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Czy wiesz że...

“Wyzwaniem numer jeden, z jakim spo-
tyka się przemysł spożywczy, napojów  
i konsumpcyjnych towarów pakowanych, 
jest wydajność produkcji”  
CIAA 

“Procesy restrukturyzacji, automatyzacja 
produkcji, sposoby oszczędzania energii to 
kluczowe działania w kierunku zwięk-
szenia wydajności produkcji w przemyśle 
spożywczym i napojów.”  
EMC

”Wzrost konkurencji i regulacji prawnych 
oznacza kurczenie się marż. Oznacza to 
zatem, że coraz więcej firm zwraca się ku 
automatyce i systemom sterowania  
w celu poprawy efektywności, zmniejsze-
nia ilości odpadów, obniżenia kosztów 
produkcji i zapewnienia zgodności  
z obowiązującymi przepisami” 
Frost and Sullivan
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Zmieniający się 
świat
Przemysł spożywczy oraz opakowań to 
branże, które muszą sprostać wysokim 
wymaganiom klientów, ostrym przepisom 
rządowym i niezwykle silnej konkurencji.

Również zmieniające się warunki rynkowe 
wpływają na te branże o wiele szybciej, 
niż na inne przemysły. Przykładem może 
być dostępność takich surowców, jak 
pszenica ulegająca wpływom zmiennych 
warunków pogodowych a także sytuacją 
gospodarczą w róznych zakątkach świata. 
Wszystko to ma wpływ na koszty i dostęp­
ność produkowanych towarów.

W jaki sposób producenci radzą sobie  
z tymi oddziaływaniami? Kluczowe czyn­
niki to “szybkość reakcji” i zwiększona  
“elastyczność”. Dysponowanie tymi czyn­
nikami oznacza możliwość minimalizo­
wania oddziaływań w czasach recesji, 
a maksymalizowanie w okresie wzrostu. 
Kluczowym czynnikiem są metody pro­
dukcji, które gwarantują odpowiedni 
okres przydatności produktu a także 
minimalizują straty surowców. Rozwią­
zywanie problemów wymaga systemu 
przetwarzania danych, który jest w stanie 
wypracować odchudzoną strategię pro­
dukcji i zapewnia przejrzystość, analizę  
i kontrolę całego procesu produkcji, co 
prowadzi do wzrostu wydajności, dosko­
nałej jakości i zwiększonej dochodowości. 

To nie jest science fiction. To tylko współ­
czesna automatyka.

Takie rozwiązanie prowadzące do poprawy 
wydajności, jakości i dostaw jest często 
opisywane jako system realizacji pro­
dukcji  (MES – Manufacturing Execution 
System). Zapewnia ono przejrzystość 
poziomu produkcji, pomagając wprowa­
dzić usprawnienia w działaniu zakładu,  
w gospodarce materiałowej, w zarządza­
niu siłą roboczą i procedurami eksploata­
cyjnymi, umożliwiając poprawę funkcjo­
nowania przedsiębiorstwa i zapewniając 
następujące możliwości i korzyści:

█ Usprawnienie procesu i jego wizualizację

█ Zarządzanie jakością

█ Integrację z aplikacjami biznesowymi

█ Raportowanie i analizę, śledzenie  
i identyfikowalność

█ Zgodność z przepisami

█ Oszczędność energii i optymalizację

█ Inteligentne wytwarzanie
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Zrozumieć,  
sterować, zarządzać

Sektory rynku spożywczego, napojów  
i opakowań (CPG) obejmują szeroki zakres 
podsektorów, przy czym każdy z nich ma 
własną specyfikę i  potrzeby. Definicje 
zawarte w obo wiązującej w Unii Euro­
pejskiej klasyfikacji NACE, zawierają 9 
odrębnych podsektorów dla przemysłu 
spożywczego i napojów: Są to produkty 
mięsne, oleje i tłuszcze, pasze dla zwierząt, 
produkty rybne, produkty mleczarskie, 
różne produkty spożywcze, przetworzone 
owoce i warzywa, mąka i produkty zbo­
żowe oraz napoje.

Chociaż każdy podsektor będzie miał 
swoje własne specyficzne wymagania, 
wszystkie mają wspólne czynniki decy­
dujące o ich rozwoju:

zdolność do odpowiadania na wymaga­
nia rynku dzięki posiadaniu metodolo­
gii zwinnego zarządzania cyklem życia 
produktu (PLM), zapewnienie zgodności 
z przepisami, redukcja marnotrawstwa, 
redukcja przestojów, zapewnienie świe­
żości i okresu trwałości produktów, tole­
rancja produktów, obniżenie zapasów 
i kosztów towarów, genealogia – zapew­

nienie identyfikowalności partii w całym 
łańcuchu dostaw oraz bezpieczeństwo.

