Instalacje
automatyki
w Polsce

W Fabryce Pralek
sercem systemu
zarzadzania wyko-
naniem produkcji
MES jest oprogra-
mowanie Wonder-
ware FactorySuite.
System MES wspoi-
pracuje bezposred-
nio z systemem
zarzadzania srodka-
mi produkcji SAP,
uzywanym do
inwentaryzacji oraz
do zarzadzania
finansami, zamo-
wieniami, sprzeda-
23 i innymi syste-
mami biznesowymi.

Nazwy stosowane na schemacie:

PC € - Zarzadzanie rejonem zafa-
dunku palet przy wydziale plastiku,
Sledzenie surowcdow, pétabrykatow
rejonu plastiku, ewidencja brakéw
dla surowcéw i poifabrykatéw,
inwentaryzacja stanéw materiatu

PC E - Zarzadzanie rejonem monta-
2u zespotu piorgcego, przeglad
planu produkciji MES i sledzenie
surowcow, pdtfabrykatéw dla linii
zespotu pioragcego, inwentaryzacja
sfan6w materiafu

PC 0 - Zarzadzanie rejonem linii
montazu koricowego pralki, archiwi-
zacja i usuwanie danych, analiza
danych rejestrowanych w InSQL,
Raportowanie produkcji

PC P - Synoptyka i nadzr na cafo-
Scig, raporty i wykresy w celu pre-
zentacji danych i obr6bki statystycz-
nej rejestrowanych danych, rezerwa-
cja stacji PC O

PC T - Wizualizacja proceséw pro-
dukceyjnych dla kierownika wydziatu,
dostep do wszystkich danych war-
stwy MES, wizualizacja alarméw i
komunikatéw wystepujacych na linii
produkcyjnej

PC S - serwer bazy danych, motor
bazy danych systemu MES
(InTrack), zadania administracyjne
serwera NT i serwera SQL

PC R - rezerwowy serwer bazy danych
PC V - Komunikacja z PLC, wysyta-
nie planu produkcji mebla

PC W - Sledzenie surowcdw, potfa-
brykatéw linii panelu frontowego,
drukowanie planéw produkcyjnych
dla linii bgbna, mebla oraz zestawieri
materiatowych

PC Z - Sledzenie surowcow, potfa-
brykatéw linii flanszy bebna, prze-
glad planu produkcji MES
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Wonderware InTrack

System MES w Fabryce
Pralek Amica Wronki S.A.

Amica Wronki powstata w roku 1945 jako producent
kuchenek i piekarnikéw. Od tego czasu firma rozwijata
sie preznie, stajac si¢ najwigkszym w Polsce producen-
tem nowoczesnego “bialego” sprzetu AGD, a wigc
kuchenek, lodéwek, zmywarek i pralek. Dzigki zaawan-
sowaniu technicznemu wyrobéw, zespét fabryk Amica
Wronki S.A. uwazany jest dzisiaj za polskie Centrum
Bialej Techniki. Nacisk potozony na zarzadzanie jako-
Scia (TOM - Total Quality Management) umozliwit firmie
zdobycie certyfikatéw ISO 9001, 14001 i PN- N 18001.

O wysokim poziomie technologicznym jego produk-
tow najlepiej Swiadczy otwarta w roku 2000 Fabryka
Pralek. W tym zakresie Amica obstuguje polski rynek
detaliczny od poczatku uruchomienia produkeji, nato-
miast swoje produkty od roku 1980 eksportuje do kra-
jow Europy Zachodniej i do Rosji. Obecnie dochody
z eksportu stanowia 30% rocznej sprzedazy, za$ pral-
ki wysytane sa do krajow Ameryki Pétnocnej i Potu-
dniowej, na Bliski Wschdd, do Azji i Australii. Nowa
fabryka pomogta firmie zwigkszy¢ dochody ze sprze-
dazy do 950 min PLN.

W Fabryce Pralek sercem systemu zarzadzania
wykonaniem produkcji MES jest oprogramowanie
Wonderware FactorySuite. System MES wspdlpracuje
bezposrednio z systemem zarzadzania Srodkami pro-
dukeji SAP, uzywanym do inwentaryzacji oraz do
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zarzadzania finansami, zamoOwicniami,
i innymi systemami biznesowymi.

sprzedaza

Od hali fabrycznej do biura sprzedazy

Oprogramowanie Wonderware InTrack wykorzysty-
wane jest jako narzedzie do Sledzenia produkcji na
gtéwnej linii montazowej i pieciu liniach pomocni-
czych produkujacych podzespoly; zapewnia tez
wymiane danych z automatycznym magazynem wyso-
kiego sktadowania i systemami kontroli jakoSciowe;j.

InTrack ustala harmonogram produkcji w zalezno-
Sci od iloSci zamowien na konkretne modele pralek.
InTouch wizualizuje graficznie wszystko, co dzieje si¢
na linii montazowej, co umozliwia state nadzorowane
procesu produkcji. Baza danych IndustrialSQL
Server gromadzi dane pozwalajace kontrolowac cykle
produkcyjne oraz wydajno$¢ poszczegdlnych gniazd
produkcyjnych.

