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Jedng z podstawowych wartosci na ktérych opiera sie wolny rynek europejski jest zasada
swobodnego przeptywu towarow. W Unii Europejskiej nie ma wewnetrznych granic, cet i innych
utrudnien w handlu. Proces dochodzenia do takiego stanu trwat dziesigtki lat. Poza takim
uregulowaniem istniejg w Unii rowniez przepisy dotyczace kontroli towaréw. Dzieki nim mozliwa
jest ochrona konsumenta przed towarami wadliwymi, Zle oznaczonymi oraz tymi ktorych ilos¢
rzeczywista jest za mata wzgledem ilosci deklarowanej przez producenta.

W krajach Unii tego typu uregulowania od lat chronig konsumentéw wymuszajac na
producentach przestrzeganie przepisdw oraz norm ustalonych dla znaku ,, e ”. Znak ,,e” jest
informacja dla konsumenta, ze towar spetnia wszystkie wymogi zwigzane z przepisami o
kontroli towaréw paczkowanych.

Oznaczenie znakiem "e" jest jednym z podstawowych warunkéw aby eksportowac
wiasne wyroby do krajow Unii Europejskiej.

Poniewaz nasze powigzania z rynkiem unijnym stajg sie coraz silniejsze, w ostatnich
latach zaczeto dostosowywanie krajowego systemu norm i oceny zgodnosci wyrobow do
standardéw wspdlnotowych (obowigzek taki wynika takze ze zobowigzan przyjetych przez
Polske w Uktadzie Europejskim). Proces integracji Polski z Unig Europejska to szereg zmian w
polskim prawie réwniez w zakresie przepisow dotyczacych towaréw paczkowanych.

Obecnie najwazniejszym aktem prawnym w Polsce dotyczacym towarow paczkowanych
jest ustawa z dnia 6 wrzesnia 2001 roku ,, O Towarach Paczkowanych ” Dz.U. Nr 128 z dnia 9
listopada 2001, poz. 1409. Ustawa ta zacznie obowigzywac¢ od dnia 1 stycznia 2003 roku
niosac za sobg szereg wymagan dla wszystkich producentéw wyrobow paczkowanych.
Podstawowe z nich to:

- paczkujacy w terminie co najmniej 60 dni przed rozpoczeciem paczkowania produktéow
jest zobowigzany przekazac¢ dyrektorowi wtasciwego terytorialnie okregowego urzedu miar
opis przyjetego przez siebie systemu kontroli wewnetrznej ilosci towaru paczkowanego,
gwarantujgcego wiasciwg kontrole ilosci (art. 16 ustawy)

- paczkujacy jest zobowigzany do dokumentowania w formie pisemnej
przeprowadzonych kontroli wewnetrznych ilosci towaru paczkowanego w sposob
zapewniajgcy mozliwos¢ sprawdzenia poprzez orany administracji miar czasu i miejsca
przeprowadzenia kontroli, wielkosci partii i pobranej probki, wynikow badania prébki wraz z
okresleniem czy stwierdzony btad nie przekracza dopuszczalnej wartosci i czy dana partia
spetnia kryteria dopuszczalno$ci wprowadzenia do obrotu (Art. 18 ust. 1).

- na zadanie organu administracji miar paczkujacy jest zobowigzany udostepnic
dokumentacje odnosnie przeprowadzonych kontroli (Art. 18 ust. 4).

W Swietle powyzszych stwierdzen wszyscy producenci wyrobéw w opakowaniach
jednostkowych majg czas do konca roku 2002 na wdrozenie wtasnego wewnetrznego systemu
do kontroli towaréw paczkowanych. W sktad tego systemu poza procedurami organizacyjnymi
opisujacymi zasady jego dziatania wchodzg urzadzenia do kontroli towaréw paczkowanych czyli
wagi.

RADWAG w tym zakresie oferuje kompleksowe rozwigzania poczynajac od doboru
witasciwej wagi (o odpowiedniej doktadnosci) konczac na zainstalowaniu i uruchomieniu
calego systemu.
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PODSTAWOWE TERMINY ZWIAZANE Z KONTROLA TOWAROW
PACZKOWANYCH

-_—

. Blad ilosci T towaru paczkowanego (Art. 2.1.)
oznaczony znakiem T - jest roznicg miedzy ilo$cig rzeczywistg a iloscig nominalng
towaru paczkowanego,

2. llo$¢ nominalna towaru paczkowanego Q, (Art. 2.4.)
Deklarowana przez paczkujgcego i umieszczona na opakowaniu ilo$¢ produktu w
towarze paczkowanym bez opakowania oraz dodatkowych materiatow lub produktow
zapakowanych razem z produktem, jakg towar paczkowany powinien zawierac.

3. llos¢ rzeczywista towaru paczkowanego (Art. 2.5.)
przeznaczona dla nabywcy ilos¢ produktu w towarze paczkowanym, bez opakowania i
bez dodatkowych materiatéw lub produktéw dodatkowych zapakowanych razem z
produktem, jakg towar paczkowany faktycznie zawierac;
w przypadku produktow, ktérych ilos¢ wyraza sie w jednostkach objetosci,
z wyjatkiem produktow zamrozonych, ilo$¢ rzeczywista powinna by¢ okreslana w
temperaturze 20 °C,.

4. Metoda referencyjna (Art. 2.8)
metoda statystycznej kontroli towaréw paczkowanych lub kontroli butelek miarowych,
ktorg stosujg organy kontroli w celu stwierdzenia poprawnosci procesu paczkowania
produktéow lub poprawnosci produkcji butelek miarowych

(3]

. Paczkujacy (Art. 2.11.)
przedsiebiorca w rozumieniu art. 2 ust. 2 ustawy z dnia 19 listopada 1999r. - Prawo
dziatalnoéci gospodarczej (Dz.U. Nr 101, poz. 1178, z 2000 r. Nr 86, poz. 958 i Nr 114,
poz. 1193 oraz z 2001 r. Nr 49, poz. 509), ktéry odmierza porcje produktu, umieszcza je
w opakowaniu jednostkowym i wprowadza towar paczkowany do obrotu po raz pierwszy;
dla potrzeb ustawy przedsiebiorca wprowadzajgcy na polski obszar celny towary
paczkowane, zwany dalej "importerem”, traktowany jest jako paczkujacy,

6. Partia towaru paczkowanego (Art. 2.12.)
zwana dalej "partig" - okreslona liczbe jednakowych towaréw paczkowanych, o takiej
samej ilosci nominalnej, zapakowanych w tych samych warunkach i w tym samym czasie

7. Prébka towaru paczkowanego (Art. 2.14.)
zwana dalej "prébka" - pobrana losowo z partii okreslona liczbe towaréw paczkowanych,
na podstawie ktérej dokonuje sie oceny partii

(o]

. Towar paczkowany (Art. 2.15.)
Produkt przeznaczony do sprzedazy, umieszczony w opakowaniu jednostkowym
dowolnego rodzaju, ktérego deklarowana ilos¢ odmierzona bez udziatu nabywcy, nie
moze zosta¢ zmieniona bez otworzenia, uszkodzenia lub wyraznego naruszenia
opakowania.

©

. Zasady paczkowania produktéw (Art. 8.2)
Partie towaru uznaje sie za spetniajgcg wymagania ustawy w zakresie dotyczacym
ilosci rzeczywistej, jezeli wynik kontroli przeprowadzonej wedtug metody referencyjne;j
lub metody o poréwnywalnej skutecznosci jest pozytywny. Opis metody referencyjnej
kontroli towaréw paczkowanych zawiera zatgcznik nr 2 do ustawy
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Jezeli paczkujgcy dokonuje kontroli przez zbadanie probki, przyjety system kontroli
wewnetrznej ilosci towaru paczkowanego powinien zapewniac¢ skutecznos¢
porownywalng do skutecznosci metody referencyjnej.

10. Zasady oznaczania towaréw paczkowanych znakiem ,,e” (Art.18.1.)
Paczkujacy jest obowigzany do dokumentowania w formie pisemnej przeprowadzanych
kontroli wewnetrznych iloéci towaru paczkowanego w sposéb zapewniajgcy mozliwosc
sprawdzenia przez organy administracji miar:
1) czasu i miejsca przeprowadzenia tych kontroli,
2) wielkosci sprawdzanej partii i pobranej proébki,
3) wynikow badania prébki wraz z okresleniem, czy stwierdzony btad nie
przekracza dopuszczalnej wartosci i czy dana partia spetnia kryteria
dopuszczalnosci wprowadzenia do obrotu.

11. Zasady oznaczania towaréw paczkowanych znakiem ,,e” (Art.18.2.)
Paczkujacy moze wprowadzi¢ do obrotu partie po przeprowadzeniu kontroli wewnetrznej
ilosci towaru paczkowanego i stwierdzeniu, ze dana partia spetnia kryteria
dopuszczalnosci wprowadzenia do obrotu.

12. Zasady oznaczania towaréw paczkowanych znakiem ,,e” (Art.18.3.)
Paczkujagcy obowigzany jest do przechowywania dokumentacji, o ktérej mowa w ust. 1,
w sposob uporzgdkowany chronologicznie, przez okres przydatnosci danej partii towaru
do uzytku, co najmniej przez okres roku i nie dtuzej niz przez okres dwdch lat od daty
przeprowadzenia kontroli.

13. Kontrola towaréw paczkowanych § 2.1.3.
Jezeli partia brana jest z linii paczkujacej, to licznosc¢ partii stanowig wszystkie towary
przyjete przez system kontrolny paczkujgcego, zapakowane w czasie jednej godziny przy
maksymalnej wydajnosci linii. Jezeli partia nie jest brana z linii paczkujacej, to wielkos¢
partii powinna by¢ ograniczona do 10 000 jednostek towaru.
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. WEWNETRZNY SYSTEM KONTROLI

1. Normy wewnetrzne

Kazda firma niezaleznie od profilu dziatalnosci posiada system wewnetrznych przepisoéw,
ktore tworzg zaktadowy system kontroli jakosci. Na ich podstawie kontrolowana jest
catos¢ produkcji dajgc w efekcie ocene sprawnosci catego systemu pod wzgledem
ekonomicznym i organizacyjnym. Normy wewnetrzne dotyczg nie tylko zagadnien
ekonomiczno — organizacyjnych, ale rowniez jakosci wyrobu. Dlatego tez muszg by¢ one
bardziej rygorystyczne niz ogdlnie przyjete kryteria oceny produktu (np. normy
branzowe).

2. Wymagania przepisow

Wytwarzanie jakichkolwiek produktow jest obwarowane szeregiem przepisow
okreslajacych sposdéb ich wykonania, kontroli, skladowania. R6znorodnos¢ produktow
uniemozliwia okreslenie tylko jednego lub kilku wymagan. W zwigzku z tym powstajg
przepisy (normy) branzowe dotyczace okreslonej grupy. Sg to wymagania, ktore stawiajg
sobie producenci. To czy sg one spetnione rozstrzyga sie podczas kontroli wewnetrzne;.
Z drugiej strony istniejg przepisy narzucane producentom przez panstwowe urzedy np.
PIH, PISIPAR czy tez GUM majace na celu ochrone konsumenta przed towarami o
niskiej jakosci. Kontrola zewnetrzna wykonana przez urzednika panstwowego jest jedyng
urzedowg forma, dzieki ktérej mozliwa jest ocena towaru pod katem obowigzujacych go
przepisow. Respektowanie wszystkich przepisow jest podstawg do nadawania wtasnym
produktom znakéw jakosci. Produkty posiadajace takie znaki sg czesciej nabywane
budzac zaufanie potencjalnego klienta. Znakowanie produktéw znakami jakosci jest
powszechnie stosowane w krajach UE np.: Hiszpanii, Francji, Holandii, Niemczech.

