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Czy wiesz ze...

“Wyzwaniem numer jeden, z jakim spo-
tyka sie przemyst spozywczy, napojéw

i konsumpcyjnych towaréw pakowanych,
jest wydajnos¢ produkcji”

CIAA

“Procesy restrukturyzacji, automatyzacja
produkdji, sposoby oszczedzania energii to
kluczowe dziatania w kierunku zwiek-
szenia wydajnosci produkcji w przemysle
spozywczym i napojow.”

EMC

"Wzrost konkurencji i requlacji prawnych
oznacza kurczenie sie marz. Oznacza to
zatem, Ze coraz wiecej firm zwraca sie ku
automatyce i systemom sterowania

w celu poprawy efektywnosci, zmniejsze-
nia ilosci odpadéw, obnizenia kosztéw
produkdji i zapewnienia zgodnosci

z obowiqzujqcymi przepisami”

Frost and Sullivan



zenie

Przemyst spozywczy

Zmieniajacy sie
sSwiat

Przemyst spozywczy oraz opakowan to
branze, ktére muszg sprosta¢ wysokim
wymaganiom klientéw, ostrym przepisom
rzagdowym i niezwykle silnej konkurencji.

Réwniez zmieniajace sie warunki rynkowe
wptywaja na te branze o wiele szybciej,
niz na inne przemysty. Przyktadem moze
by¢ dostepnos¢ takich surowcow, jak
pszenica ulegajaca wptywom zmiennych
warunkéw pogodowych a takze sytuacja
gospodarcza w réznych zakatkach $wiata.
Wszystko to ma wptyw na koszty i dostep-
nos¢ produkowanych towaréw.

W jaki sposob producenci radzg sobie
z tymi oddziatywaniami? Kluczowe czyn-
niki to “szybkos¢ reakcji” i zwiekszona
“elastycznos¢”. Dysponowanie tymi czyn-
nikami oznacza mozliwo$¢ minimalizo-
wania oddziatywan w czasach recesji,
a maksymalizowanie w okresie wzrostu.
Kluczowym czynnikiem s3 metody pro-
dukcji, ktére gwarantuja odpowiedni
okres przydatnosci produktu a takze
minimalizuja straty surowcéw. Rozwia-
zywanie probleméw wymaga systemu
przetwarzania danych, ktory jest w stanie
wypracowac odchudzong strategie pro-
dukgji i zapewnia przejrzystos¢, analize
i kontrole catego procesu produkgji, co
prowadzi do wzrostu wydajnosci, dosko-
natej jakoscii zwiekszonej dochodowosci.

To nie jest science fiction. To tylko wspot-
czesna automatyka.

Doswiadczenie

Przemyst spozywczy

Takie rozwigzanie prowadzace do poprawy
wydajnosci, jakosci i dostaw jest czesto
opisywane jako system realizacji pro-
dukgji (MES - Manufacturing Execution
System). Zapewnia ono przejrzystosc
poziomu produkcji, pomagajac wprowa-
dzi¢ usprawnienia w dziataniu zaktadu,
w gospodarce materiatowej, w zarzadza-
niu sitag robocza i procedurami eksploata-
cyjnymi, umozliwiajac poprawe funkcjo-
nowania przedsiebiorstwa i zapewniajac
nastepujace mozliwosci i korzysci:

[l Usprawnienie procesu i jego wizualizacje
B Zarzadzanie jakoscia
B Integracje z aplikacjami biznesowymi

[ Raportowanie i analize, $ledzenie
i identyfikowalnos¢

B Zgodnosc z przepisami
[l Oszczedno$¢ energii i optymalizacje

M Inteligentne wytwarzanie



Sterowanie w catym zakladzie

Zrozumieg,
sterowag, zarzadzac

Sektory rynku spozywczego, napojow
i opakowan (CPG) obejmuja szeroki zakres
podsektoréw, przy czym kazdy z nich ma
wiasna specyfike i potrzeby. Definicje
zawarte w obowigzujacej w Unii Euro-
pejskiej klasyfikacji NACE, zawierajg 9
odrebnych podsektoréw dla przemystu
spozywczego i napojow: Sg to produkty
miesne, oleje i ttuszcze, pasze dla zwierzat,
produkty rybne, produkty mleczarskie,
rézne produkty spozywcze, przetworzone
owoce i warzywa, maka i produkty zbo-
ZOwe oraz napoje.

