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Wilgotnos¢ wiérow i trocin
Kontaktowe mierniki DMMS w fabryce wspornikéw do europalet

Producenci europalet zobligowani sq do spetnienia surowych norm, potwierdzajgcych trwatos¢ i wysokq jakos¢
gotowych produktéw. Jednym z elementéw kluczowych dla wytrzymatosci kazdej europalety sq wsporniki, ktérych
wtasciwosci podlegajq Scistej kontroli jakosciowej. Na jakos¢é wspornikéw wptyw ma kilka czynnikéw, a jednym
z gtéwnych jest wilgotnos¢ materiatéw uzywanych w procesie produkji.

Eko palety

Wsporniki to elementy konstrukcyjne
w postaci klockéw, taczace gorng i dolng
warstwe desek w paletach. W tradycyj-
nych paletach wsporniki wykonywane
s3 z litego drewna pochodzacego ze Sci-
nanych w lesie drzew. Petnowartosciowy
materiat stanowigcy cenny surowiec np.
do produkcji meblarskiej, jest ,,marnowa-
ny” na mato efektowny pétprodukt. Po-
nadto, wytrzymatos¢ wspornikéw z litego
drewna jest niska, szczegélnie w przypad-
ku niekorzystnych warunkéw atmosfe-
rycznych. Zaréwno wzgledy ekologiczne,
jak i czysto uzytkowe przyczynity sie wiec
do wypracowania nowych technologii,
ktére wykorzystuje nasz Klient — fabryka
wspornikéw do europalet.

Wsporniki  wykonywa-
ne s3 z widroéw i trocin
drzewnych, a wiec
z materiatu od-
padowego, ktory
w najlepszym ra-
zie bytby spalany
po przerobieniu na bry-
kiety. Proces produkcji wsporni-
kéw rozpoczyna sie od transportu prze-
nosnikami slimakowymi wiéréw z pryzmy
magazynowej do suszarni, gdzie usuwany
jest nadmiar wilgoci. W zaleznosci od ro-
dzaju widréw, zawartos¢ wody w materiale
powinna wynosi¢ od kilku do maksymalnie
kilkunastu procent. Nastepnie, do surowca
drzewnego dodawane jest lepiszcze, catos¢
jest mieszana i kierowana do form. W for-
mach mieszanina jest prasowana i nadaje
jej sie ksztatt kostek o odpowiednich wy-
miarach. Po sprasowaniu i sklejeniu, kostki
sg suszone i stajg sie gotowym elementem
do produkcji europalet.

Przepisy europejskie stawiajg paletom
wysokie wymagania. Wsporniki musza po-
siada¢ duza wytrzymato$¢ mechaniczng,
a takze by¢ odporne na wilgo¢ (czesto pa-
lety sg sktadowane i uzywane w trudnych
warunkach; na otwartym terenie bywaja
narazone na dziatanie wody). Z uwagi na
rygorystyczne wymogi jakoSciowe, wspor-
niki poddawane sg kontroli laboratoryjnej,
ktéra sprawdza ich odpornos¢ mecha-
niczng i wodoodpornos¢. W tym celu sa

one zgniatane w prasie okreslajacej ich
wytrzymatos¢. Odpornos¢ na zawilgoce-
nie sprawdza sie przez dtugotrwate zanu-
rzanie gotowych wspornikéw w wodzie.
Jedynie produkty spetniajace wymagania
norm moga by¢ uzywane do konstrukcji
europalet i w rezultacie uzyska¢ wymaga-
ne certyfikaty jakosci.

Kluczowa jest wilgotnosé
Waznym parametrem majacym wptyw
na jakos¢ koncowego produktu jest wil-
gotnosé podstawowego materiatu uzywa-
nego do produkcji wspornikéw, czyli wi6-
row i trocin. Zawarto$¢ wody w materiale
kierowanym do form zasadniczo wptywa
bowiem na proces zagniatania i sklejania
kostek wspornikéw, a jedynie prawidtowo
zageszczone i sklejone wsporniki spetnia-
ja warunki okreslone w normach. Z tego
wzgledu linie produkcyjne powinny
by¢ wyposazone w nie-
zawodne urzadzenia do
ciggtego pomiaru wilgot-
nosci trocin/wiéréow. Opty-
malnym rozwigzaniem jest
zastosowanie przyrzadéw
umozliwiajacych takze stero-
wanie procesem suszenia.