3. Kontrola 100% wyrobéw

Produkcja kazdego wyrobu jest procesem ztozonym, ktory podlega kontroli catkowitej lub
tylko czesciowej. Zazwyczaj 100% kontrola wyrobu dotyczy korncowego etapu produkcji. Na
tym etapie mozliwa jest kontrola wyrobéw pod wzgledem:

- zawieranej ilosci (masy, objetosci)

- jakosci znakowania

- poprawnosci opakowania
Taka kontrola gwarantuje, ze produkt, ktéry nie spetnia okreslonych wymagan zostanie
zatrzymany do uzupetnienia brakdéw w zakresie iloSci czy tez oznaczen.
Petna kontrola wyrobéw pod wzgledem masy (ilosci) moze odbywacé sie w liniach
technologicznych wykorzystujgcych do tego celu stanowiska wagowe np. automatyczne
wagi kontrolne z dyskryminatorami.

4. Kontrola statystyczna

Postugiwanie sie metodami statystycznymi umozliwia ocene prawidtowos$ci procesow
produkcyjnych i jakosci wyrobow. Petne zrozumienie rozktadu normalnego (krzywej
Gaussa) oraz pojec: wartos¢ srednia X, rozstep R, odchylenie standardowe s, a
nastepnie uzywanie tych parametrow w kontroli procesu w celu unikniecia produkowania
wyrobu niezgodnego ze specyfikacjg, stanowi sedno sprawy, jesli zamierza sie obnizy¢
koszty. Kontrola statystyczna mozne by¢ prowadzona na biezgco umozliwiajac ptynne
sterowanie procesem produkcji. Moze réowniez by¢ prowadzona wyrywkowo dajac ogolng
ocene na temat produktu.
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5. Optacalnos¢ — optymalizacja produkciji

Podstawowym problemem kazdej firmy niezaleznie od rodzaju prowadzonej dziatalnosci
jest optacalnos¢ produkcji.

Z punktu widzenia kontroli towaréw paczkowanych problem ten sprowadza sie do
aspektu czysto produkcyjnego:

,»Wyrob gotowy musi mie¢ taka mase jaka przewiduje norma zaktadowa’

Produkty o masie wiekszej lub mniejszej powinny zosta¢ wychwycone w czasie kontroli
bedac jednoczesnie sygnatem o konieczno$ci regulacji maszyn uczestniczacych w
procesie produkcji. Kazda niewielka nadwyzka wyrobu prowadzi w skali masowej do
znacznych strat, poniewaz cena towaru zostata skalkulowana dla ilosci nominalnej.
Umiejetnos¢ oszczedzania jest wiec koniecznoscig przed ktdrg nie mozna uciec
zwtaszcza wowczas gdy Polska stanie sie jednym z krajow UE.

Jak oszczedzac pokazuje ponizszy przykfad z firmy cukierniczej:

1. masa nominalna batona: 41g
2. wydajnos¢ maszyn produkcyjnych:
27 000 sztuk /1godz.
27 000 x 8 godz. = 216 000 sztuk/dzien
3. nadmiar masy dla 1 batona wzgledem wartosci nominalnej = 2g
4. wielkosc strat w ciggu 1 dnia:
216 000 szt. x 2g = 432 000g;
432 000g / 41g = 10 536 sztuk batondéw, co przy sredniej cenie batona
1,20PLN wynosi 12 643,2 PLN
5. przy zatozeniu, ze zaktad pracuje 264 dni w skali roku wielkosc¢ strat w skali roku
Wynosi:
12 643,2 PLN x 264 dni = 3 337 804,8 PLN
6. cena najprostszego zestawu do kontroli towaréw paczkowanych RADWAGU wynosi
8000 PLN

43g |Sredniamasa % = = ae % %_ _®
rzeczywista * = ® @

KTP = OSZCZEDNOSC l,
41y | Wartogé
rioeminalna - . . »

Powyzsza sytuacja pokazuje jak wazna jest biezgca kontrola, ktéra pozwala skutecznie
wyeliminowac¢ btedy mogace sie pojawi¢ w toku produkcji. Cena zestawu pozwalajgcego
przeprowadzi¢ kontrole towardw jest niewielka w stosunku do poniesionych strat.
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6. Kontrola produktéow o charakterystyce objetosciowej

Deklarowana ilos¢ produktu jaki otrzymuje klient podawana jest zazwyczaj w postaci
masy np. 0,5kg. Dotyczy to wszystkich produktéw wytwarzanych jako ciata state. W
przypadku produktéw wytwarzanych jako ciecze (napoje, soki, alkohole itp.) kontroli nie
podlega masa lecz objetosc. Precyzyjna kontrola objetosci odbywa sie posrednio
poprzez pomiar masy przy znanej gestosci cieczy.

y=m
0
V — objetos¢
m — masa
p - gestosc

7. Uwzglednianie tary

Przepisy dotyczace kontroli towaréw paczkowanych odnoszg sie do masy netto
wszystkich produktow. Podczas kontroli nalezy wiec uwzgledniac¢ tare produktu. Jezeli
jest ona warto$cig statg dla kazdego kolejnego wyrobu, mozna jej wartosc przypisac do
stanowiska wagowego jako tzw. tare cyfrowg. Innym sposobem uwzgledniania tary jest
pobieranie jej z programu komputerowego. Stanowisko wagowe rejestruje wéwczas
mase brutto. Jest ona automatycznie pomniejszana o wartos¢ tary pobranej z bazy
danych programu. W rezultacie do tabeli pomiaréw wprowadzana jest masa netto jako
wartos¢ podlegajgca kontroli.

8. Stopien ochrony urzadzen

Kazde urzadzenie bedace jednym z elementow produkcji czy tez kontroli posiada stopien
ochrony. Jest to odpornos¢ na dziatanie szkodliwych czynnikdbw zewnetrznych w miejscu
pracy. Dla trudnych warunkéw pracy RADWAG oferuje stanowiska wagowe wykonane
catkowicie ze stali nierdzewnej (IP 67). W przypadkach gdy tak wysoki stopier ochrony
nie jest wymagany stanowiska wagowe majg stopien ochrony IP 63 lub IP 65.
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Il. KONTROLA TOWAROW PACZKOWANYCH ZGODNIE Z
USTAWA ,, O towarach paczkowanych”

1. DOBOR WAGI W ZALEZNOSCI OD ILOSCI NOMINALNEJ TOWARU

llo§¢ nominalna towaru paczkowanego jest to deklarowana przez paczkujgcego i
oznaczana na opakowaniu ilos¢ produktu w towarze paczkowanym bez opakowania oraz bez
dodatkowych materiatéw lub produktéw zapakowanych razem z produktem.

Rzeczywista ilo$¢ kazdego towaru paczkowanego nie jest stata tzn. waha sie w pewnych
granicach wzgledem ilosci nominalnej. Jest to efektem niedoskonato$ci maszyn
uczestniczacych w procesie produkcji. W czasie kontroli nalezy precyzyjnie okresli¢ te odchyike.
W przypadku pomiaréw masy stosowane do kontroli wagi nieautomatyczne powinny:

- posiada¢ wazne dowody legalizacji,
- by¢ klasy doktadnosci Il lub 11,
- posiadac dziatke legalizacyjng dobrang zgodnie z ponizszg tabela:

Masa netto lub brutto towaru Najwieksza dopuszczalna wartos¢ dziatki
paczkowanego legalizacyjnej wagi kontrolujacej e
Ponizej 10g 0,19

Od 10g do mniej niz 50g 0,29

Od 50g do mniegj niz 150g 0,59

Od 150g do mniej niz 500g 1,0g

Od 500g do mniej niz 2500g 2,09

Od 2500g do 10 000g 5,09

W przypadku stosowania do kontroli wewnetrznej ilosci towaru paczkowanego wag
automatycznych kontrolujacych (przy 100% metodzie kontroli) lub wag automatycznych
porcjujgcych (jezeli umozliwiajg one wazenie statyczne) - wagi te powinny posiada¢ wazne
dowody legalizacji oraz wartosci dziatki legalizacyjnej e zgodne z okreslonymi w ww. tabeli.

Wybierajac konkretng wage, ktéra ma stuzy¢ jako narzedzie do kontroli towaréw nalezy
uwzgledni¢ kilka czynnikow takich jak:

- warunki pracy
Nalezy uwzglednic¢ takie czynniki jak drgania podtoza, podmuchy, wibracje. W
pewnych przypadkach (np. kontrola przy liniach produkcyjnych) nie ma mozliwosci
wyeliminowania przynajmniej niektorych z nich. Nalezy wéwczas stosowacé wagi z
rozbudowanymi filtrami cyfrowymi takimi jakie posiadajg wagi serii WPT/X oraz
terminale wagowe serii PUE 4/5 oraz PUE 4/6.

- stopien ochrony wagi
To najogdlniej ujmujac odpornosc urzadzenia na dziatanie czynnikdw w miejscu
pracy. Dla ciezkich warunkow pracy typu wilgoc€, zapylenie, agresywne srodowisko
RADWAG oferuje stanowiska wagowe o stopniu ochrony IP67. Dla dobrych
warunkdéw pracy stanowiska wagowe majg stopien ochrony IP 64.
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ll. SYSTEMY DO KONTROLI TOWAROW PACZKOWANYCH

W zakresie systemow realizujgcych kontrole towaréw paczkowanych RADWAG oferuje dwa
rozwigzania:

- systemy dziatajace bez udziatu komputera
w praktyce tworzg go wagi i terminale wyposazone w program realizujgcy kontrole towarow
paczkowanych. Cykl kontroli konczy sie raportem, ktory jest drukowany na drukarce
termicznej KAFKA, kazda waga (terminal) stanowi oddzielne stanowisko wagowe, ktére dziata
niezaleznie od innych. Zasadniczg zaletg tego rozwigzania jest mozliwos¢ przenoszenia
stanowisk wagowych.

i P My
-"", Okresowa
F 17 ATl Archiwizacja
i \ g IIII*
'-"_l e

T e Dnukarka KAFKA
biezgce wydruki -

S “l dla zrealisieanych e
\iﬂiﬁ;‘.‘-—-ﬁ kantroli

- wielostanowiskowe systemy wspoétpracujace z programem komputerowym
sktadajg sie z kilku lub kilkunastu wag potgczonych z programem komputerowym Kontrola
Towarow Paczkowanych 2003. Kazda waga jest niezaleznym stanowiskiem wagowym a
informacje o przebiegu kontroli przesytane sg na biezgco do programu komputerowego. Dla
kontroli wielostanowiskowej wystepuje ciagta dwustronna wymiana informacji pomiedzy waga
i PC a wszelkie komunikaty odnosnie przebiegu kontroli eksponowane sg na wyswietlaczu
wagi. Waga przesyta wyniki wazen a program komputerowy zwrotnie przesyta informacje o:

.

nazwie towaru,

ilosci paczek jakg nalezy jeszcze zwazy¢
Sredniej

aktualnym wyniku kontroli

ell
=l

= - Biezaca archiwizacia
T - Raporty 2 komtral

Pod wzgledem technicznym takie rozwigzanie jest bardziej zaawansowane, dajac jednoczesnie
mozliwos¢ rozbudowy systemu o kolejne stanowiska wagowe. Ich maksymalna ilo$¢ nie moze
przekroczy¢ 16 sztuk. Raporty z przeprowadzonych kontroli sg zapisywane w bazie danych
programu z mozliwoscig automatycznego wydruku.

