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i Dynamicznie zmieniajace sie trendy i nieustanny rozwdj rynkdw maja ogromny wptyw na ksztatto-
\/\/y b ra n e wanie sie wymagan dotyczacych producentéw maszyn na catym Swiecie. Coraz szybsze maszyny
i wymagaja korzystania z wigkszego zakresu danych, pozwalajgcego na zwigkszenie wydajnosci pro-
° M i cesow oraz utrzymanie zgodnosci z przepisami obowiazujacymi w danej sieci dostaw. Kluczem jest
Wd roze n | a tworzenie bezpiecznych, wydajnych maszyn. Zobacz, jak robig to firmy, z ktérymi wspotpracujemy >
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Szanowni Panstwo,

to juz trzecia edycja Magazynu Omron, na tamach
ktorego prezentujemy opisy rzeczywistych wdrozen,

zrealizowanych wraz z naszymi Partnerami Biznesowymi.

Wszedzie tam, gdzie Wasza dziatalnos¢ obejmuje
wykorzystywanie maszyn, nasze rozwigzania beda
przydatne. Przyczyna jest prosta: sprawiamy, ze maszyny
stajg sie bardziej inteligentne, szybsze, wydajniejsze,
bardziej elastyczne, a przede wszystkim — niezawodne.
Dzieki temu naszym Partnerom zapewniamy znaczng

przewage nad konkurencja.

Nasze rozwigzania opierajg sie na specjalistycznej
wiedzy w zakresie automatyzacji uktadéw czujnikowych
i wykrywania uktadow sterowania. Ponadto wynikaja

z wieloletniej wspotpracy z naszymi klientami, ktéra
pozwolita nam dogtebnie zrozumie¢ potrzeby naszych

klientow w wielu réznych branzach.

/ kazdg branzg wigzg sie inne wyzwania — ich
podejmowanie sprawia, ze nieustannie sie rozwijamy.
Pozyskang wiedzg dzielimy sie miedzy innymi na tamach

niniejszego Magazynu Omron.

Zyczymy przyjemnej lektury,

Zespot Omron Electronics
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Linie do zamykania i zaklejania dekli Swieczek tasma klejaca

Firma ARET zostata zatozona przez Andrzej Roszkiewicza - obecnego wiasciciela w styczniu 1980 roku. Od samego poczatku

firma zwigzana byta z naprawg wszelkiego typu silnikéw elektrycznych oraz produkcja prostownikéw do tadowania

akumulatoréw i spawarek. W 2004 r. utworzono odrebny dziat automatyki, robotyki i budowy maszyn z preznie dziatajgcym

miodym zespotem. Firma w tym czasie zrealizowata wiele projektéw m.in. linie do produkgji palet z tektury falistej, systemy

transportu wewenetrznego, zrobotyzowane stanowiska do zgrzewania koszy oraz projekty z systemami wizyjnymi.

W 2014 r. ARET otrzymat certyfikat Omron Solution Partner jako potwierdzenie jakosci wykonywanych projektéw na

systemach i komponentach automatyki Omron.

Pracownicy firmy ARET najwiekszg satysfakcje czerpia z pro-
jektowania i wykonywania nietypowych maszyn i urzadzen.
Firma zapewnia petna obstuge inwestycji przemystowych.
Szeroki wachlarz oferowanych rozwigzan pozwala dostarczac
kompleksowe rozwigzania,pod klucz” poczawszy od koncep-

cji, poprzez projekt wykonawczy, petng integracje, uruchomie-
nie i serwis.

Dostarczona przez firme ARET linia pakujgca Swieczki w

2014 r. obstuguje dwa rodzaje szklanek stozkowych. Do czasu
wdrozenia linii pakujacej, proces wykonywany byt manualnie
z duzo mniejsza wydajnoscia i precyzja. Rosnace wymagania i
potrzeby klienta koncowego wymusity szereg zmian. Zau-
tomatyzowanie procesu pozwolito oddelegowanie pracow-
nikéw z tego monotonnego i meczacego zadania do innych
prac.

Sposdb zamkniecia szklanej swieczki rozwigzany zostat
dwuetapowo przy uzyciu elementéw pneumatyki i systemu
serwomechanizmu. Pierwszym etapem jest natozenie plastiko-
wego dekla na szklanke. W dalszej czesci procesu tasma jest

aplikowana poprzez sitowniki pneumatyczne. Kluczowym jed-

nak elementem jest synchronizacja poszczegdlnych etapow
procesu na stole obrotowym. Aplikacja ta zostata zrealizowana
za pomocg platformy automatyki SYSMAC. Catoscia zarzadza
kontroler ruchu z funkcjami PLC NJ301, ktéry obstuguje 2 osie
serwonapeddw napedzajace dwie niezalezne sekcje pakujace
wyposazone w rozproszony system wejs¢/wyjs¢. Nad bezpiec-
zenstwem maszyny czuwa zintegrowany uktad safety oparty
o sterownik SL3300, system bezstykowych wytacznikow
drzwiowych Omron oraz funkcjonalnos¢ STO (bezpieczne
wylgczenie napedu) w falownikach MX2 i serwonapedach
Accurax G5. Uktad oparty jest o sie¢ EtherCAT, ktéra w czasie
rzeczywistym komunikuje kluczowe elementy maszyny takie
jak: serwonapedy, trzy bramki NX z rozproszonymi 1/O oraz
zintegrowane bezpieczenstwo. Taka struktura sieci z zastoso-
waniem systemu serwo G5 zapewnia duzg wydajnos¢ i bardzo
mate opdznienia sygnatéw. Do komunikacji z uzytkownikem
stuzy HMI NB umozliwiajacy petng konfiguracje i diagnostyke
maszyny. W maszynie zostaty zastosowane kompleksowo
komponenty automatyki Omron (czujniki indukcyjne, fotoe-
lektryczne, zasilacze). Uzycie zintegrowanej platformy Sysmac

Studio, skrécito czas realizacji zadania i umozliwito komplek-
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sowa realizacje projektu maszyny z punktu widzenia auto-
matyki. Zapewnito rowniez tatwg diagnostyke maszyny przez
klienta koncowego z punktu widzenia utrzymania ruchu.

Linia dodatkowo zostata wyposazona w etykieciarki. Na koricu
linii zainstalowany jest system kontroli kodéw kreskowych
oparty o niezalezny, kompaktowy sterownik PLC Omron CP1L
oraz panel HMI'NB 3,5" Kluczowym aspektem zastosowania
tego rozwigzania byta elastyczna i niedroga obstuga protokotu
RS232C do czytnika kodow kreskowych.

Kompleksowe podejscie pracownikéw firmy ARET do realizadji
projektu pozwolito na szybkie zdobycie kolejnego zlecenia
oraz wykonanie takiej samej linii pakujacej wraz z dostarc-
zeniem dwoch systemdw wizyjnych FH do kontroli jakosci

szklanek.

<aret

Dane kontaktowe:

Firma ARET — Andrzej Roszkiewicz
ul. Rézana 12

63-004 Tulce k/Poznania

tel: (+48) 61 87985 09
aret@aret.com.pl
www.aret.com.pl
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Maszyna przeznaczona do konfekcjonowania w trybie
automatycznym tasm gietkich

Rolomat TYP - AEx — R/O/NP/1100 jest pétautomatyczna przewijarka do tasm foliowych BOPP, Cast PP, LDPE, HDPE, wiéknin PES,

papieru. Maszyna przeznaczona do konfekcjonowania w trybie automatycznym tasm gietkich w cyklu zamknietym wykorzystujac uktad
rewolwerowy trzech nawijakéw. Takie rozwigzanie pozwala na zwiekszenie wydajnosci maszyny w zaleznosci od dtugosci nawoju,

np. dla nawoju o dtugosci 20 m wydajnos¢ wynosi 3 rolki /min. Samoczynne odciecie i zabezpieczenie nawinietej rolki dzieki
zastosowaniu metkownicy zintegrowanej z maszyna, pozwalajacej na dowolne zdefiniowanie etykiety metkujacej (szerokos¢, dtugosc)
zlogo producenta lub kodem kreskowym produktu, pozwala na oszczednos¢ czasu pakowania i uzycie dodatkowego opakowania z
informacja o producencie.

Urzadzenie znalazto zastosowanie dla konfekcji krotkich na-
wojéw ucigzliwych w wykonaniu na przewijarkach konwenc-
jonalnych angazujacych prace operatorow. Konfekcjonujac na-
woje o dtugosci 10-150 m, dla ktérych maksymalna predkos¢
liniowa wynosi 300m/min, jestesmy w stanie zredukowac czas
wykonania nawoju w stosunku do pracy manualnej o 200%.

Maszyna zostata wyposazona w kolorowy, dotykowy panel
sterujacy serii NS o przekatnej 8" Sterowanie dotykowe,
przejrzyste obrazy wysokiej jakosci, przetwarzanie obrazu w

spektrum barw (16 mIn koloréw), obstuga za posrednictwem

ekranu TouchFinder, stanowia jedng z wielkich zalet modelu
NS, dajaca mozliwos¢ skorzystania z unikatowego rozwigzania
Smart Active Parts (SAP) pozwalajacego zaoszczedzi¢ czas
podczas konfiguracji, uruchamiania i konserwacji maszyny.
Rozwigzanie SAP to wstepnie zaprogramowane i przetestow-
ane obiekty wizualizacyjne z wbudowanym kodem komunika-
cyjnym, zapewniajace w terminalu HMI wykorzystanie techniki

Jprzeciagnij i upus¢” Te nowoczesne rozwigzania komunikagji
pomiedzy maszyna a operatorem maszyny w zdecydowany
sposéb pozwalajg na oszczednos¢ czasu pracy operatora oraz
zwiekszenie wydajnosci.

W maszynie zastosowano serwonapedy typu Sigma, w
ktérych nie ma miejsca na jakiekolwiek kompromisy w
zakresie jakosci, niezawodnosci oraz wydajnosci. Zastosowane
napedy o wielkosci od 100 W do 2000 W, o predkosci znami-
onowej 1500 i 3000 obr/min., wyposazone sg w automaty-
czne rozpoznawanie silnika przez serwonaped. Enkodery

o wysokiej rozdzielczosci gwarantujg bardzo elastyczng

i doktadng synchronizacje wszystkich osi napedowych
urzgdzenia. Te energooszczedne rozwigzania w stosunku do
wydajnosci, rozwigzania zmierzajgce do osiggniecia balansu
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energetycznego w powigzaniu z prostotg obstugi, gwarantuja
dtuga bezawaryjna prace z dodatnim rachunkiem ekonom-
icznym. Korpus maszyny zostat wykonany z blachy stalowe;]

z segmentéw wypalonych technika laserowa z doktadnoscia
0,1 mm, pozwalajgca na zachowanie rownolegtosci wszyst-
kich wspotpracujacych ruchomych elementéw maszyny w
sposéb zapewniajacy bezproblemowg prace maszyny, nawet
7 trudnymi nosnikami przeznaczonymi do konfekcji. Pneu-
matyczne blokowania tulei rolek nawijakow, rolki wsadowej,
nozy rozcinajacych, to dodatkowe utatwienie w codziennej
eksploatadji, pozwalajgce na oszczednosc czasu. Mate za-
potrzebowanie energetyczne, okoto 2,5 kW, dla maszyny

o takiej wydajnosci moze by¢ rozwigzaniem godnym zain-
teresowania. Wszystkie elementy uzyte w maszynie podlegaja
recyklingowi.

