé
wgrzewania korka lub struny)

o Kartoniarki i systemy kartonujace - Case Erector

e Dozowniki wagowe, objetosciowe, do ptynéw rzadkich
igestych

e Linie wiaderkowe

e Linie do pakowania w worki papierowe/foliowe

e Systemy paletyzujace

o Systemy dystrybucji produktéw

Zapraszamy do wspotpracy!

Polpak Packaging oferuje zamkniecia do opakowan: spryskiwacze,
spieniacze, minitriggery oraz nakretki typu disc top, flip top i push pull,
atomizery, dozowniki oraz opakowania kosmetyczne: airless, stoje, a
takze kroplomierze wraz ze szklanymi butelkami.

Wiekszos¢ z powyzszych produktow jestesmy w stanie wykonac

z PCR-u - tworzywa pochodzacego z recyklingu.

Oferujemy takze poliolefinowa folie termokurczliwa, stuzaca jako
zewnetrzne zabezpieczenie kosmetykdéw, artykutéw spozywczych
oraz przemystowych.

Oferujemy kompleksowa automatyzacje maszyn. Jestesmy oficjal-
nym dystrybutorem sterownikéw PLC, paneli operatorskich HMI
oraz serwonapedow firmy Fatek. Oferujemy kompleksowe ustugi
w zakresie doradztwa technicznego, doboru komponentéw oraz pet-
nego wsparcia dla naszych klientéw po uruchomieniu urzadzenia.
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Systemy napedowe maszyn/komponenty (cd.)

Invertek Drives

Polska Sp. z 0.0.

ul. Spalska 26/28

97-200 Tomaszéw Mazowiecki

tel. 44 723 40 05

fax 44723 40 06
sprzedaz@invertekdrives.com.pl
www.invertekdrives.com.pl

JesteSmy producentem przemiennikéw czestotliwosci. Sterowanie
momentem, predkoscia, tatwos¢ parametryzacji, darmowe opro-
gramowanie, komunikacja Bluetooth - idealnie sprawdzaja sie w
przemysle spozywczym, tekstylnym, transportu wewnetrznego

i wielu innych. Wsparcie techniczne i szkolenia dla naszych klientéw.

MULTIPROJEKT
ul. Pilotow 2 E
31-462 Krakow

steute Polska
Al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

Teccon Sp. z 0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

Systemy pakowania zbiorczego

Elmark Automatyka S.A.
ul. Bukowinska 22 Lok. 1B
02-703 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

68 e Nrae 20221

tel. 1241390 58

fax 12 376 48 94
krakow@multiprojekt.pl
www.multiprojekt.pl

Systemy transportu wewnetrznego

tel. 22 843 08 20
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel. 721160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

tel./fax 2277379 37
e-mail: elmark@elmark.com.pl
elmark.com.pl

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
www.packsol.pl

Dystrybutor sterownikow PLC FATEK, paneli operatorskich
WEINTEK, serwonapedéw ESTUN, kontroleréw ruchu TRIO
MOTION, techniki liniowej HIWIN, sitownikéw liniowych LinMot,
falownikow firmy MICNO, silnikow krokowych, czesci do maszyn.
Zapewniamy doradztwo techniczne, podstawowe i zaawansowane
szkolenia oraz pomoc techniczna przy uruchomieniu.

W ostatnim czasie rozwijamy réwniez swoja oferte programistyczna
w zakresie aplikacji webowych. Nasze dwa autorskie projekty to:
Omnimes - system realizacji produkcji z dostepem przez przegladar-
ke internetowa; Simultus - oprogramowanie dla edukacji i przemystu
do symulacji uktadéw automatyki i urzadzen.

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wytaczniki linkowe bezpie-
czenstwa, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw, wytaczniki nozne
oraz podzespoty systeméw bezpieczenstwa maszyn. Dostepne sa
réwniez wytaczniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji przeciw-
wybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych warunkach
(wysoka/niska temperatura, srodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnosc).

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja proceséw produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnosc procesow produkeji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonow i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

Elmark Automatyka oferuje przetomowe rozwiazanie: case packer
oparty o coboty Universal Robots, ktéry pomoze Ci zautomatyzowac
pakowanie i radykalnie zwiekszy wydajnosc oraz zyski stojace za
tym procesem. Skontaktuj sie z nami i poznaj oferte!