Nieco innym zagadnieniem sg wagi kontrolne, ktore czesto sg wbudowane bezposrednio w linie
produkcyjna. Moga one zatem réwniez stanowi¢ stanowiska wagowe realizujgce kontrole
towarow paczkowanych (stanowiska samodzielne lub zintegrowane w sieci z programem
komputerowym).
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1. Systemy dziatajace bez udzialu komputera

wagi z wyswietlaczem graficznym
- wagi serii WPT /X
- wagi serii WPT /HX
e terminale wagowe serii PUE 4/6

1.1. Systemy dziatajagce bez udziatu komputera
Wagi z wyswietlaczem graficznym

Stanowig samodzielne stanowiska wagowe, niezalezne od komputera. Wystepujg w 2
wykonaniach o stopniach ochrony IP 64 i IP 67. Kazde wykonanie posiada zaimplementowany
modut realizujacy kontrole towaréw paczkowanych. Podstawg tego modutu jest baza danych
zawierajgca wykaz towarow (max 999) oraz operatorow (max 50). Wszelkie informacje
dotyczace aktualnie przeprowadzanej kontroli oraz jej wyniku eksponowane sg na wyswietlaczu
wagi. Cykl kontroli przebiega wedtug nastepujgcego schematu:

e wybdr towaru
wybor operatora
wielkosc¢ partii
numer partii
rozpoczecie kontroli
zbieranie wazen
automatyczne zakonczenie kontroli po zwazeniu okreslonej ilosci paczek
wydruk raportu z przeprowadzonej kontroli.

Widok okno wagi podczas kontroli towaréw paczkowanych

1) 12

—

Lz Camoves ke oo [
Lz — Pl N=21730 4l
2 L Mm=220 g W=228 g DX =200 a Al
L4 L Tova T
s 2289 o
I
L3 — POZYTYUWHY
i I ]

data kontroli
nazwa kontrolowanego towaru
ilos¢ nominalna
ilos¢ btedow ujemnych T / ilos¢ btedow dyskwalifikujacych kontrole
ilos¢ bteddw ujemnych 2T / ilos¢ btedéw dyskwalifikujgcych kontrole
aktualny wynik kontroli
aktualny czas
ilos¢ pomiarow wykonanych / licznosc¢ partii
. wartos¢ sredniej dyskwalifikujgcej
10. wynik wazenia
11. wartos¢ srednia z dokonanych pomiaréw
12. realizowana funkcja
W programie wagi mozna realizowac 2 podstawowe typy kontroli:
a) kontrola nieniszczaca
e z uwzglednieniem sredniej tary
e wedtug cyklu puste - petne
b) kontrola niszczaca
e z wedtug cyklu puste - petne
e wedtug cyklu petne - puste
Kontrola Towaréw Paczkowanych - 11 -
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Wszystkie operacje dotyczgce kontroli towardw paczkowanych realizowane poprzez operatora
z pulpitu wagi. Wynik koncowy kontroli jest automatycznie eksponowany na wyswietlaczu tuz po
zakonczeniu kontroli.

FTI0AME ; OF:aT:40

Blad gredniej NIE
Blrd T ‘HIE
Blad 2T HIE
Partia lowary pregpeta

|[Enfes] = Rapa  [Esc] - Wyjsce

AT

Blad gredniej TAK
a E Blad T ‘0 razy
: Blad 2T 30 razy
— Partia bowsary adrzucana

|[Enfes] = Rapa  [Esc] - Wyjsce

Program kazdej wagi umozliwia realizacje kontroli zgodnie z ustawa ,,0O towarach
paczkowanych” (nalezy podaé¢ wielkos¢ partii, przebieg kontroli bedzie sie¢ odbywat z
uwzglednieniem wartosci btedéw T i 2T oraz sredniej rzeczywistej).

Baza danych zawierajgca wykaz towaréw wyposazona jest w

modut wydruku, dzieki czemu mozna wydrukowaé informacje o e

pojedynczym towarze lub ich petna ich liste z danymi Torwar X

szczegGtowymi. W znacznym stopniu usprawnia to nadzér oraz Nominat T 2000

modyfikacje bazy danych. Tara 10
Gestogs :

. L. ] L. . Rodzaj kanbrali . Migniszczaca
Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze wagi z wyswietlaczem graficznym j&nﬂ kontrod : &rednia 18ra
. . " y T . I
posiadajg rozbudowane filtry cyfrowe, ktére umozliwiajg Phskamicey Nl
przystosowanie wagi do warunkdéw w miejscu pracy.

MODUL SPRAWDZANIA TARY
W programie wagi znajduje sie modut sprawdzajgcy tare opakowania zgodnie z zaleceniami
GUM. Tara opakowania wylicza na jest jako srednia warto$¢ z kolejnych 10 wazen.

RAPORTY
Kazda kontrola zostaje zakohczona raportem, ktérego zawartoS¢ moze by¢ zaleznie od potrzeb:

v' wydrukowana na drukarce KAFKA 1

v’ zapisana w pamieci wewnetrznej wagi (pamie¢ dla ok. 50 kontroli)
v' wydrukowana i zapisana w pamieci wagi
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RAPORT Z KONTROLI NR 04/03/09/08:41

Producent wagi: ZMP RADWAG Radom
Typ wagi: WPT/KAX

Max 00.3/0.6 kg d=e=0.1/02 ¢

Numer fabryczny:

Kontrola rozpoczeta;

Dnia : 04/03/2009

Godzina: 08:35:04

Kontrola zakenczona:

Dnia : 04/03/2009

Godzina: 08:35:29

KONTROLA OPAKOWANIA

liczba pomiardw: 10

Srednia z pomiaréw: 9.94 g
Srednia odeh. standardowe: 0.13
Srednia odeh. standardowe < 0.25*T

Operator:

operator 01

Towar:

Towar testowy 1

Nominat: 1000 g

Tara 100 g

Btad T:45 g

Btad 2T:90 g

Kontrola: nieniszezaca

Partia : 100 szt.

Frobka © 30 szt

liczba préb 1

Liczba Bledow T. 0

l.iczba Bledow 2T 0

Minimum : 1014 g
Maksimum: 1015 g

Srednia z pomiarow: 1014 g
Srednia dyskwalifikujgca: 100.0 g
Srednia odch. standardowe: 0.0

= WYNIK KONTROL| **
BEAD SREDNIEJ : NIE

BELAD ILOSCI T- NIE

BELAD ILOSCI 2T NIE
PARTIA TOWARU PRZYJETA

Wy niki:

01.106.88 g 16.110.42 g
02.106.88 ¢ 17.11042 g
03.107.34 g :g-”g-g g
04.107.34 g e g
05.107.32 g 21.11042 g
06.110.45 g 22.110.42 g
07.110.44 g 23.11042 g
08.110.42 g 24.110.44 g
09. 11042 g 25. 11044 g
10.110.42 g 26.11044 g
11.11042 g gg-::g-:g g
12.110.42 g 211046
13. 11042 g 30.110.46 g
1411042 ¢ S
1511042 ¢

Podpis: ...
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Parametry techniczne wag serii WPT/X

Tvo wadi WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K
yp wag 0,3/0,6/X | 0,6/1,5/X | 1,5/31X | 3/6/X | 0,6/1,5/X/2 | 1,5/31X/2 | 3/6/X/2 | 6/15/X/2

Obc. Max

Maksymalne [kg] 0,6kg 1,5kg 3kg 6kg 1,5kg 3kg 6kg 15kg

Obc. Min

Minimalne 9 29 49 10g 20g 49 10g 20g 20g

Doktadnosé d=e

odezytu [a] 0,1/0,2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 2/5g

Zakres tary -T[kg] -0,6kg -1,5kg -3kg -6kg -1,5kg -3kg -6kg -15kg

Klasa OIML 1]

Sygnat RS 232, RS 485

wyjsciowy

sraakcn:';s temp. °c] 0°C-40°C

Pomost [mm] 165 x 165 300 x 300

Stopien

ochrony IP 64

Zasilanie [V] 220 - 230V /50Hz

Waga z pomostem 165 x 165mm

Waga z pomostem 300 x 300mm
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Parametry techniczne wag serii WPT/HX

Tyb wagi WPT WPT WPT WPT WPT WPT WPT WPT/K
yp wag 0,3/0,6/HX/1 | 0,6/1,5/HX/1 | 1,5/3/HX/1 | 3/6/HX/1 | 0,6/1,5/HX/2 | 1,5/3/HX/2 | 3/6/HX/2 | 6/15/HX/2

Obc. Max

Maksymalne | [kg] 0,6kg 1,5kg 3kg 6kg 1,5kg 3kg 6kg 15kg

Obc. Min

Minimalne 9 2 4 10 20 4 10 20 20

Doktadnosc¢ d=e

odezytu [a] 0,1/0,2 0,2/0,5 0,5/1 1/2 0,2/0,5 0,5/1 1/2 2/5

Zakres tary T[kg] -0,6kg -1,5kg -3kg -6kg -1,5kg -3kg -6kg -15kg

Klasa OIML I

Sygnat

wyiSciowy RS 232, RS 485

Zakres [°C] o 0

temp. Pracy 0°C-407C

Pomost [mm] 150 x 200 250 x 300

Stopien

ochrony IP 67

Zasilanie vl 220 - 230 V /50Hz

Waga z pomostem 150 x 200mm (stopieri ochrony IP 67)
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1.2. Systemy dziatajace bez udzialu komputera -Terminal wagowy PUE 4/6 z
platforma wagowa

Wraz z platforma wagowg stanowi samodzielny
zestaw niezalezny od komputera. Posiada ona
zaimplementowany modut realizujgcy kontrole
towarow paczkowanych.

Podstawg tego modutu jest baza danych
zawierajgca wykaz towaroéw oraz operatoréw.
Terminal umozliwia przeprowadzenie 2 typow
kontroli:

Kontrola towaréw paczkowanych zgodnie z
ustawq ,, O towarach paczkowanych”

Odbywa sie wedtug kryteriow okreslonych
przez ustawe z uwzglednieniem bteddéw T,
2T oraz wartosci dolnej granicy srednie;.
Kontrola jest konczona automatycznie po .
zwazenie okreslonej ilosci paczek. Dla

okreslonych przypadkéw pobierana jest 2
prébka.

Kontrola towaréw paczkowanych zgodnie z wlkasnym systemem jakosci
Program wagi umozliwia modyfikacje wartosci btedow T, 2T, oraz wartosci $redniej
dyskwalifikujgcej. Ponadto mozna okreslac licznosc¢ partii, zatgczac dziatanie granic
dodatnich dla btedéw T i 2T.