Parametry urzadzenia:

1. Max szerokos¢ nawoju-matki 1400 mm

2. Max srednica nawoju matki 1000 mm

3. Max srednica rolki nawijanej 400 mm

4. Max predko$¢ robocza 300 m/min.
5. Srednica wewn.tulei rolki-matki 76 mm

6. Srednica wewn.tulei rolki nawijanej 3 szt~ @49,5 mm

7. Rodzaj konfekcjonowanego surowcafolia LDPE, OPP, papier,
8. Grubos¢ surowca 18 um-200 um

9. Pobdr mocy max ~ 2,5 kW

10. Zasilanie elektryczne 400V /50 Hz

NS (kolor 8"Omron)

- automatyczne zatrzymanie po zrealizowaniu zadanej ilosci

11. Terminal dotykowy

metréow

- regulacja przesuwu poprzecznego rolki-matki z
doktadnoscig 1 mm

- pozycjonowanie rolki-matki

- sygnalizacja $wietlna i dZwiekowa

- automatyczna kontrola i odczyt predkosci przesuwu tasmy

- mozliwos$¢ tworzenia bibliotek ustawien dla
przetwarzanych surowcow

- (np. sita naciggu , ilos¢ metrow)

- mozliwos¢ wspotpracy z drukarka termotransferowa

- (druk etykiet z kodem kreskowym)

- mozliwo$¢ wspodtpracy z systemem planowania produkgji

- (np. przyjecie zlecenia , wspotpraca z systemem wazenia)

Dane kontaktowe:

Arum Z.Michlewski, J.Radomski Spdtka jawna
95-200 Pabianice

ul.L.Okulickiego 4

tel: (+48) 42 215 14 81

fax: (+48) 42 2031270
biuro@arum-maszyny.p
www.arum-maszyny.pl

12.
13.
14.
15.

Automatyczna kontrola napiecia wstegi

Automatyczne klejenie rolki nawijanej (surowiec-tuleja)
Automatyczne odciecie po cyklu nawijania

Podzespdt nawijaka wykonany w systemie rewolwerowym

7 trzema watami rozpreznymi

. Automatyczne blokowanie i zwalnianie tulei rozpreznych

watéw pneumatycznych nawijaka
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: HPPL i ; o Zast i jnikow swiattowod h kolorud
Zastosowanie falownikow serii V1000 do sterowania linig astosowanie czuniiow swiatiowodowych oraz kolor o
. rozpoznawania elementéw ztacz wigzek elektrycznych AGD.
montazu lamp samochodowych oraz programowalnego Linia typu,karuzela® shuzy do montazu oraz testu wiazek —
przekaZﬂlka beZpIeczeﬂStwa serii GgSP elektrycznych. Zastosowanie czujnikéw firmy Omron BAST
pozwolito nam wyeliminowac bardzo skomplikowane
rozwigzanie mechaniczne do wykrywania miniaturowych Lar it~
Zastosowanie falownikéw serii V1000 do sterowania linig montazu lamp samochodowych oraz programowalnego zapiec w ztgczach. . B ' . . ‘
przekaznika bezpieczenstwa serii GOSP. Zastosowanie czujnikow swiattowodowych serii E3X-HD wraz Dziatalnos¢ naszej firmy opiera sig na budowie

z precyzyjnymi gtowicami serii E32-EC31 na linii montazowo- zautomatyzowanych stanowisk montazowych oraz

testujacej wigzki AGD. Za pomoca ww czujnikow testowana linii produkeyjnych dla przemystu samochodowego,

byta obecnos¢ zapie¢ w ztaczach elektrycznych. Gtowne cechy elektrycznego, oraz spozywczego. Nasza oferta obejmuje

czujnikéw E3X-HD: tatwe i szybkie uczenie za pomocg funkgji réwniez budowe stanowisk w zakresie montazu i testu

Smart Tuning. Funkcja Dynamicznego sterowania mocga (DPC) wigzek elektrycznych, sprawdzianow kontrolnych,

o ! .. o oraz narzedzi dostosowanych do indywidualnych
oferuje najwyzsza niezawodnos¢ pracy w zmieniajacych _ o _ o
sie obiektach i warunkach otoczenia. Wysoka rozdzielczos¢ potrzeb i v.vy.mz?gan k||'enta.. Zatrudmar.n?/ Wysokiej '
sygnatu — 2,5 razy wieksza niz w przypadku tradycyjnych klasy specjalistow z dziedzin : mechaniki, automatyki,
modeli technologii obrébki, co daje nam szeroki wachlarz

iy AU . ‘ mozliwosci. Dysponujemy nowoczesnym, wiasnym
Zastosowalismy rowniez czujniki koloréw do rozpoznawania

kolorow obuddw ztacz. Seria czujnikow E3X-DAC-S wraz z parkiem maszynowym, kiory umozliwia wykonanie

dedykowang gtowicg pozwala rozpoznawac 2 kolory wraz z najbardziej skomplikowanych projektow dzigki czemu

programowalna logika. Gtéwne cechy czujnikéw koloru: Biata mozemy sprostac oczekiwaniom naszych klientow.

Linia stuzy do montazu przednich lamp samochodowych. Falowniki serii V1000 stuza do dioda LED zapewnia uniwersalnosé czujnika dla kazdego

napedu czterech tancuchéw oraz dwdéch wind za pomoca ktérych transportowane sg Celem naszej firmy jest wysoka jakos¢ oferowanych

koloru. Krotki czas reakgji rzedu 60 ps. Funkcja czasowa z

paletki montazowe lamp. przez nas produktéw i ustug, oraz terminowos¢ dostaw.

mozliwoscig wigczenia lub wytaczenia wyjscia z opdznieniem

do 5s. Funkcja zdalnego uczenia lub uczenia z uzyciem Naszymi odbiorcami sa firmy zarwno krajowe jaki

Zastosowanie falownikow serii V1000 z wbudowanymi wejsciami bezpieczenstwa zagraniczne.

jednego przycisku.
uproscito instalacje elektryczng dzieki brakowi koniecznosci stosowania dodatkowych
stycznikéw. W pordwnaniu ze swoimi poprzednikami falownik V1000 cechuje sie do Dane kontaktowe:
40% mniejszymi gabarytami. Mate rozmiary falownika pozwolity zaoszczedzi¢ miejsce w Auto Bast Sp.z o.0.

ul. Wolnosci 69a

34-220 Makéw Podhalariski
tel.: (+48) 33 875 75 21

fax: (+48) 33 875 75 31

kontakt@auto-bast.com

www.auto-bast.com A OITlRon
v SOLUTION PARTNER

szafie rozdzielczej. Konfiguracja falownikéw firmy Omron jest tatwiejsza niz kiedykolwiek
od czasu wprowadzenia nowej wersji wszechstronnego pakietu oprogramowania
CX-Drive do konfiguracji napedow. Wszystkie nowe funkcje pozwalajg oszczedzac czas i
obejmuja automatyczne rozpoznawanie serii oraz typu napedu.

W linii tej zastosowano wiele funkcji bezpieczenstwa: grzybki bezpieczenstwa,
kraricowki mechaniczne, krancowki magnetyczne oraz kurtyny bezpieczenstwa. Przy

tak rozbudowanej instalacji zdecydowalismy sie na zastosowanie programowalnego

przekaznika bezpieczenstwa G9SP-N20S. Proste programowanie pozwala na szybkie
uruchomienie oraz wprowadzanie modyfikacji. Wszystkie wejscia i wyjscia przekaznika
poprzez wbudowane diody sygnalizacyjne pozwalaja na bardzo szybkg diagnostyke
uktadu.
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Drukarki przemystowe Hitachi — niezawodny system znakowania

produktow

Bezbtedna weryfikacja

Dzisiejsze nowoczesne fabryki ktadg szczegdlny nacisk na trzy gtéwne
czynniki: jakos¢, wydajno$c oraz jak najnizszy odsetek odrzuconych
produktéw gotowych. Efektywnej sprzedazy przy wysokiej konku-
rencji na rynku nie wystarczy znana, rozpoznawalna marka i este-
tyczne, przyciggajace uwage opakowanie. Wspotczesny konsument
potrzebuje czegos wiecej zeby podjac decyzje zakupowa zgodna z
oczekiwaniami producenta. Na proces decyzyjny konsumenta mozna
wptywac nowoczesnymi zabiegami marketingowymi opierajacymi
sie na budowaniu wzajemnych relacji wspierajacych obustronng
aktywnosc. Oprocz tradycyjnych kampanii reklamowych promuija-
cych unikatowe cechy produktu, skutecznym ruchem moze okazac
sie organizacja loterii, konkurséw, czy rozbudowanych programow
lojalnosciowych z szansg otrzymania atrakcyjnych nagréd. W od-
powiedzi na powyzsze oczekiwania powstat system umozliwiajacy
przeprowadzenie akcji promocyjnych. W przedsiewzieciu wzieta
udziat firma Hitmark Sp. z 0.0, dystrybutor drukarek przemystowych
Hitachi dedykowanych do znakowania produktéw oraz firma Omron
Electronics Sp. z 0.0. oferujaca systemy wizyjne. Wspdtpraca zaowo-
cowata innowacyjnym rozwigzaniem zapewniajagcym generowanie
alfanumerycznego kodu nanoszonego na produkt z duzg predkoscia,
ktéry nastepnie zostaje poddany procesowi szczegdtowe]j weryfi-
kacji. Sprawdzana jest nie tylko jego obecnos¢, ale tez poprawnos¢
czytelnos¢. Produkty niewtasciwie lub nieczytelnie oznakowane sa
odrzucane z linii produkcyjnej, a odpowiadajace im kody loteryjne
zaznaczone w bibliotece nadrukéw.

Prosba o udostepnienie zdje¢ systemu wizyjnego z drukarka Hitachi
W rezultacie Klient otrzymuje prawidtowo oznakowane produkty,
ktorych kody sa niepowtarzalne. Dodatkowo posiada pewna, zwery-
fikowana biblioteke wydrukowanych i tym samym wykorzystanych

koddw, ktorych czesc zapewnia wygrana.

Specyfikacja system wizyjnego
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Specyfikacja Drukarki Hitachi RX-SD160W

Informacje techniczne

Parametr

RX-SD160W

Wydajnos¢ linii ok. 30 000/godz. = ok. 8,3/sek.

Maksymalna ilos¢ lini

Do 3 linii (opcja: do 5 linii)

Wysokos¢ wydruku

2-10 mm (opcja 16 mm)

Interfejs
uzytkownika

Wyswietlacz: TFT LCD (10.4"kolorowy), podswiet-
lany, WYSWIG Wprowadzanie danych: ekran
dotykowy z potwierdzeniem dzwigkowym

produkcyjnej

Predkos¢ liniowa ok 100m. /min.

produkdji

llo$¢ nanoszonych 10 znakdéw alfanumerycznych. Nadruki dosytane na
informacji biezaco z biblioteki nadrukdw w komputerze.
Aplikacja Nadruk kodéw zmiennych na produkcie drukarka

ink-jet i ich kontrola systemem OCR.

Hitachi Sprzet: Drukarka HITACHI RX-S wspdtpracujaca z
komputerem. Drukarka pracuje z enkoderem i
typowym optycznym detektorem produktu marki
Omron. Zadanie:

Nadruk informacji zmiennych dosytanych na biezaco
ze zdalnego komputera.

Maksymalna predkosc
druku (m/min) - (zn/s)
(czcionka 5x5, odstep
1,1 linia)

188 m/min - 1256 zn/s
(opcja: 230 m/min - 2513 zn/s)

Znaki standardowe

Alfanumeryczne (A-Z, a-z, 0-9), symbole (27),
spacja: razem 90

Omron Sprzet: kontroler FH-1050, kolorowa kamera FH-SC
wraz z obiektywem 3Z4S-LE SV-1214V i obudowa
IP65. Zadanie:

kontrola jakosci i poprawnosci nadruku przy uzyciu
funkcji OCR. Sterowanie wyrzutem wadliwego
produktu.

