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Modut 5
Zautomatyzowana produkcja

| oprogramowanie

CEL MODUtU

W tym module opisano zarzadzanie produkcja oparte na technologii informatycznej (IT). Opisuje
gtoéwne systemy, ktdre sa wazne w produkcji mebli, w tym CAD - Computer Aided Design, CAM
- Computer Aided Manufacturing i CAE - Computer Aided Engineering.

EFEKTY KSZTALCENIA

Wiedza Umiejetnosci

konstrukcje mebli produkcja czesci meblarskich
technikifaczenia wybor i montowanie okuc

techniki montowania itgczenia taczenie czesci mebli w celu stworzenia
produkcja tapicerki kompletnego melba

taczenie roznych mebli w jeden system
pokrowce do szycia
ciecie materiatow na wymiar

PLAN NAUCZANIA

Rozdziat 51\ Informacje o technologii IT/ICT - str. 4

Rozdziat 52\ Sprzet obrébcezy - str. 11
Rozdziat 5.3\ Oprogramowanie - str. 19
Rozdziat 5.4\ Procesy zautomatyzowane - str. 24

Rozdziat 5.5\ Robotyka- str. 31

PROFILE ESCO

7523 Woodworking-machine tool setters and operators
8172 Wood processing plant operators
1321s Industrial production manager

9329 Factory hands - Manufacturing labourers not elsewhere classified
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Rozdziat 5.1

Informacje o
technologiach IT/ICT
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Rozdziat 5.1 Informacje o technologiach IT/ICT

Najczestsze aplikacje ICT (technologie informacyjne i komunikacyjne) stosowane w sektorze
meblowym to przede wszystkim ERP, a takze, w mniejszym stopniu, systemy e-commerce,
zarzadzanie klientami i pulpity decyzyjne w obszarze wywiadu gospodarczego.

ERP (Planowanie Zasoboéw w Przedsiebiorstwie)

Sa to wielopoziomowe lub wielowarstwowe aplikacje komputerowe, ktoére integruja dane
korporacyjne i procesy zarzadzania w jednej bazie danych (DB). Ta baza danych dziata jako
centrum, ktére przechowuje, udostepnia i rozprowadza dane miedzy réznymi dziatami i
obszarami przedsiebiorstwa. Chociaz DB jest rdzeniem tych systemow, funkcje i aplikacje sa
tym, co naprawde odréznia jeden system ERP od drugiego. Istnieja dwa rodzaje systemow ERP
ogodlne: te specjalnie zaprojektowane do zarzadzania typowymi procesami w danym sektorze
lub dziatalnosci (pionowy ERP) oraz te zaprojektowane, aby zaspokoi¢ ogdlne potrzeby kazdego
rodzaju branzy lub handlu (horyzontalne ERP). W tym drugim przypadku zwykle wymagane jest
pewne oprogramowanie w celu dostosowania ogoélnych funkcji do konkretnych aspektéow
kazdej firmy.

Funkcje ERP sa zwykle pogrupowane w moduty, ktdre reprezentuja procesy lub transakcje
przeprowadzane w ogoélnych obszarach zarzadzania przedsiebiorstwami: rachunkowos¢ |
finanse, handel, zaopatrzenie, produkcja, magazyny, jakosc¢ itp.

Zastosowanie: ERP stuzy do zarzadzania procesami biznesowymi w réznych obszarach
funkcjonalnych firmy. Aplikacje obejmuja najczestsze procesy, chociaz w zaleznosci od rodzaju
ERP pojedyncze procesy mozna dodac w niektdrych sektorach przemystu lub handlu. Zazwyczaj
moduty zawarte w ERP utatwiaja zarzadzanie nastepujacymi procesami funkcjonalnymi lub
analitycznymi: rachunkowosc¢ i zarzadzanie finansami (1); Ustawienie produktu; Zarzadzanie
zakupami (2); Zarzadzanie produkcja (3); Zarzadzanie komercyjne; Zarzadzanie magazynem (4);
Zarzadzanie projektami (5); Zarzadzanie zasobami ludzkimi (6); Zarzadzanie jakoscia (7);
Monitorowanie obecnosci (8).

Rozwigzania Przemystowe: Istnieja systemy ERP specyficzne dla sektora meblarskiego, takie jak:
QUONEXT (Microsoft Dynamics NAV (Navision)); NUBIT (Microsoft Dynamics NAV (Navision));
TECON (Microsoft Dynamics NAV (Navision)); MEBLE EKSPERTOWE (opracowanie wiasne);
TEOWIN ERP (specjalizujacy sie w produkcji kuchni i szafek); DEMON PRODUCTION ERP
(opracowanie wiasne); UNYBASE (opracowanie witasne); GPD-AIDIMME (opracowanie wiasne);
SAGE MURANO FURNITURE ERP (na podstawie Sage Murano); AQUA EMOBLE SUITE 2016
(opracowanie wiasne we wspodtpracy z CETEM): PROLOGIC (opracowanie wiasne);
PRODMANAGER (opracowanie wiasne); DYNAMIKA NAVISION (ogdlne, ale rozszerzone
zastosowanie w meblach); ABAS (ogdlne, ale rozszerzone zastosowanie w meblach); SAP
(ogdlne, ale rozszerzone zastosowanie w meblach); SIMGEST (opracowanie wiasne,
specjalizujace sie miedzy innymi w tapicerce i sektorze wypoczynkowym).

E-COMMERCE

Pojecie e-commerce odnosi sie do wykorzystania srodkow elektronicznych do przeprowadzania
transakcji biznesowych. Zasadniczo oznacza sprzedaz produktow przez Internet. B2B (business
to business) (9) to akronim zwiazany z modelami biznesowymi, w ktorych transakcje biznesowe
zachodzg miedzy przedsiebiorstwami; B2C (biznes do konsumenta) (10) odnosi sie do transakcji
biznesowych, ktére rozwijaja firmy w celu bezposredniego dotarcia do klienta koncowego lub
konsumenta. W przypadku B2B nabywca jest firma, podczas gdy na platformach B2C nabywcy
sg konsumentami koncowymi.
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Obecnie tak zwana ,platforma ekonomiczna” ma wptyw na nowe modele biznesowe B2C i B2B
za posrednictwem platform cyfrowych. W tym samym czasie pojawia sie nowa generacja
sklepow internetowych zwigzanych z Przemystem 4.0, umozliwiajgca klientom wybor,
zdefiniowanie lub dostosowanie modeli cyfrowych i optacenie ich tworzenia w Swiecie
fizycznym. Synergia miedzy nowa generacja sklepoéw internetowych B2C i nowymi platformami
produkcji online B2B jest bardzo interesujaca.

Zastosowanie: Zastosowanie platform B2C i / lub B2B polega na wykorzystaniu ich jako
internetowego kanatu sprzedazy przez producentdw mebli i siedzisk. Platforma e-commerce
B2C bytaby skierowana do duzych odbiorcéow publicznych, zas B2B do firm klienckich. Powinny
one zarowno pozwoli¢ na zakupy, jak i na okreslony koncowy ,produkt” zaprojektowany w
catkowicie spersonalizowany sposdb online.

Rozwigzania Przemystowe

- platformy e-commerce B2C:. Archiprodukty: produkty dla architektury i projektowania;
Arredilick: meble; Houzz: produkty i specjalisci do projektowania i przebudowy mieszkan;
Sayduck: produkty siedliskowe w 3D i rzeczywistosci rozszerzonej, Form.bar: sklep internetowy,
ktéory pozwala graficznie zaprojektowaé geometrie mebla, uzytkownik koncowy moze go
dostosowac.