Pamie¢ terminala
0 baza operatoréw - 55 operatoréw wagi o roznym stopniu uprawnien do ingerencji w
ustawienia programu i wagi
0 baza towarow - 200 réznych towarow
o0 raporty - pamiec dla 40 zrealizowanych kontroli

Cykl kontroli przebiega wedtug nastepujagcego schematu:
e wybor towaru
wybor operatora
rozpoczecie kontroli
pobieranie wazen
automatyczne zakonczenie kontroli po zwazeniu okreslonej ilosci paczek
wydruk raportu z przeprowadzonej kontroli.

Modut sprawdzania tary
W programie wagi znajduje sie modut sprawdzajacy tare opakowania zgodnie z zaleceniami
GUM. Tara opakowania wylicza na jest jako srednia warto$¢ z kolejnych 10 wazen.
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RAPORT Z WYZNACZANIA TARY 21/03/13,12

Zaktad produkeyjny nr 3 w Krakowie
Tara okreslana dla produktu: makaron

Warunek graniczny s <= 0.25T speiniony
Wyznaczona tara: 23.9 [g]

Srednie odchyl. standardowe: 0.2

Przy dopuszczalnym btedzie 0 25T =35

Fomiary wykonano:
dn. 21-03-2003 godz. 13:05.:26

Froducent wagi:
ZMP RADWAG
Witold Lewandowski
ul. Bracka 28
26-600 Radom

Waga: WPT 03/06 H46M1
Max. 06.6kg d=e=0.1/0.2g
Klasa wagi Il

Pod wzgledem konstrukcyjnym terminal sktada sie z hermetycznej nierdzewnej obudowy
zawierajgcej:

e sterownik przemystowy,
e modut wagowy wraz z 31 przyciskowg klawiaturg alfanumeryczng)
e wysSwietlacz masy (wynik wazenia)
e wyswietlacz dialogowy (typu LCD 4 x 40 znakéw — informacje dotyczace kontroli towaréw
paczkowanych)
Widok wyswietlacza LCD w czasie kontroli
1! Czekolada Pomiar 130 | &)
12 | Srednia:120g WYNIK KONT. POZYTYWNY | &)
12 __| Srednia : OK T 03 2T oM 7
4 _ | F1-info ENTER - Wazenie ESC - Wyjécie | 0
1. nazwa kontrolowanego towaru
2. wartos¢ srednia z przeprowadzonych wazen
3. okreslenie poprawnosci Sredniej zgodnie z ustawg
4. pole informacyjne
5. aktualny wynik kontroli
6. ilos¢ btedow ujemnych T / ilos¢ bteddw dyskwalifikujgcych kontrole oraz ilo$¢ btedéw
ujemnych 2T / ilos¢ btedow dyskwalifikujgcych kontrole
7. menu

Zasadniczg zaletg tego rozwigzania jest:
e mozliwosc realizacji kontroli wewnetrznej (zgodnej z wewnetrznym system kontroli
jakosci), modyfikacji mogg podlegac granice btedow T oraz 2T.
e Mozliwos¢ drukowania raportdw z wyznaczania sredniej tary
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Wszelkie wybory odnosnie towardw, operatoréw i innych funkcji wagi wykonywane za pomocg
klawiatury alfanumerycznej z pulpitu wagi. Opcjq jest klawiatura komputerowa typu, ktéra
mozna przytgczy¢ do portu terminala.

Przyktad raportu z kontroli wewnetrznej

RAPORT Z KONTROLI NR 02/01/11:56

POLDOM
ul. Komandosow 40
22-123 Lesowo

Kontrela niszczaca

Kontrola rozpoczeta:
dn.02-01-2000

godz. 11:56:41

Kontrola zakoficzona;

dn. 02=-01-2000

godz. 11:57-21

QOFERATOR: 1. Kos

TOWAR: 1. aloas

Whmik kontroli: negatywmy Partia: 300 szt.
Liczba wazen Blagd Srednigj; TAK
Liczba beddw T.0

Liczba MHedow 2T. 0

Srednia z pomiardw: 99874 [g]
srednie odchyl, standardowe: 1,11

13. 999.0 [g]
14. 999.0 [g]
15. 898.0 [g]
18, 899.0 [g]
17. 999.0 [g]
18. 999.0 [g]
19. 999.0 [g]
20. 994.0 [g]

Producent wagi:
ZMFP RADWAS
Witold Lewandowskl
ul.Bracka 28

26-600 Radom

Waga: WPT 2/8H48/1
Max & kg e=1/2 g
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2. WIELOSTANOWISKOWE SYSTEMY WSPOLPRACUJACE
Z PROGRAMEM KOMPUTEROWYM

Podstawg tych systemow jest program komputerowy Kontrola Towaréow Paczkowanych NET
2003, ktory pracuje na serwerze baz danych SQL Server 7.0 (uzywa MSDE 1.0). Jest to
profesjonalne narzedzie zapewniajgce szybkie oraz niezawodne zarzadzaniem duzg iloscig
informacji. W zakresie kontroli towarow paczkowanych wspotpracuje z :
e wagami z wyswietlaczem graficznym
o WPT/X
o WPT /HX
e terminalami wagowymi PUE 4/5
e terminalami wagowymi PUE 4/6

e P - Biezaca archiwizacja
iy - e i - Raporty z kontroli

Program ten umozliwia realizacje 2 typéw kontroli:
e zgodnej z ustawg ,, O towarach paczkowanych ”
e wewnetrznej tzn. modyfikowanej w zakresie:
0 licznosci partii
czasu trwania kontroli
wartosci ujemnych btedéw T
wartosci dodatnich btedéw T
wspotczynnikdéw do wyliczania dopuszczalnej granicy sredniej
sposobu zakonczenia kontroli a w tym
- gdy osiggnieta zostanie wymagana liczno$¢é
- osiggniety zostanie dopuszczalny czas trwania kontroli
- osiggniety zostanie dopuszczalny czas trwania kontroli lub
wymagana licznos$¢
- osiggniety zostanie dopuszczalny czas trwania kontroli i wymagana
licznosé

O O O0OO0Oo

Program KTP 2003 daje mozliwos¢ rozpoczecia kontroli na 3 rozne sposoby:
0 kontrole rozpoczyna operator wagi przesytajgc do programu informacje o
rozpoczeciu kontroli
0 kontrole rozpoczyna operator programu komputerowego poprzez
wskazanie numer wagi, na ktérej bedzie sie odbywac kontrola
0 kontrola odbywa sie z bazy danych programu poprzez losowy wybor
wazen dla wybranego towaru
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Kontrola moze przebiega¢ wedtug jednego z wybranych algorytmoéow:

O 0O O0OO0Oo

.Okno programu KTP NET 2003

W ETP RADWAL werga 100 Puol Madal sdmimatraber Me. stach iobecoei 0

kontrole ze srednia targ
petne — puste kontrola niszczgca
petne — puste kontrola nieniszczaca
puste — petne kontrola niszczgca
petne — puste kontrola nieniszczaca

Ubpowricp  Tossssy  Fonbols ‘wWadseds Opop ‘wWep  Podolyd ssohiwan Mook spesesdzands lasy  Mesnadier zede O programes  wisgcs

Moduty funkcjonalne programu:

- uzytkownicy

struktura zawierajaca wykaz wszystkich uzytkownikoéw, kazdy z nich ma przydzielony kod
oraz identyfikator, ktory jest zarazem okresleniem poziomu dostepu do opcji programu

- Towary

wykaz wszystkich towaréw jakie zostaty wprowadzone do bazy danych programu, kazdy

— Zagisane kontole | bez (Rea |
M e baarinol Aaciyaman |'ﬁ Data i TS
1|1.z-'uru::-:n: Batun Wagal | 07032300 1z
2T 200) Hon Yas'ms 1 70132000 i
FLL TR Buton Wama? | 07032000 [E
/7 032003 Bulun Waga 1| 07 032008 E
R/ e Wagn 1| -1 i
1,07 013 2T Balin [Wagal | 07-03.2003 [E
AN A Hatmn Wagel | D320 1
e AR ] faton Wags 1| 12000 T
o0 FL/= 7 032 Baon Wagal | 7032000 14
1| 2/=17 n32om Balun |Waga? | Dr03zom 14
1%1&:-1!-'{93!.1'.-: et Wam e | -1 i
F LI i) Wods Waga1 | IT13-2000 T
4| EALAO7 [ 200a Wisda Waga | 703200 T
1| H_J
Hmmﬂhmkmﬂ Eoknal = Dpciefnomsnia | whdisk | Sortswanse |
1 7000 g | OF-0-2000 11351:5] j Hadzaj boairol Ugzsagwe + ZFL =« Wern =]
T 97 000 p | 0032005 | 1351.55 o =mo: 5 [nny =
1 01 000 | 07 032003 | 13.51.53 e —— y
] 0000 | (-0 | 125 an: =] 0817 3
B T 0 | - | 13 5 Towar | =
B 01 000 g | 07 D3 2003 |13 52 01 3
7 0 oot g | e e
] A0 000 g | DE--A00G | 155 0
] 101 000 p | (0703200 | 13 52 04
10 0 D00 g | 07 200E | 125 0

e

Cidch atard 162 g

FAapoil chedcony

Erparl wastes | ot koriiod
A Fa ] £PT.

towar posiada charakterystyke w postaci:

o Kod

o identyfikator
0 nazwa (27 znakéw)
0 petna nazwa (50 znakéw)
0 czas przydatnosci do spozycia
o kod EAN

0 kod PKWiU
o kod firmowy

o ilos¢
o tara

nominalna

0 przewidziany rodzaj kontroli dla towaru

0 opis
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Kontrola Towaréw Paczkowanych

RAPORT Z KONTROLI NR 11/UM0-03-2003

PELNY

Poczgtel Dubs: 10-00-2000 Godzing: 0T7-83-15
Haonie Drla: 10-03-2003 Geodzina: 0T -44-36

‘Waga: Wags 1
Operabor:  Plodr Mardal

Z.P. C. "KARBO"

Przykiad raportu z kontroli towaréw paczkowanych

- 21 -

26-600 Radom
e Towar =
Baton mleczny
| Wit ek larowana Qn: 100,00 @
Srednia bara: 0.00 g

e Nt )
—— Warlcdcl depusrezaing "_“wl.f"mh“m o
Wariode béedu T1: 459 || Numer Part {2729
Warioac badu 2T1: ¥g | Licznodé partii 200 &H.