Funkcje druku

Kalendarz, licznik, rézne czcionki, pojemnos¢
pamieci: 48 napiséw (opcja: do 2 000 - zaleznie od
tresci), etc

Drukowanie kodow
kreskowych

EAN-13, Code39, ITF, NW-7, EAN-8, UPC-A, UPC-E,
code-128/EAN-128. Opcja: data matrix 2 D code,
(liter:49, cyfr:98), QR code.

Komunikacja

RS-232C do 115 200 bps (opcja: Ethernet)

Obudowa

Stal nierdzewna / IP 55

Hitmark Integracja, instalacja sprzetu i uruchomienie sys-
temow. Autorskie oprogramowanie do zrealizowa-
nia projektu.

Dtugosc przytacza
gtowicy

4 m (proste /90°)

Czas rozpoznawania OCR dla obszaru 40x15 mm
zawierajacego 10 znakoéw alfanumerycznych 10-15
msek. Efektywnos¢ pracy OCR 99,9%

Efekt koncowy

Wymiary (szerokos¢ x
gtebokos¢ x wysokosc)

400 x 340 x 480 mm

Przyblizona waga

25kg/ 55 Ibs

Opcje

Co wyroéznia Hitmark Sp. z o0.0. na rynku:
5 lat gwarancji

+ najwyzszy wskaznik niezawodnosci urzadzen
niskie koszty eksploatadji

24 godzinne wsparcie serwisu

podtaczenie skanera koddw kreskowych,
specjalne funkcje komunikacyjne, dodatkowa
sygnalizacja zewnetrzna

- indywidualne podejicie do potrzeb Klienta

- preferencyjne warunki wspotpracy

« zdalny system Hitachi Online 24

- bezptatne testy drukarki na linii Klienta

hitmark
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Odkryj drukarki, na ktérych zawsze mozesz polega¢. Od 1975.
Hitmark Sp. z 0.0. jest wytagcznym dystrybutorem drukarek Hitachi
w Polsce. Drukarki typu Ink-Jet maja swoje Zrodto w laboratoriach
badawczych Hitachi. W 1971 roku opublikowano tam pierwsza
broszure techniczna opisujaca proces tworzenia jednakowych kro-
pel z ciggtego strumienia wody przy pomocy wibracji oraz ich elek-
trycznego fadowania i odchylania. Pierwszy skonstruowany model
drukarki w technologii Continuous Ink-Jet zostat zainstalowany w
japoriskiej fabryce Coca-Coli. Od momentu powstania pierwszej
drukarki do dzi$ mineto 40 lat dynamicznego rozwoju i dostosow-
ywania poziomu urzadzer do wzrastajacych potrzeb przemystu.
Coraz wyzsze predkosci linii produkcyjnych, zwigkszajaca sie
réznorodno$¢ podtozy do znakowania i troska o ochrone
Srodowiska dyktowaty kierunek zmian kolejnych modeli drukarek.
Aktualnie oferowany model Hitachi RXS jest wynikiem doswiadczen
ptynacych z przeprowadzenia ponad 80 000 udanych instalacji na
catym swiecie. Dziatania Hitachi ukierunkowane na jakos¢ produk-
téw, znanych na catym Swiecie przede wszystkim z wysokiego
poziomu wykonania, wymagaja scistego przestrzegania dyscy-
pliny i okreslonych procedur. Koncerny Hitachi sa zobowigzane

do produkdji zgodnej z najwyzszymi japoriskimi standardami, co
przyczynia sie do powstania drukarek o najwyzszym poziomie
niezawodnosci. W trosce o wysoki poziom satysfakgji swoich
Klientéw Hitachi oferuje sie¢ 110 dystrybutorow na catym swiecie.
Staranny dobdr partneréw ma na celu $wiadczenie ustug w
zakresie sprzedazy i serwisu na najwyzszym poziomie. Oferujemy
rozwiagzania dla najbardziej wymagajacych Klientéw i srodowisk

produkcyjnych.

Dane kontaktowe:

Hitmark Sp. z o0.0.

Industrial ink printers Hitachi Ink-Jet

ul. Swietlicowa 7/9, 05-520 Konstancin Jeziorna
tel: (+48) 22 7541013

fax: (+48) 22 75410 14

serwis 24h: (0) 604 26 22 00
hitmark@hitmark.pl

www.hitmark.pl
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Linia do obcinania filtréw papierosowych

KarT sp. z 0.0. jest doswiadczonym i cenionym w branzy producentem maszyn i urzadzen technologicznych. Oferuje

takze ustugi narzedziowe oraz kompleksowg obrébke skrawaniem metali i tworzyw. Firma zapewnia precyzyjng obstuge

klienta, poczawszy od projektu, a skonczywszy na gotowym urzadzeniu, jego montazu oraz serwisie gwarancyjnym i

pogwarancyjnym.

Przyktadem projektu zrealizowanego przez KarT sp. z 0.0. jest linia do
obcinania filtréw papierosowych wykonana na zaméwienie zaktadu
dziatajacego w przemysle tytoniowym. Celem zaprojektowania

i wykonania linii byta automatyzacja procesu odzyskiwania

tytoniu z wadliwych partii produkcyjnych, ktére nie przeszty
wewnatrzzaktadowej kontroli jakosci. Proces ten do tej pory odbywat
sie recznie, co wymagato nieakceptowalnego nakfadu sity roboczej
oraz czasu. Wykorzystanie linii do obcinania filtrow papierosowych
w ciggu produkcyjnym pozwolito naszemu klientowi na znaczne
zwiekszenie efektywnosci w procesie odzyskiwania tytoniu oraz
redukcje kosztow catej produkgji.

Urzadzenie zostato w catosci wyprodukowane i uruchomione przez
firme KarT sp. z 0.0, wigczajac w to projekt konstrukcji mechanicznej
i instalacji elektrycznej, opracowanie koncepdji sterowania oraz
wykonanie maszyny, a takze jej montaz i uruchomienie u klienta.

Dziatanie linii

Linia do obcinania filtréw papierosowych skiada sie z szeregu urzadzen
faczacych sie w jeden ciag. Realizowanym procesem jest odzyskanie
tytoniu z paczek papierosow poprzez przeciecie paczki z papierosami
w miejscu styku tytoniu z filtrem, a nastepnie na oddzieleniu

czesci z filtrami od czesci z tytoniem, wytrzasnieciu zawartosci z
opakowan na transporter i posegregowaniu w trzech oddzielnych
pojemnikach tytoniu, filtréw i opakowan. Odzyskany tytor w bibutkach
przekazywany jest do dalszej obrobki w zakfadzie.

Budowa

W skfad linii do obcinania filtréw wchodza:

- popychacz paczek z systemem wizyjnym,

- transporter tasmowy,

- pionowa pifa tasmowa,

- przewrotka,

- przenosnik wibracyjny,

« przenosnik tasmowy,

- przesiewacz koncowy.

Maszyna wykonana jest jako konstrukcja modutowa. Poszczegdlne
moduty sg zbudowane na stalowych ramach nosnych z ostonami
uchylnymi czesci roboczych. Maszyna wyposazona jest w instalacje
elektryczna zasilang z sieci tréjfazowej 400 V AC oraz w instalacje
pneumatyczng zasilang sprezonym powietrzem o cisnieniu 6 bar. Linia
ma jeden zintegrowany ukfad sterowania oparty na komponentach
firmy Omron.

Obstuga i funkcje maszyny
Obstuga linii sprowadza sie do zatadowania kasety wypetnionej
paczkami utozonymi w rzedach. Caty rzad paczek przepychany jest

cyklicznie do strefy roboczej za pomoca popychacza. Kluczowym
elementem jest sprawdzenie, czy wszystkie paczki utozone sa w

taki sam sposob, tzn. zorientowane filtrami w tg sama strone, aby
zapobiec dostaniu sie filtréw do koricowego pojemnika z tytoniem.
Ukfad sprawdzajacy orientacje paczki zostat zrealizowany z uzyciem
dwoch czujnikow wizyjnych FQ2 firmy Omron. Wykrycie niepoprawnie
utozonej paczki w ciggu powoduje zatrzymanie pracy popychacza

i wypchniecie jej za pomoca ruchomego trzpienia napedzanego
liniowym sitownikiem pneumatycznym. Po usunieciu wadliwie
zorientowanej paczki popychacz kontynuuje prace, przepychajac

dalej caly rzad do strefy buforowej, skad trafiajg one do przenosnika
tasmowego. Ten natomiast jednostajnym ruchem podaje produkt

do komory ciecia. Tam paczki przecinane s3 na pionowej pile
tasmowej. Cze$¢ przecietej paczki z filtrami przepychana jest

dalej do odpowiedniego pojemnika na odpady. Cze$¢ z tytoniem
przewracana jest otworem do dotu, a jej zawartosc zostaje wytrzasnieta
z opakowan w przenosniku wibracyjnym na przenosnik tasmowy.
Tyton w bibutkach transportowany jest do zbiornika i przeznaczany do
dalszej obrébki w zaktadzie, a puste opakowania trafiajg do kolejnego
zbiornika jako odpad.

Sterowanie

Ukfad sterowania zostat zrealizowany na sterowniku

PLC CP1L-EM30DT1-D przy wspotpracy z siedmiocalowym

panelem HMINB7W-TWO1B firmy Omron. Komunikacja pomiedzy
sterownikiem, panelem HMI oraz czujnikami wizyjnymi FQ2 odbywa
sie po sieci Ethernet z wykorzystaniem protokotu TCP/IP, co zapewnia
odpowiednig predkos¢ i niezawodno$¢ przesytu danych oraz odpor-
nos¢ na zaktdcenia EMI i RFI.

Duze mozliwosci

Urzadzenie jest uniwersalne, przystosowane do pracy z réznymi
typami i rozmiarami paczek. Dostosowanie maszyny do pracy z

inna paczka odbywa sie przez wyregulowanie ruchomych band i
wybranie odpowiedniego wzorca dla systemu wizyjnego. Wybor
odpowiedniego wzorca dokonywany jest przez panel HMI, w ktérym
zapisano baze danych wzorcdw zaprogramowanych w czujnikach
FQ2 wraz ze zdjeciami kazdej paczki. Zastosowanie dwdch czujnikdw
wizyjnych FQ2 zapewnia mozliwos¢ zapisania w sumie 24 wzorcow
paczek oraz robienie zdjec¢ z dwdch réznych katéw, pod réznym
oswietleniem i z r6znym ustawieniem filtrow — w zaleznosci od potrzeb
dla danej paczki.

Oprogramowanie panelu HMI pozwala na zmiane wzorca paczki w
systemie wizyjnym oraz wglad w komunikaty alarmowe informujace
operatora o nieprawidtowosciach w pracy maszyny, uszkodzeniach
czujnikdéw, przekroczeniu zaprogramowanych limitow itp. Panel
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umozliwia réwniez sterowanie sitownikami pneumatycznymi i
napedami w trybie recznym, co znacznie utatwia kalibracje maszyny
i obstuge serwisowa. Dostepny jest takze podglad wejsc i wyjsc
cyfrowych w sterowniku PLC.

Rejestrowane dane zapisywane sg na zewnetrznej pamieci USB i
moga by¢ wykorzystane do sporzadzania raportéw zmianowych
oraz wykonywania analiz produkcyjnych i serwisowych. Dostep

do poszczegdlnych funkcji panelu HMI regulowany jest strefami
dostepu zabezpieczonymi hastem, co pozwala na wyeliminowanie
nieautoryzowanych zmian w ustawieniach linii.

