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Budowa instalacji systemu MES
- Proficy Plant Applications
w Spotdzielczej Mleczarni SPOMLEK

Miejsce wdrozenia

Instalacja pilotazowa oprogramowania Proficy Plant Applications, Proficy HMI/SCADA iFIX oraz
Proficy Historian, firmy GE Intelligent Platforms zostata wdrozona przez firme VIX Automation
w Spotdzielczej Mleczarni SPOMLEK, oddziat w Radzyniu Podlaskim, na wydziale Konfekgiji.

Cel wdrozenia
Celem instalacji pilotazowej oprogramowania byto zbudowanie systemu, ktory pozwoli na:

* mierzenie wydajnosci pracy linii konfekcjonujgcej — wyznaczanie wspétczynnika OEE (porow-
nanie pracy pracownikdw, pracy zmian, brygad)

* generowanie raportéw za dowolny okres czasu

* monitorowanie i wykonywanie analizy przyczyn przestojow (mozliwos¢ poréwnywania
operatoréw maszyn ze soba —informacje dla stuzb utrzymania ruchu)

* harmonogramowanie obsady pracownikdw na poszczegdlnych zmianach, z uwzglednieniem
podziatu na linie i stanowiska

* mierzenie poziomu zuzyciai strat folii
* monitorowanie rzeczywistej wydajnosci pracy maszyny pakujacej (wykres wydajnosci)
* przypominanie o koniecznosci wykonywania Procedur HACCP za pomocg sygnatéow swietlnych.

SM Spomlek

Istniejagca ponad 100 lat Spétdzielcza Mleczarnia
Spomlek jest jednym z najwiekszych polskich
producentéw sera zo6ttego.

Specjalizuje sie w wytwarzaniu seréow szlachetnych,
w 2013 roku wyprodukowata blisko 21 000 ton seréw
typu holenderskiego i szwajcarskiego.

Firma sktada sie z czterech zaktadéw produkcyjnych,
zlokalizowanych w Radzyniu Podlaskim, Parczewie,
Mtynarach (Oddziat Elblag) oraz Chojnicach.

Bogate zaplecze technologiczne, w potaczeniu z dtugo-
letnig tradycjg i doswiadczeniem pracownikow,
pozwala na wprowadzanie na polski rynek nowych
gatunkdw, a takze na wytwarzanie seréw tradycyjnymi
metodami.

Flagowy produkt Spoétdzielni — Radamer jest pierwszym
polskim serem z oczkami. SM Spomlek jako pierwsza
firma w Polsce rozpoczeta wytwarzanie serow
dtugodojrzewajacych, a jako jedna z nielicznych
kultywuje tradycyjng metode produkgji sera ,na suchg
skorke”; wytwarza takze sery wedzone dymem
z palenia prawdziwym drewnem.

Rocznie spotdzielnia przerabia ponad 300 milionéw
litrow mleka krowiego.

przetworstwo
rolno-spozywcze




Sposob wdrozenia

Oprogramowanie Proficy zostato wdrozone w ramach pierwszego etapu budowy instalacji
pilotazowej oprogramowania klasy MES dla zaktadow Spoétdzielczej Mleczarni Spomlek.

Pierwszy etap obejmowat instalacje w zakladzie w Radzyniu Podlaskim — wydziat Konfekc;ji.
Instalacja zostata zrealizowana przez pracownikéw firmy VIX Automation sp. z 0.0. we wspotpracy z
inzynierami Spotdzielczej Mleczarni Spomlek. Dzigki elastycznosci i skalowalnosci zaimplemento-
wanego rozwigzania, mozliwa jest ciagta modernizacja, co pozwala na dostosowywanie instalacji
do wymagan i oczekiwan Spotdzielczej Mleczarni Spomlek.
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Schemat instalacji
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Przed wdrozeniem systemu MES, wszystkie dzienniki HACCP (konieczne przy produkcji 000 na calym Swiecie

spozywczej) oraz dzienniki produkcyjne, byly wypisywane recznie poprzez operatorow Od 25 lat na polskim rynku

odpowiadajacych za prace linii produkcyjnych. Nastepnie zebrane w ten sposob dane trafiaty Polska wersja jezykowa

do os6b zajmujacych sie przygotowywaniem raportow dziennych i miesiecznych. Odpowiednio Podtrzymanie pracy systemu w przypadku

przygotowane raporty trafiaty nastepnie do oséb kierujgcych wydziatem Konfekcji. ?éé?f#a‘ifi}?k' S
.. . . , . Duza elastycznos¢ dzieki wbudowanemu

