AUTOMATYKA 1 ROBOTYKA

PALETYZAC)

JEST?

JAK TO WEASCIWIE

Pierwsze konstrukcje palet pojawity sie w Stanach
Zjednoczonych w latach dwudziestych XX wieku. Ich konstrukcja
ewoluowata przez kilka kolejnych dziesiecioleci, by na poczatku
lat siedemdziesigtych przybrac forme, jakg znamy dzisiaj.

Forme, ale nie rozmiar, czego w jakims sensie mozna byto

sie spodziewac. W Europie najwieksza ilos¢ stanowia palety

o rozmiarach: 1200 x 800 mm oraz 1200 x 1000 mm. W
Ameryce Potnocnej najbardziej typowe sg rozmiary 48" x 40",

Te roznice wynikaja z potrzeb lokalnych, ale takze z dopasowania
do srodkow transportu (np. wykorzystanie pustych przestrzeni
w kontenerach). Niestety staty sie pewnym problemem dla
unifikacji rozwigzan. Na szczescie w ramach kontynentalnych

operacji mozemy mowic o pewnej jednolitosci.

Lata piecdziesigte XX wieku przyniosty
pierwsze automatyczne paletyzery.
Byty to duze bramowe konstrukcje
przenoszace elementy z przenosnika
do obszaru, w ktérym znajdowata sie
paleta. Wymagania dotyczace wydaj-
nosci wymusity ewolucje konstrukgji,
az do wczesnych lat osiemdziesiatych,
kiedy to po raz pierwszy pojawity sie
rozwiazania bazujace na robotach prze-
mystowych. Oczywiscie ich zastosowania
byty ograniczone z uwagi na rozmiary
i koszty takich instalacji.

Kolejne dekady to niesamowity rozwaj
technologii w kazdej sferze - mechanicz-
nej, elektrycznej, systemdw sterowania,
czy uktaddw wykonawczych. Na poczatku
lat dziewiecdziesigtych pojawity sie
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pierwsze koncepcje rotowania uzytych
palet, ktére w krotkim czasie opanowaty
caty $wiat logistyki. Jednoczesnie ros-
naca wymiana handlowa, rozwdj srod-
kéw transportu i dywersyfikacja miejsc
produkcji i konsumpcji w potgczeniu
Z nowymi rozwigzaniami technicznymi
wpltynety znaczaco na zapotrzebowanie
na takie konstrukcje.

Zanim jednak zajmiemy sie rozwigzaniem
problemu, warto popatrzec na dzisiejsze
palety. Czytelnika zachecam do takiego
,badania” podczas wizyty w duzym super-
markecie, a najlepiej w obiekcie typu
cash &carry.

Roznice sg nie tylko w rozmiarach, poja-
wiaja sie przektadki o szerokim spektrum
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zastosowan. Oczywiscie nie zawsze
one wystepuja, co wiecej dazy sie do
ich eliminacji, ale czasem ich stosowa-
nie jest zwigzane z wieloma istotnymi
czynnikami. Najczesciej ich zadaniem
jest stabilizacja, zwtaszcza w przypadku
wysokich palet. Bywa, ze petnig funkcje
pochtaniacza wilgocilub chronig przed
warunkami zewnetrznymi. lch obecnosc¢
wiaze sie jednak z dodatkowymi zada-
niami dla catego systemu. Najczesciej sa
pobierane przez przyssawki pneuma-
tyczne. Jesli beda zbyt porowate, taka
operacja sie nie uda. Jesli beda zbierac
zbyt wiele tadunkow elektrostatycznych,
moze dojs¢ do sklejania sie kilku warstw.
W przypadku matej sztywnosci konieczne
bedzie stosowanie szerokich chwytakow,
by utrzymac ptaska powierzchnie.



Kolejnag kwestia, jaka mozna zaobser-
wowad, sg rozne uktady produktow
na paletach. I[dealnym rozwigzaniem
jest ustawianie kartonowych pudetek,
i to najlepiej takich, ktore maja rela-
tywnie niski srodek ciezkosci. Tutaj,
jesli wykorzystamy zasade ,na prze-
mian’, mamy w zasadzie do utozenia
dwa rodzaje warstw - parzysta i niepa-
rzysta - i wwiekszosci przypadkow brak
przektadek. Uktad ,nastos” jest prostszy
(tylko jeden uktad warstwy), ale moze
nie zagwarantowac stabilnosci. Chyba
ze paletyzujemy np. skrzynkiz napojami
majace odpowiednio przygotowane
krawedzie. Inny problem moga stwarzac
wysokie pudetka lub opakowania o nie-
jednolitych wymiarach. Wtedy przy matej
powierzchni podstawy mamy wyzej lub
nieréwnomiernie umieszczony srodek
ciezkosci. W takich sytuacjach moze oka-
zac sie konieczna jeszcze inna organizacja
uktadu warstw lub owijanie dodatkowo
folig. Ten sposéb podnosi troche koszty
catego systemu, ale gwarantuje ustabi-
lizowanie i zabezpieczenie palety przed
wywrdceniem i stad czesto obserwuje
sie foliowanie gotowych do wysytki palet.