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typoéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.




POLPAK Sp.zo.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

Teccon Sp. z 0.0.
Sp. komandytowa
ul. Gdanska 134
62-200 Gniezno

PH-U BRINPOL
Jarostaw Brinken
ul. Krolewska 35
05-502 Bogatki

COLMEX Sp. z o.0.
ul. Karolinki 90/9
44-121 Gliwice

COMP SA

Oddziat Nowy Sacz
NOVITUS - Centrum
Technologii Sprzedazy
ul. Nawojowska 118
33-300 Nowy Sacz

ELWAG Sp. z 0.0.
ul. Kosciuszki1C
44-100 Gliwice

Lubelskie Fabryki Wag
FAWAGS.A.

ul. keczynska 58
20-954 Lublin

tel. 22 614 49 48
fax 22 814 36 36
e-mail: polpak@polpak.pl
www.polpak.pl

tel. 721 160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Systemy, urzadzenia wazace i dozujace

tel. 22 757 36 51

kom. 501-041-986

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

tel. 32231 88 26
kom. 601894428
e-mail: colmex@colmex.pl
www.colmex.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. 81 44529 25

e-mail: handlowy@fawag.pl
www.fawag.pl
www.fawagws1.pl

POLPAK Sp. z 0.0.

Producent maszyn pakujacych z 30-letnim doswiadczeniem.

Oferujemy:

e Maszyny pakujace, dostosowane do pracy z monofolig

e Innowacyjne doypacki do monofolii

e Poziome maszyny pakujace typu doypack, saszetkarka
z systemem wklejania korka lub zamkniecia strunowego

e Automat pakujacy doypack do opakowan z monofolii (mozliwosé
wgrzewania korka lub struny)

e Kartoniarki i systemy kartonujace - Case Erector

e Dozowniki wagowe, objetosciowe, do ptynéw rzadkich
igestych

e Linie wiaderkowe

e Linie do pakowania w worki papierowe/foliowe

e Systemy paletyzujace

e Systemy dystrybucji produktéw

Zapraszamy do wspoétpracy!

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja procesow produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnos¢ proceséw produkcji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.

Dozowniki materiatéw sypkich firmy HETHON. Precyzyjne poda-
wanie proszkéw, granulatéw, barwnikow, ziaren.

Dozowanie materiatéw zbrylajacych sie i zawieszajacych sie.
Wydajnos¢ 0,015-20000 1/h.

System szybkiego demontazu do czyszczenia zbiornika.

Eatwa wymiana slimaka i dyszy.

Zastosowanie w przemysle tworzyw sztucznych, spozywczym, che-
micznym, farmaceutycznym, szklarskim, gumowym, lakierniczym,
w oczyszczalniach sciekéw itd.

Grawimetryczne systemy dozujaco-wazace firmy FLSmidth Pfister
dla paliw statych (wegiel, pyt weglowy, biomasa, RDF) i innych
materiatéw sypkich. Wydajnosé od 0,02 t/h do 200 t/h. Doktadnosé¢
dozowania 1%. Stosowanie takze w strefach zagrozonych wybuchem.

NOVITUS oferuje innowacyjne rozwigzania dla przemystu oparte
na wagach dynamicznych. Sa to usprawniajace proces produkcyjny
reczne lub automatyczne systemy wazaco-etykietujace. Duzym atu-
tem sa takze, wykorzystywane do sortowania produktéw, dyskrymi-
natory i klasyfikatory produktéw weditug masy.

Certyfikowany partner firmy Minebea Intec - sprzedaz, serwis.
Przemystowe wagi zbiornikowe, platformowe - technologiczne
ilegalizowane. Systemy dozujace. Projektowanie, wykonawstwo,
uruchomienie. Sterowanie procesami przemystowymi.

Kompleksowo produkujemy wagi i kasy fiskalne.

W swojej ofercie posiadamy szeroki wybér wag: sklepowych,
porcjujacych, technicznych, osobowych i przemystowych.
Tworzymy takze niestandardowe zaméwienia dostosowane

do wymogdéw zaktadéw produkcyjnych. Zlecenia realizujemy
catosciowo: od projektu, poprzez realizacje, legalizacje, skonczywszy
na montazu i opiece serwisowe;j.
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Systemy, urzadzenia wazace i dozujace (cd.)

