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Zyjemy w czasach kiedy swoja oferte mozemy skierowac do
nieporownywalnie wiekszych rzesz konsumentéw, niz miafo
to miejsce wczesniej. Jednak z przywileju tego moga korzy-
stac¢ rowniez inni. Powszechnie otwarte rynki zbytu oznacza-
ja rowniez ogromng konkurencje. Z dnia na dzien jesteSmy
Swiadkami ogromnego wyscigu producentow w oferowaniu
produktow po jak najnizszych cenach. Coraz czesciej styszy-
my o gigantycznych inwestycjach w sferze produkgji po to tyl-
ko, aby finalny produkt moégt by¢ tanszy o przysiowiowy je-
den procent. W mocno ztozonych procesach produkcyjnych
jednym z najtrudniejszych wyzwan, jakie stojg przed mene-
dzerami, jest sztuka powiazania wielu elementéw w perfek-
cyjna catos¢ oraz problem ich wzajemnych interakcji w fazie
wytworczej. Wynikajaca z tego szczegdlna troska o utrzymy-
wanie przedsiebiorstwa na najwyzszym poziomie technologicz-
nym, dotyczy w duzej mierze innowacyjnych systeméw infor-
matycznych. Szczegélnie wazng role w planowaniu,
organizowaniu i precyzyjnej kontroli produkcji odgrywaja sys-
temy klasy MES (ang. Manufacturing Execution System). Sg swo-
istym ogniwem, ktore scala logistyke zaopatrzenia z logisty-
ka dystrybucji, pozwalajac na efektywniejsza oraz bardziej
elastycznag produkcje. Wedtug wielu opinii, systemy klasy MES
stanowig olbrzymi potencjal nowych oszczednosci w fir-
mach i dlatego wlasnie w najblizszych latach mocno przycia-
gng uwage firm produkcyjnych.

Gdzie ta innowacyjnosc

Manufacturing Execution System spaja elementy produkgji,
ktorym ciezko bylo sie jak dotad spotkac: automatyke prze-
mystowa oraz informatyczny system zarzadzania zasobami.
Oczywiste? Nie do konca. W praktyce wyglada to tak: urzadze-
nia odpowiadajace za realizacje produkcji to najczesciej
osobne podzespoly, ktorych prace, czasem nawet w nanose-
kundach, ciezko jest Sledzi¢. Tymczasem, posiadany system
nadzorujacy przebieg produkgji, podtaczony do odpowiednich
aplikacji biurowych, ma czas reakgji od kilku minut do kilku
godzin. Dla przyktadu: laserowa znakowarka pracuje z pred-
koscig 5 metréw oznakowanego materialu na sekunde. lle pro-
duktu jest nam w stanie zle oznakowac w pot godziny? 9 ki-
lometréw. MES pozwala w szybki sposéb zbiera¢ informacje
o przebiegu procesow produkcyjnych w czasie rzeczywistym
na bardzo wysokim poziomie szczegétowosci i — co najwaz-
niejsze — efektywnie go modelowac, zatrzymujac na przyktad
wadliwa produkgje i ograniczajac straty.

Dobrze, ale jest przeciez ERP, czy on tego nie kontroluje?
ERP za posrednictwem wprowadzonych recznie danych nie jest
w stanie modyfikowac zatozonych planéw na podstawie bie-
zacych zdarzen i nie posiada wgladu w proces produkgji w to-
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ku. Podaje uzytkownikom kalkulacje na podstawie receptur
i marszruty, dokonuje rozliczen produkgcji a wedlug normaty-
wow i odchylen kosztowych potrafi wykonac analize jej ren-
townosci. Ale nie odpowie na pytanie, skad powstaly tak wy-
sokie straty produkcyjne, ktore partie sg wadliwe lub jaka jest
wydajnos¢ linii produkcyjnych.

Jakos¢ warunkuije oszczednosci

Spirale kosztow jakosci definiuje zasada dziesieciokrotno-
$ci. Jezeli wykrycie btedu na etapie projektowania wynosi zto-
towke, to na etapie produkgji jest to 10 zl, i odpowiednio
az 100 zt przy wykryciu usterki u klienta. System MES moni-
toruje proces produkcji w czasie rzeczywistym biorac pod uwa-
ge wszystkie zasoby, czyli warstwe przemystowa (maszyny i na-
rzedzia) oraz ludzi. Wspiera jednoczes$nie standardy jakosci
i bezpieczenstwa, takie jak HACCP, IFS, SIX SIGMA, BRC, TQM
i inne. Wykorzystywanie definiowalnych raportow daje petny
obraz zjawisk zachodzacych na hali produkcyjnej, poczawszy
od ztozenia zamoéwienia po wysytke do odbiorcy konczac. Sys-
tem umozliwia zbieranie informagji o genealogii produktu kon-
cowego, zapamietuje dodatkowe informacje, na jakiej maszy-
nie byl wykonywany, przez jakie osoby, z jakich partii
komponentéw i surowcow. Modul ten nazwany GEN (Gene-
alogia) pozwala na wprowadzenie receptury opisujacej struk-
ture produktu dla potrzeb produkgji oraz definiuje mozliwo$¢
zastosowania alternatywnych surowcéw, co stanowi nie-
zbedng w obecnych wymaganiach rynkowych elastycznosc pro-
dukcji. MES ma rowniez mozliwo$¢ ustanowienia statusu za-
blokowanego dla danych komponentéw, co spowoduje, ze nikt
nie bedzie mogt ich uzywac w procesie produkgji. Dzial kon-
troli jakosci otrzymuje dodatkowe wsparcie przy przeprowa-
dzeniu testow poprzez instrukcje, automatyczny odczyt war-
toSci parametrow proceséw z maszyn i informacje
o ewentualnym przekroczeniu norm.

w---. Jak wyglgdamy z planem”, czyli ,,Co mi zrobisz jak mnie
zlapiesz?”

o -..Jjak wyglgdamy z planem?

