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Wstep

Niewielu z nas stojac przed uginajacymi sie od réznych produktow spo-
zywczych pétkami w sklepie zadaje sobie pytanie: skad sie one biora. Z po-
zoru mogloby sie wydawag, ze tak jak bywato to przed setkami lat, to, co
zasila nasze zotadki, przywedrowalo prosto z pol, wydarte ziemi rekami
rolnikéw. Ale to tylko stereotyp myslowy, ktéry nie ma dzi$ nic wspolne-
go z rzeczywistoscia. Jesli sie nad tym zastanowimy, szybko zauwazymy,
ze wiekszos¢ spozywanej dzi$ zywnosci to produkty o wysokim stopniu
przetworzenia. I to przetwarzane na masowa skale. Innymi stowy, to nic
innego jak produkt koricowy masowej produkcji, wyrafinowanych fabryk
przemystu spozywczego, stopien skomplikowania ktorych wcale nie jest
dzi$ mniejszy niz tych, w ktérych wytwarza si¢ nowoczesne samochody.
To poréwnanie jest trafne, jednak nie tylko z uwagi na skale komplikacji
proceséw produkeyjnych, ale takze z uwagi na to, ze obydwie wymienione
branze charakteryzuje duzy stopien automatyzacji proceséw produkcyjnych.
Przemyst spozywczy nalezy dzi$ do najwiekszych branzowych odbiorcow
rozwigzan z zakresu automatyki proceséw przemystowych. Od kilkunastu
lat naklady finansowe na automatyzacje produkcji spozywczej wciaz rosna.
Produkcja zywnosci to proces zlozony z wielu etapow. Rozpoczyna go
oczywiscie dostarczenie do magazynéw zakladu surowcéw pochodzenia
zwierzecego lub roélinnego. Pdzniej nastepuje wiele proceséw zwiaza-
nych z ich obrébka. Poczatkowo jest to obrébka wstepna, polegajaca np.
na myciu tych produktow (oczyszczaniu), rozdrabnianiu, segregowaniu,
usuwaniu zbednych elementéw (np. osci z ryb) itd. Po tym etapie naste-
puje wlasciwa obrobka surowcow, ich mieszanie, krojenie, wedzenie (lub
inny rodzaj obrobki cieplnej), blanszowanie etc. W konicu nastepuje etap
pakowania przygotowanych produktéw i przygotowania ich do wysylki,
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do konicowego odbiorcy. Na kazdym z tych etapow nastepuje dzis daleko
idaca automatyzacja procesow produkeyjnych.

Przemyst spozywczy stawia przy tym szczegélne wymagania produ-
centom ukltadéw oraz komponentéw automatyki czy robotyki. Wynika to
z podwyzszonych rygoréw sanitarnych. W celu zapewnienia niezbednych
warunkoéw higienicznych stosowane komponenty automatyki musza by¢
odporne na typowe w tej branzy procesy czyszczenia. To wymusza pro-
dukcje z komponentéow wysokiej jakosci, samych zas producentéw zyw-
nosci obliguje do siegania po sprawdzone produkty renomowanych firm.

Co wazne, dzi$ po rozwiazania z zakresu automatyki i robotyki siegaja co-
raz mniejsze przedsigbiorstwa spozywcze. I nie ma si¢ czemu dziwi¢. Auto-
matyzacja i robotyzacja proceséw produkcyjnych w przemysle spozywczym
przynosi nie tylko oszczednosci w sferze kosztow osobowych oraz zwigk-
szenia wydajnosci, ale przede wszystkim pozwala zmniejszy¢ zuzycie surow-
cow. Zapewnia takze niezbedna w tej branzy powtarzalnos¢ dzialan przy
zachowaniu wysokiej produktywnosci i wysokich standardéw jakosciowych.

Wazne jest rowniez to, ze przedstawiciele branzy spozywczej coraz cze-
Sciej siegajac po rozwigzania umozliwiajace robotyzacje czy automatyzacje
proceséw produkeyjnych dotyczacych obrobki wstepnej, wlasciwej pro-
dukgcji, sortowania, pakowania i paletyzacji, daza juz nie do wykorzystania
pojedynczych elementow, ale tworzenia catych systemdw, czy to w postaci
zautomatyzowanych wysp obejmujacych okreslone fazy produkcji, czy tez
catych, zautomatyzowanych linii produkcyjnych.