Bezpieczenstwo

W celu ochrony zdrowia i zycia operatoréw wykorzystano zespot
przekaznikow bezpieczenstwa GISA, zintegrowanych w jeden
system bezpieczerstwa dla catej maszyny. Realizowane sa funkcje
bezpieczenstwa zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
normatywnymi na podstawie wykonanej oceny ryzyka. Naleza do nich
m.in. wytaczenie awaryjne, ryglowanie oston uchylnych w czasie pracy i
kontrola zataczania napeddw. Catos¢ wykonana jest w trzeciej kategorii
bezpieczenstwa, zgodnie z wymaganiami normy

PN-EN ISO 13849-1:2008.

Wytgczenie awaryjne realizowane jest za pomocg wytgcznikdw
awaryjnych grzybkowych, rozmieszczonych na maszynie w sposéb
zapewniajacy fatwy dostep dla operatora i podigczonych szeregowo
do przekaznika bezpieczenstwa G9SA. Ryglowanie oston zrealizowano
za pomocg elementéw firmy Omron: wytacznikdw drzwiowych z
zamkiem D4GL-4CFA-A oraz bezstykowych wytacznikow drzwiowych
F3S-TGR-NLPC we wspotpracy z przekaZznikami bezpieczeristwa
GI9SA. Otwarcie ostony jest mozliwe jedynie przy wszystkich
napedach pozostajacych w stanie spoczynku, co minimalizuje
prawdopodobieristwo wystapienia wypadku w czasie obstugiwania
maszyny, redukujac poziom wystepujacego ryzyka do poziomu
akceptowalnego w mysl wymagan wczesniej wymienionej normy.
Uktad napedowy pity wyposazony jest w certyfikowany modut
kontroli bezruchu do monitorowania obrotéw poprzez pomiar

sity elektromagnetycznej na uzwojeniach silnika, co zapewnia
niezawodno$¢ wykonania funkcji bezpieczenstwa. Po odryglowaniu i
otwarciu oston wszystkie napedy maja odcinane zasilanie elektryczne
zgodnie z wymaganiami trzeciej kategorii bezpieczenstwa wedtug
wymagan normy PN-EN 1SO 13849-1:2008.

Przenosnik wibracyjny oraz przesiewacz koncowy napedzane sa
silnikami indukcyjnymi wibracyjnymi zasilanymi z falownikéw V1000
firmy Yaskawa. Zastosowanie przemiennikéw czestotliwosci do
sterowania pracg silnikdw zapewnia elastycznos¢ w dostosowaniu
parametrow pracy silnikow, pozwala na proste sterowanie predkoscia
obrotowa, kontrole nad momentem oraz ustawienie czasoéw
rozpedzania i zwalniania. Okazafo sie to kluczowym parametrem dla
zapewnienia prawidlowej pracy przenosnikow. Wszystkie napedy
wyposazone s3 przez producenta w wejscia bezpieczeristwa.

To znacznie utatwia zaprojektowanie i wykonanie obwodow
bezpieczenstwa dla maszyny — eliminuje koniecznos¢ odcinania
zasilania od falownikéw, co przy czestym zadziataniu moze prowadzi¢
do skrécenia ich zywotnosci lub uszkodzenia.

KarT

Dane kontaktowe:
KarT Sp.z o.0.

ul. gen. Wt. Andersa 40d
15-113 Biatystok

tel.: (+48) 85 743 30 64
fax: (+48) 85 743 75 87
bok@kart.com.pl

www.kart.com.pl

Zaréwno popychacz paczek, jak i transporter tasmowy napedzane s3
serwosilnikiem R88M zasilanym z napedu Accurax G5 firmy Omron,
ze sterowaniem impulsowym i sprzezeniem zwrotnym opartym

na enkoderze inkrementalnym. Serwonapedy te charakteryzuja sie
niewielkimi rozmiarami, co minimalizuje ilo$¢ miejsca potrzebnego
w skrzynce sterowniczej oraz miejsca w maszynie, wymaganego na
instalacje silnika.

KORZYSCI Z KOMPONENTOW OMRONA

Rozwiazania firmy Omron zapewniaja spetnienie wymagan Dyrektywy
Maszynowej w zakresie bezpieczenstwa obstugi i serwisu urzadzenia.
Wszystkie elementy zwigzane z bezpieczenstwem majg w dotaczonych
dokumentacjach niezbedne dane niezawodnosciowe (wymagane

do przeprowadzenia powykonawczej weryfikacji zabezpieczen),
certyfikaty zgodnosci i informacje o nadaniu europejskiego oznaczenia
CE. tatwos¢ komunikacji, niewielkie rozmiary, przejrzysta i czytelna
dokumentacja urzadzer automatyki oraz rozbudowana pomoc
techniczna firmy Omron pozwala na proste i sprawne zaprojektowanie
oraz uruchomienie uktadu sterowania maszyn — zaréwno prostych
urzadzen technologicznych projektowanych i wykonywanych przez
KarT sp.z 0.0, jak aparaty montazowo-testujgce dla przemystu
przetworstwa tworzyw sztucznych, jak i bardziej skomplikowanych
aplikacji znajdujacych zastosowanie w réznych gateziach przemystu.

mgr inz. Pawet Murawski
Automation Designer
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System sterowania Matg Elektrownig Wodng z turbinami

Archimedesa

Firma Gawlikowski, posiadajac wieloletnie doswiadczenie w automatyzacji Matych Elektrowni Wodnych (MEW),

zrealizowata dostawe systemu dla MEW Kolonowskie, wyposazonej w trzy turbiny Archimedesa. Uktad sterowania zostat

oparty o jednostke z serii CJ2M, wspédtpracujaca z pakietem oprogramowania SCADA CX Supervisor.

MEW Kolonowskie zostata wybudowana na stopniu wodnym
rzeki Mata Panew w miejscowosci Kolonowskie. Elektrownia
jest wyposazona w trzy turbiny Archimedesa. Nasza firma
byta kompleksowym dostawcg czesci elektroenergetycznej

i uktadow automatycznego sterowania powyzszej realizacji.
Uktad automatycznego sterowania elektrownia ma za zadanie
utrzymanie poziomu wody gornej na poziomie zadanym
przez operatora systemu. Ze wzgledu na charakter obiektu
zatozono, ze elektrownia ma byc¢ obiektem bezobstugowym
z mozliwoscig zdalnego jej monitorowania i sterowania
procesem produkcji energii elektrycznej przez sie¢ Internet.
Aplikacja do zarzadzania procesami zachodzacymi w
elektrowni musiata by¢ bardzo prosta i intuicyjna, poniewaz
inwestor nie zakfadat zatrudniania wyspecjalizowanego
personelu. W celu zapewnienia zatozen projektowych
zdecydowano sie na zastosowanie dwoch turbozespotdw

pracujacych ze stafg predkoscig obrotowa oraz jednego z

ptyna regulacja predkosci obrotowej. Do realizacji uktadow
automatyki uzyto sterownika z serii CJ2M firmy Omron oraz
falownika z serii ASC 800 firmy ABB. Zadaniem sterownika

jest kontrolowanie stanu pracy ukfadéw elektrycznych
elektrowni oraz zarzagdzanie praca falownika. Dla zobrazowania
procesow zachodzacych na obiekcie wykorzystano pakiet
oprogramowania CX-Supervisor z mozliwoscig zdalnej obstugi
aplikacji. Potaczenie sterownika z oprogramowaniem SCADA
nie tylko pozwala na stworzenie przyjaznego interfejsu

dla tatwiejszego zarzadzania obiektem przez wtasciciela,

ale daje takze nieocenione mozliwosci diagnostyczne oraz
pozwala w tatwy sposéb dostroic¢ uktad do konkretnych
warunkéw hydrologicznych panujgcych w miejscu

budowy elektrowni. Podczas projektowania i budowy MEW
Kolonowskie waznym czynnikiem byta mozliwo$¢ szybkiego
usuwania ewentualnych usterek i osiggniecia w ten sposéb
minimalizacji czasu wytaczenia elektrowni z produkcji
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energii elektrycznej. W celu zapewnienia tego warunku
uktad wyposazono w element autodiagnostyki awarii. Proste
komendy wyswietlane przez oprogramowanie CX-Supervisor
umozliwiajg szybkie przywrdcenie obiektu do pracy nawet
przez niewykwalifikowany personel, a co za tym idzie —
maksymalizacje produkcji energii elektrycznej. Ze wzgledu
na prototypowy charakter czesci ukfadu automatycznego
sterowania elektrowni, konieczne byto umozliwienie
zdalnego rozwijania projektu oraz wprowadzania zmian w
zainstalowanej aplikacji przez programiste. Uzyta jednostka
gtowna CJ2M-CPU31 doskonale zdata egzamin w roli
sterownika programowalnego zdalnie. Wdrozenie wiasnie
takiego rozwigzania przyniosto zaréwno efekty finansowe, jak
i zdecydowanie skrocito czas potrzebny na rozwéj programu
sterujgcego elektrownia (wyeliminowano czas oczekiwania
na serwisanta). Rozwigzanie ze zdalnym dostepem do
uktadu sterowania przez obstuge oraz serwis, okazato sie w
petni trafne dla inwestora i wykonawcy. Zwiekszone koszty
wdrozenia bardzo szybko zaowocowaty bezproblemowym
uzytkowaniem MEW Kolonowskie, co jest jednoznaczne z
wyeliminowaniem przestojow generujacych straty. Produkty
dostarczone przez firme Omron idealnie sprawdzity sie w
procesach automatyzacji elektrowni wodnych, zapewniajac
elastycznos¢ konfiguracji oraz niezawodne dziatanie.
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MALE
ELEKTROWNIE
WODNE

Tradycje Firmy Gawlikowski w automatyzadcji elektrowni
wodnych siegajg 1991 roku. Od samego poczatku
zwigzani jestesmy z firmg Omron, unowoczes$niajac
stale nasze ukfady wraz z postepem technologicznym
naszego partnera w dostawie automatyki firmy Omron.

Dane kontaktowe:
Gawlikowski - Rafat Gawlikowski
97-500 Radomsko

ul. Fabianiego 58

tel: (+48) 44 789 06 33-34

tel.: (+48) 606 669 077
biuro@mew.net.pl
www.mew.net.pl
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Nawijarki wielowrzecionowe

Nawijarki jednowrzecionowe typu NCJ sg uniwersalnymi maszynami do nawijania elementéw na jednym wrzecionie. N I I | I [ [ I I

Moga znaleZ¢ zastosowanie jako maszyny podstawowe w zaktadach produkcyjnych lub w serwisie. Urzadzenia te sg

sterowane mikroprocesorowo i wyposazone w kolorowy dotykowy panel do komunikacji z uzytkownikiem. ) ‘
Neotech spdtka z.0.0. obecna jest na rynku od 1989

roku. Wykonujemy réznego typu maszyny nawijajace,

automaty do cynowania, urzadzenia pomiarowo-
Zastosowanie w serwisie utatwia uproszczony tryb pracy ich punkt bazowy. Napedy musiaty spetnic¢ rygorystyczne monitorujace, automaty pakujace oraz kompletne linie
nawijarki. Wersja zaawansowana oprogramowania maszyny wymagania takie jak: produkcyjne. Wykonujemy urzadzenia na indywidualne

umozliwia opisanie w programie dowolnej sekwencji: ruchéw - brak przeregulowania; zamowienia. Zajmujemy sie modernizacjg “starych”

wrzeciona, nawijania warstwowego, ruchéw prowadnika, - mozliwie jak najmniejsza odchytka pozycji zadanej maszyn. Ze wzgledu na wspotprace z wieloma
czasow zatrzymania maszyny. Odpowiednie wykorzystanie przez sterownik a rzeczywistej; firmami o réznych profilach dziatalnosci posiadamy
oprogramowania pozwala na wykonanie poczatkdw, - ruch nadazny (prowadzenia drutu wzgledem obrotow duze doswiadczenie z zakresu konstrukcji mechaniki
zakonczen i odczepdw cewek. Do programowania nawijarki wrzeciona) i automatyki, oraz wykonania i wdrozen urzadzen w
mozna wykorzysta¢ komputer PC. Napedy oraz czujniki indukcyjne firmy Omron doskonale zaktadach przemystowych.

spetnity nasze wymagania i od kilkunastu lat z powodzeniem
Nawijarki wieloerzecionowe sg stosowane nie tylko w naszych nawijarkach, ale w niemal Dane kontaktowe:
Nawijarki wielowrzecionowe typu CNW przeznaczone wszystkich maszynach naszej produkgji. NEOTECH Sp.z 0.0.

ul. Komunalna 5
15-197 Biatystok

tel.: (+48) 85 67 55 632
tel.: (+48) 85 66 23 022
maszyny@neotech.pl

sg do nawijania cewek na karkasach lub rdzeniach
ferrytowych. Urzadzenie wyposazone jest w manipulator

-

3 osiowy XYZ prowadzacy druty. Na manipulatorze

mmmm

-
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zamocowana jest obrotowa belka z prowadnikami drutu.