N Eded o QP2 T 1 o= x<r-T1 18zt || Liceha pamiandiw: 30 &,

. Granica éredniej: 9,98 g mﬂh: mﬁn
T Wynikl recaywiste | i v
Mokt wasdiwych: Qn-2T 1 <=x<0n-T1 0 szt || Odehylenie standardowe 0,04
Bags kujgychsalin-2T1 0 5zt
Srednia llogé WEWE P ——

~—  Wynik kontroli: POZYTYWNY 5 ¥
Parta lowary preyigla '

—— Wazenia
Lp. ledd macrywisla  Dala\Godzing Wynik Lp. llobi meczywista Cataigodriea Wynk
1 100200 g 03-03-10 074329 O 18 WO g 05-03-0 0T 0K

z 100,200 g 03-00-10 0T 412 [+ 4 17 00200 9 O3-03-10 07411 DK

3 2 g 00-03-10 0T 4335 i 4 18 100,200 @ 03-03-10 O7-44-93 e

4 100200 g 0021007433 O 19 M0200 § O%0300OTA4:04 0K

5 10200 g 00310 0T43AT  OK 0 WG g 030007 AE DK

[ 100,200 g O-03-10 074341 [+ H 00,200 @ 03-03-10 0744-97 i

T 100200 g G03100T4343 0K 2 00200 § 0%03A00THdHD 0K

8 100,200 g 000310074344  OK 1 00,000 g 03039007434 0K

8 100,200 g G010 074048 oK ko 100,200 @ 03-03-90 OT44-20% n.4

18 100200 g GLS-10074347 0K = 100200 § 030300074427 0K

11 100,200 g 000010 074348 0K bl 0300 0 03-03-10073e 0K

12 100,200 g E-0-10 OT:43:50 oK an 100,200 @ 03-03-900744-31 oK

13 100,200 g 03-03-10 0T 43:57 oK - 100,200 § 03-03-10 0T 44dX¥ 4

14 100,200 g OO03-1007T:44:08 0K n 100300 0 03-03-100T3S (K

15 100,200 g 0010 OT:44:10 oK 0 100,200 § 03-03-00 0T da-25 oK

- IPWAGI DO RAPORTU Masa natto=masa brufio- Sredmis tara —_—
OK &r. 100,19 OK Qn-T1:0 sztuk OK Qn-2*T1 0 OK
-
~— D Wevinali ukyto wagl ;

! i Hariroly wykonal: Fiotr Mardal

| ‘Waga: WPTAE 0854 500 Nr, fab. $E23402

.-.. d: 0.2, 5g o: 0,200,585 m_'u; 1.9kg LT T e e wn

Adnntacka
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- Kontrole
przeglad wykonanych kontroli z mozliwoscig sortowania wedtug:

0 nazwy towaru

czasu wykonania kontroli

rodzaju kontroli (wewnetrzna, ustawowa)

nazwy uzytkownika

numeru wagi

numeru kontroli

numeru partii

O O O0OO0OO0OOo

Kontrola zapisana w bazie danych posiada opis w postaci:
0 daty rozpoczecia i zakonczenia kontroli,
0 nazwy towaru,
0 nazwy uzytkownika, ktéry kontrole wykonat,
0 nazwy wagi,
0 licznosci partii
0 skroconej statystyki (srednia, liczba pomiaréw, suma pomiaréw, maximum,
minimum, odchylenie standardowe). nazwy towaru
0 podania wyniku kontroli dobra / zta (ilos¢ btedéw T oraz 2T)

Dla kazdej kontroli mozna wydrukowac:
0 petny raport z jej przebiegu
o raport skrécony
0 wykres
o raport zbiorczy (dla wybranego towaru)
o raport ze stabilno$ci procesu technologicznego (dla wybranego towaru)

Kazdag kontrole mozna wyeksportowac¢ w formacie akceptowanym przez arkusz
kalkulacyjny Exel oraz programy statystyczne.

-  Wazenia
Ten modut rejestruje wszystkie pomiary, ktory zostaty wykonane na wagach
wspotpracujgcych z programem komputerowym, niezaleznie od tego czy operator wagi
rozpoczat kontrole towaréw paczkowanych. W praktyce wiec jest to baza danych
zawierajgca wykaz wszystkich pomiaréw. Wyposazona jest w mechanizmy sortowania
wedtug:
o Nazwy towaru
0 numeru wagi
0 operatora
0 czasu wykonania pomiaréw dla:
> ostatniej godziny
> ostatnich 8 godzin
> ostatnich 12 godzin
> ostatniej doby
> ostatniego tygodnia
> ostatniego miesigca

Struktury bazy danych moga by¢ odswiezane co sekunde, 10 sekund, minute, recznie

lub co pomiar. Dla wybranego towaru mozna obserwowac¢ wykres obrazujacy przebieg
wazen.
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TOZES-03-2003  Chopin LESA 40% 1000 m - Gszi. Duda Mariala ZPU
SO0AUES-03-3003 Chopin LESA 40% 1000 m| - 8zt Diuda Mariala WADLIVA
TEES03-2003  Universum 400 T80 ml. Diziewulska Basla ZPU
SANZS03-2003  Universum 40% 750 ml. Diziewulska Basia POZYTYWNY
50328032003  Alpejska 40% 100 ml - 10 &zt Dhada Mariala POZYTYWWNY
TAEFE03-2003 Chopin LISA 405 1000 ml - BazL [Dhada Mariala Ipu
TAUZEE03-2003  Grand Maxcimurn 40% 750 mil Oziewulska Basia ZPA
S00UR2503-2003 Grand Maxdimurm €0% 750 mil - 10 szl Dziewulska Basia POEYTYWRY
S0d/U25-03-2003 Chopin LUSA 40% 1000 ml - BazL Dhada Mariala Vil DL WA,
S06U25-03-2003 Chopin LISA 40% 1000 ml - B3It Dziewulska Basia POZYTYWRY
SOEMN25-03-2003 Alpegaka 40% 100 ml - 10 szt Dziewulska Basia WADLIYA,
SOTAN25-03-2003 Alpejaka 40% 100 mi - 10 szt Duda Mariola POEYTYWNY
SOEMNZ5-03-2003 Chopin LISA 40% 1000 mi - Bazt. Duda Mariola POZYFTAY
SOANZS-03-F003  Grand Maximum 40% 750 ml. - 10 szl Duda Maricla POTYTYWHY
THZR5-03-2003  Grand Maximum 40% 750 ml. Dziewdska Basia ZRU
EI0ANIS-03-2003  Grand Maximum 40% 750 mi. Drierardaha Basia POZYTYWNY
TEZR5-03-2003  Chopin 405 LERA TS0mI. - & &= Duda Maricla ZP.U
B11AM2E-03-2003  Universum £0% S00ml - 10 szt. Cziraliha Basia WIADLIAA
S12NUZ5-03-2003  Universum 0% 500mi - 10 2t Duda Mariola POZHTYWNY
S1ANNZ5-03-2003  Chopin 40% LISA TEOmI. - 6 s2t. Dziewutska Basia WADLIWA
TRZZS-03-2008  Alpajska 407% 100ml Dziewulsha Basia rall N
Uwagi
Podpin TahMBrTZRR0800 ... i
28 marca 2003 0847 Sgrona 1 z 3

Kontrola Towaréw Paczkowanych

- 23-

Przyktad raportu zbiorczego z kontroli towaréw paczkowanych



- Opcja
Zawiera 5 zakfadek takich jak:
o dane firmy
0 wagi (opis wag wspotpracujgcych z programem)
0 grupy (wykaz uzytkownikow z opisem ich uprawnien)
0 opcje programu (mechanizmy optymalizacji bazy danych oraz wygladu programu)
0 archiwizacja

- Wagi
Opcje przeznaczone dla okna pokazujgcego wagi podtgczone do systemu (sposéb
ekspozycji)

- Podglad archiwum
Umozliwia import danych i ich przeglad w postaci raportow

- Modut sprawdzania tary
Umozliwia sprawdzenie tary dla wybranego towaru na 2 rézne sposoby:
0 na wadze bedacej w systemie wag potaczonych z komputerem (tara wpisywana
jest automatycznie)
0 na wadze nie bedacej czescig systemu KTP (wartos¢ tary nalezy wpisac recznie)

Dla kazdego sprawdzenia tary mozna wydrukowac raport z wyznaczania wartosci
Sredniej tary. Modut sprawdzania tary moze by¢ uruchamiany automatycznie w
odcinkach czasowych rownych 60 minut.

- Menadzer zadan
Umozliwia zautomatyzowanie niektorych zadan, ktory zazwyczaj wykonywane sg recznie
przez operatora programu komputerowego. Nalezy do nich zaliczy¢:
o wydruk raportéw z przeprowadzonych kontroli (jezeli nie sg one generowane
automatycznie po zakonczeniu kontroli)
0 wydruk raportéw zbiorczych
o automatyczny start kontroli (nalezy podaé godzine startu pierwszej kontroli,
godzine startu ostatniej kontroli, oraz odcinek czasu co jaki ma sie kontrola
rozpoczynac)

- Dziennik
Jest rejestrem, ktéry gromadzi informacje o zdarzeniach towarzyszacych kontroli
towaréw paczkowanych. Nalezy do nich zaliczy¢:
0 czas rozpoczecia kontroli
0 czas zakonczenia kontroli
0 koniec kontroli przy wyniku niepomys$inym
0 zmiana towaru
0 zmiana operatora
0 wigczenie programu
0 wylaczenie programu
0 pomiary ponizej (powyzej) Qn — T
0 pomiary ponizej (powyzej) Q, — 2T
0 przekroczenie dopuszczalnego przedziatu sredniej
0 przerwanie kontroli przez uzytkownika
W praktyce wiec dziennik jest wygodnym narzedziem monitorowania pracy catego
systemu.
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Z.P.C, "KARBO"
26-600 Radom

RAPORT Z WYZNACZANIA WARTOSCI SREDNIEJ TARY

Lrodnia targ wyznaczono dia towan :
CUKIER
lln$c nominaina 400 g

Data wyznaczania Sredniej tary - 03-03-22 12:31:58

Wakenia
o Bobi Lo ot Lo, g2 p "] L [
TR faEln M- Tysisia rrecryesia Eacrpatsia I rpsesia
L g 3 1g & g L8 1g 8 1g
2 1 i, 1g . 1g B 1g E[-8 ig

Swatone 10 pustych opakowan produichs

Wynik wyznaczania sredniej tary:POZYTYWNY

Srednia tara wyznaczona ; 18
Oulchyienie slandandowe (8] 0,004
Spelniany jest wanunek #025T1  GdzeTi=12g
Srednka tara utywans do KTP 10g.

‘Wznaczona tara nie zostala preypisana do towan
Sredniq tare wyznaczono zgodnie z zaleceniami GUM

[ PR T T A

Przyktad raportu z wyznaczania warto$ci Sredniej tary
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STABILNOSC PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
Alpejska 40% 100 ml - 10 szt.