Tu oczywiscie mozna postawic pyta-
nie: skad mamy palete w catej naszej
instalacji? W wiekszosci dzisiejszych
rozwigzan ten element procesu jest
jeszcze dostarczany za pomoca wozka,
ale z uwagi na wydajnos¢ produkgji
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i wysokosc¢ uktadania, podawanie przez
operatora, bedacego jednoczesnie nad-
zorujacym proces, jest wystarczajace. Sa
oczywiscie urzadzenia automatycznego
sktadowania i przesytania, ale cechuja sie
duzymi gabarytamiikosztem, co mocno
ogranicza ich stosowanie. Powyzszy
wstep pokazuje, przed jakimi problemami
stajg nie tylko konstruktorzy systemaéw
paletyzujacych, ale przede wszystkim
ich uzytkownicy. Dlatego wazne jest,
by byty maksymalnie elastyczne i tatwo
dawaty sie dopasowywac do zmieniaja-
cych sie potrzeb.

Zastosowanie robotéw pozwala na swo-
bodne programowanie ruchéw, okresla-
nie pozycji docelowe] oraz drogi dojscia
i powrotu. Jest to szczegdlnie wazne, gdy
chcemy dynamicznie zmieniac strukture
warstw palet. W przypadku robotéw
UR mamy mozliwos$¢ pobrania kodu
programu z dysku robota, jego edycji (jak
pliku tekstowego) i ponownego zapisu
w robocie juz z nowymi punktami doce-
lowymi. Taka mozliwos¢ pozwala nam
na tworzenie dedykowanego srodowiska
graficznego, ktére w sposdb tatwy i intui-
cyjny daje praktycznie nieograniczone
mozliwosci okreslania uktaddw wszyst-
kichwarstw. Jest to szczegdlnie wazne,
gdy uktadamy warstwy niejednorodne
lub jesli wymagane jest pozostawienie
przerw miedzy elementami (np. by uta-
twié wentylacje).

Oczywiscie sam robot to za mato.
Konieczne jest wyposazenie go w odpo-
wiednie narzedzie. Tu takze dzieki nowym
technologiom mamy duzo mozliwosci.
Najlepsze efekty dajg systemy przy-
ssawkowe (w petni pneumatyczne lub
wyposazone w lokalng pompe podcis-
nienia), pozwalajace ustawiac pudetka
bez Zzadnych przerw. Korzystajac z tego
samego narzedzia, mozna rowniez ukta-
dac przektadki, jesli wymaga tego pro-
ces (i tu znowu ktania sie elastycznos¢
systemu robotowego). Jedynym minusem
jest wymog odpowiedniej ,szczelnosci”
kartonu, z jakiego wykonane sg zaréwno
pudetko, jak i przektadka. Opakowania
foliowe w tym przypadku sg znacznie
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tatwiejsze w podnoszeniu. A co, jesli
mamy przepuszczajace opakowanie lub
na przyktad nie ma ono gornej sciany?
Zostajg nam do wyboru réznego typu
chwytaki (widelcowe, ptytowe, mie-
szane, palcowe), za kazdym razem jed-
nak musimy mie¢ na uwadze fakt, aby
zapewni¢ miejsce na odsuniecie szczek.
Dzieki zastosowaniu robota, mamy
mozliwos¢ programowego sterowania
rozsuwaniem, co wptywa na zachowanie
stabilnoscii spojnosci palety. Jesli proces
wymaga przektadek, to w przypadku
zastosowania chwytakdw najczescie]
wymaga to uktadu podawania, drugiego
narzedzia w postaci przyssawki lub dru-
giego, mniejszego robota.
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Spora czes¢ chwytakdw jest wyposazona
w czujniki sity, dzieki czemu mamy mozli-
wos¢ oceny obcigzenia produktu w trakcie
procesu uktadania oraz w momentach
pobrania - i co najwazniejsze - odktadania
na palecie. W sytuacjach szczegdlnych
(czyli np. gdy uktad produktéw lub ich
rozmiary sg zmienne) mozemy wyposazy<¢
gtowice robotaw kamere i dodatkowo
oprogramowac weryfikacje pozycji.
Ciekawe sgrozwigzaniataczace robota
uktadajgcego i robota inspekcyjnego,
kiedy to po zakoriczeniu warstwy mozna
dokonac weryfikacji spojnosci warstwy,
odnotowac brak lub istnienie przerw,
czy inne wymagane wtasnosci.