——
_

Mechanizm umozliwia obrét prowadnikéw o kat 90°.
UmoZliwia to owijanie wyprowadzen w 2 ptaszczyznach. www.neotech.pl

Dodatkowo nawijarka wyposazona jest w zespot zaciskow

drutu oraz opcjonalnie nozyczki do ciecia. Do mocowania

el

karkasow lub rdzeni stuza wymienne uchwyty projektowane
na zamowienie.

Oba typy nawijarek sa programowalne z mozliwoscig
zapamietania ustawien dla kazdego wyrobu. Oprogramowanie
systemowe nawijarek umozliwia:
+ Mozliwo$¢ zmiany programow przez odbiorce,
+ Mozliwe tworzenie nowych programow,
- Programy uzytkownika zabezpieczone hastem.

Zmian dokonywac mogg osoby do tego upowaznione,

« Mozliwos¢ modyfikacji programu podczas jego dziatania,
« Mozliwos¢ pracy krokowej
(wykonywanie kolejnych linii programu),

+ Mozliwo$¢ nauczenia sekwencji ruchow.

Gtownym problemem do rozwigzania podczas projektowania
nawijarek byt dobdr napeddéw oraz czujnikéw ustalajgcych
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Sorter baterii

Zatozenia linii:

Sortowanie réznych typow baterii
tj. RO3(AA), R6(AAA), R14(C), R20(D),
R9(6F22) z wydajnoscia 10 baterii na
sekunde i skutecznoscig 98%.

Specyfikacja sprzetowa:
Opis linii sortowania

Charakterystyka systemu sterowania...
W odpowiedzi na zapotrzebowanie rynku
recyklingowego powstata koncepcja
projektu wydajnego sortownika réznego
rodzaju i typu baterii stosowanych na
rynku. Gtownym zatozeniem projektu byto
osiaggniecie wydajnosci systemu sortowania na poziomie

10 baterii na sekunde i skutecznosci nie mniejszej niz 98%.
Przy tak wysokich wymaganiach nalezato wybrac¢ komponenty
sterowania, ktore nie tylko podotajg wyzwaniu sprzetowemu,
ale beda rowniez na tyle elastyczne, aby stworzy¢ w petni
funkcjonalng i wydajng aplikacje.

Po wielu analizach, rozmowach i testach sposréd kilku
wiodacych na rynku producentéw komponentdéw automatyki
wybor padt na firme Omron (patrz,Specyfikacja sprzetowa”).
Pierwszoplanowa role w procesie sterowania otrzymat
popularny,n-dzej” (NJ301-1100) petniacy role kontrolera PLC
wspotpracujacy z systemem wizyjnym opartym na kontrolerze
FH-3050 i dwumegapikselowej kolorowej kamerze FH-S.C.
Napedy w maszynie zostaty zrealizowane poprzez
wykorzystanie bardzo wydajnych falownikéw wektorowe

MX2 z modutami komunikacyjnymi EtherCAT stuzacymi do
sterowania transporterami i przeno$nikami.

Do zarzadzania baza danych systemu wizyjnego stuzy
komputer PC.Wszystkie wymienione komponenty zostaty
potaczone w sie¢ w celu fatwej i szybkiej wymian danych
(patrz.,Topologia sieci EtherCAT, Ethernet”).

Ogodlna zasada dziatania systemu

Dzieki potgczniu komponentéw w sie¢, kazdy z nich moze
wymienia¢ dane ze sobg co daje nieograniczone mozliwosci
sterowania i komunikacji. Do wymiany danych PLC-System
wizyjny zastosowano bardzo szybki, pracujacy w czasie

rzeczywistym, protokét sieciowy EtherCAT (Ethernet for

Control Automation Technology). Dzieki temu informacje

7 systemu wizyjnego docierajg do PLC w bardzo krotkim
czasie, ktory przy wydajnosci 10 baterii na sekunde ma
istotne znaczenie. Pozostate moduty tj. zdecentralizowane 10 i
falowniki MX2 réwniez komunikuja sie z PLC po sieci EtherCAT.
Dla potrzeb procesu komunikacji zostaty opracowane
specyficzne struktury ramek danych, dzieki ktérym przesytane
sg informacje z systemu wizyjnego do PLC, sytemu SCADA
do PLC jak rowniez do wizji. W przypadku komunikacji po
Ethernet zaimplementowana zostat protokdt pakietow
uzytkownika tzw. UDP (User Datagram Protocol ).

Uczenie sytemu wizyjnego nowego typu baterii sprowadza
sie do kilku prostych czynnosci. Operator definiuje parametry
baterii tj. typ, producenta i rozmiar, nastepnie wydaje
polecenie systemowi wizyjnemu aby ten przetaczyt sie w tryb
uczenia. Po kazdorazowym cyklu nauki zdjecie baterii trafia
do bazy danych systemu SCADA i do bazy sytemu wizyjnego.
Nastepnie operator definiuje, ktore typy baterii majg by¢
sortowane i do ktérych odrzutnikéw (pojemnikow). Od strony
systemu SCADA wyglada to w ten sposob, ze sposréd catej
bazy danych nauczonych baterii wybierane sg te okreslone
przez operatora, a nastepnie w specjalnej strukturze danych
przestane do sterownika PLC, ktéry przejmuje kontrole nad
poprawnym sortowaniem.

Po uruchomieniu procesu sortowania system wizyjny
wykonuje zdjecia nadjezdzajacym bateriom i wykonuje analize
wedtug okreslonego algorytmu. Kiedy system rozpozna
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baterie wysyfa okreslong strukture danych do PLC, ktéry z kolei
kolejkuje dang baterie w tablicy obiektéw rozpoznanych az do
momentu gdy ta nie dotrze do okreslonego odrzutnika. Gdy
bateria znajdzie sie w miejscu odrzutu zostaje ,wypchnieta”

7 kolejki za pomocga sprezonego powietrza. Jesli bateria nie
zostanie rozpoznana zostaje zawrécona do systemu w celu
ponownej analizy.

Problemy z jakimi przyszto sie zmierzyc...

Z punktu widzenia uzytkownika proces wydaje sie niezbyt
skomplikowany i przejrzysty. Podczas realizacji projektu
zetknelismy sie jednak z wieloma problemami, jakie
musielismy rozwigzac¢, aby osiaggnac zamierzony cel.

Jednym z gtéwnych problemow byta ogromna ilos¢ réznych
baterii wynikajaca z pomnozenia wielu typdw i rozmiarédw
przez ilo$¢ producentdw. W sumie okoto 2000 roznych bateriil
Przetworzenie takiej ilosci danych sprawia nie lada wyzwanie,
a biorg pod uwage rezim czasowy i wysoka skutecznosc
sortowania daje nam to powdd do nieskrywanej dumy z
powodu zakonczenia catego przedsiewziecia sukcesem

Na szczescie wydajnosc sytemu wizyjnego i sytemu
sterowania firmy Omron pozwolita na zrealizowanie
zaktadanego celu i uporanie sie ze wszystkimi problemami.

Podsumowanie...

Albert Einstein kiedys powiedziat:

,Gdy wszyscy wiedzq, ze cos jest niemoZliwe,
przychodzi ktos, kto o tym nie wie, i on to robi”

Ten cytat wiasciwie oddaje to, co osiggnelismy. Wiem, Zze na
poczatku mato kto wierzyt w powodzenie projektu, jednak
updr, wiedza, determinacja i pasja pozwolity na osiggniecie
sukcesu. Po raz kolejny wybor firmy Omron byt wiasciwy
(zardbwno pod wzgledem sprzetu, ceny jak i kompetencji oséb
zaangazowanych)

Osoby zaangazowanie w projekt:

Rafat Chojnowski — Fabryka Maszyn Pakujacych ,PABLO”
(kierownik projektu, PLC, SCADA)

Daniel Spolny — OMRON (specjalista, ,wizjoner”)
Barttomiej Maciotek — OMRON (specjalista,,n-dzej")

Piotr Piwowarczyk — Freelancer (specjalista bazy danych)

Dane kontaktowe:

Fabryka Maszyn Pakujacych,PABLO"Sp. z 0.0.

ul. Zrédlana 27, 26-065 Piekoszow k. Kielc

tel: (+48) 41306 16 04 | tel.: (+48) 41 306 21 80
biuro@maszynypablo.pl

www.maszynypablo.pl

Przyktad okna programu systemu SCADA
Widok szafy sterowniczej

LTI
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MAGAZYN OMRON - PROAUTOMATION

Automatyka zintegrovvanego systemu transportu,

dystrybucji i buforowania

Firma ProAutomation Sp. z 0.0. to nieprzerwanie realizowana wizja zgranego zespotu inzynieréw, ktérzy za cel postawili

sobie najwyzsza jakos¢ i terminowe wdrozenia kompleksowych systeméw automatyki. Potwierdzenie tych zatozen

stanowig nasi stali klienci - u ktérych od momentu powstania firmy mamy stale szanse realizowac projekty (srednio ponad

100 rocznie). Zajmujemy sie projektowaniem i montazem szaf sterowniczych, programowaniem sterownikéw PLC, paneli

operatorskich oraz systeméw SCADA. Naszg mocng strong sa réwniez systemy raportowania (produkcji, zuzycia mediow)

oraz systemy batch'owe. Nasze wieloletnie doswiadczenie w przemysle spozywczym i chemicznym umozliwia nam réwniez

doradztwo w doborze aparatury AKPiA.