Z punktu widzenia tych potrzeb kluczowy staje sie¢ odpowiedni wybor
stosowanych w danym zaktadzie rozwigzan. I wlasnie po to, by wybor taki
ulatwi¢, przygotowali$my nasza publikacje, ktéra opisuje nie tylko wyzwa-
nia stajace przed zakladami branzy spozyweczej, ale takze opisuje gotowe
do wdrozenia rozwigzania. Co jednak najwazniejsze, nasza ksiazka nie za-
wiera nudnego wyktadu, ale przytacza kilka doskonale opisanych studiow
konkretnych przypadkow. Przyktadéw wykorzystania nowoczesnych roz-
wigzan w konkretnych zastosowaniach. Na ich podstawie mozna szukac
rozwiazan zaréwno z zakresu automatyzacji procesu zbierania i analizy
potrzebnych informacji, sterowania procesami produkcyjnymi, sortowa-
nia produktéw, zwiekszania wydajnosci produkcji, znakowania i pakowa-
nia (w tym zgrzewania) oraz paletyzacji gotowych juz produktéw.



1. Zwiekszamy konkurencyjnos¢ polskich
producentéw zywnosci

ASTOR

Umacnianie pozycji marek polskich produktéw spozywczych na
$wiecie odbywa sie¢ od wielu lat. Producentom zywnosci, izbom
handlowym sporo udalo sie¢ juz zrobi¢, aby rodzime marki zdoby-
ly zaufanie i stala pozycje na pétkach sklepowych w wielu o$cien-
nych, jak i odlegltych krajach. Wtasciciele tych marek realizuja kon-
sekwentnie strategie, ktore umozliwily im skuteczne zwiekszenie
mocy wytworczych, ograniczanie kosztow proceséw wytworczych
czy wytworzenie innowacyjnego produktu w branzy.

Wzorujac sie na tych firmach, tzw. liderach rynku, oraz globalnych sil-
nych markach dochodzimy do wniosku, ze strategie realizowane przez te
przedsiebiorstwa, takie jak konsolidacja poprzez przejecia mniejszych za-
kladow (liczne przyklady odnajdujemy w branzy mlecznej, miesnej) czy
rozbudowa istniejacego zakladu, m.in. Pacific Torun, Wawel, Maspex,
przyczyniajac sie oczywiscie do znaczacego zwiekszenia mocy wytwor-
czych, sa wspierane kolejnymi impulsami w celu osiagnigcia dtugofalowe-
go efektu w budowaniu przewagi i konkurencyjnosci biznesu.

W coraz wigkszej liczbie firm mozna zauwazy¢ metodyczne podejscie
do biznesu ukierunkowane na podnoszenie efektywnosci procesow wy-
tworczych. Wiele firm skupia sie takze na prowadzeniu inwestycji w obsza-
rze ,doskonalo$ci operacyjnej” przedsigbiorstwa. Jakie przynosi to efekty
w praktyce? O tym ponizej.

Problem

Baza dla podejmowania trafnych decyzji jest wiarygodna informacja.
Przedsiebiorcy posiadaja wiele systemoéw, ktore pozwalaja gromadzi¢ i ana-
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lizowac rozne informacje, chociazby systemy ERP (ang. Enterprise Reso-
urce Management), czyli aplikacja informatyczna stuzaca do zarzadzania
zasobami przedsiebiorstwa, systemy magazynowe czy okotoprodukcyjne,
np. CMMS. Wyzwania pojawiaja sie, gdy potrzebujemy wykona¢ analizy
kluczowe dla chociazby planistéw, dotyczace mocy wytworczych obec-
nego parku maszynowego. Mozna sobie zada¢ pytanie, skad planista ma
wiedzie¢, jaka jest dostepno$¢ rzeczywista maszyn? Czy systemy automa-
tyki moga to podpowiedzie¢? Jesli nawet tak, to czy bez integracji infor-
matycznej systemu planowania i realizacji produkcji posiadane informacje
w réznych systemach beda wystarczajaco przydatne?

Na czym sie skupi¢ w obszarze podwyzszania efektywnosci

Powotlujac sie na wypowiedz z wizytéwki projektu w SM Ostroleka:

www.astor.com.pl w zakladce ,Referencje”: ,Dzieki pelnej integracji
kilkudziesieciu instalacji produkcyjnych, codziennie w zakladzie udaje sie
zaoszczedzic¢ surowce warte 20 tys. zt, co w skali roku daje kwote ponad 6
mln zl Poniesione naklady inwestycyjne przynosza wiec wymierne ko-
rzysci poprzez oszczednosci finansowe, mniejsze obciazenia oczyszczalni
$ciekow oraz efektywne zagospodarowanie energii, w wyniku czego klien-
ci mleczarni otrzymuja tansze i lepsze produkty”.

Od jakiego procesu wobec tego zaczac?