Wszystkie zamoéwienia klientéw umieszczane sa
w systemie SAP, a nastgpnie przekazywane do syste-
mu InTrack, ktéry przygotowuje polecenia produkcyj-
ne i listy potrzebnych czesci. InTrack wydaje polecenia
dotyczace kolejnych etapéw montazu pralek zgodnie z
ustalonym dziennym harmonogramem. Identyfikacyj-
ny zeton, umieszczony w palecie, na ktdrej porusza si¢
pralka, informuje system, iz pralka przechodzi przez
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Rys. 1. Ogéiny schemat systemu
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kolejne stanowiska montazowe, co gwarantuje, zZe
zaden etap montazu nie zostanie pominiety. Operato-
rzy wiedza dokladnie, na jakim etapie produkcji jest
kazda pralka, za$§ wszystkie dane dotyczace procesu
produkcji sa zapisywane i przechowywane.

Kazda pralka zostaje opatrzona numerem seryjnym,
na podstawie ktérego mozna stwierdzi¢, jaka jest
historia jej powstawania, czy i jakie naprawy na linii
zostaly przeprowadzone, jakie byly wyniki kontroli
elektrycznych i funkcjonalnych oraz czy przeszia
Sciezke wyrywkowej kontroli statystycznej. Wszystkie
dokumenty dofaczane do wyrobu gotowego (karta
gwarancyjna, $wiadectwo jakosci, tabliczka znamiono-
wa) generowane sa automatycznie.

Zautomatyzowany
proces montazu

Bazujac na przygotowanych przez InTrack listach
czeSci 1 poleceniach pracy, automatyczny system
zarzadzania magazynem przesyla czesci potrzebne do
produkcji w danym dniu na linie montazowe, gdzie
monterom pozostaje tylko ich zainstalowanie. Dzigki
elastycznemu systemowi produkcji na jednej limii
moga by¢ montowane rézne modele pralek, w zalez-
noSci od aktualnych zamowien - wszystkie pralki prze-
chodza bowiem ten sam proces montazu na linii pro-
dukcyjnej ciagnacej si¢ przez calg fabryke.

Pierwszym etapem procesu produkcji pralki jest
zamocowanie bebna w zbiorniku oraz innych elemen-
téw sktadajacych si¢ na tzw. zespdt pioracy. Gotowy
zbiornik jest umieszczany w obudowie wraz z silni-
kiem i paskiem napgdowym. Nastepnie podiaczany
jest doptyw i odplyw wody. Moduly elektryczny i elek-
troniczny sa instalowane na tym samym clapie, po
czym montowany jest panel sterowniczy wraz z prze-
wodami elektrycznymi. Na koniec do obudowy moco-
wane sa drzwiczki.

Kazda ukonczona pralka przechodzi kontrole tech-
niczna, gdzie sprawdzana jest szczelno$¢ oraz para-
metry techniczne, takie jak szybkos$¢ napetniania sie
woda czy predkos¢ obrotéw bebna. Dzial kontroli
technicznej stanowi
ostatni etap linii
montazowej. Specja-

Nazwy siosowane na schemacie:

PG B - Zarzadzanie dystrybucja kompo-

nentéw z magazynu zewngtrznego na
linig produkcyjng, tworzenie zestawieri
tabelarycznych komponentéw, ewidencja
brakéw dla surowcéw i pétfabrykatéw
PC F - Zarzadzanie rejonem transportu
mebla i bebna, nadzdr nad 4 komputera-
mi nadzorujacymi produkcje bgbna i
obwaodnicy, flanszy, mebla i panelu fron-
towego

PC G - Zarzadzanie rejonem linii montazu
koricowego pralki, wySwietlanie numeréw
seryjnych pralek, rejestracja wynikéw
testéw, komunikacja z PLC i wysyfanie
planu produkcji pralek

PC H - Zarzadzanie rejonem linii trans-
portu do magazynu wyrob6w gotowych
za stanowiskiem kontroli estetycznej,
rejestracja wynik6w testdw, obstuga sta-
nowiska pakowania, wprowadzanie pralek
do ponownego pakowania, drukowanie
etykiet

PC I - Zarzadzanie stanowiskiem kontroli
estetycznej, sledzenie surowcdw, potfa-
brykatéw i wyrobéw gotowych, obstuga
stanowiska estetyki, rejestracja wynikéw
testéw, raportowanie produkcji

PC J - Zarzgdzanie stanowiskiem napraw
dtugich, prezentacja historii pralki, obstu-
ga stanowiska napraw, ewidencja brakéw
dla surowcéw i pétfabrykatéw, raporto-
wanie produkcji

PC K - Zarzadzanie stanowiskiem napraw
dfugich, prezentacja historii pralki, obstu-
ga stanowiska napraw, ewidencja brakéw
dla surowcéw i potfabrykatéw, raporto-
wanie produkcji

PC Gateway - wymiana danych z SAP

listyczne oprogramo-
wanie ELABO, zinte-
growane z oprogra-
mowaniem InTrack,
pozwala na poréwna-
nie wynikéw testéw
jakosci z odpowiedni-
mi normami. InTrack
rejestruje  wszelkie
nieprawidtowosci i w
razie potrzeby pralka
jest odsytana do sta-
nowiska naprawcze-
go. Po usunigciu wad
pralka powraca na
lini¢ montazowa.