Uwarunkowania produkcyjne i zatozenia projektowe
Nowoczesna fabryka nie moze oby¢ sie bez nowoczesnego
systemu transportowego. Wraz ze wzrostem wolumenu
i réznorodnosci produkgji, klasyczne metody transportu
oparte na sztywno zestawionych przenosnikach okazuja sie
niewystarczajace. W takiej sytuacji inwestor — firma z branzy
chemii gospodarczej — zdecydowat sie na przebudowe
istniejacego systemu. Najwazniejsze zatozenia, jakie postawio-
no przed nowym systemem transportowym obejmowaty:
Mozliwos¢ wyboru trasy pomiedzy maszyna produkcyjna a
dowolna koricdwka pakujaca jednym kliknieciem
Mozliwos¢ wyboru pracy wielu maszyn do jednego bufora
Weryfikacje i rejestracje zgodnosci asortymentu na
ustawionej trasie
Automatyczne przetgczanie trasy przesytowej w przypadku
awarii lub przepetnienia buforéw (z uwzglednieniem
zgodnosci asortymentowej)
Skalowalnos¢ — mozliwos¢ tatwej rozbudowy o kolejne
maszyny produkcyjne czy pakujace
Komunikacje z istniejgcym systemem bazodanowym
Optymalizacje zuzycia energii
Dodatkowym wyzwaniem byfa konieczno$¢ zachowania
ciggtosci produkgji. Wymagato to synchronizacji prac
montazowych, elektrycznych i programistycznych oraz
gruntownego przygotowania poszczegolnych etapow
wdrozenia. W efekcie niezbedne czasy przestojow udato

ograniczyc¢ sie do minut.

Maszyny \l System : Systemy
produkcyjne R transportowy _— buferujace

Funkcjonalnos¢ i budowa systemu
Wdrozony system mozna podzieli¢ ze wzgledu na
funkcjonalnos¢ na:

system transportowo — dystrybucyjny

systemy buforowo — zdawcze

System transportowo - dystrybucyjny pozwala na
dostarczenie produktu na dowolny bufor. Realizowane jest to
za pomocg ukfadu transporterow wzdtuznych i poprzecznych
oraz sitownikdw zaopatrzonych w zgarniaki.

Systemy buforowo - zdawcze powigzane sg z koncowkami
pakujacymi. Ich gtéwnym zadaniem jest zapewnienie
ptynnosci produkgji oraz eliminacja przestojow krétko

i Srednio okresowych, zwigzanych z uwarunkowaniami
produkcyjnymi.

Systemy buforujace wyposazone sg w sterowniki CP1L-E
umozliwiajgce niezalezng i bezawaryjng prace. Elementami
wykonawczymi sa falowniki MX2. Wysokg elastycznos¢ ukfadu
zapewnia parametryzacja napedow z poziomu sieci Modbus.
Dodatkowa zaleta zastosowania magistrali komunikacyjnej
jest szczegdtowa diagnostyka pozwalajgca na biezaco
monitorowac prace napedow.

Jednostkg centralng systemu transportowo - dystrybucyjnego
jest sterownik serii NJ. Ze wzgledu na rozmieszczenie i
rozlegtos¢ uktadu, sterowanie zostato rozdzielone na dwa
zestawy szaf wielosegmentowych. Kazdy z zestawdw
wyposazony jest w falowniki MX2 oraz osprzet niezbedny do
podtaczenia napeddw transporterdw. Kluczowym elementem
wyposazenia jest modutowy system wejs¢ / wyjs¢ serii NX

/T Maszyny
—_— pakujace
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komunikujacy sie z kontrolerem poprzez protokdt EtherCAT.

Ten sam protokét wykorzystany jest do obstugi wysp
zaworowych rozlokowanych na obiekcie. Dzieki zastosowaniu
switch-a serii GX-JC oraz mieszanej topologii gwiazda - linia

z potaczeniami tancuchowymi, mozliwa byfa optymalizacja
okablowania sieciowego na obiekcie. Potwierdzenie pozycji
zgarniakow wymaga czujnika indukcyjnego o duzym zakresie
pomiarowym i mozliwie kompaktowej budowie, stad wybor
serii E2B.

Elastyczno$¢ oraz mozliwosci parametryzacji catego systemu
wigzg sie z konicznoscig wymiany informacji pomiedzy
poszczegdlnymi sterownikami. W tym celu zastosowano
komunikacyjny model Master — Slave oraz komendy FINS/
TCP gdzie Master-em jest sterownik NJ odpytujacy cyklicznie
slave-y w postaci sterownikéw CP1L-E. Zaletg takiego
rozwigzania jest mozliwos¢ stosunkowo tatwego dofaczania
kolejnych slave-6w (uktadow buforujgcych) bez koniecznosci
ingerencji w istniejgcy system.

Wykorzystane komponenty
Chcac zachowac jak najwyzszg jakosc i spojnos¢ wykonanego
systemu bazowalismy na podzespotach i technologiach
Omron Electronics. Sposrdd najistotniejszych z zastosowanych
komponentow mozna wymienic:

Sterownik programowalny NJ301-1100

Modutowe systemy wejs¢ / wyjs¢ NX-ECC201

Switch EtherCAT GX-JC

Sterowniki CP1L-E

Falowniki MX2 — ponad 70 szt.

Czujniki E2B — ponad 100 szt.
Nalezy réwniez zauwazy¢, ze cecha, ktéra wyrdznia
Omron Electronics oprécz innowacyjnych produktéw, jest
petne wsparcie techniczne. Zaréwno w procesie doboru
komponentow jak i przy realizacji projektu.

- PROAUTOMATION

Dane kontaktowe:
ProAutomation Sp. z 0.0.
biuro / warsztat

ul. Annopol 4

03-236 Warszawa

tel: (+48) 22 203 56 20
biuro@proautomation.pl
www.proautomation.pl
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MAGAZYN OMRON - REMTER

Przecinarka plazmmowa HD1500

W zmieniajgcym sie stale rynku maszyn przemystowych nie jest fatwo znalez¢ produkt, ktérego jakos¢ wykonania,

zastosowane podzespoty i oprogramowanie dajg gwarancje bezawaryjnego uzytkowania oraz uwzgledniajg mozliwos¢

rozbudowy podstawowej wersji maszyny w przysztosci. Do takich produktéw mozna zaliczy¢ maszyny ketrzynskiej firmy

REMTER.

Specjalizujaca sie w projektowaniu i budowie maszyn
sterowanych numerycznie przeznaczonych do ciecia blach

za pomocg strumienia plazmy, firma od lat opiera sie na
sprawdzonych $wiatowych rozwigzaniach i wspotpracuje

z leaderami branzy, w tym z firma Omron. Od poczatku
produkgji konstruktorzy firmy REMTER, uznali za priorytet
konstruowanie przecinarek najwyzszej jakosci przy
zachowaniu rozsadnych cen.

Wieloletnie do$wiadczenie pozwolito na zaprojektowanie i
budowe maszyn zréznicowanych parametrycznie i jakosciowo
aby odbiorcami mogli by¢ zaréwno producenci konstrukcji
stalowych, lekki i sredni przemyst metalowy, producenci
maszyn rolniczych, wykonawcy instalacji wentylacyjnych

lub producenci urzadzen spozywczych. Tak duzy rynek
odbiorcéw zmobilizowat firme do zbudowania oferty w oparci
o trzy rézne typy maszyn: HD1000, HD1500 i HD2000 a takze
maszyne specjalnie przeznaczong do ciecia rur GRH 23WH.
W odpowiedzi na zainteresowanie rynku przemystu
metalowego wysokiej jakosci urzgdzeniami do ciecia
plazmowego, firma stosuje w swoich maszynach
zaawansowane rozwiazania oraz mozliwos¢ rozbudowy
urzadzen wraz z rozwojem firmy klienta. Istotne sg nie tylko
parametry techniczne i zastosowane materiaty, ale takze

ich podatnos¢ na zmiane, wielofunkcyjnos¢ oraz prostote

i wygode obstugi. Skutkiem takiego podejscia do potrzeb
klienta jest zastosowanie w przecinarkach plazmowych
zaawansowanych rozwigzan z zakresu automatyki napedow
sterowania.

Po dtugich poszukiwaniach odpowiedniego, spetniajacego
wysokie wymagania, REMTER wybrat firme Omron. Wsréd
wielu czynnikéw jakie zawazyty na wyborze najwazniejszymi
byty rozbudowana oferta produktéw, dostepnosc
komponentdw, jakos¢ obstugi orazi czas realizacji zamowienia.
Wybrany partner spetnia wszystkie oczekiwania projektantow
firmy REMTER i dlatego owocna wspdtpraca rozwija sie od
wielu lat.

Ciekawym urzadzeniem wsréd produktow firmy REMTER jest

przecinarka plazmowa HD1500. Elektronika tego urzadzenia
niemal w catosci oparta jest na podzespotfach firmy Omron.
Miedzy innymi dzieki ich niezawodnosci HD1500 jest
urzadzeniem uniwersalnym, a przy tym tnie precyzyjnie i
szybko. Urzadzenie to moze mie¢ powierzchnie robocza
roznej wielkosci dostosowanej do potrzeb klienta - od
standardowej wielkosci stotu 1,5x3m do wielokrotnosci tych
rozmiaréw. Diugosc robocza maszyny moze by¢ dowolnie
zwiekszana juz w trakcie uzytkowania, a dodatkowo jest
mozliwos¢ wyposazenia stotu w ruchome stanowisko
sterowania. Wolnostojacy, 6-selekcyjny stét posiada system
odciggu pytow i dymow, a dodatkowo mozna zaopatrzyc

go w filtry oraz wentylacje. Wszystkie tory jezdne przecinarki
wyposazone sg w bezsmarowe, bezobstugowe prowadnice
liniowe, dzieki czemu operator nie musi poswiecac czasu

na ich czyszczenie i konserwacje. Nie trzeba wspominac,

7e wptywa to znaczaco na komfort uzytkowania. W tej serii
urzadzen tory jezdne s3 poza stotem i kotwiczone sg do
podtoza.

Dtugoletnia, bezawaryjng prace maszyny REMTER
zawdzieczaja zastosowaniu w nich bezszczotkowych i
bezlufowych przektadni planetarnych. Naped realizowany jest
za pomocg serwonapedow.

HD1500 to réwniez urzadzenie uniwersalne ze wzgledu na
mozliwos¢ zastosowania agregatdw o réznej mocy poCczawszy
od zrédet przeznaczonych do ciecia najcieriszych blach

do rozwigzan HD pozwalajacych na ciecie blach grubych.
Urzadzenie to moze dodatkowo zosta¢ wyposazone w
przystawki do ukosowania krawedzi lub obrotnice do rur.
Wielozadaniowos¢ urzadzenia dopetnia prosta i intuicyjna
obstuga. Wszelkie zmiany konfiguracji nie wymagaja
szczegolnych umiejetnosci operatora. Maszyna standardowo
wyposazona jest w program do nestingu, co umozliwia
tatwa i szybka komunikacje projektanta z urzadzeniem. Jako
plikow wejsciowych mozna uzywac plikéw DFX z dowolnego
programu CAD.

Na szczegdlng uwage zastuguje elektronika zastosowana w
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urzadzeniach. Przecinarki serii HD1500 posiadaja komputer
panelowy Daylox, sterownik ruchu oraz sterownik PLC, a takze
cyfrowe napedy SmartStep2. Zastosowanie tych elementéw
w maszynach stawia firme REMTER wsréd przedstawicieli
najbardziej zaawansowanej technologii wypalania
strumieniem plazmy.

Zastosowany w tej serii bezwentylatorowym komputer ze
zintegrowanym panelem dotykowym Daylox umozliwia
prosta, skuteczng i niezawodng komunikacje urzadzenia z
operatorem. System sterowania dzieki swoim parametrom,
zastosowaniu dysku potprzewodnikowego oraz pasywnego
chtodzenia jest odporny na trudne warunki, w jakich pracuja
przecinarki plazmowe. Wykorzystany w Daylox'ie krzemowy
dysk jest catkowicie odporny na warunki srodowiskowe,
szczegolnie wstrzasy i drgania, a w przypadku awarii,
automatycznie wykonywana jest kopia zapasowa na drugim
dysku i pozwala na btyskawiczny powrdt do pracy, poprzez
wymiane uszkodzonego dysku na drugi.