Kontaktowy DMMS

W fabryce wspornikéw naszego Klien-
ta, wilgotnosé wiéréw powinna byé mie-
rzona w czterech punktach linii produk-
cyjnej. W przypadku nowych rozwigzan
pomiarowych lub nowych zastosowan,
wskazane jest wykonanie odpowiednich
préb, aby zapewnit¢ pozgdang funkcjonal-
nosé uktadu. Dlatego tez wstepnie zainsta-
lowano jeden czujnik wilgotnosci DMMS,
z mozliwoscia tatwej rozbudowy
systemu o kolejne 3, a nawet
15 czujnikéw g
(podta-

Czujnik MMS

czonychdojednejjednostkielektroniki). Od-
legtos¢ miedzy modutem elektroniki, a czuj-
nikami moze wynosi¢ standardowo do
600 m (przy zastosowaniu innego typu ka-
bla nawet do 1200 m), co rowniez miato
istotny wptyw na wybér tego rozwigzania.
Waznym faktem jest to, ze pomiar jest
kontaktowy i wymaga bezposSredniego
styku czujnika z materiatem mierzonym.
Uktad z jednym czujnikiem miat po-
stuzy¢ jako testowy w celu okreslenia
optymalnych warunkéw montazu i po-
miaru. Podstawowy problem, ktéry trzeba
rozwigza¢ w przypadku pomiaru takich
materiatéw jak wibry, trociny, sieczka sto-
miana itp. stanowi ich écisliwos¢. Uzyska-
nie doktadnego i powtarzalnego wyniku
wymaga, aby wszystkie mierzone partie
materiatu posiadaty jednakowa gestosc.
Innymi stowy, w momencie pomiaru,
prébki majace kontakt z czujnikiem po-
winny by¢ jednakowo ugniecione. Nie ma
znaczenia stopieh sprasowania materiatu,
istotne, aby byt on za kazdym razem taki
sam —wazna jest powtarzalnos¢. Problem
jest istotny, gdyz niedotrzymanie powyz-
szego warunku prowadzi do niedoktad-
nosci wskazan rzedu 30%, a przy takim
rozrzucie wynikdw pomiar traci sens.
Rozwigzaniem tego problemu jest
umieszczenie czujnika w odpowiednim
miejscu przenoénika $limakowego. Sli-
mak urzadzenia (Sruba), transportujac
materiat, dokonuje jego zageszczenia,
ugniatajac wiéry jednakowo z takg sama
sita. Z punktu widzenia zapewnienia opty-
malnych warunkéw prowadzenia pomia-
ru wilgotnosci, najlepszym miejscem dla
czujnika jest okolica wylotu, gdzie mate-
riat jest bliski opuszczenia przenosnika.
W instalacjach, w ktérych trociny lub
wiobry transportuje sie inaczej niz slima-
kiem (np. pneumatycznie lub przenosni-
kiem kubetkowym, zgarniakowym itp.),
dostarczany moze by¢ opcjonalnie
krétki przenosnik slimakowy z za-
montowanym czujnikiem. W takim
przenosniku czujnik zamontowa-
ny jest w obudowie pionowo od
spodu. Kierujac sie tym przyktadem,
w zaktadzie naszego Klienta, czujnik
zamontowano pierwotnie w obudo-
wie przenosnika Slimakowego, od dotu.
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W czasie préb okazato sie jednak, ze to
usytuowanie czujnika powoduje niedo-
ktadnosci pomiaru badz jego zawiesza-
nie sie. Przyczyng byto gromadzenie sie
najdrobniejszych frakcji materiatu na
czujniku. Przesuwany Slimakiem mate-
riat nie zabierat bowiem wszystkich wi6-
row z powierzchni czujnika, a pozostata,
cienka warstwa powodowata problemy
pomiarowe.

MusielisSmy znalezé inne miejsce
optymalnego montazu. Czujnik zostat
umieszczony w pozycji ,,godzina 17”, co
spowodowato grawitacyjne osuwanie sie
resztek materiatu z czujnika i zapewnito
kontakt jego powierzchni czotowej z no-
wymi partiami mierzonego materiatu.

Inny problem pomiarowy wynikat
z réznic w ugnieceniu materiatu. Czujnik

byt zainstalowany przy koncu przenosni-
ka, jednak w pewnej odlegtosci od jego
wylotu. Zgodnie z zasada montazowg, na
odcinku nad czujnikiem, piéro slimaka zo-
stato nieco zeszlifowane aby zmniejszy¢
oddziatywanie metalu na czujnik. Z nie-
ustalonych powodéw materiat nie ulegat
jednak powtarzalnemu zageszczaniu. Ko-
lejny raz czujnik zostat przesuniety w inne
miejsce. Tym razem przy samym wylocie
przenosnika, tuz za miejscem, w ktérym
konczyt sie slimak, w dalszym ciagu w po-
zycji ,godzina 17”. W tym miejscu przekrdj
obudowy ulegat zwezeniu z powodu kot-
nierza, za pomocg ktérego jeden modut
obudowy taczyt sie z kolejnym. To zweze-
nie powodowato gromadzenie sie i ugnia-
tanie materiatu dostarczanego i pchanego
przez Slimak. Nowa pozycja czujnika oka-
zata sie idealna. Uzyskano bardzo stabilne
i powtarzalne wyniki pomiaru.