Mitsubishi Electric w dużym stopniu rozu­
mie te potrzeby, dzięki czemu właśnie 
stało się dostawcą numer jeden urządzeń 
automatyki dla przemysłu spożywczego, 
napojów i opakowań na terenie Azji. Nasza 
doskonała reputacja ze względu na jakość, 
niezawodność i innowacyjność stanowi 
wsparcie dla naszych klientów w jednym 
z najsilniej konkurencyjnych regionów 
światowego rynku.

Od sterowania wsadowego do “bezpiecz­
nych dla żywności” robotów, od zarządza­
nia zużyciem energii do bezpośredniego 
raportowania do systemów planowania 
zasobów przedsiębiorstwa (ERP), takich 
jak SAP, Oracle lub DB2, możesz być 
pewny, że Mitsubishi Electric posiada roz­
wiązania i jest wystarczająco elastyczne, 
by zostać twoim partnerem w zakresie 
automatyzacji.
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Zbyt wiele uszko-
dzonych produktów

Słaby przepływ  
informacji

Zbyt wiele odpadów
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Słaby przepływ  
informacji

Mała przepustowość

Trzeba być bardziej  
opłacalnym

Zbyt duże zapasy  
magazynowe

Architektura i otwartość Mitsubishi Electric 
oferuje firmom z branży przemysłu spo­
żywczego i napojów  unikalną możliwość 
nie tylko zapewnienia tradycyjnych funk­
cji sterowania i wizualizacji procesów, ale 
także integracji wszystkich aspektów pro­
wadzonych przez nie działań. Przyjmując 
bardziej całościowe podejście do zarzą­
dzania operacyjnego, można uzyskać zna­
czące oszczędności i wzrost wydajności 
eksploatacyjnej. W branży produkującej 
tak cenne dobra, Mitsubishi Electric ma 
wyjątkową pozycję, mogąc tym wyma­
gającymi zakładom zapewnić doskonałą 
jakość dostaw, obejmujących wszystkie 
aspekty sterowania i zarządzania.

Systemy ERP i MES 
Bezpośrednie podłączenie danych 
z poziomu produkcji do systemów  
zarządzania przedsiębiorstwem.

Sterowanie wsadowe robi różnicę 
Sterowanie wsadowe bezpośrednio ze ste-
rownika PAC  – bez podatności komputera 
PC na uszkodzenia.

Energia pod kontrolą 
Wykorzystaj w skali całego zakładu  
rozwiązania z zakresu zarządzania zuży-
ciem energii.

Szybkie i dokładne pakowanie  
i paletyzowanie 
Rozwiązania wykorzystujące roboty 
pomagają rozwiązać problemy z obsługą 
materiałów, wprowadzając przy tym 
minimum zamieszania.

Nie można dotrzymać  
terminów wysyłki
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Poprawa wydajności

Mitsubishi Electric poprawi wydajność 
produkcji twojego zakładu, wykorzy­
stując systemy gromadzenia i rejestracji 
danych. Rozwiazanie te nie są oparte na 
komputerach PC, dlatego płynnie połą­
czą zasoby przedsiębiorstwa z systemami 
informatycznymi. Przyjęcie całościowego 
podejścia wykorzystującego nasze rozwią­
zanie MX4Business do zarządzania danymi 
oznacza, że jesteśmy w stanie dostarczyć 
oszczędny system do śledzenia i przygoto­
wywania raportów na podstawie danych 
z poziomu produkcji, wyznaczający takie 
wskaźniki, jak Całkowita Efektywność 
Sprzętu (OEE) czy Kluczowe Wskaźniki 
Efektywności (KPIs). System dostarcza 
zwięzłych i prostych w użyciu raportów 
opartych o dane bieżące i historyczne, 
przeznaczonych dla personelu wszyst­
kich szczebli, od poziomu zakładu pro­
dukcyjnego po zarząd przedsiębiorstwa. 
To podejście ma zasadnicze znaczenie 
dla wdrożenia projektów, procesów TPM/
TQM i technik Odchudzonej Produkcji, 
umożliwi też natychmiastową poprawę 
wydajności z typowym okresem zwrotu 
nakładów wynoszącym 6–9 miesięcy.