Za okres od 2002-04-27 00:00:00 da 2003-05-26 09:04:22
Humar konbroll Wiaga GGET DGC Sradeia ekl Odchylonie P chG “PD
rERGIywinks wlandandoe
1330012002 wWag X TEL 000 TAZ 000D TER 4TS 1,354 B, TE8 B, 768 B, T3
HE0-01-2003 g TEE 000 TIS.000 75 540 1,786 8530 2,530 2,630
LA -01- 2083 wnga TES OO0 TIS000 TO5 304 0,115 0851 6883 0,553
HUE1-01-2003 wagal TEL 000 TAE 00D THATEZ Al LA A L ] FORRR]
FU0E-02- 200 waga TEE 000 TIS000 TeB452 1,816 a0 2078 S.07R
13- 2803 woga 2 TES 000 TISO000 75304 0,807 2 ent 2 s 2,005
14LIMS-03- 2003 waga X TEE OO0 TAE 000 TET 508 2,31 11,888 10 888 14,655
180 8-02- 2003 waga ¥ TEE 000 TR 000D T51.09T 1,720 B350 & 590 8,598
17N S-02- 2003 waga ¥ TES OO0 T 000 TS50 TET 211z 10,561 105,561 10,561
1E0E-03- 2603 waga ¥ TEE OO0 TARS 000 T50.EES 1,817 .08 2083 5,083
AR 21-0-7003 waga ¥ 104 500 Q5500 99840 0,885 el =10, 1] 0,663
A 03-2003 waga 3 14500 BSL00 2S95TE 0,874 1.2 1302 1.2
AR G- 0303 woga ¥ 104 500 05 S00 1040 5 0,775 1,163 1,163 1,163
ENET-03-200% waga ¥ 104 500 Q500 949559 0,73 1,104 1104 1,904
AU 1-03-0003 waga ¥ 104500 Q5500 99891 0,565 0,845 0848 0248
AR 1032003 waga 3 104500 G5500 100256 1,377 1916 1508 1516
BETLINS-03- 203 waga 3 104500 Q5500 100,087 0,648 aam am asf
GO E-03- 2003 wiga 3 108 500 05500 98,851 0,705 1085 16858 1098
BOTIUMIE-03-2003 waga 3 14500 OSSO0 101,043 1,21 1807 187 1507
Sradmia: 410 55 1,374
Cipis fuskgi:

GOTaOnT DGET=0rT Cpe=GGT-DETEMach 41} Cpg=00T-(w/3)"odch. 51} Cpg=e-{DGTA (owch 8L}

aagl

Podas

Przyktad raportu — stabilno$¢ procesu technologicznego
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2.1. Wagi z wyswietlaczem graficznym

Pod wzgledem konstrukcyjnym stanowig wierng kopie wag przeznaczonych do kontroli
jednostanowiskowej. Zasadnicza réznica miedzy nimi to:

kontrola towaréw paczkowanych dla wag pracujacych w wersji sieciowej
odbywa sie na zasadzie sprzezenia zwrotnego pomiedzy
waga a programem komputerowym

Wszystkie informacje odnosnie towardw, operatoréw, numeru partii oraz licznosci partii sq
przechowywane w programie komputerowym. Transmisja danych odbywa sie z wykorzystaniem
ztaczy RS 485. W czasie kontroli nastepuje wymiana informacji pomiedzy stanowiskiem
wagowym i programem komputerowym. Waga przesyta wszelkie informacje o wynikach wazen
a zwrotnie otrzymuje natychmiast informacje o:

0 nazwie kontrolowanego towaru
o ilosci paczek jakie nalezy jeszcze skontrolowac
0 biezacym wyniku kontroli
o wartosci sredniej z przeprowadzonych wazen
W zakresie kontroli wielostanowiskowej RADWAG oferuje 4 rozwigzania:
e wagi serii WPT/X
e wagi serii WPT/HX
e terminal wagowy PUE 4/5 + platforma wagowa
e terminal PUE 4/6 + platforma wagowa

Niezaleznie od wybranego stanowiska wagowego kontrola przebiega wedtug ponizszego
schematu:

e zainicjowanie kontroli z pulpitu wagi

e uzyskanie potwierdzenia o rozpoczeciu kontroli

e przesytanie danych (wynikbéw wazen)

e automatyczne zakonczenie kontroli z podaniem jej wyniku.

W praktyce oznacza to uniezaleznienie operatora wagi od programu komputerowego.

To operator decyduje kiedy rozpoczaé kontrole.
Program komputerowy jest tylko aplikacjg na biezgco gromadzaca informacje, ktora jest
rejestrowana w bazie danych programu. Po zakonczeniu kontroli automatycznie generowany

jest raport koncowy zawierajgcy wszystkie informacje niezbedne dla kazdego raportu z kontroli
towaréw paczkowanych
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2.2. Wagi serii WPT/X, Wagi serii
WPT/ HX

Wagi serii WPT/X oraz WPT /HX oferowane
sg w zakresie obcigzen od 0,3kg (d=0,1g) do
15kg (d=e=5g). Kazda waga jest waga
dwuzakresowg tzn. posiada dwa zakresy
wazenia o roznych doktadnosciach odczytu.
Mozna zatem tej samej wagi uzywac do
kontroli kilku towaréw o réznych masach.
Podstawowa réznica pomiedzy nimi to w
zasadzie stopien ochrony. Dla wag
posiadajgcych oznaczenie /HX wynosi on IP
67.

Waga WPT/K 6/15/X/2

Transmisja wynikdw wazenia z wagi do komputera odbywa
sie wykorzystujac ztgcze RS 485. Cykl kontroli przebiega
wedtug nastepujgcego schematu:
e podanie kodu towaru
podanie kodu operatora
podanie licznosci partii
rozpoczecie kontroli
przekazywanie wazen do programu komputerowego
automatyczne zakonczenie kontroli po zwazeniu
okreslonej ilosci paczek .
e zapis raportu do bazy danych programu g
komputerowego

Waga WPT/K 0,6/1,5/X/

Nalezy przy tym zaznaczyc¢, ze wszystkie informacje odnosnie towarow, operatoréw, wartosci
tar, typu kontroli zawiera program komputerowy. Operator wybierajac z pulpitu wagi kod towaru
np. 1234 otrzymuje natychmiast informacje o nazwie towaru, ktory bedzie kontrolowany. W
trakcie kontroli na biezgco wyswietlane sg informacije o:

e nazwie kontrolowanego produktu

e ilosci, ktorg nalezy jeszcze skontrolowac

e aktualnym wyniku kontroli

¢ Sredniej masie skontrolowanych towarow

Wszelkie wybory odnosnie towardw, operatorow i innych
funkcji wagi moga by¢ wykonywane za pomocg klawiatury
komputerowej, ktéra mozna przytagczy¢ do portu wagi. Jest
to znaczne udogodnienie, ktére w zdecydowany sposéb
przysSpiesza prace operatora.
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Parametry techniczne wag serii WPT/X

Tvo wadi WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K
yp wag 0,3/0,6/X | 0,6/1,5/X 1,5/3/X 3/6/X 0,6/1,5/X/12 | 1,5/3/X/2 3/6/X/2 6/15/X/2
Obc. Max
Maksymalne (k] 0,6kg 1,5kg 3kg 6kg 1,5kg 3kg 6kg 15kg
Obc. Min
Minimalne [q] 29 49 10g 20g 49 10g 20g 20g
Dokfadnosé d=e
odczytu ] 0,1/0,2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 2/5g
Zakres tary -Tlkal -0,6kg -1,5kg -3kg -6kg -1,5kg -3kg -6kg -15kg
Klasa OIML 1l
Sygnat RS 232, RS 485
wyjsciowy
Zaces e | o) 00— a0°e
Pomost [mm] 165 x 165 300 x 300
Stopien
ochrony IP 64
Zasilanie V1 220 —230 V /50Hz
Parametry techniczne wag serii WPT/HX
Tvo wagi WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K
yp wag 0,3/0,6/HX/1 | 0,6/1,5/HX/1 | 1,5/3/HX/1 | 3/6/HX/1 | 0,6/1,5/HX/2 | 1,5/3/HX/2 | 3/6/HX/2 | 6/15/HX/2
Obc. Max
Maksymalne | [kg] 0,6kg 1,5kg 3kg 6kg 1,5kg 3kg 6kg 15kg
Obe. Min 2 4 10 20 4 10 20 20
Minimalne [g
Dokiadnosc | d=e | 4/ 0,2/0,5 0,5/1 112 0,2/0,5 0,5/1 112 2/5
odczytu [0]
Zakres tary T[Lg] -0,6kg -1,5kg -3kg -6kg -1,5kg -3kg -6kg -15kg
Klasa OIML 1}
Sygnat RS 232, RS 485
wyj$ciowy
Zakres [°C] 0°C — 40 °C
temp. Pracy
Pomost [mm] 150 x 200 250 x 300
Stopien
ochrony P 67
Zasilanie vl 220 — 230 V /50Hz
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2.3. Terminale PUE 4/5 z platformami wagowymi

Terminal wagowy serii PUE 4/5 jest konstrukcjg
zbudowana w oparciu o uktady mikroprocesoréw typu

RISC. Panel gtéwny terminala zawiera 16 przyciskowg

klawiature oraz 2 wyswietlacze. Jeden z nich pokazuje
aktualny wynik wazenia. Drugi petni funkcje okna

komunikacyjnego w ktérym eksponowane sg informacje

dotyczace procesodw zwigzanych z kontrolg oraz jej
przebiegiem. Nalezy do nich zaliczy¢:

Obudowa terminala wykonana jest ze stali nierdzewnej

nazwe kontrolowanego towaru,
ilosci paczek jakie nalezy jeszcze skontrolowac,
biezgcy wynik kontroli,
warto$¢ Srednig z przeprowadzonych wazen.

posiadajgc mozliwos¢ pochylania gtowicy odczytowej. Stabilna podstawa przewidziana jest do
ustawienia na stole lub zawieszenia na Scianie. Potgczenie terminala z pomostem wagowym
oraz innymi urzadzeniami zewnetrznymi realizowane jest poprzez uktad dtawic gwarantujgcych
hermetycznos¢ konstrukcji. Cykl kontroli przebiega wedtug nastepujgcego schematu:
e podanie kodu towaru

podanie kodu operatora
podanie licznosci licznos¢ partii
rozpoczecie kontroli
pobieranie wazen

automatyczne zakonczenie kontroli po zwazeniu okreslonej ilosci paczek
zapis raportu do bazy danych programu komputerowego

Parametry techniczne wag serii WPT/K H45

Tvo waai WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K
yp wag 0,3/0,6/H45/1 | 0,6/1,5/H45/1 | 1,5/3/H45/1 | 3/6/H45/1 | 0,6/1,5/H45/2 | 1,5/3/H45/2 | 3/6/H45/2 | 6/15/H45/2

Obc.

Maksymalne 0.6kg 1.5kg 3kg 6kg 1,5kg 3kg 6kg 15kg

Obc.

Minimalne 29 49 10g 20g 49 10g 20g 20g

Doktadnos¢

odczytu 0,1/0,2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 2/5g

Zakres tary -0,6kg -1,5kg -3kg -6kg -1,5kg -3kg -6kg -15kg

Klasa OIML [}

Sygnat RS 232, RS 485

wyj$ciowy

Zakres 0°C — 40 °C

temp. Pracy

Pomost 150 x 200mm 250 x 300mm

Stopien

ochrony IP 67

Zasilanie 220 — 230V /50Hz
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2.4. Terminale PUE 4/6 z platformami wagowymi

Terminal wagowy serii PUE 4/6 jest nowoczesng konstrukcjg zbudowana w oparciu o
uktady mikroprocesoréw typu RISC. Ten typ terminala posiada dodatkowo pamieé
wewnetrzng, ktora petni funkcje bufora w
przypadku sytuacji awaryjnych.