- platform e-commerce B2B: HiContract: e-rynek wewnetrzny hoteli; Architonic: produkty
architektoniczne i projektowe; ArchiExpo: produkty architektoniczne i projektowe; Eporta:
produkty architektoniczne i projektowe; AllforHabitat: meble.

CRM (Zarzadzanie Relacjami z Klientem)

Systemy zarzadzania relacjami z klientami (CRM) to systemy oprogramowania wspierajgce
zarzadzanie relacjami z klientami, sprzedaz i marketing. System moze zawierac¢ kilka funkcji:
zarzadzanie sprzedaza i klientami; automatyzacja i promocja sprzedazy; technologie hurtowni
danych (1) w celu dodania informacji o transakcjach i zapewnienia warstwy raportowania,
kluczowych pulpitdw biznesowych (12) i wskaznikdw, sledzenia kampanii marketingowych i
zarzadzania mozliwosciami biznesowymi, prognozowania sprzedazy i prognozowania itp.

Narzedzia te wykorzystuja analize danych historii klientow z firma w celu poprawy relacji
biznesowych, koncentrujac sie w szczegdlnosci na utrzymaniu klientéw i ostatecznie na
zwiekszeniu sprzedazy. Gromadza dane z rdznych kanatow komunikacji, w tym ze strony
internetowej, telefonu, e-maila, czatu na zywo, materiatéw marketingowych, a ostatnio takze
firmowych medidw spotecznosciowych.

Coraz czesciej CRM musi by¢ rozbudowywany w celu wspierania mozliwosci planowania
zasobow przedsiebiorstwa, takich jak inzynieria, produkcja, zakupy, finanse i zarzadzanie
ustugami. Poniewaz korporacyjny CRM lub strategiczny CRM jest integralng czescig ERP,
zapewnia petne informacje dla klientdw na temat projektu, faktur, zapasow itp.

Zastosowanie: Moduty wchodzace w sktad CRM to zazwyczaj i z pewnymi odmianami: CRM jako
model zarzadzania (14), social CRM (13), modut sprzedazy (15) i modut rynkowy.

Rozwigzania Przemystowe: Nie opracowano zadnych rozwiazan specjalnie dla branzy meblowej,
poniewaz najpopularniejsze aplikacje CRM sa zwykle poziome. Warto wspomniec o: Microsoft
Dynamics NAV; ForceManager; ProsperWorks: NetHunt; ActiveCampaign; Kapsuta; SalesMate;
Jedna strona; CRM Streak.
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Bl (Business Intelligence)

Termin inteligencja biznesowa odnosi sie do wykorzystania danych w przedsiebiorstwie w celu
utatwienia podejmowania decyzji. Obejmuje zrozumienie obecnego funkcjonowania firmy, a
takze przewidywanie przysztych wydarzen w celu dostarczenia wiedzy wspierajacej decyzje
biznesowe. Business Intelligence (BI) wykorzystuje oprogramowanie i ustugi do przeksztatcania
danych w inteligencje praktyczng, ktdra informuje o strategicznych i taktycznych decyzjach
biznesowych organizacji. Narzedzia Bl uzyskuja dostep do zestawow danych i analizujg je oraz
prezentuja wyniki analityczne w raportach, podsumowaniach, pulpitach nawigacyjnych (16),
wykresach i mapach, aby zapewnic¢ uzytkownikom szczegdtowe informacje o statusie firmy.

Zastosowanie: Ten zestaw narzedzi i metodologii ma nastepujace wspolne zastosowania: Dostep
do informacji. Dane sa gtownym zrodtem tej koncepcji. Tego rodzaju narzedzia i techniki musza
przede wszystkim zapewnia¢ uzytkownikom dostep do danych bez wzgledu na to, skad
pochodza; powinny zapewnia¢ wsparcie w podejmowaniu decyzji. Celem jest pojscie dalej w
prezentowaniu informacji, aby uzytkownicy mieli dostep do narzedzi analitycznych, ktére
pozwalaja im wybiera¢ | przetwarzac¢ tylko te dane, ktdre ich interesujg; orientacja na
uzytkownika koncowego. Kolejnym celem jest zapewnienie, aby uzytkownicy nie musieli miec¢
okreslonej wiedzy technicznej, aby moc korzystac z tych narzedzi.

Rozwigzania Przemystowe: IBM Analytics; Stratebi: Quodata; Microsoft PowerBi; Qlik: Tableau.

ERP (Planowanie Zasobéw w Przedsiebiorstwie)

Stowo kluczowe Opis Rysunek
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polega na T —— —
wykorzystywaniu, DRE-70x 85— 8 6 B@se=== uag 954
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interpretowaniu
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Modut kontroli obecnosci
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Rozdziat 5.2
Sprzet obrobczy
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Rozdziat 5.2 Sprzet obrébczy

Ta kategoria taczy najbardziej konwencjonalne maszyny stosowane w branzy meblowej;
najbardziej zaawansowane maszyny (zdolne do w petni zautomatyzowania procesdw
produkcyjnych) zostang omdwione w rozdziale ,automatyzacja procesow”.

PltY DO DREWNA

Pitowanie i dzielenie na sekcje to pierwsze operacje obrobki, ktore przeksztatcajg rozne kawatki
drewna, ktoére beda stanowic¢ przedmiot lub mebel.

- Pita tasmowa (17): stara i popularna maszyna. Utworzona ze stalowego ostrza, ktére porusza sie
tylko pionowo i w doét Tnie zakrzywione czesci o roznych szerokosciach. Ciecie jest mniej
doktadne niz w przypadku ukosnicy.

- Pita poprzeczna (18): Gtéwna funkcja tej maszyny jest wykonywanie cie¢ poprzecznych; ta
maszyna pozwoli nam na wykonywanie prostych lub przechylnych cie¢ do 45° w celu
wykonczenia potaczen na ,ukosne” lub ,skosne”.

PRZEKROJ PANELU

Ta kategoria obejmuje ptyty widrowe, piyty taczone na mikrowczepy, sklejke itp. Tradycyjne
panele obejmuja pity poziome lub okragte (19):

- Pita stotowa (przesuwna pita stotowa): Jest to obrotowa tarcza pity, ktéra znajduje sie na srodku
tawki lub stotu i wystaje ponad nig. Ma prowadnice i ograniczniki i stuzy gtdwnie do ciecia desek,
chociaz moze byc¢ rowniez uzywana do ciecia drewna.

- Pionowa pilarka tarczowa (20): znana rowniez jako pilarka Scienna, ta maszyna jest specjalnie
zaprojektowana i przystosowana do ciecia desek produkowanych w pozycji pionowej.

STRUGANIE, CIECIE ZGRUBNE | FREZOWANIE

Po odpowiednim przycieciu drewna za pomoca pit i tarcz tnacych nastepnag operacja jest
struganie i ciecie zgrubne desek, poniewaz wiasne narzedzie tngce maszyny pozostawia bardzo
nieregularng powierzchnie na drewnie, nierdwng i szorstka. Celem jest uzyskanie idealnie
Wywazonego i wypoziomowanego elementu.