Reduktory 
wydajności
Brytyjska agencja rządowa DEFRA (The 
Department for Environment, Food and 
Rural Affairs) raportuje, że przemysł 
spożywczy generuje 10–20 % odpadów 
(wagowo), co odpowiada od 3 % do 8 % 
obrotów branży, czyli więcej niż marże 
w wielu branżach przemysłu. Zaleca się 
przyjęcie metod ciągłego usprawniania 
i “Odchudzonej produkcji” jako metody 
redukcji ilości odpadów i usprawnienia 
procesu. Przykłady obejmują redukcję 
strat energii, rozwiązanie problemów  
z organizacją pracy maszyn i procesów 
oraz zmniejszeniem marnotrawstwa.
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Siedem źródeł 
marnotrawstwa 
(Ohno, 1988)
█ Nadprodukcja

█ Oczekiwanie  
(przez operatorów lub maszyny)

█ Transport materiałów

█ Niekonieczne lub zbyt skompliko­
wane procesy

█ Nadmierne zapasy

█ Zbędne ruchy wykonywane przez ope­
ratorów

█ Wadliwe produkty

Przemysł od dawna zdaje sobie sprawę  
z siedmiu grzechów głównych, które wiążą 
się z niską wydajnością i niską jakością, 
większymi kosztami i marnotrawieniem 
zasobów. Jednak maksymalizacja wydaj­
ności i sprawności wciąż stanowi problem, 
przed którym staje wielu współczesnych 
producentów.

Najnowsze aplikacje wykazały, że są w sta­
nie doprowadzić do wzrostu sprawności 
i wydajności pokonując realne wyzwania, 
z jakimi spotykają się klienci. Rozpatrzmy 
na przykład proces dawkowania, gdzie 
dokładność odmierzania ilości produktu 
powinna być utrzymana w zakresie tole­
rancji 0,1 g. Wykorzystując najnowszą 
technologię serwo, możemy znacznie 
skrócić czas czyszczenia dzięki wbudo­
waniu mechanizmowi zapobiegającego 
skapywaniu kropel, Jednocześnie osczę­
dzamy surowiec, jak i czas na czyszczenie 
stanowiska. Ostatecznym rezultatem jest 
większa przepustowość, ograniczenie 
przestojów i zmniejszenie strat produktu. 

To tylko jeden z wielu przykładów pozy­
tywnego wpływu automatyzacji Mitsubishi  
Electric na wiele procesów i  aplikacji  
w prze myśle spożywczym.

Wydajność  
procesu
Wykres obok jasno wskazuje zakres uspra­
wnień w zakresie wydajności procesu  
i zakładu, jakie można wprowadzić dla osią­
gnięcia celów firmy. Możliwe rozwiązania 
obejmują m. in. stosowanie wskaźnika Cał­
kowitej Efektywności Sprzętu OEE, sterowa­
nia wsadowego S88, rozwiązań śledzenia 
produktów oraz zwiększenie dokładności 
tworzenia harmonogramów.
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Popraw wydajność swojej produkcji

Pozostałe 6 %

Zebrania 1 %

Przestoje 
maszyn 4 %

Rozruch 
maszyn 2 %

Czas przygoto-
wawczy 22 %

Brak  
części 10 %

Straty prędkości 2 %

Czas robo-
czy 52 %

Możliwość 
usprawnienia

Produkcja 
częściowo 

zoptymalizo- 
wana
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Zrównoważony rozwój

Zarządzanie 
zużyciem ener-
gii ma kluczowe 
znaczenie
Produkcja w systemie zrównoważonego 
rozwoju to temat skupiający wiele uwagi, 
zwłaszcza w sektorach przemysłu spożyw­
czego i napojów. Tematyka ta koncentruje 
się zazwyczaj na zasobach materiałów  
i towarów, takich jak ziarno kawy, zboża itp.

Istnieje jednak inny, bardzo ważny zasób, 
który powoduje cichą erozję wyników 
osiąganych przez producentów: energia.

Zarządzaj nią, 
zmniejsz zużycie 
lub płać za nią!
Niestety, wielu producentów ponosi karne 
opłaty za dodatkowe zużycie energii, gdyż 
po prostu nie wiedzą oni, co można zrobić, 
aby zarządzać jej bieżącym zużyciem i jak 
je ograniczyć.

Wykorzystanie technologii przetwornic 
częstotliwości jest dobrze znane, jednak 
współczesne przetwornice są o wiele bar­
dziej wydajne niż instalowane zaledwie  
10 lat temu i często umożliwiają zaoszczę­
dzenie do 50 % energii marnotrawionej 
w silnikach. 

Osiągi w szczycie
Wykorzystując podejście całościowe do 
przeglądu wykorzystania i zużycia energii, 
można poczynić jeszcze większe oszczęd­
ności.

Na przykład w każdym kraju koszty energii 
zużywanej w okresie szczytowego zapo­
trzebowania są naliczane według wyższej 
taryfy. Metody obliczeń mogą się różnić, 
lecz wszelkie wysiłki w celu zmniejszenia 
zużycia energii w okresie szczytowym pro­
wadzą do zmniejszenia opłat taryfowych  
i ewentualnych opłat karnych.

W tym przypadku wiedza na temat wiel­
kości szczytowego zużycia energii i czasu 
jego wystąpienia może być wykorzystana 
do sporządzenia modelu predykcyjnego, 
umożliwiającego zarządzanie obciąże­
niami i wyłączenie części z nich przed 
osiągnięciem szczytu.