Panel gtbwny terminala zawiera 31
przyciskowg alfanumeryczng klawiature oraz 2 "y 'ﬂw.,.,in ;
wyswietlacze. Pierwszy z nich to wyswietlacz gfﬂdr;la:m_n —
gtowny (typu LED), ktéry pokazuje aktualny wynik gy e o BK
wazenia. Drugi typu LCD
(4 x 40 znakow) petni funkcje okna
komunikacyjnego w ktérym eksponowane sg
informacje dotyczace procesow zwigzanych z
kontrolg oraz jej przebiegiem. Nalezy do nich
zaliczy¢:

e nazwe kontrolowanego towaru,

e numer pomiaru

e wartosc srednig z przeprowadzonych
wazen
biezacy wynik kontroli,
btad Sredniegj
informacje o btedzie T
informacje o btedzie 2T

Pmiq
Wik kontroli - oK
E: T 0w
-l L - Etog

Obudowa terminala wykonana jest ze stali nierdzewnej posiadajgc mozliwos¢ pochylania
gtowicy odczytowej. Stabilna podstawa przewidziana jest do ustawienia na stole lub
zawieszenia na $cianie. Potgczenie terminala z pomostem wagowym oraz innymi urzgdzeniami
zewnetrznymi realizowane jest poprzez uktad dtawic gwarantujgcych hermetycznosc¢
konstrukcji. Cykl kontroli przebiega wedtug nastepujacego schematu:

e podanie kodu towaru
podanie kodu operatora
podanie licznosci partii
rozpoczecie kontroli
przesytanie wazen
automatyczne zakonczenie kontroli po zwazeniu okreslonej ilosci paczek
zapis raportu do bazy danych programu komputerowego

Zasadniczg zaletg terminala PUE 4/6 ktorej nie posiadajg wczesniej oméwione oferty jest:

e pamiec¢ wewnetrzna (w przypadku zerwania tgcznosci pomiedzy terminalem a
komputerem, awarii komputera - terminal gromadzi wszystkie pomiary a po przywréceniu
tacznos$ci nastepuje automatyczne przestanie zgromadzonych pomiaréw i dokonczenie
kontroli)

e duze okno dialogowe (wyswietlacz LCD 4 x 40 znakdéw)

Wszelkie wybory odnosnie towaréw, operatoréw i innych funkcji wagi wykonywane za pomocg

klawiatury alfanumerycznej. Opcjq jest klawiatura komputerowa, ktéra mozna przytaczy¢ do
portu terminala.
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Parametry techniczne wag serii WPT/K H46

Tvo waai WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K WPT/K
yp wag 0,3/0,6/H46/1 | 0,6/1,5/H46/1 | 1,5/3/H46/1 | 3/6/H46/1 | 0,6/1,5/H46/2 | 1,5/3/H46/2 | 3/6/H46/2 | 6/15/H46/2

Obc.

Maksymalne 0,6kg 1,5kg 3kg 6kg 1,5kg 3kg 6kg 15kg

Obc.

Minimalne 29 49 109 20g 49 10g 20g 20g

Doktadnos¢

odczytu 0,1/0,29 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 0,2/0,5g 0,5/1g 1/2g 2/5g

Zakres tary -0,6kg -1,5kg -3kg -6kg -1,5kg -3kg -6kg -15kg

Klasa OIML 1]

Sygnat RS 232, RS 485

wyjsciowy

Zakres 0°C — 40°C

temp. Pracy

Pomost 150 x 200mm 250 x 300mm

Stopien P 67

ochrony

Zasilanie 220 - 230V /50Hz
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3. WAGI DO KONTROLI tADUNKOW W LINIACH
TECHNOLOGICZNYCH

Proces wytwarzania wiekszosci produktow jest
czesciowo lub w catosci zautomatyzowany. Inne rozwigzania sg
praktycznie nie do przyjecia cho¢by ze wzgledow
ekonomicznych. Kontrola produktu jest zazwyczaj wycinkiem
procesu wytwarzania wiec musi by¢ scisle zintegrowana z
tokiem produkciji. Caty cykl przebiega wéwczas ptynnie i bez
zakiocen. Uwzgledniajac udziat operatora w procesie
kontroli wyrézniamy kontrole:

v' nieautomatyczng (podczas cyklu kontroli wymagana jest
ingerencja operatora)
v' automatyczng (kontrola odbywa sie w sposéb automatyczny bez ingerencji operatora)

Uwzgledniajac sposob dziatania wag bioracych udziat w kontroli mozna jg podzieli¢
na:

v statyczng (wyréb jest zatrzymywany, pobierany z tasmy na czas kontroli) lub
v' dynamiczng (wyréb ptynnie przemieszcza sie poprzez element wazacy, ktéry rejestruje
jego mase).

Statyczny sposéb kontroli stosowany jest gtdownie przy niewielkiej wydajnosci linii lub przy
kontroli statystycznej. Dynamiczny sposob kontroli to rozwigzanie dla ciggtej produkcji o duzej
wydajnosci. Kazdy wyrob jest automatycznie wazony bez ingerencji operatora. Dodatkowymi
atrybutami takiego rozwigzania jest:

- eliminacja wyrobdw o niewtasciwej masie oraz
- mozliwos¢ automatycznego sterowania urzgdzeniami technologicznymi (niwelowanie
nadmiaru lub niedomiaru produktu — sprzezenie zwrotne).

Kontrola na kilku stanowiskach wagowych to zazwyczaj ztozony system sktadajacy sie z
kilku lub kilkunastu wag. Moga to by¢ wagi statyczne wymagajgce podczas pomiaru ingerenciji
operatora jak i automatyczne wagi dynamiczne. W przypadku tych drugich cykl wazenia moze
odbywac¢ sie w ruchu lub tez podczas krétkotrwatego zatrzymania fadunku. Modutem
rejestrujgcym pomiary jest komputer z aktywnym programem, ktory w petni kontroluje, rejestruje
wszystkie zdarzenia zachodzgce na stanowiskach wagowych.
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3.1. Dynamiczne wagi automatyczne

Dynamiczne wagi automatyczne sg
najczesciej stosowane jako urzadzenia
technologiczne stuzgce do wewnetrznej
kontroli w zakfadzie (pracujg wéwczas jako
wagi nielegalizowane). W szczegdlnych
przypadkach mozna potaczy¢ obie funkcje:
wewnetrznej kontroli zaktadowej i kontroli
towarow paczkowanych zgodnie z ustawa.

Wada takiego rozwigzania jest wysoki
koszt w poréwnaniu z wagami statycznymi i
najczesciej nizsza doktadnosc. Zaletg jest
100% kontrola produkcji. Stosujgc takg metode
kontroli trzeba stworzy¢ wtasny system
dokumentowania wynikow kontroli.

Stosowane sg w automatycznych liniach
produkcyjnych o sredniej i duzej wydajnosci do
100% kontroli wagowej wyrobow. Kontrola ta moze mie¢ charakter:

- statyczny - tadunek jest zatrzymywane na czas pomiaru
- dynamiczny - tadunek jest wazony w czasie przemieszczania sie.

Majac na wzgledzie réznorodnos¢ rozwigzan konstrukcyjnych w zakresie linii
technologicznych RADWAG oferuje wagi wyposazone w:

- podajniki tasmowe
- pomosty rolkowe z napedem witasnym.

Obydwa rozwigzania posiadajg ptynng regulacje szybkosci tasmy (pomostu rolkowego).
Waga kontrolna sterowana jest poprzez uktad procesoréw RISC, dzieki czemu cykl kontroli
(porzadkowanie, wazenie, segregacja) odbywa sie szybko i ptynnie

Waga kontrolna posiada dwa wyswietlacze gtowny (LED) oraz dodatkowy (LCD).
Wyswietlacz gtdwny pokazuje mase aktualnie wazonego tadunku. Na wyswietlaczu
dodatkowym eksponowane sg nastepujace informacje:

- nr pomiaru,

- masa tadunku,

- suma mas,

- masa minimalna,

- masa maksymalna,

- Srednia arytmetyczna,

- odchylenie standardowe

Dostep do wszystkich informacji realizowany jest poprzez sekwencyjne przewijanie.
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Czesto w petni automatyczny proces produkcyjny wymaga selekcji produktow bez
udziatu operatora. W automatycznych wagach oferowanych przez RADWAG stosowane sg
nastepujgce mechanizmy selekcji wyrobow:

- mechanicznie poprzez dzwignie sterowang sitownikiem pneumatycznym
(dla duzych tadunkow, rys. A.)

- wykorzystujgc strumien sprezonego powietrza
(dla matych tadunkow rys. B.))

- mechanicznie tapg
(elementy zsuwajg sie grawitacyjnie po rolkach rys. C.)

Przyktad automatycznego sterowania ruchem tadunkéw na wadze kontrolne;
wyposazonej w uktad podajnikdéw rolkowych z napedem.

PPoddaynik
£EJSCLOWY
Podajnik
wepsciowy

Flement wasacy
z dyskryminatorem

Fuarniacy
S, IETLTROWY
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3.2. Wagi do szybkiej kontroli +/-

Wage do statycznej kontroli fadunkéw tworzy nierdzewna
gtowica odczytowa oraz nierdzewna platforma wagowa. Stopien
ochrony IP 67 tych wag gwarantuje poprawnos¢ dziatania w trudnych
warunkach przemystowych. RADWAG oferuje trzy wielkosci platform
wagowych:

¢ 150 x 200mm (dla matych tadunkéw np. jogurty, wafle, cukierki)
WPT/T 0,6/1

WPT/T 1,5
WPT/T 3/1

¢ 250 x 300mm (dla fadunkow o Sredniej wielkosci np. soki, napoje)

WPT/T 6/2
WPT/T 15/2

¢ 410 x 410mm (dla fadunkow o duzych gabarytach np. paczek)

WPT/T 15/3
WPT/T 30/3

Wynik wazenia otrzymywany jest bardzo szybko ok. 0,5sekundy. Czas stabilizacji wyniku
w znacznej mierze zalezy od warunkéw pracy (podmuchy, wibracje podtoza) o czym nalezy
pamietac przy organizowaniu stanowiska kontroli. Tak niekorzystne czynniki zewnetrzne sg
skutecznie eliminowane poprzez:

v dobor filtréw cyfrowych w wadze
v’ ustalenie zakresu usredniana
v’ ustalenie strefy usredniania
lecz odbywa sie to czesto kosztem zwiekszenia czasu wazenia

Gtowica odczytowa wag serii WPT posiada trzy duze diody (120 sygnalizujgce mase
tadunku (za mata, poprawna, za duza). Informacja o masie fadunku przekazywana jest do
programu komputerowego za pomocg ztgcza RS 232 lub RS 485 (mozliwos¢ pracy w sieci).

Tab. 4. Parametry techniczne statycznych wag kontrolnych

Tvo wadi WPT/T | WPT/T | WPT/T | WPT/T | WPT/T | WPT/T | WPT/T
ypwag 0611 | 1,51 3/1 6/2 1512 | 1513 | 30/3

Obciagzenie max. Max [kg] 0,6 1,5 3 6 15 15 30

Doktadnos¢ d=e 0,2 0,5 1 2 5 5 10

odczytu

Zakres tarowania - T [kg] -0,6 -1,5 -3 -6 -15 -15 -30

Wymiar szalki [mm] 150 x 200 250 x 300 410 x 410

Klasa doktadnosci 11

Zasilanie V] 220V AC (opcjonalnie 12 — 30V) DC

Temp. pracy °c -10°C-+40°C

Sygnat wyjsciowy RS 232, RS 485
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OPIS METODY REFERENCYJNEJ KONTROLI
TOWAROW PACZKOWANYCH

Wymagania metrologiczne dotyczgce ilosci rzeczywistej towardéw paczkowanych
Dopuszczalne btedy iloSci rzeczywistej towaru paczkowanego

§ 1.1. Partia towaréw paczkowanych powinna spetniac¢ jednoczesnie nastepujace wymagania
metrologiczne dotyczace:

a) dopuszczalnej ujemnej wartosci btedu iloéci (niedoboru) towaru paczkowanego,

b) $rednigj ilosci rzeczywistej produktu w opakowaniu w stosunku do jego iloSci
nominalne;.