- Strugarka (21): Gtownym zadaniem tej maszyny jest wyroéwnanie drewna, pozostawiajac go z
najlepszym mozliwym wykonczeniem, wyréwnujac go w dwoch  kierunkach  osiowych
(powierzchnia czotowa i krawedz) dzieki osi z ostrzami, gdzie maszyna wykonuje struganie z
okragtym ruchem tnacym. Kawatek drewna przesunie sie do przodu w kierunku osi uchwytu
ostrza.

- Grubosciowka (22): Celem tej maszyny jest dostarczenie drewna o ostatecznej szerokosci i
grubosci, po uprzednim struganiu jego powierzchni i krawedzi. Ta maszyna zmnigjsza przekroj,
dzieki czemu wszystkie sciany sa rownolegte i rowne.

- Frezarka z wrzecionem (23): Bardzo wszechstronna maszyna, ktdéra pozwala operatorowi
wykonywac wiele réznych operacji (formatowanie, rowkowanie itp.). O maszyny umozliwia
wymiane narzedzi skrawajacych (miyndw). Ruch do przodu jest zawsze generowany przez sam
element drewniany, ktory jest obrabiany przez ruch obrotowy kota noza wprowadzonego do osi
maszyny.

Pionowe frezarki stotowe lub tupi wykonuja wiele operacji i posiadajg szereg akcesoriow, takich
jak pity, miyny itp., ktére mozna ze soba wymieniac.

OBROBKA ZESPOt OW

Dostawa zestawow i ztgczek z drewna to praca wykonywana w sposob ciggly w kazdym
warsztacie lub fabryce zajmujacej sie obrobka i przetwarzaniem drewna (drzwi, okna, meble itp.).
Wynika to gtdwnie z ograniczen wymiarowych witasciwych dla desek, w wyniku pitowania pnia.
Charakterystyka mebli i elementéw wytwarzanych w stolarstwie sprawia, ze w wiekszosci
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przypadkow konieczne jest ich wzajemne potgczenie w sposob prostopadty lub ukosny.
Potaczenia te wykonuje sie za pomocya zespotow (czop i wpust (24)) lub rowkow.

- Obrobka czopow (25): Ta maszyna sktada sie z bardzo wytrzymatego korpusu zawierajacego
caty silnik i akcesoria, ktore z kolei zawieraja specjalna jednostke przycinania i system prowadnic,
ktére umozliwiaja ruch oscylacji tej grupy i stotdw roboczych na ktérych umieszczane sg czesci
do ich obrobki.

- Obrobka wpustow (26): W kazdym drewnianym zespole konieczne jest wykonanie wpustu,
ktéry otrzymuje czop. Automatyczna maszyna do wpuszczania ma obrotowy ruch wiertfa i
jednoczesnie oscylacyjny, wiec hustawka utworzy wpust w kawatku o tej samej dtugosci co ruch
wahadtowy. Mozna je zastgpi¢ pionowymi wiertarkami lub kombinowanymi strugami; s3
umieszczane z wpuszczanym akcesorium.

Stuzy do wykonywania otwordw, skrzynek i wpustow do wszelkiego rodzaju potgczen.

- Zfacza typu jaskotczy ogon: jaskotczy ogon (27): Ten typ maszyny jest stosowany gtéwnie w
duzych gateziach przemystu zajmujacych sie produkcja mebli. Pozwalaja firmom produkowac
na duza skale, produktywne, wysokopoziomowe zespoty typu jaskodtczy ogon z wysokie] jakosci
wykonczeniem.

- Wiercenie wielootworowe i pétautomatyczne (28): Jedna z najwazniejszych prac obrobkowych,
szczegolnie w branzy mebli modutowych i kuchni, jest wiercenie desek, gtéwnie ze wzgledu na
coraz czestsze wdrazanie wymiennych lub wewnetrznych zestaw mebli i koniecznosc
obrabiania wszystkich tgcznikdw, systemow montazowych i elementdw mebla. Faza wiercenia
w linii znajduje sie tuz po cieciu i cieciu ptyty, co prowadzi do konca obrobki elementu.

KRAWEDZIOWANIE (29)

Aby osiagnac idealny wynik podczas pracy z panelem, nalezy go okleic¢. Proces ten wykorzystuje
paski kleju lub tasme na krawedziach deski, aby ukry¢ jej nieestetyczne wnetrze. Te forniry lub
paski mozna znalezé w bardzo réznych kolorach | fakturach, od naturalnego forniru
drewnianego po PCV lub inne materiaty syntetyczne, aby uzyskac taki sam wyglad jak deska.
Proces oklejania krawedzi drewnianej deski jest dos¢ prosty i moze by¢ nawet wykonany bez
specjalistycznych maszyn. Jednak, aby osiagnac¢ wiasciwy, dtugotrwaty rezultat, konieczne jest
uzycie maszyn lub procesdéw przemystowych.

- Maszyny do pre-klejenia krawedziowego: System klejenia jest bardzo prosty, poniewaz
wykorzystuje gtoéwnie klej, ktory ma wiasna okleine obrzeza jako materiat wyjsciowy. Strumien
goracego powietrza rzutowany na powierzchnie forniru topi klej. Nastepnie system rolek dociska
do krawedzi deski, a po kilku sekundach klej stygnie i zostaje do niej przymocowany.

MASZYNA UNIWERSALNA (30)

Ta maszyna znajduje sie w wielu warsztatach stolarskich; udaje jej sie zawrzec¢ rézne urzadzenia
robocze w jednej maszynie. Na przyktad konfiguracja moze wyglada¢ nastepujaco:
wielofunkcyjna kombinacja 6 operacji pulpitu (Strugarka - Grubosciéwka - Wiertarka - Pilarka
tarczowa - Wdzek przesuwny - Frezarka pionowa.) Jest to mata i kompaktowa maszyna idealna
do pracy na stole, ktdra jest odpowiednia do matej stolarki i rzemiosta.

SZLIFOWANIE

Dobre wykonczenie jest niemozliwe bez doskonatego szlifowania. Zasadniczo drewno nalezy
szlifowag, gdy tylko jest to mozliwe, w Kierunku ziarna, najpierw szorstkim lub w potowie
papierem sciernym, a nastepnie bardzo cienkim papierem sciernym.

- Szlifierka tasmowa (31): Ten typ maszyny opiera sie na dziataniu szlifierki kalibracyjnej;
zastosowane reczne, operator bedzie szlifowat powierzchnie, az cata czes¢ zostanie ukonczona.
- Szlifierka do krawedzi (32): Zazwyczaj krawedzie czesci rowniez wymagaja szlifowania, a tak
zwane szlifierki do krawedzi sg dosc¢ przydatne. Jest bardzo prosty w obstudze. Kawatek papieru
sciernego w ksztatcie paska umieszczony na ptaszczyznie pionowej z fatwosciag szlifuje
powierzchnie krawedzi. Maszyny te moga by¢ wyposazone w podajnik podobny do tego
stosowanego w maszynach do frezowania wrzecion.
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PROSTE KABINY DO WYKONCZENIA (naktadanie farb i lakieréw)

Ostatnim procesem wytwarzania mebla jest wykonczenie (33). Dobre wykonczenie zalezy od
dwodch podstawowych czynnikow: prawidiowego przygotowania powierzchni i procedur
zwigzanych z samym wykonczeniem, ktére obejmuja natozenie barwnika, wysuszenie barwnika,
zastosowanie tfa, wysuszenie tia, szlifowanie warstwy tia, zastosowanie wykonczenia i suszenie
koniec. Czasami, jesli pozadane jest wykonczenie na wysoki potysk, wykonywany jest rowniez
proces polerowania.