Zarządzanie i sterowanie zużyciem energii jest istotnym składnikiem działań na rzecz ograniczenia marnotrawstwa
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Nasze możliwości
Wraz z naszymi partnerami zainstalowali­
śmy w Europie systemy całkowitego zarzą­
dzania zużyciem energii, oszczędzające 
corocznie wiele megawatów i redukując 
zapotrzebowanie w szczycie średnio  
o 688 kW.

Wartość tych oszczędności, choć jest różna 
w różnych krajach, lecz z pewnością wzra­
sta z czasem zgodnie ze wzrostem cen 
energii elektrycznej.

Doświadczenie Mitsubishi Electric w zakre­
sie zarządzania zużyciem energii obejmuje 
wiele możliwych rozwiązań, takich jak:

█ Raportowanie CRC/zgodność

█ Przegląd zużycia energii/konsultacje

█ Certyfikowane produkty i rozwiązania 
Enhanced Capital Allowance

█ Rozwiązania z zakresu jakości energii 
elektrycznej

█ Certyfikaty energetyczne DEC

█ Rozwiązania z zakresu układów  
fotoelektrycznych

█ Rozwiązania układów ogrzewania 
za pomocą ciepła gruntowego lub 
gorącego powietrza

█ Rozwiązania z zakresu ogrzewania  
i chłodzenia

Nowy sposób 
myślenia
Aby można było zoptymalizować zuży­
cie energii, działanie zakładu musi być 
przejrzyste – od poziomu produkcji 
aż do szczebla zarządzania. Mitsubishi  
Electric oferuje tę możliwość dzięki swo­
jemu Pakietowi Kontroli Energii (Energy 
Control Pack – ECP), który gromadzi istotne 
dane ze wszystkich punktów poboru energii  
i umożliwia ich analizę na wielu pozio­
mach systemu zarządzania. Dzięki temu 
można odpowiednio obniżyć prędkości, 
dostosować obciążenie do sytuacji i ste­
rować w czasie rzeczywistym wartościami 
temperatury, uzyskując w ten sposób 
znaczne oszczędności energii.

Odzyskiwanie
Jest oczywiste, że tworzywa sztuczne  
i inne materiały odpadowe mogą być pod­
dawane recyklingowi, ale nie każdy zdaje 
sobie sprawę, że również energia może 
być odzyskiwana.

W prostej aplikacji, jaką jest maszyna 
wyciągowa, zastosowanie przetwornicy 
częstotliwości to dobre rozwiązanie, ale 
w sytuacjach, gdy przenoszone obciążenia 
są mniejsze, zastosowanie przetwornicy 
regeneracyjnej pozwoli na przekształce­
nie wyciągu w generator prądu.

Wyobraź sobie całe straty cieplne i energię 
ulatniającą się do środowiska w procesie 
formowania na gorąco lub pieczenia. 
Jednakże stosując technologię pomp 
cieplnych, gorące „odpadowe” powietrze 
można łatwo zamienić na użyteczną cie­
płą wodę, wykorzystywaną jako np. woda 
procesowa lub nawet do zasilania pryszni­
ców dla pracowników. Ciepło odpadowe 
z procesu produkcyjnego można rónież 
wykorzystać do ogrzewania magazynów 
i budynków biurowych. 

Tak dużo lub 
tak mało, jak 
chcesz
Mitsubishi Electric może zaoferować swoim 
klientom szeroki asortyment rozwiązań 
zwiększających sprawność energetyczną, 
od układów klimatyzacji, pomp ciepła  
i szybko działających suszarek do rąk, po 
rozwiązania z zakresu napędów i ukła­
dów sterowania, a także bezpośredniego 
raportowania i połączenia z istniejącymi 
systemami zarządzania przedsiębior­
stwem. Instalując panele fotoelektryczne 
Mitsubishi Electric, można nawet dach 
zakładu produkcyjnego zamienić w gene­
rator energii elektrycznej!

Innowacyjny „system całkowitego zarzą­
dzania energią elektryczną” Mitsubishi 
Electric może połączyć ze sobą wszystkie 
wymagane elementy, tworząc modułowe 
rozwiązanie z zakresu zarządzania zuży­
ciem energii. Na wszystkich etapach, od 
studium wykonalności po ostateczną 
propozycję rozwiązania, dostępne są 
rozwiązania predefiniowane, pozwala­
jące przyspieszyć wdrożenie systemu oraz, 
oczywiście, obniżyć koszty.