Doskonatej jakosci kontrola dziatania uktadow peryferyjnych,
czujnikéw krancowych, sensoréw indukcyjnych i prowadzony
przez komputer monitoring bezpieczerstwa pracy

zapewnia zastosowany w HD1500 komputer Dyalox oraz
wspotpracujacy z nim sterownik PLC serii S1. To one procz
innowacyjnosci technologicznej, wptywaja na jakos¢ i
niezawodnos¢ omawianego urzadzenia. Okres gwarancji
producenta na wypalarki tej serii to 24 miesiace.
Oryginalnymi rozwigzaniami firmy Omron zastosowanymi

z powodzeniem w maszynach serii HD1500 to przytoczone
juz wezesniej cyfrowe serwonapedy serii SmartStep2

i bezszczotkowe silniki AC. Rozbudowane mozliwosci
parametryzacji, zaimplementowane ukfady ttumienia wibragji
i rezonanséw, elektroniczna przektadnia i wiele innych cech
tych napeddéw umocnity producenta przecinarek, w poczuciu,

iz 53 to rozwigzania najwiasciwsze i nade wszystko wiasciwe w

maszynach tej jakosci.
Watro nadmienic¢, ze wszystkie produkty firmy Omron
obstugiwane sg za pomoca jednego narzedzia

¥ REMTESR

CNC PLASMA CUTTING MACHINES

Dane kontaktowe:
REMTER CNC

ul. Budowlana 3D
11-400 Ketrzyn

Tel.: (+48) 724 341 378
www.remter.pl

programowego- CX-One. Konfiguracja, rozruch i pézniejsze
serwisowanie systemu stajg sie dzieki temu absolutnie
bezproblemowe.

Poziom wsparcia technicznego, ktérego udziela firma Omron
zastuguje na szczegodlne uwzglednienie. Dzieki tej wspotpracy
REMTER produkuje niezawodne, bezawaryjne i (bez)
konkurencyjne cenowo przecinarki plazmowe.

Agnieszka Triebling-Matys
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Plastyczna i wieloformatowa
sktadarko-sklejarka

Firma RIAS powstata w 2006 r. w Swarzedzu pod
Poznaniem. Poczatkowo zajmowata sie projektowaniem,
doradztwem technicznym, modernizacjg i wdrazaniem prac
z zakresu systemoéw automatyzacji przemystu.

Firma zajmuje sie takze projektowaniem i uruchamianiem nietypowych urzadzen
dla réznych gatezi przemystu. Aplikacje realizowane sg kompleksowo (od projektu,
poprzez dobdr sprzetu i integracje) na komponentach i systemach automatyki
Omron. Zakres funkcjonowania dotyczy réwniez doradztwa wraz z dokumentacja
powykonawczg i szkoleniem obstugi po fazie uruchomienia. Wychodzac naprzeciw
rosngcym oczekiwaniom klientdw w oparciu o zdobyte doswiadczenie, firma RIAS
utworzyta dziat zajmujacy sie konstrukcja i budowa maszyn seryjnych. Od 2012 .
produkowane sg m.in. sktadarko-sklejarki RI-600, uktadarki kartonéw RS-600 oraz
przenosniki transportu wewnetrznego. Zmiany te niosty za sobg szereg inwestycji
polegajacych na rozbudowie parku maszynowego, m.in. zakupu obrabiarek
konwencjonalnych typu freazarka i tokarka oraz centrum obrébczego firmy
Bridgeport.

RI' 600 jest wydajng, elastyczng i wieloformatowa sktadarko-sklejarkg stuzaca

do produkgji opakowan z tektury falistej do wielu branz docelowych. Gtéwne
zapotrzebowanie na tego typu opakowania ptynie z branzy owocowo-warzywnej,
mleczarskiej, miesnej itp. Sterowanie i oprogramowanie maszyny zostato
zaprojektowane w taki sposéb, aby umozliwic intuicyjng obstuge dla operatora
maszyny. Maszyna zbudowana jest na bazie komponentéw najbardziej liczacych
sie marek, takich jak OMRON, SMC, Festo, Nordson, RITTAL, IGUS, Elesa+Ganter.

RIAS

Dane kontaktowe:

RIAS-Systemy Informatyzacji Przemystu
Mariusz Pomorski

ul. Jasna Rola 34D/9

61-609 Poznan

tel.: (+48) 600 445 889

biuro@rias.pl A OIMMRON

SOLUTION PARTNER

Zastosowanie elementéw automatyki firmy Omron,
opartych o sterowanie kompaktowe CP1L oraz system
serwomechanizmu SmartStep2 umozliwito osiaggniecie
zadanej wydajnosci oraz powtarzalnosci procesu sktadania
opakowania. Sterownik PLC skomunikowany jest z panelem
HMINS5" za pomocg Ethernetu, co umozliwia zdalny dostep
do wizualizacji oraz serwis z dowolnego miejsca na swiecie.
W maszynie zastosowano falownik serii MX2 umozliwiajacy
ptynne formowanie tacki w zaleznosci, od jakosci tektury
dostarczonego wykroju.

Rozbudowa powierzchni oraz rozwdj firmy w biezacym roku
umozliwit realizacje wiekszej ilosci projektéw jednoczesnie,
zwiekszajac tym samym zdolnosci produkcji seryjnej i
pozwolito poszerzy¢ game oferowanych produktow.
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Wieloosiowa Frezarka — TMA millingLine odpowiadajaca
potrzebom wspotczesnego przemystu

Wykonanie najwyzszej jakosci produktu wymaga niejednokrotnie duzej precyzji. Konieczno$¢ zwiekszenia wydajnosci

produkcyjnej, bezawaryjnos¢ pracy oraz powtarzalnos¢ proceséw, rodza potrzebe szukania nowych rozwigzan. 8-osiowa

Frezarka - TMA millingLine zostata zaprojektowana w odpowiedzi na potrzeby klienta z branzy przemystu drzewnego.

Frezarka - TMA millingLine zapewnita:

« polepszenie jakosci wykonywanych profili,
- zwiekszenie wydajnosci produkcji

« przyspieszenie obrobki.

Drzisiejsze parki maszynowe wymagdaja ciggtego udoskonalania, aby
mogty sprosta¢ wymaganiom stale rozwijajgcego sie przemystu.
Nowoczesne centra obrébcze przynosza coraz wieksze mozliwosci.
Jak zwiekszy¢ doktadnosc frezowania? Co zrobi¢, aby ten proces
wykonywany byt w krétszym czasie? Wreszcie, w jaki sposéb
zwiekszy¢ wydajnosc catego procesu produkcyjnego? Z takimi
pytaniami zwrécita sie do zespotu konstruktorskiego TMA z Gdyni
firma z branzy przemystu drzewnego.

Firma, bedaca jednym z lideréw na rynku Europy w projektowaniu,
produkcji oraz sprzedazy drzwi i okien, postawita ogromne wyzwanie
przed inzynierami z TMA. Wyzwaniem tym byto wykonanie maszyny
integrujacej zespdt 8 napeddw liniowych napedzanych silnikami
serwo OMRON.

Powodem, dla ktérego zdecydowano sie wdrozy¢ projekt nowej
maszyny, byta potrzeba przyspieszenia produkdji i polepszenia

jej jakosci oraz wykonywanie wielu operacji na jednym profilu
jednoczesnie. Klient poszukiwat rozwigzania dedykowanego

do wykonywania otworéw wentylacyjnych w profilach, ktérych
produkcja jest masowa. Zanim zastosowano rozwigzanie firmy

TMA, wykonywanie otworéw wentylacyjnych odbywato sie na
uniwersalnej, wielogabarytowej frezarce CNC. Gtéwna wada tego
rozwigzania bylo wykorzystanie programowalnej, wieloosiowej
obrabiarki CNC do wykonywania niezmiennych operacji, przez co
uzyskiwato sie mate wykorzystanie mozliwosci obrabiarki. Skutkowato
to dhugim czasem obrobki.

Przed zespotem projektowym TMA Klient postawit wéwczas bardzo
rygorystyczne wymagania: skroci¢ czas obrébki o 509% (z 3 min do 1,5
min), przy zachowaniu uniwersalnosci poprzedniej maszyny.
,Zadanie, z ktdrym przyszto nam sie zmierzyc, byto nietatwe. Wyzwaniem
technicznym byta dla nas doktadnos¢ obrdbki, ktorej oczekiwat Klient
(+/-0,2mm) przy jednoczesnym frezowaniu wszystkich kieszeni
wentylacyjnych oraz optymalizacja catego procesu wytwadrczego. Efekt,
ktdry uzyskalismy byt tym, czego oczekiwat Klient - jego wymagania
zostaty spefnione.” — Tomasz Zakrzewski, konstruktor w TMA.

Nowe, dedykowane urzadzenie, przystosowane zostato do

wykonywania wielu operacji jednoczesnie skracajac ich czas. Aby
Znaczaco przyspieszyc obrobke, trzeba byto obrabiac element
trzema narzedziami jednoczesnie oraz zoptymalizowac ich droge
obrébki. Kluczowym elementem takiej funkcjonalnosci frezarki byto
zastosowania sterownika serii NJ firmy OMRON, umozliwiajacego
wspdlne sterowanie kilkoma napedami serwo jednoczesnie.

To z kolei, umozliwito frezowanie skomplikowanych ksztattéw
przestrzennych.

Wieloosiowa Frezarka-TMA millingLine, to wynik kilkumiesiecznej
pracy zespotu konstruktorskiego firmy TMA. Bazuje ona gtownie na
produktach firmy OMRON. Sg nimi, m.in.: 8 serw (3x0,75kW, 4xTkW,
1x0,75) sterownik NJ301-1200, panel HMI, Serwo Serii SmartStep?2
R8BM.

Gtownym celem wdrozenia 8-osiowej frezarki, ktdry zostat osiggniety,
byto zwiekszenie produkgji u Klienta. Stato sie to mozliwe, dzieki
skréceniu czasu obrébki. Wptyneto to rowniez na skrocenie czasu
realizacji zamowien oraz zmniejszenie standw magazynowych firmy.
Te wszystkie czynniki znalazty swoje odzwierciedlenie w polepszeniu

jakosci wykonywanych produktéw.

Misja dziatania firmy TMA, jest tworzenie innowacyjnych rozwigzan,
ktore w faktyczny sposob przetoza sie na zwiekszenie efektywnosci

produkcji. ,Dostarczamy rozwigzania dopasowane do potrzeb klienta.
Kazda nowa realizacja stanowi dla nas wyzwanie, ktéremu staramy sie

stawic czofa!, styszymy od Piotra Orlikowskiego, Wiceprezesa firmy TMA.

OomRron
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BTMA
T

Dane kontaktowe:

TMA Automation Sp. z o.0.
Al. Zwyciestwa 96/98
81-451 Gdynia
info@tma-automation.com
www.tma-automation.com

#~\ OMRON
v SOLUTION PARTNER
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Innowacyjnos¢ w technologii termoformowania prézniowego

Nowoczesne wykonanie maszyny i wysoki stopiet zaawansowania technologicznego pozwala na szybkie przezbrajanie
maszyn pod potrzeby zmian technologicznych. W dzisiejszych czasach szybka zmiana z jednego asortymentu na drugi jest
niezbedna i bardzo czesto wymagana przez klientéw.

Wyréznikiem naszych maszyn jest to, iz nasze termoformierki
posiadaja mozliwos¢ procentowej regulacji grzania kazdego z
promiennikéw indywidualnie za pomocg dotykowego panela
operatorskiego firmy Omron Electronics, gdzie mozemy
procentowo regulowac warto$¢ kazdej grzatki indywidualnie,
wykorzystujac sterownik PLC — Omron Electronics, a pomiar
temperatury rozgrzewanego tworzywa uzyskiwany jest za
pomoca pirometru. Kolejnym rozwigzaniem, ktére zostato
wdrozone do naszych termoformierek to zastosowanie
serwonapedéw absolutnych - Omron Electronics,
umozliwiajgce ptynna regulacje wymiaru ramy dociskajacej

tworzywo sztuczne.