- Kabina z suchym filtrem (34): Sa to kabiny do malowania, ktére maja okap wyciagowy, ktory
zapewnia jednorodny przeptyw powietrza na catej powierzchni.

- Kabiny natryskowe z kurtynami wodnymi (35): Lotne zwiazki z nanoszenia pigmentow do farb
i lakierow sg filtrowane za pomoca kurtyn wodnych.

Sprzet obrébczy
Stowo kluczowe Opis Rysunek
Maquina de sierra de cinta o sin fin
Puertecilla de
acceso a la hoja
. . B Tensador de |a hoja

(17) Pita Pita tasmowa do Hoja

tasmowa drewna
Mesa de sierra

(18) Pita Pita do drewna do

tarczowa dtugich cie¢

(19) Pozioma
pita tarczowa
lub stotowa
(przesuwna pita
stotowa)

Pita tarczowa do
ciecia paneli
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(20) Pionowa Pionowa pita
ita tarczowa tarczowa do cigcia
P paneli
Ostrze do

wypoziomowania
elementu w dwadch
(21) Strugarka kierunkach
osiowych
(powierzchnia
czotowa i krawedz)

Maszyna ostrzowa
odpowiedzialna za
zmniejszenie
(22) przekroju gzyni
Grubosciéwka wazy stk|e.
powierzchnie
rownolegtymi i
rownymi wzgledem
siebie

(23) Frezarka do Frezowanie iinne
wrzecion operacje
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(24) Czop i
wpuszczanie

Potgczenia i zespoty

(25) Czopiarka

Obroébka czopa dla
potgczen ,czop-
wpuszczany”

(26) Czopiarka
do wpustow

Obrobka wpustow
na ztacza ,czopowe”

Yl

Escopleado realizado en mdaquina

(27) Czopiarka
do jaskétczego
ogona

Potaczenia na
jaskdtczy ogon
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(28) Wiercenie

Wiertto wielokrotne
i potautomatyczne

TALADRO SEMIAUTOMATICO

TALADRO MULTIPLE

(29) Maszyny do
krawedziowania

Obroébka krawedzi

(30) Maszyna
uniwersalna

Mata maszyna do
wielu zadan:
strugania,
grubowania,
pitowania, wiercenia

itp.

(31) szlifierka
tasmowa

Maszyna do
recznego
szlifowania
powierzchni

(32) szlifierka
krawedzi

Maszyna do
recznego
szlifowania krawedzi
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Sistema de aplicacion con rodillo

(33) Aplikacja Do zastosowania
watkiem wykonczeniowego

Producto a aplicar

— Rodillo aplicador 5 @ Q

Cuchilla metlica ——

Rodillo dosificador —

(34) Kabina
z suchym Kabiny lakiernicze
filtrem

Cortina

Pantalla de la luz
de agua

(35) Kabina
z kurtyna Kabiny lakiernicze
wodna
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Rozdziat 5.3
Oprogramowanie
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Rozdziat 5.3 Oprogramowanie

Ze wzgledu na obecng popularnosc, platformy wspotpracy beda opisane w tej sekcji obok innych
konkretnych aplikacji, ktdre sg wyszczegdlnione ponize;.

MES (System Realizacji Produkcji)

Systemy MES (36) (znane réwniez jako MOM, Manufacturing Operations Management) to
narzedzia komputerowe, ktére utatwiaja zarzadzanie procesami operacyjnymi, ktére tacza
systemy zarzadzania (ERP) i elementy sterowania instalacjami (PLC, czujniki, urzadzenia
uruchamiajace itp.). Systemy te wykorzystuja dane uzyskane z obu proceséw w celu
przeksztatcenia ich w przydatne informacje do podejmowania decyzji.

Systemy MES zawsze uzywaja aktualnych, konkretnych danych, co pozwala im raportowac i
udziela¢ szybkich odpowiedzi w zmieniajgcych sie warunkach procesu operacyjnego. Pozwalaja
one na dokfadne obliczenie wskaznikow (takich jak OEE, ogdlna efektywnos¢ sprzetu).

Zakres systemu MES jest ogromny, od systematycznych operacji po operacje planowania,
zarzadzanie i kontrolowanie gtownych cech zwigzanych z produkcja: wytwarzanie produktu,
kontrola uruchomienia sprzetu produkcyjnego; czesci pomiarowe; zmiana zamowien
produkcyjnych: czytanie pomiardw; programowanie i przeprogramowywanie zamowien
maszyn; przydzielanie zapasdw; przenoszenie zapasdéw na stacje robocze; przydzielanie
personelu; zarzadzanie postepami; ustawianie sygnatéw alarmowych; itp.

Zastosowanie: Do gromadzenia, przechowywania, przetwarzania | zarzadzania danymi
zZwigzanymi z inteligentnymi procesami, maszynami i urzadzeniami wynikajacymi ze
zwiekszonej wzajemnej facznosci i wdrazania zaawansowanych sieci czujnikow; przetwarzanie
zgromadzonych danych w celu dostarczenia niezbednych informacji i ukierunkowania
optymalnego procesu decyzyjnego, w wyniku czego powstajg sprawne i elastyczne fabryki; w
celu zapewnienia jakosci produktu i procesu; kompleksowa identyfikowalnos¢ dla réznych
procesow produkeyjnych, przy jednoczesnym powigzaniu odpowiednich warunkéw produkcji;
do przetwarzania monitorowania wydajnosci i zarzadzania poprzez zapewnienie narzedzi do
analizy wszystkich niezbednych danych i prowadzenia dziatan usprawniajgcych.

Rozwigzania Przemystowe: Nie ma rozwigzan sektorowych, poniewaz istniejace maja charakter
horyzontalny: Edinn; Mapex; Sima; Simatic it Mes (Siemens); Captor; Mesbook; Doeet.

B2B (Platformy Produkcyjne Business to Business)

W Przemysle 4.0 maszyny sg wysoce wyposazone w czujniki, tacznosc z Internetem i mozliwosc
modutowej integracji z komaorkami lub liniami automatycznej i elastycznej produkcji. Integracja
systemu MES zarzadzajacego systemami Przemystu 4.0 z platforma cyfrowa oferuje szeroki
zakres aplikacji o ogromnym potencjale. Przemyst 4.0 pozwala na ograniczenie zasad szczuptej
produkcji, minimalizujac czas oczekiwania, zapasy i usterki. Platforma jest zasilana przez modele
cyfrowe, ktdre informuja system produkcyjny o cechach produktu, ktéry ma by¢ wytwarzany,
oraz o zleceniach produkcyjnych. Modele te sa czescig samej transakcji B2B (37).

Rozwigzania Przemystowe:

TAPIO: Platforma agregacji systemu produkcyjnego 4.0 sektora meblowego opracowana przez
HOMAG;

SOPHIA: BIESSE Platforma Internetu Rzeczy.
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WMS (System Zarzadzania Magazynem)

System Zarzadzania Magazynem (WMS) (38) to narzedzie komputerowe stuzgce do kontroli,
koordynacji i optymalizacji ruchow, procesdw i operacji w magazynie. Jego gtdownym celem jest
prawidtowe utrzymywanie wartosci zapasow produktow i ich pozycji w magazynie, a takze
zarzadzanie wszystkimi informacjami dotyczacymi ruchow produktow i artykutow.