Kalibracja uktadu

Majac pewny i wiarygodny pomiar wil-
gotnosci, nalezato w sposob wtasciwy wy-
kalibrowa¢ urzadzenie. Kalibracja czujnika
DMMS polega na kolejnym transportowa-
niu przez przenosnik z zamontowanym

czujnikiem minimum dwéch
partii mierzonego materiatu
o réznej wilgotnosci, najle-
piej o wartosciach zblizonych
do wartosci skrajnych zakre-
su pomiarowego. Faktyczng
zawartos¢ procentowa wil-
goci w kazdej probce ozna-
Cza sie przy pomocy wago-
suszarki.

W  trakcie przejscia
przez linie prébki kali-
bracyjnej, czujnik okresla
bezwymiarowa wartosé
cyfrowa wilgotnosci kazdej
prébki. Nastepnie, w programie, war-
tosci cyfrowej przypisuje sie zmierzo-
na wilgotnos¢ w procentach. Majac mi-
nimum dwie zaleznoéci wartos¢ cyfrowa
— wartoé¢ procentowa wil-
gotnosci, program wykresla
krzywa kalibracyjna, wedtug
ktérej nastepnie wykonywane
s3 pomiary wilgotnosci mate-
riatu.

Po wykalibrowaniu czuj-
nik jest gotowy do pracy.
W zaleznosci od posiadanych
wyjsé sygnatowych elektroniki
i ich konfiguracji, zmierzone
wartosci mozna wyswietli¢
na prostym, dodatkowym wy-
Swietlaczu, badz przesta¢ do
systemu nadrzednego i wyko-
rzysta¢ do sterowania proce-
sem technologicznym.

Ostateczne testowanie

Po wykonaniu wszystkich czynnosci,
rozpoczeto normalng prace linii produk-
cyjnej. Zainstalowany system pomiaru
wilgotnosci DMMS zostat poddany pro-
bom eksploatacyjnym, od wyniku kté-
rych Klient uzaleznit nabycie kolejnych
trzech czujnikéw. Proby trwaty okoto
miesigca.

Na tym etapie testu uktad pomiarowy
nie zostat wykorzystany do automatycz-
nego sterowania procesem produkcyjnym,
jednak stwierdzono, iz ciagty, wystarcza-
jaco doktadny pomiar wilgotnosci z wizu-
alizacjag wynikéw bardzo utatwia reczne
prowadzenie procesu. Obstuga nie musi
okresla¢ ,na oko” wilgotnosci wi6row
i w konsekwencji, w stosunkowo tatwy
sposéb udaje sie utrzymywaé zawartosc
wilgoci w zatozonym przedziale. Dzieki
pomiarowi i mozliwosci przewidywania
trendéw, mozna unikng¢ stanéw ekstre-
malnych, wymuszajacych gwattowne re-
akcje obstugi (jak np. nagte zwiekszanie
lub zmniejszanie intensywnosci ogrzewa-
nia suszarni).

W trakcie préb potwierdzono prawi-
dtowos¢ pracy catego cyfrowego systemu
pomiaru wilgotnosci DMMS. Klient stwier-
dzit przydatnosé tego pomiaru w fabryce
i w efekcie, w niedtugim czasie zamoéwit
kolejne trzy czujniki. Dzieki doswiadcze-
niu uzyskanemu w trakcie préb i wstep-
nego okresu eksploatacji, uruchomienie
i kalibracje nowych urzadzen uzytkownik
mégt juz wykona¢ we wtasnym zakresie.

Kolejne wyzwania

Instalacja DMMS w zaktadzie wykorzy-
stujgcym wiéry do produkcji wspornikéw
europalet jest najwieksza do tej pory apli-
kacja cyfrowego systemu pomiaru wilgot-
nosci firmy ACO w kraju. Mimo poczatko-
wych trudnosci, udato nam sie zrealizowac
system w petni satysfakcjonujacy nasze-
go Klienta. Z naszej perspektywy wdro-
zenie to, mimo, iz petne zaskakujacych
zwrotéw sytuacji, byto dla nas swoistym
przetarciem Sciezek. Wnioski wyciagniete
w trakcie prob umozliwity przyspieszenie
prac w kolejnych zaktadach, a zdobyte do-
Swiadczenia pozwalajg nam na realizacje
uktadéw pomiaru wilgotnosci w innych
aplikacjach, wykorzystujacych materiaty
sypkie w procesach.
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Ukonczyt Wydziat Chemiczny Politechniki
Slgskiej w Gliwicach. Doswiadczenie zawo-
dowe zdobywat m.in. w przemysle samo-
chodowym oraz w zaktadach produkujgcych
urzgdzenia automatyki dla gérnictwa.
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