2. Srednia ilo$¢ rzeczywista towaru paczkowanego, oznaczona "x", wyznaczona podczas
kontroli partii towaru paczkowanego, powinna by¢ nie mniejsza niz:

a) ilos¢ nominalna towaru paczkowanego, oznaczona dalej Q, - w przypadku
kontroli catej partii towaréw zgodnie z § 6 ust. 3 lit. ¢),

b) wartos¢ podana w § 6 ust. 3 lit. a), (tabela 4 - dla probek, ktére nie ulegajg
zniszczeniu podczas badania) lub w lit. b), (tabela 5 - dla prébek, ktére ulegajg w
badaniu zniszczeniu, czyli sg podczas badania otwierane lub w inny sposéb
ulegajg uszkodzeniu) - w przypadku zastosowania statystycznej metody oceny
partii.

3. Dopuszczalng ujemng wartos¢ btedu ilosci towaru paczkowanego T4, ustala sie zgodnie z
podang ponizej tabelg 1:

Tabela 1
llo§¢ nominalna Q, Dopuszczalna ujemna wartosc btedu
towaru w paczce [g lub T4 wyrazona w:
mi]
Qn [%] procentach Q, [9] lub [ml]
5do 50 9 -
51 do 100 - 45

101 do 200 45 -

201 do 300 - 9

301 do 500 3 -

501 do 1000 - 15
1001 do 10000 1,5 -
10001 do 15000 - 150
15001do 25000 1,0 -

Przy stosowaniu tabeli, wartosci dopuszczalnych btedéw T4, wyrazonych w procentach Q,
zaokragla sie przy przeliczaniu na jednostki masy lub objetosci do:

- nastepnej dziesietnej czesci g albo ml - dla Q, <1.000 g albo 1.000 ml,
- nastepnej catkowitej wartosci g albo ml - dla Q,, > 1.000 g albo 1.000 ml.
4. W kontrolowanej partii nie wiecej niz 2% towardw paczkowanych moze miec btad ilosci
towaru paczkowanego co najwyzej dwukrotnie wiekszy niz btagd T4 podany w tabeli 1.
5. W kontrolowanej partii nie moze byc towaréw paczkowanych, ktorych btad ujemny
przekracza dwukrotng warto$¢ btedu T4 podanego w tabeli 1.
6. Nie okresla sie dodatniej wartosci btedu ilosci towaru paczkowanego T (nadmiaru ilosci
towaru w opakowaniu).
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7. Btad pomiaru podczas wyznaczania ilosci rzeczywistej towaru paczkowanego nie
powinien przekraczac wartoscig 0,2 btedu T;.

Kontrola towaréw paczkowanych

§ 2.1. Kontroli podlega partia towaru paczkowanego. Partia towaru paczkowanego
wystarczajgca do pobrania probki w celu wyznaczenia sredniej ilosci produktu w
opakowaniu metodg statystyczng powinna zawiera¢ co najmniej 100 jednostek towaru.

2. Wynikiem kontroli partii towaru paczkowanego jest jej przyjecie (zaakceptowanie), w
przypadku gdy spetnia ona wymagania metrologiczne okreslone w niniejszym
zatgczniku, albo jej odrzucenie (zdyskwalifikowanie i uznanie tej partii za wadliwg),
jezeli takich wymagan partia ta nie spetnia.

3. Jezeli partia brana jest z linii paczkujacej, to liczno$¢ partii stanowig wszystkie towary
przyjete przez system kontrolny paczkujgcego, zapakowane w czasie jednej godziny
przy maksymalnej wydajnosci linii. Jezeli partia nie jest brana z linii paczkujacej, to
wielkos¢ partii powinna by¢ ograniczona do 10.000 jednostek towaru.

4. Z partii pobierana jest losowo prébka, ktéra jest oznaczana jeszcze przed
rozpoczeciem pierwszego pomiaru kontrolnego. Prébke te stanowig towary w liczbie
okreslonej w § 4 ust. 1 (tabela 2). Partia towaru, zawierajgca mniej niz 100 towarow
paczkowanych podlegajgcych badaniom nieniszczacym, kontrolowana jest w catosci.

5. Jezeli jest to konieczne do zapewnienia prawidtowosci badania, to w czasie kontroli
towary paczkowane mogg by¢ niszczone (kontrola niszczaca). Kontrole niszczacq
nalezy ograniczac do niezbednych przypadkow i stosowac dla partii zawierajacej co
najmniej 100 jednostek towaru, dla mniejszych partii zas kontrole niszczacq nalezy
ograniczac do przypadkow wynikajgcych ze skarg nabywcéw i poddawac jej 10%
towardéw z partii, lecz nie mniej niz 2 jednostki.

6. Przyjecie partii towaru paczkowanego nastepuje wtedy, gdy w wyniku badania pobranej
probki stwierdzono, ze spetnione sg wymagania okreslone w § 4-6, dotyczace
odpowiednio:

- ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w sktad prébki w stosunku
do ilosci nominalnej oraz

- Srednigj ilosci rzeczywistej towardéw paczkowanych wchodzacych w sktad prébki w
stosunku do jego ilosci nominalne;j.

7. Jezeli partia towaru paczkowanego nie spetnia tych wymagan, to zostaje odrzucona.
Wyznaczanie ilosci rzeczywistej towaru paczkowanego

§ 3.1. llo$¢ rzeczywistg towaru paczkowanego, wyrazong w jednostkach masy, wyznacza sie
bezposrednio przez pomiar masy.

2. lloé¢ rzeczywistg towaru paczkowanego, wyrazong w jednostkach objetosci, wyznacza
sie w zaleznosci od wiasciwosci produktu:

- bezposrednio przez pomiar objetosci,
- posrednio przez pomiar masy i gestosci.

3. Minimalna akceptowana ilos¢ rzeczywista towaru paczkowanego jest rowna roznicy
miedzy iloscig nominalng Q, towaru paczkowanego a dopuszczalnym btedem ujemnym
T4, okreslonym w § 1 ust. 3 (tabela 1).
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4. Towary paczkowane o ilosci rzeczywistej mniejszej niz minimalnie akceptowana uwaza
sie za wadliwe.

Kontrola nieniszczaca

§ 4.1. Prébki, ktore nie ulegajg zniszczeniu w czasie kontroli, podlegajg kontroli wyrywkowe;j
dwustopniowej i ocenie wedtug tabeli 2:

Tabela 2
Liczb,a Licsba taczna liczba Liczba wadliwych jednostek
act;lz\é)?/\r/g;v oh Numer towarsw | kontrolowanych [szt]
P oari YN probki paczkowanych towaréw | Kwalifikujaca | Dyskwalifikujaca
partie partie
1 30 30 <1 >3
100-500
2 30 60 <4 >5
1 50 50 < >
501-3200 =2 25
2 50 100 <6 >7
1 80 80 <3 >7
3201 i wiecej
2 80 160 <8 29

2. Jezeli liczba wadliwych jednostek, stwierdzona w wyniku badania probki nr 1, nalezy do
zbioru liczb kwalifikujgcych partie, to nalezy przyjac te partie towaru paczkowanego bez
pobierania prébki nr 2.

3. Jezeli liczba wadliwych jednostek, stwierdzona w wyniku badania probki nr 1, nalezy do
zbioru liczb dyskwalifikujgcych partie, to nalezy odrzucic te partie.

4. Jezeli liczba wadliwych jednostek, stwierdzona w wyniku badania prébki nr 1, jest
wieksza od najwiekszej liczby kwalifikujgcej partie, ale mniejsza od najmniejszej liczby
dyskwalifikujacej partie, to nalezy pobraé i zbadac prébke nr 2.

5. Jezeli liczba bedgca sumg wadliwych jednostek z prébek 1 i 2 nalezy do zbioru liczb
kwalifikujgcych partie (dla sumy liczb towaréw paczkowanych obu prébek), to nalezy
przyjac¢ te partie towaru paczkowanego. W przeciwnym razie partie towaru
paczkowanego nalezy odrzucic.
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Kontrola niszczaca

§ 5.1. Prébki, ktore ulegajg zniszczeniu w czasie kontroli, podlegajg kontroli wyrywkowej
jednostopniowej i ocenie wedtug tabeli 3:

Tabela 3
Licznos$¢ partii Licznos$¢ probki Liczba wadliwych paczek
[szt.] [szt.] [szt.]
Kwalifikujgca partie Dyskwalifikujgca partie
100 i wiecej 20 <1 >2

2. Jezeli liczba wadliwych jednostek, wyznaczona w wyniku badania probki, nalezy do
zbioru liczb kwalifikujgcych partie, to nalezy przyjac te partie towaru. W przeciwnym
razie partie towaru nalezy odrzucic.

Wyznaczanie sredniej ilosci rzeczywistej towardw paczkowanych wchodzacych w sktad
probki

§ 6.1. Srednig ilo$¢ rzeczywista x towaréw paczkowanych w prébce wyznacza sie wedtug

WZOru:
M
o LX
X = F=—
Fl
gdzie:

>X; - Suma wyznaczonych wartosci ilosci rzeczywistej towardw paczkowanych

wchodzacych w sktad probki,
n - licznosc¢ prébki.

2.  Odchylenie standardowe s w badanej prébce o licznosci n wyznacza sie wedtug wzoru:
I &, e
S = > (%-X)
n-1 =

3. Srednia ilo$é rzeczywista x towaru paczkowanego z danej prébki nie powinna byé
mniejsza niz:

a) wartos¢ kwalifikujaca podana w tabeli 4 - przy statystycznej kontroli partii dla
probek, ktére nie ulegajg zniszczeniu w czasie badania:
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Tabela 4

Liczba Numer |[Liczba towaréw taczna liczba Wartosé
towarow prébki | paczkowanych | kontrolowanych kwalifikujgca
paczkowanych towarow [g lub ml]
partii
100-500 1 30 30 Xsr=> Qn-0,503s
2 30 60 Xer> Qn - 0,344s
501-3200 1 50 50 Xgr = Qn-0,379s
2 50 100 Xsr = Qn - 0,262s
3201 i wiecej 1 80 80 Xsr=> Qn - 0,295s
2 80 160 Xer = Qn-0,207s

gdzie znaczenie symboli wystepujgcych w tabeli jest nastepujace:
Q, - ilos¢ nominalna towaru paczkowanego,
s - odchylenie standardowe badanej probki,

b) wartosc kwalifikujgca podana w tabeli 5 - przy statystycznej kontroli partii dla
prébek, ktére ulegajq zniszczeniu w czasie badania:

Tabela 5
Liczba towarow Liczba towarow Wartos¢ kwalifikujgca
paczkowanych w partii | paczkowanych w probce g lub mi
szt. szt.
=100 20 X > Q,_0,640s
C) ilos¢ nominalna Q, towaru paczkowanego - dla partii kontrolowanych w catosci.
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