Jego gtéwne funkcje obejmuja: Przyjmowanie towardw; gromadzenie danych logistycznych
(kody kreskowe lub znaczniki RFID), wybdr idealnej lokalizacji w magazynie dla kazdej jednostki
tadunkowej. W tym celu oprogramowanie bierze pod uwage parametry, takie jak obrot i zakres
pozycji (produkty A, B lub C), rodzaje pojemnikdw uzywanych do konsolidacji sposobu
grupowania pozycji, rodziny lub rodzaje obstugiwanych produktéw, niebezpieczenstwo lub
niekompatybilnos¢ niektérych przedmiotdéw z innymi, aby nie zostaty umieszczone razem lub
blisko siebie, objetosci produktow itp.

WMS ma na celu zminimalizowanie przeptywu towardw w obiekcie. Jest stosowany przed
przejsciem do ostatecznego miejsca zatadunku. Ta funkcja jest wykonywana, dopdki ustawione
sa pozycje kompletacji. WMS jest w stanie dostarczy¢ kompletne i przydatne informacje o
zapasach w zarzadzaniu przechowywanymi produktami.

DRP (Planowanie Dystrybucji Zasobéw)

Planowanie Dystrybucji Zasobéw (DRP) (39) jest metoda stosowana w administracji
biznesowej do planowania wydawania zamoéwien produktéw w tancuchu dostaw. DRP
okresla pewne parametry kontroli zapasow i obliczania czasu zapotrzebowania na zapasy.
Ten modut wykonuje wtasny zestaw funkcji w celu skutecznego planowania dystrybucji
Zzapasow.

Jego gtdéwne funkcje obejmuja: planowanie i wydawanie zamowien na dostawy; Sledzenie
zamowien na dostawy; alokacja zapasdéw w przypadku niedoboru produktu; planowanie
zdolnosci przewozowe)j.

Przechwytywanie danych w zaktadzie (RFID) SW

Identyfikacja radiowa (RFID) to system do przechowywania, wyszukiwania, przesytania i
jednoczesnej identyfikacji danych. Dostep do bazy danych w czasie rzeczywistym odbywa sie
poprzez kodowanie i dekodowanie informacji. Technologia identyfikacji czestotliwosci radiowe]
jest w stanie transmitowac tozsamos¢ obiektu za pomoca fal radiowych, wiec produkty
kodowane przez technologie czestotliwosci radiowe] maja ukfad scalony, ktory zawiera
wszystkie informacje na ich temat. Informacje te sa kodowane przez wyspecjalizowane czytniki
z antenami, ktore w pewnej odlegtosci automatycznie odczytuja hostowane informacje.

Wspodlne srodowisko pracy (CWE)

Termin CWE (Collaborative Working Environment) (40) odnosi sie do Srodowisk, ktore
umozliwiaja profesjonalistorn wspdtprace bez wzgledu na ich potozenie geograficzne za
posrednictwem systemu elektronicznego i komunikacyjnego, zaréwno synchronicznego, jak i
asynchronicznego. Model informacji o budynku (BIM) to nowy sposdb tworzenia modeli
cyfrowych, ktdry nabrat tempa w sektorze budowlanym, a takze rozszerza sie na sprzet i meble.
Aktorami zaangazowanymi w BIM s3 budowniczowie, instalatorzy, architekci, inzynierowie
budowlani, projektanci wnetrz, projektanci i sami wiasciciele. Europejski projekt EUBIM
(www.eubim.EU) dziata w oparciu o zasady tworzenia zasobow wiedzy i bazy standardow w
zakresie stosowania BIM.
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Rozwigzania Przemystowe:

GCRABCAD: platforma wspotpracy dla profesjonalistow, projektantow i studentow, w ktorej
wspotdzielone sg cyfrowe modele CAD; OpenDesk: Otwarte repozytorium cyfrowych modeli 3D
zwigzanych ze swiatem mebli; Blophome: Zastosowanie projektowania wnetrz, ktére umozliwia
uzytkownikom projektowanie, dekorowanie i reformowanie przestrzeni 3D; BIMARIUM:
Repozytorium modeli BIM czesci | elementdw do projektowania i budowy mebli;
BIM.AARCHIPRODUCTS: Magazyn tysiecy obiektow BIM i CAD zwigzanych z meblami i sektorem
siedlisk; BIMOBIJECT: Repozytorium prawie 300 000 obiektow BIM, ktére mozna pobrac
bezptatnie. Obiekty BIM dziela sie na 22 duze rodziny, w tym: meble i dekoracje, kuchnie, drzwi

itp.

MES (System Zarzadzania Produkcj3g)

Stowo kluczowe Opis Rysunek

(36) MES System Zarzadzania Produkcja

(37) B2B Platformy cyfrowe do tgczenia firm

......

(38) wMS System Zarzadzania Magazynem
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DRP (Planowanie Dystrybucji Zasoboéw)

Local Re
Distribution™~g 4
Il—= A7 Center #1 a

(39) DRP Planowanie Dystrybucji Zasobow e = Re
Factory Central = p
Warehouse \ — a
Local Re
Distribution -
Center #2 H
Re
[ Material Flow

Wspodlne srodowisko pracy (CWE)

(40) CWE Wspdlne srodowisko pracy
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Rozdziat 5.4
Procesy automatyzacji
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Rozdziat 5.4 Procesy automatyzacji

PILY DO DREWNA (41)
- Pita do ciecia ptyt: Aby osiagnac wyzsza wydajnos¢ w obrébce drewna, system ciecia mozna
ustawic¢ wzdtuz stotu, a sekcje paneli mozna wykonac¢ automatycznie.

PIHLOWANIE PANELI za pomoca CNC

- Pita do ciecia paneli (42): Maszyna CNC odpowiada za dzielenie paneli. Te maszyny dobrze
nadaja sie do pracy z duzymi panelami. Stét roboczy jest taki sam lub podobny do stotu w
centrum obrébczym z litego drewna. S to dos$¢ duze maszyny.

AUTOMATYCZNE FREZOWANIE

- Centrum frezarskie (43): Te maszyny sg w stanie taczyé niektére podstawowe cykle obrébki
drewna (struganie, ciecie grubosciowe, formatyzowanie itp.), oszczedzajgc w ten sposéb
znaczng ilosé czasu. Zapobiegajg przemieszczaniu sie operatora przez rézne fazy obrébki i
oszczedzajg miejsce w warsztacie; nie wymagaja jednego lub wiecej operatoréw do obstugi
kazdej stacji. Maszyny do formatyzowania s3 kompaktowe i stosunkowo mate w
poréwnaniu do objetosci i przestrzeni, ktére bytyby zajete w warsztacie poprzez rozdzielenie
funkcji maszyny miedzy r6zne maszyny.

OBROBKA CZESCI KRZYWYCH

- Frezarka (44): w celu uzyskania zakrzywionego elementu wykonanego z drewna, maszyna
musi pitowaé¢ za pomoca pity tasmowej; musimy najpierw zaznaczy¢ na nim zakrzywiony
ksztalt lub mie¢ pite tasmowa z systemem tnacym napedzanym przez system
automatyczny. Ta maszyna, zwana frezarka, bedzie frezowaé zgodnie z ruchem elementéw
tnacych na szablonie z ostatecznym ksztattem czesci. Zazwyczaj jest to operacja podwdéjna,
polegajaca na frezowaniu dwéch powierzchni jednoczesnie.