Stan faktyczny

Przygotowujac zaklad do wdrozenia, o pozytywnym efekcie jak w przy-
toczonej wypowiedzi, zdecydowanie pierwszym krokiem jest przeprowa-
dzenie audytu funkcjonalnego systemu zarzadzania produkcja wraz
z przeplywem informacji miedzy innymi systemami dokumentuja-
cymi powstawanie produktu gotowego. Takie podejscie zrealizowata
firma Wedel przy udziale konsultantow ASTOR Consulting. Firma
Wedel od lat w swoje kluczowe produkty, w tym Ptasie Mleczko, angazuje
najnowsze technologie w zakresie automatyki, robotyki i informatyki prze-
mystowej. W efekcie przeprowadzonego audytu na podstawie zebranych
informacji powstata mapa z proceséw w ujeciu potrzeb i potencjalnych
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mozliwosci wykorzystania posiadanego oprogramowania Wonderware,
uwzgledniajac aspekt fazowania wydatkow do budowania nowych funk-
cjonalnosci systemu.

Analiza ta pozwolila na przygotowanie nastepnego kroku, wdrozenia sys-
temu doskonalenia efektow dziatan stuzb produkcyjnych oraz technicznych.

Wdrozenie
Audyt Budowa Systemu

funkcjonalny infrastruktury realizacji Utrzymanie

zmian
Optymalizacja

systemu technicznej produkcji
zarzadzania (komunikacja (SCADA, MES,
produkcja Z maszynami) OEE, Integracja
ZERP)

m Rys. 1. Etapy projektu nastawionego na wzrost efektywnosci.

Rozwigzanie

Ogodlnie linie do produkcji zywnosci cechuje wzrost skomplikowania tech-
nicznego (uzycie automatyki: napedy, sterowniki programowalne, elemen-
ty pomiarowe) wraz ze zlozonoscia przetwarzanego produktu.

Zaawansowane maszyny i elementy wykonawcze nalezy spiac¢ nieza-
wodnag infrastruktury techniczna (obejmujaca sieci strukturalne, przemy-
sfowe protokoly komunikacyjne, urzadzenia aktywne). Wiele firm pomija
ten aspekt, jednak zaniechanie inwestycji w tym obszarze powoduje na-
wracajace problemy z wiarygodnoscia pomiaréw, przetwarzanych na ko-
lejnych etapach w postaci analiz i raportow.

W praktyce w zakladzie zbudowana zostaje infrastruktura sieciowa,
ktora wraz z systemami SCADA (system nadzorujacy przebieg procesu
produkcyjnego) i automatyka maszyn tworzy fundament systemu infor-
matycznego zarzadzania produkcja.

Budowana w ten sposob architektura dla informacji produkcyjnych
i dostep do niej zapewnia pracownikom analizowanie:

e danych pochodzacych z procesu wytworczego (m.in. przez systemy
pomiarowe na liniach produkcyjnych),

www.casebookpwnpl m 11
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e informacji odnos$nie do organizacji pracy zespoléw (technicznych,
produkcyjnych),

a nastepnie doskonalenie obserwowanych proceséow. Wedtug naszych ob-
serwacji informacje kluczowe dla wypracowania wzrostu efektywnosci
pochodza wprost z linii produkcyjnych i to nie wylacznie jako zapis rapor-
towany przez operatora, ale wprost z maszyny w trybie ciaglym. Wow-
czas wiarygodno$¢ wykorzystania posiadanego parku maszynowego oraz
kosztéw poszczegolnych proceséw daje przedsiebiorcy spore mozliwosci
wypracowania wzrostu efektywnosci linii.

9 InTouch - Window¥iewer - \\N010\NOMANET-SINTOUCHYIEWAPP_001 =181
Fie Logic Specia Development.

be‘x";‘:'::z‘;::m | Interfejs operatora maszyny raszlowej

’ I 3 stan oo e
Siaika : o
0000 @8 00007 o
0 [ : Jostadpato 0 P

Data zlecenia: 7/18/20039:17:30 380 AM

siangracy o [

Konsumpcja | Receptury

m Rys. 2. Ekran operatora systemu zarzadzania produkcja klasy MES.

Jaki wskaznik oceny efektywnosci przyjac

Az 95 proc. firm o obrocie przekraczajacym 300 mln zt wylicza Wskaz-
nik OEE (ang. Overall Effectiveness — calkowita efektywnos$¢ maszyn
iurzadzen) — wynika z badania ASTOR ,,Systemy raportowania wskaznika
OEE” 2013. Weryfikacja skladowych wskaznika (wydajno$¢, dostepnosé,
jako$¢) umozliwia zaplanowanie dzialan podwyzszajacych dostepnosé¢
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maszyn i urzadzen (np. wykluczenie nieplanowanych zatrzyman, w tym
awarii) oraz wydajno$¢ linii (wyeliminowanie np. zaciecia linii, gorszego
jako$ciowo surowca).