Pi¢é procent
wyprodukowanych
pralek  przechodzi

przez bardziej skom-
plikowang procedure
szczegoétowej kontroli
jakosci, ktérej wyniki
sa rowniez przecho-
wywane W bazie
danych InTrack.
Menedzerowie wyko-
rzystuja te dane do
ustalenia  trendéw
nieprawidlowosci. W

razie wykrycia powtarzajace-
go si¢ problemu mozliwa jest
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korekta procesu produkcji.
Dwa procent grupy testowej

poddawane jest testom labo-
ratoryjnym odpowiadajacym
intensywnemu uzytkowaniu .
Po przejsciu przez kontrole
jakosci nastepuje montaz bla-
tow i cokoléw. Na gotowej
pralce umieszcza si¢ tabliczke
znamionowa z nazwa, dotacza
si¢ tez instrukcje obstugi.

Tabliczka znamionowa infor-
muje o numerze seryjnym,
odbiorcy, wyposazeniu oraz innych danych (parame-
try techniczne) dostarczanych przez system §ledzenie
produkcji. Przed zapakowaniem pralka oddzielana
jest od palety, tak wigc palety z zetonem kraza po
wydziale w cyklu zamknigtym.

Kazda pralka, ktora schodzi z linii montazowej, prze-
znaczona jest na podstawie zamdéwienia dla konkretne-
go odbiorcy, tak wigc pracownicy znaja miejsce prze-
znaczenia kazdego produktu. Firma przechowuje pelne
dane dotyczace kazdej wyprodukowanej pralki. Dane
te sa antomatycznie pobierane przez system SAPw cza-
sie procesu produkcji. Umozliwiaja one inwentaryzacje
stanu magazynu i zarzadzanie dostawami oraz infor-
muja o miejscu wysytki poszczegdlnych pralek.

System MES w Fabryce Pralek, oparty na pakiecie
Wonderware InTrack, zapewnia m.in.:

B  przygotowanie szczegdélowych planéw zmiano-
wych na podstawie danych pobranych z systemu
SAP;

B  wysylanie zestawien produkcji gotowej, zareje-
strowanych brakéw i odpadéw do systemu SAP,
tak by system nadrzedny mogt przygotowaé
odpowiednie stany magazynowe na potrzeby
dalszej produkgji;

B  synchronizacje produkcji poétfabrykatow na
liniach zewnetrznych i wysytanie do automatycz-
nego magazynu informacji o zapotrzebowaniu
na komponenty do biezacej produkeji;

B  Sledzenie cyklu produkcji kazdej pralki do
momentu wejScia do magazynu wyrobdw goto-
wych;
archiwizacje danych z automat6w kontroli jako-
Sciowej;
tworzenie raportéw z produkcji, statystyki jako-
Sci, zestawien z bilansem zapasow po6tfabrykatow
i komponentéw znajdujacych si¢ na wydziale;
dostarczanie na biezaco danych o planowanych
i wykonanych zadaniach produkcyjnych;
oszacowanie czasu zakonczenia partii na pod-
stawie biezacej i Sredniej wydajnosci linii;
duza elastycznos¢ w modyfikacji planéw pro-
dukceyjnych i produkeji w toku;
uproszczenie organizacji produkcji i przeplywu
dokument6w;
integracje wszystkich linii produkcyjnych.

Pomyst zintegrowania komputerowych systeméw

zarzadzania przedsiebiorstwem (systemy ERP/MRP)

z systemami produkcji w hali fabrycznej (system

MES) nie jest nowy, jednak w opisywanej fabryce

z element6éw tych stworzono nowoczesny system pro-

dukcji, odpowiadajacy potrzebom rynku i pozwalajacy

na osiggniecie najwyzszej wydajnosci produkcji —

- fabryka jest rentowna, a klienci otrzymuja produkty

najwyzszej jakoSci w przystepnej cenie.

Opisany system zostat wdrozony z pomoca [irm
ENPOL z Gliwic i ABIS z Krakowa na podstawie
koncepcji opracowanej w Amica Wronki S.A.

Opr: A. Garbacki na podst. Invensys Solutions Profile

Wspdtpr.: Piotr Bistron (ABIS Krakéw) i Andrzej Miozga

Rys. 2. Przyktadowy ekran
oprogramowania
Wonderware InTrack

System MES
zapewnia:

- sledzenie cyklu
produkcji kazdej
pralki od momen-
tu wejscia do
magazynu wyro-
bow gotowych

- rejestracje pet-
nej genealogii
wytwarzania

- uproszczenie

organizacji pro-
dukcji i przeply-
wu dokumentow
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