Fenix Systems Sp. z 0.0.
ul. Dtuga 40
Moczydtow

05-530 Gora Kalwaria

Jesma Sp. z 0.0.
ul. Kopanina 34
60-105 Poznan

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesinska 70
62-025 Kostrzyn

tel. 2271552 53
e-mail: biuro@fenixsystems.eu
www.fenixsystems.eu

tel. kom. 722 011 022
e-mail: mtr@jesma.com
WWWw.jesma.com

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

Kompletne linie do pakowania i systemy kontroli jakosci. Systemy
podawania, nawazarki wieloglowicowe, wagi kontrolne, wykrywa-
cze metali, X-Ray, kartoniarki, systemy paletyzacji, wozki widtowe
LGV. Zapewniamy: oferte, projekt, dostawe, montaz, serwis.

Jesma - tworzy, produkuje i sprzedaje wagi i systemy wagowe do
statycznego, dynamicznego i ciagltego wazenia. Wysoka jakos¢ jest
oczywista cecha kazdego dostarczanego systemu. Techniki wazenia
i dozowania to specjalnosé firmy, ktérej produkty sa zawsze projek-
towane przy szczegolnej dbatosci o ich niezawodnos¢, elastycznosé

i funkcjonalnosc.

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyjne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czescia grupy MinebeaMitsumi.

N.B.C. Polska Sp. z 0.0.
ul. Ztoty Potok 10/16
02-699 Warszawa

PACKSOL

Ryszard Warczynski
ul. Odonica 2

62-200 Gniezno

POLPAK Sp. z 0.0.
ul. Kabrioletu 4
03-117 Warszawa

PPU ,PROTON elektronik”
Edward Flisak

ul. Kozuchowska 35 A
65-364 Zielona Gora
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tel. 22 855 18 30
e-mail: nbc@nbc-el.pl
www.nbc-el.pl

tel./fax 614251373

tel. 601 997 535
ryszard.warczynski@packsol.pl
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

Oferujemy szeroka game wysokiej jakosci wioskich czujnikéw ten-
sometrycznych, standardowych i projektowanych na zaméwienie,
akcesoria do czujnikéw, torsjometry, mierniki wagowe z wieloma
typami interfejséw, moduty dozujace, ograniczniki do dzwigow

i suwnic z rejestratorem danych, wagi dynamometryczne.

Wagi kontrolne, wykrywacze X-Ray, wykrywacze metalu, dozow-
niki wagowe, pionowe i poziome maszyny pakujace, pakowanie
w kartony réznych typoéw oraz robotyka i systemy paletyzujace.
Przedstawicielstwo firm: PRISMA, PFM/MBP, IMBALL, FUTURA
ROBOTICA, MF.

POLPAK Sp. zo.0.

Producent maszyn pakujacych z 30-letnim doswiadczeniem.

Oferujemy:

e Maszyny pakujace, dostosowane do pracy z monofolia

e Innowacyjne doypacki do monofolii

e Poziome maszyny pakujace typu doypack, saszetkarka
z systemem wklejania korka lub zamkniecia strunowego

e Automat pakujacy doypack do opakowan z monofolii (mozliwosé
wgrzewania korka lub struny)

e Kartoniarkii systemy kartonujace - Case Erector

o Dozowniki wagowe, objetosciowe, do ptynéw rzadkich
igestych

e Linie wiaderkowe

e Linie do pakowania w worki papierowe/foliowe

e Systemy paletyzujace

o Systemy dystrybucji produktow

Zapraszamy do wspoétpracy!

Systemy automatycznego nawazania, systemy nawazania przed-
mieszek, wagi przemystowe, wagi automatyczne: automatyzacja linii
granulacji, systemy sterowania i wizualizacji, automatyka przemy-
stowa. Budowa, wyposazenie i automatyzacja przetworni pasz.




SIMEX Sp. z 0.0.
ul. Wielopole 11
80-556 Gdansk

UTILCELL, s.r.0.