— wiec...yyy...jezeli chodzi o plan...to...96%

— prawde mi mow

— wiec...yy...prawde to...75%

— powiedziatem: prawde!

— prawde... ... hmmm...to kto to moze wiedziec Panie Dyrekto-
rze...?”

Sytuacja z filmu Barei nie jest tak abstrakcyjna, jak mogto-
by sie to wydawac. Zaden inny system, poza MES’em, nie ana-
lizuje tylu wskaznikow sktadajacych sie na aktualny raport o pro-
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dukgji w toku. Tak zwany modut work in progress obstuguje czyn-
nosci i dzialania zwiazane z realizacjq zalozonego planu na po-
ziomie operacyjnym. Modut ten jest rozszerzony o funkcjonal-
no$¢ harmonogramowania, czyli planowanie i modyfikowanie
sekwengji wykonania dziatan produkcyjnych, co daje mozliwos¢
maksymalizowania czasu ciggtego wykorzystania zasobéw na
poszczegdlnych liniach produkcyjnych. Dodatkowo daje moz-
liwo$¢ obliczenia wskaznika OEE (ang. Overall Equipment Effec-
tiveness — Catkowita Efektywno$¢ Wyposazenia) nie tylko na ca-
13 linie, ale na konkretng maszyne, rejestrujac przestoj i jego
przyczyne. Majac mozliwo$¢ pomiaréw czasow pracy, zuzycia
surowcoOw, maszyn, strat, awarii, przestojow, remontéow,
zgodnosci produkgji z technologia w czasie rzeczywistym, da-
je wiedze by precyzyjnie odpowiedzie¢ na pytanie: jak stoiny
z planem.

Koniec z ,czarng dziurg” magazynu

Liczba zasobéw, czy tez operacja wydania surowca z maga-
zynu na hale produkcyjng jest rejestrowana przez system WMS
i posiadanie tych danych jest tak oczywiste, jak okragle jest
koto. Odpowiedzialno§¢ magazyniera konczy sie jednak
w momencie przekazania materialéw do bufora wejsciowego
hali i slad po zasobach sie urywa. Kontrola przeptywu mate-
rialu pozwala na $ledzenie surowcéw oraz komponentéw na

kazdym etapie pracy, wskazuje doktadng ich liczbe, zapotrze-
bowanie oraz miejsce, gdzie sg zlozone. Jasno okresla, kto
i w ktéorym momencie odpowiada za materiat, potprodukty oraz
produkty koncowe.

MES przyniost juz konkretne zyski

Jeden z klientéw Quantum software SA zoptymalizowal po-
siadane od kilku lat rozwiazania, wdrazajac wyspecjalizowa-
ne elementy systemu zarzadzania produkcja. Qguar MES jest
wykorzystywany miedzy innymi do obstugi partnera klienta i za-
opatrzenia jego fabryki w surowce i opakowania zasilajace pro-
ces produkgcji. W tym celu utworzono miedzy innymi w swo-
jej hali wydziat przygotowania produkgji (odwazania i mieszania
surowcow). W ten sposob ciezar realizacji dostaw bezposred-
nio na linie produkcyjne przeszedt na klienta Quantum. Reali-
zacja zadan zaplanowana zostata w trybie Just-In-Time. Obec-
ne rozwigzanie pozwala na sprawniejsze przygotowanie
produkgji oraz eliminuje konieczno$¢ czestych inwentaryza-
¢ji. Dzieki wdrozeniu systemu Qguar MES zmniejszono kosz-
ty obstugi partnera, ograniczono przestoje na liniach produk-
cyjnych, spadly koszty kontroli jakosci zgodnosci receptur.
Wyeliminowano réwniez pomytki dostarczania niewlasci-
wych surowcow oraz zmniejszono ich zuzycie wspomagajac
proces kompletacji z napoczetych juz opakowan zbiorczych.
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Rys. 1. Przyktadowy catkowity czas produkcji na maszynie. Zrédto: Quantum software SA.

Komentarz do rysunku: podczas jednej zmiany przyktadowy czas pracy maszyny to 8 godzin. Tylko teoretycznie. MES zarejestrowat,
ze efektywna produkcja wyniosta 5 godzin — 63% cafej zmiany. Funkcjonalnos¢ MES ,,obstuga parku maszynowego” udostepnia sze-
reg raportow zwigzanych z utrzymaniem ruchu, jak: awaryjnosc urzqdzen, historia i planowanie prac konserwacyjno — remontowych
oraz analiza wgskich gardef, podpowiadajqgca, ktore stany zapalne nalezy w pierwszej kolejnosci zlikwidowac by uzyskac maksymal-

ny efekt.
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