KRAWEDZIOWANIE

- OKLEINIARKA 2z klejami EVA (45): w przeciwieAstwie do poprzedniej maszyny, ta
okleiniarka zawiera reboiler do podgrzewania kleju EVA, ktéry jest naktadany na panel po
natozeniu kleju. Sg to wieksze maszyny, tradycyjnie stosowane do oklejania paneli w branzy
meblarskiej. Maszyna zawiera narzedzia frezujagce do przeciecia krawedzi przekraczajacej
wzdtuz panelu i zakohczenia procesu tgczenia dwéch obiektéw.

- OKLEINIARKA z klejami PUR (46): termoutwardzalny klej poliuretanowy utwardza sie w
unikalny sposéb, gdy wchodzi w kontakt z powietrzem i wilgocia, a nie, gdy stygnie po
natozeniu jak kleje termoutwardzalne EVA. W zwigzku z tym wymaga okreslonych
warunkéw uzytkowania i doktadnej konserwacji sprzetu. Jego stosowanie jest zalecane
tylko w ciagtej produkcji duzych serii w wysokowydajnych okleiniarkach ze specyficznymi
nastawami i poziomami.

- Laserowa okleiniarka: Technologie laserowa obrzezy mozna uznac za najnowsza innowacje w
tym procesie. Ostatecznym celem jest osiggniecie niezauwazalnego potaczenia miedzy
krawedzig a powierzchnia (potaczenie niewidoczne lub zerowe). W tym procesie nie stosuje sie
kleju. Krawedz musi zawierac z przodu warstwe polipropylenu. PP reaguje, topi sie i wnika w
deske, wiec potaczenie krawedzi z deska jest prawie niewidoczne.

SZLIFIERKI | SZLIFIERKI AUTOMATYCZNE SZEROKOTASMOWE (47)
Maszyny te, znane rowniez jako szerokie szlifierki tasmowe, sg wytrzymate, duze i kwadratowe, a
ich wymiary wynoszg okoto 1900 x 1950 x 2080 mm. Dziataja w sposdb bardzo podobny do
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zageszczaczy, jednakze oS ostrza jest zajeta przez system rolek, ktory umozliwia obrot
szlifierkami tasmowymi. Jedna z gtdwnych zalet tego rodzaju maszyn jest to, ze sg one w stanie
doktadnie szlifowac¢ do kilku dziesigtych milimetra, kontrolowane przez operatora i za pomoca
poprzednie] regulacji stotu. Dzieki temu idealnie nadaja sie do szlifowania delikatnych
powierzchni, takich jak produkowane panele z naturalnymi powtokami.

OBROBKA W CENTRACH MASZYNOWYCH CNC (48)

CNC stosuje sie w produkcji duzej liczby wyrobow stolarskich, stolarskich i innych. Systemy CNC
zastosowane w maszynach i narzedziach zapewnity wyjatkowy wzrost produkcji i umozliwity
operacje trudne do przeprowadzenia w przypadku konwencjonalnych maszyn, takich jak
powierzchnie kuliste o wysokiej doktadnosci wymiarowej. Istniejg nieskonczone ustawienia w
zaleznosci od tego, co jest wymagane za kazdym razem, w tym takie elementy, jak wiertta, grupy
frezowania i pity tarczowe.

LINIE WYKONCZENIOWE

Linie te sg zwykle podzielone na moduty, ktdére zwiekszaja wszechstronnos¢ i zdolnosc
dostosowania sie do potrzeb kazdej organizacji. Niektére moduty integrujace te linie
wykonczeniowe wymieniono ponizej, w tym ich opis i gtéwne cechy.

- Szczotka do czyszczenia (49): Jest to modut ztozony ze szczotek wewnatrz, ktére obracaja
sie w przeciwnym kierunku do ruchu czesci (zawsze ptaskich) do przodu. Funkcja polega na
czyszczeniu czesci.

-System nanoszenia kurtynowego: Jest to system do naktadania lakierow i lakieréw na ptaskie
(lub wzglednie ptaskie) czesci, o ile ich powierzchnia spoczywa wewnatrz wystajacej kurtyny.

- Naktadarka watkowa (50): W tym systemie pompa podaje materiat do dwaodch rolek, ktdre sg
ustawione jedna po drugiej.

PROCES SUSZENIA PODCZAS PODGRZEWANIA (TUNELE SUSZENIA)

Systemy te maja ogromne znaczenie w liniach wykonczeniowych, poniewaz stanowia ciagty
proces, w ktorym czesci maja zastosowanie przy okreslonych produktach. Produkty te musza
zosta¢ wysuszone podczas cyklu, aby zastosowac dany produkt. Zazwyczaj po module aplikacji
produktu nastepuje modut suszenia. W przyspieszonym suszeniu istnieje kilka metod, ktére
przyczyniaja sie do przyspieszenia produkcyjnych lub przemystowych proceséw wykanczania
mebli, przy jednoczesnej optymalizacji wymaganego czasu.

- Suszenie termodynamiczne (51): Proces ten opiera sie na fizycznej zasadzie, ze gdy dwa
ciata lub elementy o réznych temperaturach zetkna sie ze sobg, ich temperatura ma
tendencje do regulowania poprzez przekazywanie ciepta cieplejszemu obiektowi do
zimniejszego. Podobnie jak w przypadku suszenia w temperaturze pokojowej, proces ten
wymaga zbudowanych w tym celu pomieszczen, w ktérych zainstalowane s grzejniki lub
tunele na gorace powietrze. Drewniane czesci wchodza do kabiny przez przeniesienie,
szyny, przenosniki podwieszone itp., a kiedy wychodza z drugiego konca, sg juz suche i
gotowe na przyjecie innego produktu, jesli jest to wymagane.

- Suszenie za pomocg promieniowania IR (52): Promienie IR to pewne fale
elektromagnetyczne o diugich i krétkich czestotliwosciach, ktére przenosza energie
grzewcza. Promienie podczerwone znajdujace sie na skali promieniowania
elektromagnetycznego miedzy widmem widzialnym fal $wietlnych a krétkimi falami
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radiowymi o dtugosci fali od 7 700 do 4 000 000 A s3 bardzo odpowiednie do suszenia
drewna.

- Suszenie za pomoca promieniowania ultrafioletowego (53): System ten opiera sie na
zasadzie, ze niektére fale elektromagnetyczne o krétszej diugosci fali i wyzszej
czestotliwosci stymuluja fluorescencje niektérych substancji. Promienie ultrafioletowe,
ktére s skalowane do promieniowania elektromagnetycznego miedzy promieniami
rentgenowskimi a widzialnym polem koloru, majg dtugos¢ fali miedzy 150 a 3 900 A i s3
odpowiednie do stymulacji lub inicjowania proceséw suszenia.

KABINY WYKONCZENIOWE

- Kabina cisnieniowa (54): Kabiny te maja zamknieta, izolowang komore z automatycznie
regulowanymi i statymi warunkami temperatury i wilgotnosci. Wydajne wentylatory
wykonuja zasysanie, a kurtyny wodne lub suche filtry kartonowe wykonuja filtracje.

- Strefa suszenia (56): Czasami mozna to uznaé¢ za czes$¢ tymczasowego obszaru
przechowywania, poniewaz produkt musi by¢ przechowywany w odpowiednich warunkach
podczas procesu suszenia lub utwardzania, aby wtasciwosci zastosowanej substancji i / lub
podioza byty stabilne i nie s3 zmieniane.