Nam. V. Mrstika 40

CZ-664 81 Ostrovacice (Brno)
Czech Republic

Zinner

Wagi i Systemy Wagowe
ul. Kopanina 2

60-105 Poznan

Flowserve SIHI
Poland Sp. z 0.0.
ul. Poleczki 23
02-822 Warszawa

tel. 58 762 07 77
e-mail: info@simex.pl
www.simex.pl

tel. kom +48 511 421 118
e-mail: p.dustet@utilcell.com
www.utilcell.pl

tel. kom. 601 772 441
e-mail: info@zinner.pl
www.zinner.pl

Inne maszyny i urzadzenia

tel. 2233524 80

tel. 22335 33 52
Sales_PL@flowserve.com
www.flowserve.com

Producent i dystrybutor aparatury kontrolno-pomiarowej. Wykony-
wanie pelnego zakresu aplikacji wagowych dla zbiornikéw, zaprojek-
towanych w oparciu o czujniki wagowe koncernu Vishay Precision
Group (VPG).

UTILCELL - hiszpanski producent przetwornikoéw tensometrycz-
nych, akcesoriéw montazowych oraz nowoczesnych miernikéow
wagowych. Ponad 40 lat doswiadczenia. JesteSmy w pierwszej tréjce
najwiekszych producentéw w Europie. Gwarantujemy wysoka
jakos¢, powtarzalnosé oraz krétkie terminy realizacji. Posiadamy
przedstawicielstwo w Polsce.

Oferujemy wagi, systemy wagowe, wagi przemystowe i zbiornikowe.
Czesci do wag - tensometry (czujniki) wagowe, zestawy montazowe,
elektronike wagowa.

Sitomierze do pomiaréw sity nacisku i ciagu, testowania produktow.
Indywidualne rozwiazania i spawanie konstrukcji.

Flowserve SIHI Poland (wcze$niej Sterling Fluid Systems Polska) jest
jednostka operacyjna Grupy Flowserve w Polsce. Oferujemy caty
przekroj urzadzen techniki pompowej Grupy Flowserve, zapewnia-
jac klientom pelne wsparcie zaréwno w obszarze doboru urzadzen,
ich dostawy, jak i peinej opieki posprzedazowe;j.

Minebea Intec Poland Sp. z o.0.
ul. Wrzesiniska 70
62-025 Kostrzyn

P.P.H.U. Techmont
Radostaw Wietrzyk
ul. 3Maja 39 b
47-303 Krapkowice

steute Polska
Al. Wilanowska 321
02-665 Warszawa

Teccon Sp. z 0.0.

Sp. komandytowa
ul. Ztoty Potok 10/16
02-699 Warszawa

tel. 61 656 02 98
biuro.pl@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

tel./fax 77 407 93 00
e-mail: biuro@techmont.com.pl
www.techmont.com.pl

tel. 22843 08 20
e-mail: info@steute.pl
www.steute.pl

tel. 721 160 200
dariusz.gniadzik@teccon.pl
www.teccon.pl

Minebea Intec oferuje szeroka game urzadzen, rozwigzan oraz ustug
wspierajacych procesy produkcyijne, takich jak wagi platformowe,
wagi do zbiornikéw procesowych, automatyczne wagi kontrolne
iurzadzenia do detekcji ciat obcych - detektory metali i systemy
kontroli rentgenowskiej - a takze systemy wazaco-etykietujace,
oprogramowanie do statystycznej kontroli procesu i recepturowania.
Minebea Intec jest czesdcia grupy MinebeaMitsumi.

P.PH.U. TECHMONT oferuje ostony przenosnikéw tasmowych, zgar-
niacze, systemy centrujace, armatki/pulsatory powietrzne i azotowe

do udrazniania zbiornikéw z materiatami sypkimi, system dtawienia
pytéw przemystowych, tworzywa slizgowe, trudno Scieralne.

Niemiecka firma steute oferuje m.in. wytaczniki linkowe bezpie-
czenstwa, czujniki zbiegania tasmy przenosnikéw, wytaczniki nozne
oraz podzespoty systemow bezpieczenstwa maszyn. Dostepne sa
réwniez wyltaczniki, czujniki i kasety sterownicze w wersji przeciw-
wybuchowej Ex (ATEX) oraz do pracy w ekstremalnych warunkach
(wysoka/niska temperatura, Srodowisko agresywne, zapylenie, duza
wilgotnosc).

Producent maszyn pakujacych.