Proces wdrozenia systemu MES zostat podzielony na kilka etapéw, aby mozliwe byto jezykowi skryptowemu i technologii .NET

napisanie modutowej aplikaciji, ktora bedzie uniwersalna dla wszystkich linii. Szybkie wdrozenie i tatwa integracja

(MES, Workflow i ERP)

Sprawdzona komunikacja z wiekszoscig
urzadzen automatyki

29

Bezpieczna, przemystowa baza danych
z wbudowang kompresjg

Historian -

Wysoce niezawodna architektura,
gwarantujagca dostep do danych 24/7/365

Obstuga ponad 10 milionéw tagéw na
jednym serwerze

Mozliwos¢ podigczenia do 3000 klientow

Szybkos¢ dziatania do 150 000 zapiséw
na sekunde

Mozliwos¢ zarzgdzania danymi w skali
catego przedsiebiorstwa

Wykorzystanie otwartych standardéw
komunikacyjnych

Zminimalizowanie czasu planowanych oraz
nieplanowanych przestojéw (monitoring

OEE)
Redukcja odpadoéw lub zle wykonanych ele-
mentow w procesie (kontrola jakosci, SPC)

Zwiekszenie maszynowego czasu pracy

Kontrola zgodnosci procesu ze specyfika-
cjami technologicznymi i jako$ciowymi

Panel operatorski z aplikacjg kliencka Monitoring i alarmowanie kluczowych

do obstugi linii produkcyjnej parametrow
Zlecenia produkcyjne — genealogia i Sledze-
nie produkcji w toku

Rozbudowany system raportowy




Pierwszy etap

W pierwszym etapie dokonano analizy pracy linii produkcyjnych. W jej wyniku wybrano
maszyny, ktorych wydajnos¢ pracy jest réwnoczesnie wydajnoscig pracy catej linii

produkcyjnej. Linia 1 Wykomange
Nr zlecenics: Postep:

Kolejne zadanie polegato na opracowaniu i wprowadzeniu mechanizmu wymiany danych el

pomiedzy systemem MES oraz systemem Prima zarzadzajgcym wagami pracujgcymi na 31008527 H s

wydziale Konfekgji. Pozostate dane potrzebne w systemie, zostaty przestane do systemu ze mocuit SER SWIATOWID RADAMER PORCIE 250G

sterownikdéw PLC umieszczonych na liniach produkcyjnych. ’:::"n::’;ﬂ:mm"m

- 013

Kolejnym krokiem bylo stworzenie aplikacji na panele operatorskie, dzieki ktorym
operatorzy mogg wprowadza¢ dane bezposrednio do systemu. Zastosowany mechanizm
logowania pozwala potaczy¢ wprowadzane dane bezposrednio z aktualnie zalogowanym
operatorem. Dodatkowo aplikacje panelowe zostaty rozbudowane o ekrany prezentujace
aktualne wyniki produkcyjne dla danej linii oraz o ekran zarzadzajacy procedurami
HACCP. Réwnoczesnie powstata aplikacja dla os6b kierujacych pracg wydziatu konfekcji,
zapewniajgca podglad dla aktualnych wynikoéw pracy linii, jak réwniez mozliwo$¢ analizy
danych historycznych. Opracowany zostat mechanizm pozwalajacy automatycznie
generowac raporty dzienne oraz raporty tygodniowe np. procedury HACCP. Zostat dodany
réwniez wielkoformatowy ekran, na ktérym prezentowane sg aktualne wyniki pracy linii
wszystkim pracownikom znajdujgcym sie na hali.
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Drugi etap

W drugim etapie istniejaca aplikacja zostata rozbudowana o modut umozliwiajacy
planowanie obsady zmian i stanowisk na poszczegdlnych liniach produkcyjnych. Modut ten
umozliwit potaczenie wynikéw pracy linii ze wszystkimi osobami pracujgcymi na linii. Dzieki
temu mozliwe stato sie zliczanie liczby przepracowanych zmian przez poszczegdélnych
pracownikdéw, co znacznie usprawnito prace dziatu kadr oraz oséb zajmujgcych sie
planowaniem obsad zmian.