Koncepcja zarządzania zużyciem energii

Switch

L1

L2

L3

ZMIERZYĆ
ZROZUMIEĆ

ZARZĄDZAĆ

Zarządzanie energią System MES Konfiguracja Utrzymanie ruchu Aplikacje biurowe 
w sieci Intranet

Drukarka
Serwer archiwizacji

Ethernet

Sterownik

Połączenie bez­
przewodowe

HMI GOT

MES­IT (opcja)

Połączenie bez­
przewodowe Licznik 

energii

Obciążenie 1/Grzejnik Obciążenie 2/Silnik

Sieć RS485/CC-Link/Modbus

Przetwornica

POZIOM PRZED-
SIĘBIORSTWA

POZIOM  
STEROWNIKA

POZIOM  
OBIEKTU
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Wdrożenie 
systemu wsadowego

Implementacja
Aby sprostać wyzwaniom w branżach silnie 
uzależnionych od wymagań konsumentów, 
jak np. przemysł spożywczy i napojów, 
istotna jest możliwość prostego opracowy­
wania i wdrażania nowych receptur, jako 
części metodologii zarządzania cyklem 
życia produktu (PLM). Umożliwia to szyb­
kie wprowadzanie zmian do istniejących 
receptur, bez potrzeby czasochłonnych 
prac nad tworzeniem złożonego oprogra­
mowania.

Tradycyjna implementacja wydajnego 
systemu sterowania wsadowego ozna­
czała instalację opartą na komputerach 
PC połączonych z pętlą sterowania działa­
jącą w czasie rzeczywistym. Jednak wielu 
producentów woli większą prostotę, bez­
pieczeństwo i niezawodność programo­
walnych sterowników logicznych (PLC) 
i oparte na nich systemy, eliminujące 
potrzebę korzystania na poziomie pro­
dukcji z komputerów PC.

Poprawa jakości oraz identyfikowalności

System C Batch umożliwia sterowanie 
wsadowe w środowisku nie korzystającym 
z komputerów PC

Standardy  
przemysłowe
Sterownik C Batch oferowany przez 
Mitsubishi Electric jest zgodny z wyma­
ganiami normy S88.01. Ta norma o zasięgu 
globalnym definiuje język opisu i modele 
procesów dla celów projektowania i spe­
cyfikacji wsadowych systemów przetwa­
rzania. Umożliwia to eliminację kosz­
townego i złożonego oprogramowania 
tworzonego na zamówienie, niezbędnego 
zazwyczaj dla implementacji systemów 
sterowania wsadowego.

Zapewnia to również elastyczność, 
pozwalającą na częste wprowadzanie 
zmian receptur bez potrzeby ręcznego 
konfigurowania linii procesowych lub 
ponownego, kosztownego projektowa­
nia oprogramowania do sterowania wsa­
dowego.

Sterowniki Mitsubishi Electric C Batch 
zapewniają możliwość znacznego zwięk­
szenia zdolności produkcyjnej, gdyż 
umożliwiają wykorzystanie tego samego 
sprzętu do wytwarzania wielu różnych 
produktów lub do przeprowadzania 
dowolnej liczby różnych operacji dzięki 
prostocie opracowywania i wdrażania 
nowych receptur.

Moduły opro-
gramowania
Oprogramowanie C Batch przedstawia sil­
nik realizujący recepturę, interfejs logiki 
fazowej, logikę fazową i podstawowy 
układ sterowania na sterowniku PLC. Two­
rzenie i edycja receptur jest realizowane 
za pomocą stowarzyszonego modułu 
oprogramowania działającego na kom­
puterze PC, a interfejs operatora tworzy 
oprogramowanie Batch View, działające 
na graficznych terminalach operatorskich  
Mitsubishi Electric (GOT).



11

Sterowanie wsadowe /// Mieszanie /// Sterowanie wsadowe /// Mieszanie /// Sterowanie wsadowe /// Mieszanie /// Sterowanie wsadowe /// Mieszanie /// 

Architektura typowej linii produkcyjnej wyposażonej w inteligentne układy automatyki

Usprawnione sterowanie procesem

Dlaczego  
system sterowa-
nia wsadowego 
S88 Batch
C batch realizuje wszystkie funkcje, jakich 
można oczekiwać od tradycyjnego opro­
gramowania do sterowania wsadowego 
działającego na komputerach PC.

Wykorzystując podejście modułowe 
normy S88, można łatwiej wprowadzać 
zmiany do jednej lub nawet do wszystkich 
receptur, co w rezultacie skraca czas wpro­
wadzania na rynek nowych produktów.

Dzięki możliwości równoczesnego wyko­
nywania kilku receptur z automatyczną 
alokacją jednostek można zwiększyć 
wydajność. 

Model S88 zapewnia większą przepusto­
wość, a produkcja staje się bardziej ela­
styczna, skracają się czasy cykli, szybsze 
jest przełączanie, co prowadzi do zmniej­
szenia ilości odpadów i przeróbek oraz 
zwiększenia wydajności.

Środowisko nie korzystające z kompute­
rów PC zmniejsza ryzyko ataku wirusów  
i zapewnia odporność i bezpieczeństwo.