Firma Teccon zajmuje sie automatyzacja procesow produkcyjnych.
W oparciu o nowoczesne technologie optymalizuje oraz poprawia
efektywnos$¢ proceséw produkeji. W ofercie firmy znajduja sie kar-
toniarki, formierki kartonéw i tacek, paletyzatory, transportery oraz
maszyny dedykowane - ,szyte na miare”.
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BIBLIOTEKA

Edward Pajgk

|l
- Zarzadzanie produkcja
TARTADTARIE Wydawnictwo Naukowe PWN
,ER?EP,E%_ Rok wydania: 2021
3l
[ [a0e

Podstawowy podrecznik akademicki do zarzgdzania produkcja, wykta-
danego na kierunkach zarzadzanie i inzynierii produkcji na politechni-
kach oraz uczelniach technicznych i ekonomicznych. Zawiera kom-
pleksowe ujecie problematyki wchodzacej w zakres przedmiotu,
z uwzglednieniem najnowszych osiggnie¢ naukowych i tendencji rozwo-
jowych. Najwiekszg zaleta, wyrdzniajgca go na tle innych publikacji z tej
dziedziny, jest interdyscyplinarne przedstawienie problematyki zarzg-
dzania produkcjg, umiejetnie taczgce zagadnienia natury organizacyjnej,
technicznej (technologicznej i konstrukcyjnej) i ekonomicznej (koszty).
Tylko bowiem harmonijny rozwdj wszystkich obszaréw, bedacych w sfe-
rze zainteresowania zarzadzania produkcjg, moze da¢ zadowalajgcy
efekt. Ksigzka przeznaczona dla studentéw, doktorantéw i pracowni-
koéw naukowych uczelni wyzszych na kierunkach zarzadzania i inzynie-
rii produkcji oraz praktykéw zajmujgcych sie problemami zwigzanymi
z zarzadzaniem i organizacjg produkcji w zaktadach produkcyjnych.

Tadeusz Mikulczynski,
Zdzistaw Samsonowicz,

AUTOMATY ZALIA

Rafat Wiectawek
Automatyzacja

proces6w produkcyjnych
Wydawnictwo Naukowe PWN
Rok wydania: 2022

We wspétczesnym przemysle automatyzacja proceséw produkcyjnych
jest podstawg nowoczesnych systemow wytwarzania. Dzigki niej uzy-
skuje sie wysoka jako$¢ wyrobdw oraz minimalizuje koszty produkcji, co
przektada sie na wzrost konkurencyjnosci przedsiebiorstw. W ksigzce
opisano:

- metody modelowania procesoéw dyskretnych i programowania sterow-
nikéw PLC: Grafcet, Grafpol i SFC, stanowigce podstawowe narzedzia
automatyzacji proceséw produkcyjnych;
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- miedzynarodowg norme IEC 61131-3 dotyczaca jezykéw programo-
wania sterownikéw PLC, ktére umozliwiajg zapis algorytmu sterowania
jako programu uzytkownika PLC;

- zastosowanie metody Grafpol TM do syntezy sekwencyjnych algo-
rytmow sterowania.

Wydawnictwo poleca ksigzke specjalistom zajmujgcym sig teorig i prak-
tykg automatyzacji proceséw produkcyjnych oraz studentom wydziatow
elektronicznych, elektrycznych i mechanicznych.

Magdalena Chomuszko
Controlling proceséw
Wydawnictwo Naukowe PWN
Rok wydania: 2022

Ksigzka porzadkuje duzy obszar zagadnien zwigzanych z control-
lingiem oraz wigze go z nowoczesng prezentacjg przedsiebiorstwa
poprzez procesy w nim zachodzace, wyodrebniajgc w ten sposéb nowe
ujecie controllingu nazwane w literaturze controllingiem proceséw.
Mnogos$¢ zagadnieh zawartych w tych obszarach (controlling i podej-
$cie procesowe) moze powodowac zagubienie, a w konsekwenciji nie-
chec przedsiebiorcow do wykorzystania w zarzadzaniu narzedzi con-
trollingowych. Ideg zaproponowanej w ksigzce koncepcji controllingu
procesow jest dostarczenie uzytecznego narzedzia, za pomocg kto-
rego wdrozenie controllingu w przedsiebiorstwie moze by¢ tatwiejsze.
Zaproponowanie modelu APQC w potgczeniu z controllingiem zostato
uznane przez autorke za wazny element rozwoju technik stosowa-
nych w zarzgdzaniu przedsiebiorstwem. Bogata literatura opisujgca
controlling i procesowe ujecie organizacji skupia si¢ przede wszyst-
kim na przedstawieniu teoretycznych aspektéw tych zagadnien, nato-
miast niewiele (bgdz wcale) jest opracowan wspierajgcych przedsie-
biorcow w tym, jak wdrozy¢ controlling czy jak zidentyfikowa¢ i jak
zarzadzac nimi w jego przedsigbiorstwie. Doceniajac istniejgcy dorobek
literaturowy, autorka uzupetnita istniejacg w nim luke poprzez wska-
zanie, jak zastosowac teorie w praktyce, opierajgc sie na koncepcji
controllingu procesow.