Wysokos¢ palety to typowo 140 mm
i wtasnie od takiego poziomu zaczy-
namy uktadanie produktéw. Standar-
dowy poziom przenosnikéw to 800 mm,
zatem biorac pod uwage podnoszenie
nad i potozenie w najnizszym i najodle-
glejszym punkcie palety, wiemy, ze baza
robota powinna znajdowac sie w okoli-
cach wtasnie tego poziomu. Najdtuzszy
z wykorzystywanych przez nas robotéw
ma zasieg 1300 mm. Co to oznacza? Tyle
ze wyzszej palety niz 1200-1300 mm
nie da sie ustawic bez dodania dodatko-
wego pionowego ruchu. | tuz pomoca
przychodzg specjalne windy. Mozna
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powiedzie¢, ze sg podstawa kazdego
paletyzera. Daja wspomniana wczesnie]
elastycznosc¢ uktadania praktycznie az do
2000 mm, co jest tak naprawde granica
wynikajaca z zapotrzebowania logistyki.
Ich konstrukcja jest fundamentalna
dla dziatania catego urzadzenia. O ile
w pierwszej potowie pracy nie jest wyko-
rzystywana, to w drugiej, kiedy powstajg
najwyzsze warstwy, ruch pionowy jest
wykonywany przy kazdym ustawianym
produkcie. | tu bardzo wazna uwaga.
Wybierajac taka winde, czesto patrzymy
tylko na podstawowe parametry, takie
jak wysokos¢, predkosé, czy maksymalne

obciazenie. Warto jednak zwrocic¢ uwage
na powtarzalnos¢ ruchu. Wiekszos¢ roz-
wigzan cechuje sie 18-20% czasem pracy,
co oznacza wykonywanie nieoptymal-
nych z punktu widzenia osiggniecia celu
ruchow. Warto wiec poszukac i wybrac
moze nieco drozsze rozwigzanie, ale
dajace mozliwos¢ 100% wykorzystania
Czasu pracy.

Ostatnim brakujagcym elementem jest
oznakowanie palety. Przez wiele lat byty
to zestawy koddw paskowych, dzisiaj
coraz czesciej pojawiaja sie kody RFID,
pozwalajace radiowo identyfikowac dane
o palecie. Wybierajac kazde rozwigza-
nie, wazna jest mozliwosc integracji
drukarki z systemem nadrzednym oraz
obstuga automatycznych odwijarek
naklejek z kodami. Dzieki temu catosc
bedzie mogta funkcjonowac w petni
bezobstugowo.

Przystepujac do wyboruiinstalacji pale-
tyzera, wskazane jest zastanowic sie
nad przedstawionymi tu wtasnosciami
i cechami. Mozna dyskutowad, czy zawsze
sq one potrzebne. Niemniej jednak razem
daja szerokie mozliwosci konfiguracji
dzisiaj i w przysztosci. Przedstawione
tu zadania mogg stanowi¢ w pewnych
sytuacjach dosc¢ ztozony problem, dlatego
warto polegac na praktykach i firmach
z doswiadczeniem. Nie tylko w samej
instalacji, ale i w takim przygotowaniu
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catego systemu, by byt przyjazny uzyt-
kownikowi i zapewniat tatwe utrzymanie
w ruchu.

Prawidtowo zaprojektowany i urucho-
miony proces paletyzacji bedzie Zrédtem
oszczednosci wynikajacych z poprawienia
jakosci, zwiekszenia predkosci i przepu-
stowosci catej linii technologicznej oraz
damozliwos¢ przesuniecia pracownikdw
W inne, bardziej wymagajace obszary
produkcji. Zestawiajac z nimi dzisiejsze
koszty pracy, ktére z roku na rok rosna,
uzyskujemy w wiekszosci instalacji zwrot
z poniesionych naktadéw w okresie
krotszym od jednego roku. To pokazuije,
ze wtasnie ten obszar produkgji bedzie
jednym z najszybciej rozwijajacych sie
segmentéw produkcji podlegajacych
robotyzaciji. -
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