Identyfikowalność stanowi obowiązkowe 
wymaganie stawiane dowolnemu proce­
sowi, a model “track and trace“ normy S88 
zapewnia na przestrzeni całego procesu 
bezbłędną spójność i zachowanie jakości.

Technologia wbudowanej bazy danych  
o dużej dostępności działająca na sterow­
niku PLC zapewnia zwiększoną prędkość 
działania i bezpieczeństwo.

Zorganizowane środowisko S88 oferuje 
łatwość atestacji oprogramowania i moż­
liwość ponownego użycia atestowanych 
modułów, co oszczędza czas i obniża koszty.

W oprogramowaniu procesów łatwiej 
wprowadzić skalowanie parametrów 
receptury oraz skalowanie partii produk­
cji, oferując większą elastyczność bez 
wprowadzania skomplikowanych zmian 
w oprogramowaniu wsadowym.

Typowy system S88 z modułem Batch 
Engine na komputerze PC

System C Batch S88 z modułem  
Batch Engine na sterowniku PAC

Klienci wsadu

Klienci wsadu

Serwer wsadu

Sterownik PAC – Phase logic & Basic Control

Sterownik PAC –  
Serwer wsadu

Terminal GOT – 
widok wsadu

Sieć 
fabryczna

Sieć 
procesu

Sieć 
procesu

Korzyści
█ Procesy wsadowe to na przykład 

mieszanie/zestawianie mieszanki/ 
maskowanie/pasteryzacja/wypieka­
nie/formowanie

█ Ulepszone zarządzanie formułami

█ Zbieranie danych i sporządzanie 
raportów z kluczowymi wskaźnikami 
efektywności (KPI)

█ Ocena osiągów produkcji (PPR)

█ Ulepszone zarządzanie produkcją

█ Zwiększona dokładność harmono­
gramów dla zakładu

█ Raportowanie zgodności z normami
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Integracja z systemem 
realizacji produkcji (MES)

Mitsubishi Electric opracowało technolo­
gię, która jest wyzwaniem dla tradycyjnej 
architektury systemu automatyki i może 
zaoferować odporne środowisko, spełnia­
jące wszystkie wymagania eksploatacyjne.

Sterowniki serii ”C” Mitsubishi Electric, 
umożliwiaja bezpośrednie połączenie 
zasobów zakładu produkcyjnego z sys­
temami zarządzania przedsiębiorstwem, 
takimi jak SAP, Oracle, DB2 itp.

Systemy te nie korzystają z komputerów 
PC i dlatego nie podlegają ograniczeniom 
prawnym związanym z systemem opera­
cyjnym, jakie występują w przypadku tra­
dycyjnych rozwiązań opartych na kom­
puterach PC.

Ponadto Mitsubishi Electric opracowało 
inteligentne rozwiązania, umożliwiające 
rejestrację danych i alarmów lokalnie  
w sterowniku PLC. Technologia ta stwor­
zyła możliwość całkowitego usunięcia 
komputerów PC z topologii systemu.

Wielka rozmaitość rozproszonych zasobów może być zintegrowana w pojedynczy system

Jeżeli rejestracja danych i alarmów jest 
realizowana bezpośrednio przez sterow­
nik PLC, wówczas zadania wizualizacji 
i sterowania powinny być realizowane 
przez inteligentny interfejs człowiek­
­maszyna (HMI). Zastosowanie techno­
logii nie korzystającej z komputerów PC, 
takiej jak terminale GOT, oznacza wzrost 
dostępności systemu i mniejsze potrzeby 
w zakresie konserwacji. Dodatkowo, dzięki 
zaletom z zakresu konserwacji, takim, jak 
bezpośrednie monitorowanie programu 
sterownika PLC oraz rozbudowanym 
funkcjom diagnostycznym i zdalnemu 
zarządzaniu poprzez łącze VNC, osiąga się 
maksimum czasu pracy bez przestojów.

Jeżeli jednak wymagane jest użycie 
SCADA PC, wówczas zapis krytycznych 
danych i alarmów w sterowniku PLC 
oznacza, że węzeł SCADA jest jedynie ele­
mentem kontrolnym i wizualizującym,  
a istotne informacje są chronione w bardziej 
odpornym środowisku sterownika PLC.

Można wówczas zastosować różne tech­
niki łagodzące zagrożenia wynikające  
z użycia opartych na technologii PC sys­
temów SCADA lub układów wizualizacji.

Poprzez zastosowanie wprowadzonej 
przez Mitsubishi Electric technologii Ste­
rowników C, połączenie między pozio­
mem zasobów zakładu a systemami 
zarządzania przedsiębiorstwem może 
być zrealizowane bezpośrednio z poziomu 
sterownika PLC, co umożliwia minimaliza­
cję zagrożeń.