WAZENIE
DOZOWANIE
PAKOWANIE

Wypromuj sie w numerze 1/2023

Tematyka:

7] automatyzacja procesow technologicznych;

4] robotyzacja w przemysle; oprogramowanie dla przemystu;

7] aparatura kontrolno-pomiarowa i systemy automatyki w przemysle;

7] systemy sterowania i zarzgdzania produkcjg;

4] przemystowe systemy wizyjne; techniki pomiarowe w przemysle

7] systemy wazgce, pakujgce, znakujgce w przemysle; materiaty opakowaniowe

7] systemy znakujgce, RFID, systemy kontroli

www.wdp.com.pl



SHUNEGZNAEROIVIOES A
VIAKAVABYALINITAG

DOKEADNIE
I NIEZAWD DiiE

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 skorzysta¢ z 50% znizki, przesytajgc kserokopie waz-
nej legitymaciji szkolnej. Znizka obejmuje réwniez szkoty i wyzsze
uczelnie.

Cena prenumeraty rocznej wynosi 77,76 zt brutto (w tym 8% VAT).

Informacje na temat prenumeraty oraz numeréw archiwalnych mozna
uzyskac pod numerem tel. 502 132 515.
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Kwartalnik ,Wazenie, Dozowanie, Pakowanie” mozna zaprenumero-

wac, wykorzystujgc:

— druk zamoéwienia pobrany z naszej witryny internetowej
www.wdp.com.pl/wdp/prenumerata;

— poczte elektroniczng, e-mail: prenumerata@drukart.pl.

lub za posrednictwem:

— RUCH SA, tel. 801 800 803 lub 22 693 70 00 (godz. 7°°0—17°0)
www.prenumerata.ruch.com.pl, prenumerata@ruch.com.pl;

— GARMOND PRESS SA, tel./fax 12 412 75 60;

— Kolporter spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia sp.k.,
www.kolporter.com.pl, tel. 41 367 88 88.



Wagi i systemy
wagowe '

4

Y.
e S —
g 1151,

vy Tenith

[ === ] e

-

Terminal wagowy
PUE HX7

+ Wysoki stopieni ochrony IP 66/68 + Obstuga do 2 platform wagowych
. Koﬂtr{:la adchyltki zadeklamwanej masy - Bargraf diodowy wyswietla odchytke masy
* Wspolpraca z oprogramowaniem E2R wobec zadeklarowanych wartosci min./ max.

Wagi najazdowe Wagi kolejkowe Wagi platformowe
Praca z duzymi obciadeniami w wilgotnym
srodowisky, Najazdy | niska konstrukeja
urmodliwiaja fatwy wiazd | zjazd fadunku

Do wazenka pattusz transportowanych Do pormiary masy w warunkach wilgotnych
prIy pomacy podwieszonego tom przy kontakcie z wodg. Specialistycene funkeje

Konstrukca ze stall niesdzewne] lub ocynkowang aplikace wagowe.

raniczne

www.radwag.com
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PRECYZJA, PROSTOTA,
KOMPATYBILNOSC. INNYMI SEOWY:
THE 6X°®. JUZ DOSTEPNA!

Nowa sonda radarowa VEGAPULS 6X jest tak prosta w obstudze, ze jej uzywanie
to czysta przyjemnosc. Wiemy, ze nasi klienci cenig nie tylko perfekcyjna
technologie, lecz takze rozwigzania, ktére czynig codzienne zycie lepszym i mniej
skomplikowanym. Nie nazywalibysmy sie VEGA, gdyby technologia pomiarowa
byta naszym jedynym atutem.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar



