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MIFAM S.A.

Statystyczna kontrola
procesu w zarzgdzaniu
procesem produkcji

Integrator: ABIS s.c.

Fabryka Narzedzi Chirurgicznych i Dentystycznych
MIFAM S.A. szczyci sie ponad pigédziesigcioletnia
tradycja w zakresie wytwarzania sprzetu medycznego.
Przedsigbiorstwo oferuje odbiorcom krajowym
i zagranicznym szeroki asortyment wyrobéw medycz-
nych i pétfabrykatéw, przede wszystkim igiet jednora-
zowego uzytku oraz przyrzadow i instrumentow sto-
matologicznych.

Gtéwna strategia kierownictwa MIFAM jest ciagta
dbatos¢ o zapewnienie wysokiej jako$ci wytwarzanych
produktéw. Dzieki wysokim kwalifikacjom zatogi oraz
stosowaniu nowoczesnych metod zarzadzania i orga-
nizacji produkcji, MIFAM jest w stanie zrealizowac
zamoOwienia najbardziej wymagajacych odbiorcéw, co
zostalo potwierdzone wieloma certyfikatami, m.in.
ISO 9001, ISO 2000, EN 46001, ISO 13485 oraz uzy-
skaniem znaku CE - zgodnos$ci wyrobdw z wymaga-
niami rynku europejskiego.

Utrzymanie tak wysokiego standardu produkcji
wiaze sie z inwestowaniem w nowe technologie nie
tylko w zakresie wytwarzania, ale réwniez w dziedzi-
nie zarzadzania jakoScia. Realizujac kolejne etapy
wdrazania nowych rozwiazan, w przedsigbiorstwie
uruchomiono system QI Analyst, stuzacy do komplek-
sowego zarzadzania procesami produkcji w calej
fabryce przy pomocy metod statystycznej kontroli
procesu (SPC - Statistical Process Control).

Wedlug zatozen system miat realizowac nastepujace
zadania:

B kontrola procesu w czasie rzeczywistym, umozli-
wiajaca ciagle i biezace monitorowanie parame-
tréw produkcji;

B clastyczne potaczenie z urzadzeniami pomiarowy-
mi, pozwalajace na bezkolizyjng i automatyczna
wspoltprace z systemem przetwarzania danych
pomiarowych;

B dostarczanie aktualnych danych operatorom
maszyn, ktérzy na ich podstawie koryguja ustawie-
nia maszyn eliminujac wytwarzanie "brakéw pro-
dukcyjnych";

B udostepnienie mozliwosci analizy zebranych
danych pomiarowych pod wybranym katem bez
koniecznosci znajomosci technik programowania
przez obstuge systemu.

Opracowanie koncepcji dziatania systemu zbierania
i analizy danych oraz wdrozenie powierzono firmie
Abis s.c. z Krakowa. Jako platforme programowa do
realizacji zadania wybrano oprogramowanie
Wonderware QI Analyst Controller, dajace obstudze
mozliwos$¢ konfiguracji tworzonych przez dziat kon-
troli jakosci planéw badan dla poszczegdlnych pro-
duktéw oraz kontrole procesu produkcji w czasie rze-
czywistym. Oprogramowanie umozliwia réwniez
zarzadzanie prawami dostgpu do przygotowanych pla-
néw badan, przypisywanymi odpowiednio operatorom
i ustawiaczom maszyn.

W uruchomionym systemie dane pomiarowe zbiera-

ne sa przy pomocy suwmiarki Mitutoyo wyposazonej
w interfejs RS-232, podfaczonej za pomoca konwertera
do komputera, na ktérym pracuje QI Analyst
Controller. Bezposrednie podtaczenie oprogramowa-
nia QI Analyst do dostepnych na rynku systemdéw
pomiarowych, migdzy innymi systemu Mitutoyo, jest
mozliwe dzicki wyposazeniu w zestaw serweréw OPC.
Wykonane na suwmiarce pomiary zapisywane sg
w wewnetrznej bazie danych oprogramowania.
W zaleznosci od potrzeb dane te moga by¢ archiwizo-
wane réwniez w innych systemach bazodanowych,
takich jak MS SQL Server, MS Access, Oracle i innych.
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Rys. 1 Przytgczenie Zradfa danych

Na stanowisku kontrolnym operatorzy prowadzacy
produkcje na maszynach wybieraja przygotowany plan
badan dla produkowanego przedmiotu. Plan opisuje
doktadnie sposéb zbierania danych pomiarowych,
operacje wykonywane na pomiarach oraz analizy pre-
zentowane na ekranie. Automatyzacja dziatania pro-
gramu polega na tym, ze jedyna czynnoscia wykony-
wana przez operatora jest dokonanie pomiaru suw-
miarka. Dane z suwmiarki trafiaja do bazy
danych wraz z informacjami dodatkowymi
ustalonymi w planie badan. Sa to informa-
cje o operatorze wykonujacym pomiary,
numeru zlecenia lub serii produkcyjne;j,
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Wdrozenie systemu
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w przypadku wysta-
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w zakresie poprawy
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pozwolito na doktad-
niejsze ustawianie
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Rys. 2 Informacja o przekro-
czeniu tolerancji wymiaréw
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przetworzone informacje pomiarowe oraz
czasy wprowadzenia pomiaréw. Informa-
cje dodatkowe niezbedne sa w przetwarza-
niu danych i generowaniu zestawien rozli-
czeniowych dla operatora, zmiany czy tez
zlecenia produkcyjnego.

Operator obslugujacy system pobiera
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elementy z obrabiarek i wedlug planu
badan wykonuje pomiary dla przyjetej
liczby prébek. Analiza statystyczna prowa-
dzona jest na biezaco po kazdym wprowa-

dzonym pomiarze. Wyniki analizy prezen-

towane sa w czasie rzeczywistym na odpo-
wiednich wykresach i w postaci wybranych
wspolczynnikéw oceny statystycznej pro-
cesu, takich jak np. Cp, Cpk.

Jezeli wprowadzony pomiar nic miesci
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== sic w zadanej tolerancji wymia-
réw produktu, na ekranie moni-
tora pojawia si¢ informacja

i o przekroczeniu. Po zidentyfiko-
i -T= waniu przekroczenia operator
moze zdefiniowaé przyczyne,
ktéra spowodowala powstanie
btedu oraz podja¢ dziatania
w celu wyeliminowania przyczyn
produkcji wadliwych element6w.

Na rys. 2 widoczne sa opisane
kolejno: informacja o przekro-
czeniu tolerancji wymiaru, pole
wyboru przyczyn powstania
btedu i akcja, jaka operator
wykonuje po wystapieniu btedu. W czasie wdrazania
systemu opracowane zostaly, wspdlnie z kadra firmy
MIFAM, zestawy przyczyn oraz akcji dostepnych do
wyboru w polu informacyjnym.

W czasie zbierania danych na biezaco uaktualniane
sa wybrane w planie badan zestawienia i charaktery-
styki prezentowane operatorom na ekranie. Na pod-
stawie tych danych operatorzy decyduja o kolejnych
krokach majacych na celu optymalizowanie prowa-
dzonego procesu (decyduja np. o zmianie ustawief
obrabiarek pracujacych na stanowiskach).

Oprogramowanie QI Analyst Controller umozliwia
definiowanie z poziomu administratora planéw badan
dla poszczegélnych wyrobéw. Administrator, w poro-
zumieniu z dzialem kontroli jakosci, okresla metode
zbierania prébek pomiarowych i ich ilo$¢, rodzaje
i reguly wykonywanych na pomiarach analiz oraz spo-
s6b prezentacji ich na ekranie. Dla kazdego planu
badafn mozliwe jest zdefiniowanie indywidualnych
przyczyn powstawania wykrytych wad produkcyjnych.
Administrator okre§la przyczyny, ktére w trakcie

Rys.3 Przykiadowa analiza
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wykonywania planu pomiarowego operatorzy beda
przypisywali do kazdego wykrytego w czasie pomia-
réw bledu. Pomiary zbierane przez operatora podle-
gaja automatycznej ocenie wedtug zdefiniowanych
regul (np. sprawdzenie zatozonych tolerancji). Dla
kazdej ze zdefiniowanych przyczyn administrator
okres§la réowniez akcje, jaki podejmuje po wykryciu
przekroczenia regul oceny wprowadzanych produk-
tow. Moze to by¢ np. powtdrzenie pomiaru w celu
potwierdzenia jakoSci wykonania. )
Administrator  decyduje = réwniez DOG

o rodzaju i iloSci prezentowanych na

ekranie zestawien i wykreséw. AUTORYZOWANY
INTEGRATOR
SRSTOR

Andrzej Sioma (Abis s.c.)

mgr. inz. Jacek Szeliga - MIFAM S.A w Milanéwku,
Wydziat Szlifierni Igiet:

"W zwiqzku z coraz wigkszymi wymaganiami jakoscio-
wymi klientow, nasza firma postanowita wdrozy¢ sys-
tem pozwalajgcy monitorowaé w czasie rzeczywistym
istotne dla klientow parametry. Poszukiwania takiego
systemu trwaly dosy¢ dtugo, poniewaz rozwigzania
dostepne na rynku nie spetnialy zatozonych wymagan.
Odpowiedni okazal si¢ dopiero system QI Analyst
zaproponowany przez firme Abis s.c. z Krakowa. Jego
wdrozenie umozliwito analize jakosci wykonywanych
detali bezposrednio na stanowisku pracy oraz natych-
miastowq reakcje obstugi szlifierki w przypadku wystg-
pienia nieprawidtowosci. Dato to wymierne efekty
w zakresie poprawy jakosci detali oraz pozwolito na
dokiadniejsze ustawianie maszyn (szlifierek). Wykony-
wane pomiary sq archiwizowane i stanowiq czes¢
historii wyrobu. Firma MIFAM S.A. planuje rozbudo-
we Systemu o nastepne stanowiska pracujgce
w wewnetrznej sieci wydziatu produkcyjnego”.
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