ROBOTY NATRYSKOWE (55): S3a to =zaawansowane technologicznie, sterowane
komputerowo automatyczne maszyny do malowania. Roboty stosuje sie do naktadania
produktéw za pomoca pistoletow, naktadania farb wodnych lub rozpuszczalnikowych,
lakierow podkiadowych Ilub wykonczeniowych, pigmentéw Iub przezroczystych
wykonczen, takich jak poliuretan, nitroceluloza, poliestry, konwencjonalne suszace akryle
itp.

SZLIFOWANIE PRODUKTU (57): Lakiery szlifierskie s3 kluczem do uzyskania dobrego
produktu konricowego. Podczas procesu szlifowania musimy dazy¢ do idealnej
chropowatosci, usuwajac niedoskonatosci z wierzchu powierzchni, az osiggniemy
catkowicie jednorodng warstwe. Szlifowanie nalezy wykonaé¢ w kierunku zyty, aby koncowe
rysy byly niezauwazalne. Do szlifowania uzywamy automatycznych maszyn z dwoma
paskami.

PROCESY AUTOMATYZACIJI

Stowo kluczowe Opis Rysunek
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Automatyczny
(41) Ciecie system do ciecia
drewna drewna w kierunku
poprzecznym
(42) Pitowanie System CNC do
paneli dzielenia paneli

Kompletny system
ze struganiem,

(43) Centrum o _——
frezarskie cieclem e 4 & a
grubosciowym i = ;
formatyzowaniem "r;~

Produkowanie

(44) Frezarka czesci
zakrzywionych

(45) Okleiniarka z Eklemé)v_\/ame Csom ”\N‘ — el
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]
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Okleinowanie
(46) Okleiniarka z Krawedzi za pomoca
klejami PUR termoutwardzalneg

o kleju

poliuretanowego

AN

(47) Szlifierki i

automatyczne Automatyczna
szlifierki szlifierka walcowa
szerokotasmowe

Skomputeryzowane
(48) Obrébkaw | maszyny do réznych
centrach zastosowan:
maszynowych wiercenieg,

CNC

frezowanie,
rowkowanie itp.

Limpiadora a cepillo

i ? Rodillo alimentador
L R \
\

Do czyszczenia
czesci przed
natozeniem

wykonczenia ._»‘.

(49) Szczotka do
czyszczenia

Pieza de madera

(50) Naktadarka

. = Sistema de aplicacion con rodillo
Do aplikacji
walcowa

e  Producto a aplicar %ﬁ ¥
. . . Cuchilla metdlica —— 7 4 '
V\/yk( nczeniowe .

—— Rodillo aplicador

Rodillo dosificador ——

-
am
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(51) Suszenie Aby wysuszy¢ czesci
termodynamiczn przed natozeniem
e wykonczenia

(52) Suszenie . L
Do suszenia czesci

przez Za pomoc
promieniowanie pomocy
IR promieni IR

(53) Suszenie
przez
promieniowanie
ultrafioletowe

Do suszenia czesci
promieniami
ultrafioletowymi

Strefa
(54) Kabina k"matryozcivsvgvnva dla
ciSnieniowa P : .
wykonczeniowych i
suszenia
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(55) Roboty
natryskowe

Roboty do

naktadania spraydw,

podktadow lub
wykonczenia

(56) Osuszacze
powietrza
grzewczego

Do suszenia

produktow
(zaréwno po
barwieniu, jak i
lakierowaniu)

(57) Szlifowanie
produktu

Do szlifowania
produktéw po
lakierowaniu
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Rozdziat 5.5
Robotyka
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Rozdziat 5.5 Robotyka

Norma ISO definiuje robota przemystowego jako ,automatycznie sterowany, programowalny,
wielofunkcyjny manipulator, programowalny w trzech lub wiecej osiach [..]". W branzy meblowej
robotyka jest coraz czesciej wykorzystywana do realizacji proceséw przemystowych, dzieki ich
wielu zaletom. W tym sektorze robotyka dzielona jest na trzy kluczowe obszary zastosowania:
robotyka w produkcji, robotyka w logistyce i robotyka kooperacyjna.

Robotyka w produkcji

Produkcja robotéw moze radykalnie zmienic linie produkcyjne przemystu meblowego. Gtowne
zalety robotyki jako srodka automatyzacji procesow produkceyjnych to wydajnose, elastycznosé,
jakos¢ i bezpieczenstwo pracy.

Robotyka moze zapewnic¢ szereg korzysci w zakresie automatyzacji procesow w przemysle
meblarskim: krotszy czas, wieksza autonomia i kontrola, wieksza doktadnosc¢ i precyzja, wysoki
poziom niezawodnosci, podwyzszona jakos¢ koncowa, unikanie ponownego przetwarzania,
duza wszechstronnos¢ (poniewaz oferuje najbardziej elastycznag technologie w ramach
alternatyw automatyzacji) itp. Poniewaz ludzie nie wykonuja juz najbardziej niebezpiecznych
zadan, robotyka zmnigjsza takze ryzyko wypadkow.

Wiaczenie robotycznych ogniw do przemystu pozwala firmom zwiekszy¢ poziom produkcji,
obnizy¢ koszty zatrudnienia, unikna¢ niechcianych przestojow i zwiekszy¢ o0godlna
produktywnosc.

Zastosowanie: Obstuga materiatow i komponentéw (zatadunek i roztadunek); spawanie (tuk,
punkt, laser itp.); koncowe natryskiwanie (malowanie, lakierowanie, lakierowanie, emaliowanie,
naktadanie kleju itp.); potaczenia i zespoty, opakowanie; montaz i demontaz; organizacja
gotowych produktéow i zapasow, inne procesy (ciecie, odpryskiwanie, szlifowanie, obrobka
skrawaniem itp.)

Rozwigzania Przemystowe: obecnie istnieja opracowane rozwigzania odpowiednie do wdrozenia
w firmach meblowych:

- KUKA: Roboty do malowania (58), produkcji, montazu i polerowania.

- RIVAS ROBOTICS: Roboty do zatadunku i roztadunku (59), posuw CNC, obrébka skrawaniem,
lakierowanie i paletyzacja.

- PROBOT: Roboty do przenoszenia (60), montazu, szlifowania, malowania, produkcji, zszywania
itp.

- TAMAUTOMATION: seria TOPAZ do szlifowania i polerowania (61).

- CMA ROBOTICS: Roboty lakiernicze (62).

- NIPUER: Roboty do paletyzacji, przenoszenia i obrobki (63).

- Barberan: roboty lakierowane.

- ROBOTY EPISTOLIO: Roboty do malowania.

- BERRIAK AUTOMATISMOS: Roboty do podawania i uktadania czesci.

- ABB: Roboty do przenoszenia materiatdw, farb i powtok, polerowania, szlifowania i wykanczania.

Robotyka w logistyce

Logistyka obejmuje odbidr, magazynowanie i przemieszczanie w obrebie magazynu i zaktadu
produkcyjnego. Zainteresowanie wykorzystaniem robotyki w logistyce opiera sie na
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umiejetnosci zwolnienia operatorow ze skomplikowanych, monotonnych lub obcigzajacych
zadan fizycznych.