Produktéw tej marki uzywamy od dawna. Przede wszystkim
dlatego, Ze sg innowacyjne, ale rowniez fatwe w uzyciu, co
czesto wigze sie z uproszczonym dostepem do maszyn przez
operatoréw.

Ponadto, nasz dostawca jest firmg o zasiegu globalnym - dla
nas, jako firmy dziatajacej na rynkach miedzynarodowych ma

to szczegolne znaczenie.

Wybor funkgji i dostepnych parametréw dokonywany jest

za pomocg panelu operatorskiego HMI serii NB Omron z
przejrzystym graficznie menu. Dzieki temu zyskujemy szybki
dostep do podstawowych funkgji. Panel ten daje nam réwniez
mozliwosci hastowania i dostepu na réznych poziomach.

Nieustannie zmieniajacy sie rynek tworzyw sztucznych
wymaga od nas ciaggtych modyfikacji i bycia na biezgco z
najnowszymi rozwigzaniami technologicznymi. Powigzanie
naszego doswiadczenia z wiedzg techniczng inzynieréw
Omron, sprawia, ze jeste$my przygotowani na sprostanie
nawet najwyzszym wymaganiom stawianym przez naszych
klientow. Jest to naszym priorytetem.

omRrRoONn 29

TS

FACTORY

WWW.TOOLSFACTORY.PL

Nasza firma wykonuje maszyny do obrébki tworzyw
sztucznych. Rozrozniamy dwa podstawowe typy maszyn,
ktére produkujemy: maszyny do termoformowania

tj. Termoformierki Prozniowe SMARTLINE jak i

plotery frezujgce CNC MASTER CUT- majace szerokie
zastosowanie przy produkcji form 3D i obrobce
wyprasek sg nowoczesne, doskonale wyposazone,
konstruowane zgodnie z wymaganiami ostatecznego

uzytkownika..

Dane kontaktowe:
TOOLS FACTORY spij.
Stefandwka ul. Zurawia 92
05-462 Wigzowna

tel... (+48) 22 78901 88
fax: (+48) 22 78907 18
info@toolsfactory.pl
www.toolsfactory.pl
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Frezarka do uszczelek DFM-200/4 URBAN POLSKA

URBAN Polska korzystajac ze swojego doswiadczenia budowy
frezarki do uszczelek CNC na 8 profili, stworzyt kolejna

wersje frezarki ograniczajac liczbe obrabianych profili do

4 i optymalizujac konstrukcje pod wzgledem wymiaréw
gabarytowych i obstugi.

Produkcja okien w duzej mierze opiera sie na oknach z
tworzywa sztucznego. Profile okienne sg najpierw ciete pod
katem 45 stopni, a nastepnie zgrzewane ze soba. W wyniku
topienia PCV i taczenia profili w temperaturze ok. 240 stopni
dochodzi do przegrzania, stwardnienia i deformacji uszczelek
w strefie taczenia profili PCV. Wskutrek tego w narozach

okien moga wystepowac nieszczelnosci. Wykonanie w
procesie produkcji pomiedzy cieciem profili a zgrzewaniem
odpowiednich frezowan na koricach profili, eliminuje
negatywne oddziatywanie procesu zgrzewania na stan
uszczelek. Pozostajg one nadal elastyczne, a okno zachowuje
swoje wiasciwosci izolacyjne. Do tego celu w URBAN Polska
w 2013 roku powstata 3-osiowa frezarka CNC typu DFM200
oparta na automatyce OMRON.. Frezarka przystosowana
jest do frezowania 8 profili. Wraz z wejsciem na rynek
pierwszej frezarki DFM-200, producenci czekali na opinie od
uzytkownikéw odnosnie nowego produktu. Na podstawie
zebranych danych przystapiono do prac nad druga wersjg
maszyny, co zaowocowato powstaniem pod koniec 2014 roku
DFM-200/4. Frezarka zostata wyposazona w naped oparty

na silnikach liniowych w osiach XY, a w osi Z wykorzystano
serwomotor. llos¢ obrabianych profili zostata zredukowana do
czterech, co wptyneto na optymalizacje wielkosci konstrukgji.
Dodatkowo ciggta wspétpraca z dziatem technicznym firmy
OMRON pozwolita na uproszczenie procedur zwigzanych

z obstuga maszyny. Frezarka obrabia w jednym cyklu
maksymalnie 4 profile z jednej strony.

Stét maszyny zostat pomniejszony przy zachowaniu
maksymalnych wymiaréw obrabianych elementéw (szerokosc¢
200 mm i wysokos¢ 150 mm).

OomRron
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Frezarka posiada dotykowy panel sterujacy (7-calowy) z
wizualizacja 20 przekrojéw typowych profili stworzonych

na podstawie przekrojéw otrzymanych od klientéw w dxf,

co utatwia obstuge i umozliwia identyfikacje, przyjazna dla
uzytkownika obstuge. Frezowanie odbywa sie za pomocg
freza tarczowego VHM @ 80 mm z szybkg wymiang narzedzi
na tulei. Profile wprowadzane s3a poziomo, a po wyfrezowaniu
sg obracane i ponownie frezowane na drugim koncu. Na
wyposazeniu frezarki jest az 8 dociskdow pneumatycznych —
po 2 na kazdy z profili. Posuw silnika z frezem odbywa sie na
ptaskich prowadnicach liniowych, z automatyczng ptynna
regulacjg obrotow silnika w zakresie 6.000-18.000 obrotow

na minute. Maszyna moze dziafac¢ w kierunku lewostronnym
lub prawostronnym. Frezowanie wigze sie z powstawaniem
duzej ilosci widréw, wiec przygotowano jg do podtgczenia
odciggu wiéréw o duzej mocy 1,5 kW (wydajnosci 2200 m*/h)
tak zeby ograniczy¢ dodatkowe przestoje na czyszczenie
maszyny. Maszyna, podobnie jak jej poprzedniczka trafita juz
do ogdélnoswiatowej sieci sprzedazy U-R-B-A-N.

W trakcie rozméw z réznymi odbiorcami maszyny znaleziono
dla niej rowniez inne zastosowanie. W pazdzierniku 2014 jedna
z maszyn trafita do firmy zajmujacej sie zgrzewaniem okiem

z wykorzystaniem profili wzmocnionych wtdknem szklanym,
ktére musi zosta¢ usuniete w strefie zgrzewania. Po testach
okazato sie, ze z powodzeniem nasza maszyna moze zostac
wykorzystana réwniez w tak trudnych warunkach, a jedynym
elementem, jaki nalezato zmieni¢, byto narzedzie.

Dane kontaktowe:
URBAN Polska Sp.z o.0.
ul. Gospodarcza 7
68-200 Zary

tel.: (+48) 68 478 78 00
fax. (+48) 68 478 78 01
office@u-r-b-a-n.pl
www.u-r-b-a-n.pl




,Dla maszyny — wydajna praca
Dla cztowieka — radosc¢ tworzenia’

Kazuma Tateisi, zatozyciel firmy Omron

/

Firma Omron w skrocie

Jedna z 2000 najwiekszych spétek na swiecie

Omron Corporation na gietdzie NASDAQ: OMRNY

Wysoka pozycja w rankingu Dow Jones Sustainability Index
Znajduje sie na liscie 100 najbardziej nowatorskich firm na
Swiecie wg agencji Thomson Reuters

@ 00 nasbag

/%

Inwestycje w badania i rozwoj

36 500

pracownikéw na catym swiecie

210

lokalizacji na catym $wiecie

22

krajow w regionie EMEA

Produkty dostosowane do potrzeb
klienta

Szkolenia techniczne i seminaria, wsparcie techniczne,

osrodki technologii automatyki, spotecznosc online (myOmron),
katalogi online oraz dokumentacja techniczna, wsparcie klienta i
sprzedazy, laboratoria ds. wspdtdziatania elementéw (Tsunagi),
ustugi bezpieczerstwa, naprawy.

200 000 produktow, w tym urzadzenia
do obstugi logiki oraz wejs¢ i wyjs¢

Wykrywanie, centra sterowania, systemy wizualizacji, napedy,
roboty, zabezpieczenia, systemy kontroli i badania jakosci,
podzespoty sterujace i przetaczajace

Tworzenie innowacyjnych
produktow od 80 lat

W czotéwce 150 firm z najwiekszg liczbg patentow
1200 wyspecjalizowanych pracownikéw ds. badar i rozwoju
Ponad 11 000 patentéw (przyznanych lub wnioskowanych)

Praca z korzyscig dla spoteczerstwa

Automatyka przemystowa SN
Motoryzacja 15%

Komponenty [

Rozwiazania spoteczne 11%

Ochrona zdrowia

—
©
=

Ekologia 10%

: 361 !dealne dopasowanie

LITE Ekonomiczne produkty przeznaczone do standardowych
zastosowan przemystowych

PRO  Produkty o lepszej wydajnosci i wiekszej réznorodnosci

PROP™ Do zaawansowanych lub unikatowych zastosowan
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Jesli chcesz dowiedzie¢ sie wiecej,

skontaktuj sie z nami:

OMRON POLSKA

ul. Cybernetyki 7A
Budynek LUMINAR
02-677 Warszawa

€ 4822458 66 66
@ industrial.omron.pl

@ omron.me/socialmedia_pl

Sprzedaz & Wsparcie Techniczne

Austria
Tel: +43 (0) 2236 377 800
industrial.omron.at

Belgia
Tel: +32 (0) 2 466 24 80
industrial.omron.be

Dania
Tel: +45 43 44 00 11
industrial.omron.dk

Finlandia
Tel: +358 (0) 207 464 200
industrial.omron.fi

Francja

Tel: 433 (0) 1 56 63 70 00
industrial.omron.fr

PL_Fairnews_magazine_2015

Hiszpania
Tel: +34 902 100 221
industrial.omron.es

Holandia
Tel: +31(0) 23 568 11 00
industrial.omron.nl

Niemcy
Tel: +49 (0) 2173 680 00
industrial.omron.de

Norwegia
Tel: +47 (0) 22 65 75 00
industrial.omron.no

Portugalia
Tel: +351 21 942 94 00
industrial.omron.pt

Republika Czeska
Tel: +420 234 602 602
industrial.omron.cz

Republika Potudniowej Afryki
Tel: +27 (0)11 579 2600
industrial.omron.co.za

Rosja
Tel: +7 495 648 94 50
industrial.omron.ru

Szwajcaria
Tel: +41 (0) 41 748 13 13
industrial.omron.ch

Szwecja
Tel: +46 (0) 8 632 35 00
industrial.omron.se

Omron Europe BY i/lub jejfirmy zalezne i stowarzyszone dokladajq wszelkich starari, tym niemniej nie g
$poséb poprawnosci ani kompletnosci informacji zawartych w niniej umen: sol

zmian w dowolnej chwill bez powiadomienia.

OMRON

Turcja
Tel: +90 212 467 30 00
industrial.omron.com.tr

Wegry
Tel: +36 1 399 30 50
industrial.omron.hu

Wielka Brytania
Tel: +44 (0) 1908 258 258
industrial.omron.co.uk

Wiochy
Tel: +39 02 326 81
industrial.omron.it

Inne przedstawicielstwa
firmy Omron
industrial.omron.eu

warantujq wjakikolwiek
bie d