Systemy nie oparte na komputerach PC 
zapewniają maksimum niezawodności
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Kluczowe  
korzyści
█ Proste połączenie poziomu 

produkcji ze złożonym światem 
systemów informatycznych 

█ Bezpośrednia, spójna komunikacja 
ze wszystkimi standardowymi 
bazami danych

█ Brak programowania, tylko para­
metryzacja 

█ Przejrzystość – działanie w czasie 
rzeczywistym podczas trwania 
produkcji

█ Brak utraty danych w wyniku 
awarii sieci

█ Otwartość – możliwość podłącze­
nia urządzeń innych producentów 

█ Skrócony czas rozruchu

█ Bezpośrednie połączenie z syste­
mem SAP za pomocą SAP BAPI, 
SAP Web Service lub PCO 

█ Pośrednie połączenie z systemem 
SAP lub innymi systemami zarządza­
nia przedsiębiorstwem za pomocą 
Websphere 

Wbudowane 
bezpieczeństwo
W świecie, gdzie informacje i bezpieczeń­
stwo danych stają się coraz ważniejsze, 
moduł MES IT umożliwia dostosowa­
nie praw dostępu użytkownika do jego 
indywidualnych potrzeb. Zespoły działu 
IT mogą uzyskać dostęp do danych auto­
matyki procesu, bez obawy nieumyślnego 
zakłócenia procesów eksploatacyjnych, 

natomiast personel techniczny może pro­
wadzić normalne prace bez ryzyka uszko­
dzenia infrastruktury informatycznej.

Przepływ danych w systemach sterowania produkcją lub procesami

SI
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SCALABILITY

WORK STATION

MACHINE

MANUFACTURING
CELL

COMPLETE 
PROCESS LINE

Rozwiązania skalowalne
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Wzrost wydajności  
z pomocą e-F@ctory

e­F@ctory jest rozwiązaniem opracowa­
nym przez Mitsubishi Electric mającym 
umożliwić poprawę wydajności dowol­
nego przedsiębiorstwa produkcyjnego, 
obniżenie całkowitych kosztów posiada­
nia, maksymalizację wydajności i płynną 
integrację.

Rozwiązanie to zrodziło się z doświadcze­
nia, jakie zgromadziło globalne przedsię­
biorstwo produkcyjne Mitsubishi Electric, 
a którym obecnie dzieli się ze swoimi klientami.

Dzięki temu Mitsubishi Electric może dostar­
czyć rozwiązań, które zaspokoją wszelkie 
potrzeby związane ze wzrostem wydajności. 
Ze szczegółami można się zapoznać odwie­
dzając specjalną witrynę Stowarzyszenia  
e­F@ctory: www.e­factory­alliance.com.

Niektóre spośród licznych rozwiązań  
e­F@ctory, jakie możemy zaoferować fir­
mom z branży przemysłu spożywczego, 
obejmują:

Systemy wizyjne
Systemy wizyjne to klucz do niezawod­
nej, spójnej, zautomatyzowanej inspekcji 
w przypadku najbardziej wymagających 
zadań produkcyjnych, nawet przy naj­
większych prędkościach działania linii 
produkcyjnej. Co więcej, jeżeli zostaną 
zintegrowane z systemami sterowania 
przedsiębiorstwem wyższego poziomu, 
systemy wizyjne mogą przechwytywać  
i rejestrować złożone informacje na temat 
produkcji, mające zasadnicze znaczenie 
dla zapewnienia skutecznej identyfiko­
walności.

Systemy wizyjne wyposażają produk­
cję w nową warstwę inteligencji, która 
pomaga firmom zwiększyć ich zdol­
ność produkcyjną. Nowoczesne kamery 
zintegrowane z układami automatyki 
mogą umożliwić szybką eliminację wadli­
wych produktów, weryfikację poprawno­
ści montażu oraz zapewnić śledzenie  
i przechwytywanie informacji na każdym 
etapie procesu.

Wynikiem ich zastosowania jest zmniej­
szenie liczby błędów w produkcji, obniżka 
kosztów i wzrost satysfakcji klienta przy 
zapewnieniu pełnej identyfikowalności, 
niezależnie od miejsca pojawienia się pro­
blemu w łańcuchu dostaw.

Oprogramowa-
nie inżynierskie 
do całego cyklu 
życia 
Partner Mitsubishi Electric i stowarzy­
szenia e­F@ctory, firma Adroit Techno­
logies, rozwiązała problemy wynikające  
z niedociągnięć tradycyjnych narzędzi do 
integracji systemów PLC­SCADA, tworząc 
pakiet oprogramowania Mitsubishi Adroit 
Process Suite (MAPS). 