Wiele zadan, ktore nalezy wykonac¢ w zarzadzaniu magazynem, mozna dzis rozwigzac za
pomoca roznych form automatyzacji, ale zawsze zgodnie z pewnymi normami, tak aby jego
uzycie byto optymalne: kontrolowane pomiary | ciezary, bezpieczenstwo przetadunku,
jednorodnosc¢ cech, itp.

W logistyce zastosowania robotéw dziela sie na dwie duze grupy:

- Roboty tadujgce: maja ruchy na trzech osiach i sg w stanie przenosi¢ duze obciazenia miedzy
dwoma punktami.

- Roboty logistyczne: sa one zaprogramowane do swobodnego przemieszczania sie i moga
przenosic¢ potki i szuflady petne produktow.

Gtowne zalety robotyki w logistyce obejmuja optymalizacje proceséw, ograniczenie ruchow
operatora oraz optymalizacje wykorzystania zasobow i surowcow.

Zastosowanie: Robotyka w procesach logistycznych ma na celu wykonywanie zadan o mniejszej
wartosci i uwolnienie operatorow od bardziej ryzykownych | ciezszych dziatan, wykonujac
ztozone zadania, takie jak: pakowanie, paletyzowanie (65), usuwanie paletyzacji i przygotowanie
do wysyiki; operacje zatadunku i roztadunku; kompletowanie zadan: zbieranie produktow
przechowywanych na podtkach Iub innych podobnych przedmiotéw; pakowanie i
dostosowywanie: usuwanie i wprowadzanie produktdw, repozycjonowanie i etykietowanie;
przechowywanie: automatyczne transliftery, ktére biegna przez korytarze podtek; inteligentne
przemystowe bezzatogowe pojazdy (66): automatyczne prowadzenie toru lub AGV.

Rozwigzania Przemystowe:

- ABB: Kompletowanie, pakowanie i paletyzacja.

- YASKAWA MOTOMAN: Paletyzowanie za pomoca systemow wizyjnych 2D i 3D; roboty do
pakowania.

- ADEPT LYNX: logistyka wewnetrzna oraz przetadunki.

- SMARLOQGY LOGISTICA: Paletyzowane robotami antropomorficznymi i kartezjanskimi.

- INTELIGENTNA TECHNOLOGIA: pojazdy AGV, pojazdy bezzatogowe do transportu wszelkiego
rodzaju towarow.

- KUKA - SWISSLOG: System przygotowywania zamowien (67).

- ROBOPAC: Roboty do pakowania (68).

- INSER ROBOTICS: Zrobotyzowane pakowanie; formowane i napetniane pudetka kartonowe i
tace (69).

Robotyka Kooperacyjna

Robotyka Kooperacyjna jest najnowsza gatezig robotyki i sktada sie z lekkich, elastycznych i
tatwych w montazu ramion robotycznych, zdolnych do interakcji z ludzmi we wspdlnym
obszarze roboczym, bez typowych ograniczen bezpieczenstwa robotyki przemystowej (nie
wymaga ogrodzenia bezpieczenstwa).

W srodowisku wspotpracy ludzie sg odpowiedzialni za zapewnianie umiejetnosci, elastycznosci,
analizy i rozwigzywania problemow, a roboty wspotpracujace sa odpowiedzialne za doktadnose,
site i wytrzymatosc.
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Roboty wspotpracujgce mozna tatwo zaprogramowad, nie wymagaja wyspecjalizowanych
technikow | mozna je skonfigurowa¢ do pracy w réznych branzach lub procesach
przemystowych.

Zastosowanie: Przyktady dziatan wykonywanych przez roboty wspotpracujace w sektorze siedlisk
obejmuja: obchodzenie sie z materiatami; sztuczna wizja do rozpoznawania i pozycjonowania
czesci; badanie odpornosci mebli; produkcja sprezyn; przykrecanie siedziska; przenoszenie
materiatow ciezkich mebli, faczenie materiatdw, pakowanie, tgczenie, umieszczanie czesci;
testowanie czesci, paletyzacja, montaz, klejenie, malowanie, spawanie i polerowanie.

Rozwigzania Przemystowe:

- Universal Robot 5 (UR5) (70): obcigzenie 5 kilograméw. Ten robot zapewnia pomoc
potrzebna do poruszania obiektéw o znacznych rozmiarach.

- MIR: transport wewnetrzny (64). Obcigzenie 100 kg, przeniesienie 300 kg. Ten robot zawiera
czujniki i zintegrowana mape uktadu budynku roboczego do wykonywania swojej misji.

- MEKATRONIKA SISTEMAK: Ten robot wykonuje testy czesci, montaz, klejenie, malowanie,
spawanie i polerowanie.

- RETHINK ROBOTICS: Sawyer: obrébka CNC; zatadunek i roztadunek, operacje formowania,
pakowanie.

- FANUC: system CR-35iA: Transport ciezkich czesci (71) (do 35 kg). FANUC.

- Yumi: elastyczny. Montaz matych czesci (72), podawanie czesci do systemow, lokalizowanie
czesci za pomoca kamer i sterowanie robotyczne nowej generacji. WATEK.

Robotyka w produkcji

Stowo kluczowe Opis Rysunek

Automatyzacja procesu
naktadania farby przez

(58) Robotyka robota
do malowania antropomorficznego i
okreslona gtowice
malarska

Automatyzacja procesow
zatadunku i roztadunku
mMaszyn przy uzyciu
robotycznych
manipulatoréw i gtowic
ssacych lub podobnych

BN » B ]

(59)
tadowanie i
roztadowanie
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Obstuga i wymiana
materiatow miedzy
maszynami a
wewnetrznymi systemami
transportu

(60) Transport
materiatow

(61)
Szlifowanie i
polerowanie

Automatyzacja proceséw
szlifowania i polerowania
powierzchni i krawedzi
drewnianych

Wykonanie operacji
lakierowania przez
obracajace sie roboty

(62)
Lakiernictwo

(63) Pakowanie i paletyzacja
Pakowanie i elementow i obudowy w
paletyzacja pudtach i paletach

Robotyka w logistyce

Okreslone produkty na
paletach oparte na

robotach
(65) Specjalne antropomorficznych i
paletyzowanie kartezjanskich, majace

zastosowanie do szerokiej
gamy produktow i
formatow.

Bezzatogowe pojazdy do
transportu wszelkiego
rodzaju towarow

(66) Pojazdy
bezzatogowe
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(67)
Przygotowanie
zamoéwienia

do skrzynek lub obudow
zgodnie z kolejnoscia

Obstuga i wkiadanie czesci

(68)
Pakowanie

Samodzielne systemy
pakowania palet i
podobnych przedmiotdw.

(69) Systemy
produkcji
pudet
kartonowych

(70) Roboty
uniwersalne

Formowane i wypetnione
tekturowe pudetka i tace.

Paletyzacja i depaletyzacja
Z automatycznym
etykietowaniem

Roboty wspotpracujace,
ktore mozna dostosowac
do szerokiego zakresu
obcigzen i obszarow
roboczych.

Robotyka Kooperacyjna

(64) Transport
wewnetrzny

Transport wewnetrzny
miedzy znanymi punktami

(71) Transport
ciezkich czesci

Transport ciezkich czesci
(do 35 kg).

(72) Montaz
czesci

Montaz matych czesci,
podawanie czesci do
systemow, lokalizowanie
czesci za pomoca kamer i
sterowanie robotem nowej

generacji.
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