Dodatkowo zostat wykonany generator raportéw, pozwalajacy tworzy¢ raporty za dowolny
okres np. raport zestawienie OEE w ujeciu zmianowym oraz raport Sredniej nadwyzki wagi, czy
tez zestawienia produkowanych strat.

W ostatnim etapie do systemu zostaty dodane dodatkowe trzy linie pakujace.

Zarzgdzanie pracownikami
Panel operatorski
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pracownika: Imie Nazwisko

3 Barbara 2

Bxxx Ewa L | | |
Baoooooooox Justyna
Bxx Izabela Dane dodatkowe:
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Modut do zarzadzania pracownikami
i planowania obsady zmian wydziatu Konfekcji




Wypowiedzi oséb odpowiedzialnych
za wdrozenie

Dzieki wdrozeniu systemu do zarzgdzania informacjg z produkcji oraz procedury poprawy efektywnosci
opartej o metodyke Lean Manufacturing, wspierang przez oprogramowanie do zarzadzania produkcjg klasy
MES - Proficy Plant Applications, udato sie obnizy¢ koszty operacyjne zwigzane z pracg wydziatu
Konfekcji-Pakowni.

Andrzej Kot
Koordynator wdrozenia MES
Spoétdzielcza Mleczarnia Spomlek
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Wypowiedzi osob odpowiedzialnych

za wdrozenie

Kluczowym elementem catej aplikacji jest system SCADA iFIX. Dzieki mozliwosciom jezyka VBA
dostepnego w iFIX oraz tatwosci taczenia systemu z innymi programami Proficy, klasyczna aplikacja
SCADA zostata rozbudowana o funkcje ztozonego systemu bazodanowego. Aplikacja stata sie
jednoczesnie wygodnym interfejsem dla operatoréw wprowadzajgcych dane do systemoéw nadrzednych
i raportowych. Polaczenie funkcjonalnosci iFIX’a, Historiana i Plant Applications umozliwito dodatkowo
prezentacje danych z innych systeméw informatycznych, nie wykorzystujgcych klasycznych
standardéw komunikacji, takich jak OPC. Dzieki skalowalnosci przygotowanej aplikacji oraz catego

systemu, istnieje mozliwos¢ jej ciagtej rozbudowy w przysztosci.

Mateusz Glanowski
Inzynier aplikacji
VIX Automation
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Jakie korzysci dla zaktadu wynikaja z przeprowadzonego wdrozenia-

* Wzrost wskaznika wydajnosci OEE o 10 punktow procentowych

» System zbiera i generuje automatycznie raporty HACCP z wykonywanych przez

operatoréw procedur (m. in. ,Detekcja metali”, ,Szczelno$¢ zgrzewu”, ,Reszta tlenowa”,

"Wzorcowanie wagi”, "Kontrola sprzetu”, ,Kontrolailosci sztuk w opakowaniu”).

» System generuje raporty produkcyjne i rozliczeniowe za dowolnie zdefiniowane okresy
czasunp.:

raport,,Zestawienie udziatu okrawek (na: osobe, linie, zmiane, grupe asortymentéw)”
— raport ,Zestawienie wskaznika OEE (na: osobe, linie, zmiane)”

— raport ,Zestawienie sredniej nadwyzki (na: osobe, linie, zmiane, grupe asortymentéw)”
— raport ,Podsumowanie przepracowanych zmian”

— raport ,Zestawienie przyczyn przestojow”

— raport ,Zestawienie produktywnosci pakowni (na: osobe, linie, zmiane, grupe
asortymentéw)”

* Brak papierowych ksiazek i raportow oraz minimalizacja btedéw ludzkich,
wiarygodnos¢ zbieranych danych. Czas zaoszczedzony na ich generowanie pozwolit
zwiekszy¢ wydajnosé pracy linii

Elastycznosé¢ i skalowalnos¢ systemu, system tatwo wzbogacic¢ o nowa funkcjonalnosé

» Dostep do informacji w czasie rzeczywistym pozwala na szybkg reakcje w przypadku
zaistniatych niepozadanych sytuacji

» Zaimplementowany system pozwolit na wyeliminowanie strat zwigzanych z nadwyzkag
wagi o okoto 30 000 kg rocznie
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Ekran do wprowadzania
wagi okrawek

SM Spomlek
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