Przeprowadzona inwestycja w firmie GOOD FOOD jest przykladem
opisywanego podejscia, czego efektem bylo zwiekszenie wydajnosci
produkcji o 10 proc. (wizytéwka systemu IPS Control). ,System Won-
derware MES\Performance odciazyl pracownikow od pracochtonnych
operacji polegajacych na wypelnianiu papierowych raportéw na temat sta-
nu pracy linii produkcyjnej. Poza tym wdrozony system zwiekszyt doklad-
no$¢ i wiarygodnos¢ tych informacji, poniewaz poszczegdlne przestoje
maszyn rejestrowane sg automatycznie, a dziatania operatora sprowadzaja
sie jedynie do zatwierdzenia na panelu operatorskim przyczyny zaistnia-
tej sytuacji. Zgromadzone dane mozna nastepnie analizowa¢ w postaci
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przygotowanych raportéw historycznych na temat liczby i czaséw trwania
poszczegdlnych przestojow produkcyjnych. Ponadto mozna dowiedzie¢
sie, ktére maszyny byly najbardziej awaryjne oraz ktére awarie byly naj-
czestsze i kiedy doktadnie mialy miejsce. W momencie wystapienia awarii
lub przestoju informacja ta automatycznie jest rowniez sygnalizowana na
stanowisku komputerowym w Dziale Utrzymania Ruchu oraz Dziale Pro-
dukcji, aby szybciej reagowa¢ na zatrzymanie produkcji”

Wsparciem dla przeprowadzenia projektu podwyzszajacego efektyw-
nosc¢ procesow produkceyjnych sa zespoly doskonalenia, tzw. Dzial ciaglej
poprawy (Continuous Improvement). Przeprowadzone wdrozenia, u na-
szych klientow, pozwalaja wskazac znaczne przyspieszenie wdrozenia oraz
jego jakosci, jesli zespét wdrozeniowy uczestniczyl w warsztatach ,Wskaz-
nik OEE w zautomatyzowanym $rodowisku” prowadzonych przez trene-
row Akademii ASTOR.

Osiggniety efekt wskazany w firmie GOOD FOOD to dla wiekszosci
firm produkcyjnych ambitny cel. Dla tych, ktorzy to osiagneli, to pocza-
tek procesu utrzymania zmian w zakltadzie. Wsparciem dla tych zmian
jest elastyczno$¢ wdrozonego rozwiazania, ktére pozwala na ciagly rozwoj
i dostosowanie do nowych wyzwan.

Podsumowanie

Precyzyjne dane produkcyjne, parametry jako$ciowe, czas obrobki, jakich
dostarczaja zautomatyzowane stanowiska oraz linie produkcyjne, pozwa-
laja przede wszystkim na ograniczenie kosztow procesu wytworczego. Na
ich podstawie mozna przeprowadza¢ zmiany — zwigkszy¢ efektywnos¢ li-
nii, zmniejszy¢ koszty procesdw, precyzyjnie dokonac rozliczenia produk-
¢ji czy podjac decyzje o zakupie kolejnej maszyny.

Nasze rodzime przedsiebiorstwa zwiekszajac konkurencyjnos$¢ coraz
czesciej korzystaja z praktyk wypracowanych w globalnych firmach i nie
zapominaja o budzetach na integracje systeméw informatycznych i ich
rozbudowe. Radza sobie z ograniczaniem ryzyka zwigzanego z koordy-
nacja inwestycji, wyborem partnera wdrozeniowego czy przelamaniem
oporu zalogi przed zmiang, przez co po udanych wdrozeniach, produkty
polskie sa znane i szeroko komplementowane.
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m Rys. 4. Zrobotyzowana paletyzacja w branzy mleczarskiej.

Definicje

Wonderware MES\Performance — system zarzadzajacy produkcja
wraz z modulem OEE. Z raportu Aberdeen Report ,There is no execu-
tion without integration’, 2007 wynika, ze 79 proc. firm z grupy ,Best in
Class” zainwestowalo w system MES, by obniza¢ koszty produkgcji.

W jakich obszarach wspieramy wzrost konkurencyjnosci polskich
producentéw zywnosci

Rozwigzania firmy ASTOR umozliwiaja wsparcie:

e ectapu przygotowania produktu, czyli wytworzenie surowca
(np. produkcja warzyw, miesa),
® przetwarzania oraz sprzedazy.
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m Rys. 5. Robotyzacja procesu pakowania czekoladek.

W procesie wytwdrczym oferowane rozwigzania najczesciej sa wdrazane
w nastepujacych obszarach:
® organizacji metod pracy i przeplywu informacji,
e energochlonnosci proceséw,
e wykorzystania posiadanych maszyn i urzadzen wytworczych,
e robotyzacji procesow (sortowanie, pakowanie, paletyzacja).
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