(MAPS) jest narzędziem programowym 
przeznaczonym dla całego cyklu życia, 
które oferuje wartość dodaną w całym 
łańcuchu wartości. Rozwiązuje niedocią­
gnięcia większości narzędzi do integra­
cji systemów PLC SCADA, oferując tym 
samym wartość w fazach prac technicz­
nych oraz w fazie integracji. Pakiet posze­
rza też integralność rozwiązań typu ‘as 
delivered’ i oferuje klientom możliwość 
stosowania normalnych rozszerzeń i kon­
serwacji dowolnych rozwiązań z zakresu 
automatyki.

Ten pojedynczy, zintegrowany pakiet 
oprogramowania przeprowadza użytkow­
nika przez wszystkie fazy projektowania 
procesu, projektowania technicznego, 
projektowania układu sterowania, insta­
lacji, uruchomienia, testów odbioru i póź­
niejszej konserwacji, pomagając w utrzy­
maniu spójności i integralności z całym 
systemem automatyki, przyczyniając się 
do poprawy jakości i obniżenia kosztów.

Zaspokajanie potrzeb szybkich linii produkcyjnych

Ze szczegółami można się zapoznać 
odwiedzając specjalną witrynę Stowarzy-
szenia e-F@ctory:   
www.e-factory-alliance.com



Rozwiązania e-F@ctory /// Rozwiązania e-F@ctory /// Rozwiązania e-F@ctory /// Rozwiązania e-F@ctory /// Rozwiązania e-F@ctory /// Rozwiązania 

Świat
rozwiązań automatyki

Nazwa, której 
można zaufać
Od powstania nazwy w 1870 roku około 
45 firm korzysta z nazwy Mitsubishi w branży 
finansowej, handlu i przemyśle.

Nazwa firmowa Mitsubishi Electric jest znana 
na całym świecie jako symbol najwyższej 
jakości.

Mitsubishi Electric Corporation działa 
w dziedzinach planowania przestrzennego, 
transportu, półprzewodników, sys temów 
energetycznych, komunikacji i przetwar­
zania informacji, sprzętu audiowizualn­
ego, elektroniki domowej, budownictwa, 
zarządzania energią oraz systemów 
automatyzacyjnych i posiada 237 fabryk 
i laboratoriów w 121 krajach.

Na rozwiązaniach automatyzacyjnych  
Mitsubishi Electric można polegać, ponie­
waż dysponujemy wiedzą z pierwszej ręki, 
jeśli chodzi o potrzeby dotyczące nieza­
wodnych, wydajnych i łatwych w obsłudze 
systemów do automatyzacji i sterowania. 

Mitsubishi Electric, jako jedno z największych 
w świecie przedsiębiorstw z całkowitym 
obrotem ponad 4 biliony Jenów (ponad 
40 miliardów USD), zatrudniające ponad 
100 000 pracowników, posiada środki oraz 
zaangażowanie, aby zapewnić najlepszy 
serwis i wsparcie jak również dostarczyć 
najlepsze produkty.
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Aparatura niskiego napięcia

Roboty

Sterowniki CNC

Maszyny laserowe

Maszyny EDM

Modułowe sterowniki programowalne PLC

Mikrosterowniki  
programowalne PLC

Pulpity operatorskie 
HMI i GOT

Przetwornice  
częstotliwości

Sterowanie ruchem  
i serwonapędy

Firma Mitsubishi oferuje wiele różnych urządzeń do automatyzacji, od sterowników programowalnych PLC i pulpitów HMI po maszyny CNC i EDM.
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Phone: +961 (0)1 / 240 430

SOUTH AFRICACBI Ltd.
Private Bag 2016
ZA-1600 Isando
Phone: + 27 (0)11 / 977 0770

GERMANYMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Gothaer Straße 8
D-40880 Ratingen
Phone: +49 (0)2102 / 486-0

CZECH REP.MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.-org.sl.
Radlická 714/113a
CZ-158 00 Praha 5
Phone: +420 - 251 551 470

FRANCEMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
25, Boulevard des Bouvets
F-92741 Nanterre Cedex
Phone: +33 (0)1 / 55 68 55 68

ITALYMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Viale Colleoni 7
I-20864 Agrate Brianza (MB)
Phone: +39 039 / 60 53 1

POLANDMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Krakowska 50
PL-32-083 Balice
Phone: +48 (0)12 / 630 47 00

RUSSIAMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
52, bld. 3 Kosmodamianskaya nab 8 � oor 
RU-115054 Moscow
Phone: +7 495 721-2070

SPAINMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Carretera de Rubí 76-80
E-08190 Sant Cugat del Vallés (Barcelona)
Phone: 902 131121 // +34 935653131

UKMITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Travellers Lane
UK-Hat� eld, Herts. AL10 8XB
Phone: +44 (0)1707 / 27 61 00

EUROPEAN BRANCHES EUROPEAN REPRESENTATIVES

Kontrola wersji