Chociaz kazdy podsektor bedzie miat
swoje wiasne specyficzne wymagania,
wszystkie majg wspodlne czynniki decy-
dujace o ich rozwoju:

zdolnos¢ do odpowiadania na wymaga-
nia rynku dzieki posiadaniu metodolo-
gii zwinnego zarzadzania cyklem zycia
produktu (PLM), zapewnienie zgodnosci
z przepisami, redukcja marnotrawstwa,
redukcja przestojoéw, zapewnienie swie-
zosci i okresu trwatosci produktow, tole-
rancja produktéw, obnizenie zapasow
i kosztéw towaréw, genealogia — zapew-

Zbyt wiele odpadow

nienie identyfikowalnosci partii w catym
farcuchu dostaw oraz bezpieczenstwo.

Mitsubishi Electric w duzym stopniu rozu-
mie te potrzeby, dzieki czemu wtasnie
stato sie dostawcag numer jeden urzadzen
automatyki dla przemystu spozywczego,
napojow i opakowan na terenie Azji. Nasza
doskonata reputacja ze wzgledu na jakos,
niezawodnos¢ i innowacyjnos¢ stanowi
wsparcie dla naszych klientéw w jednym
z najsilniej konkurencyjnych regionéw
Swiatowego rynku.

Od sterowania wsadowego do “bezpiecz-
nych dla zywnosci”robotéw, od zarzadza-
nia zuzyciem energii do bezposredniego
raportowania do systemoéw planowania
zasobéw przedsiebiorstwa (ERP), takich
jak SAP, Oracle lub DB2, mozesz by¢
pewny, ze Mitsubishi Electric posiada roz-
wigzania i jest wystarczajaco elastyczne,
by zostac¢ twoim partnerem w zakresie
automatyzacji.

Wzrost wydajnosci

Sterowanie w catym

Staby przepty
informacji

Zbyt wiele uszko-
dzonych produktow



zaktadzie

Trzeba by¢ bardziej
optacalnym

Architektura i otwartos¢ Mitsubishi Electric
oferuje firmom z branzy przemystu spo-
zywczego i napojow unikalna mozliwos¢
nie tylko zapewnienia tradycyjnych funk-
¢ji sterowania i wizualizacji proceséw, ale
takze integracji wszystkich aspektéw pro-
wadzonych przez nie dziatan. Przyjmujac
bardziej catosciowe podejscie do zarza-
dzania operacyjnego, mozna uzyskac zna-
czace oszczednosci i wzrost wydajnosci
eksploatacyjnej. W branzy produkujacej
tak cenne dobra, Mitsubishi Electric ma
wyjatkowa pozycje, mogac tym wyma-
gajacymi zaktadom zapewni¢ doskonata
jako$¢ dostaw, obejmujacych wszystkie
aspekty sterowania i zarzadzania.

Wzrost wydajnosci

Mata przepustowos¢

w catlym zaktadzie

Nie mozna dotrzyma¢
termindéw wysyitki

Zbyt duze zapasy
magazynowe

Systemy ERP i MES

Bezposrednie podtqczenie danych
z poziomu produkcji do systemdw
zarzqdzania przedsiebiorstwem.

Sterowanie wsadowe robi réznice
Sterowanie wsadowe bezposrednio ze ste-
rownika PAC - bez podatnosci komputera
PC na uszkodzenia.

Energia pod kontrolq

Wykorzystaj w skali catego zaktadu
rozwiqzania z zakresu zarzqdzania zuzy-
ciem energii.

Szybkie i doktadne pakowanie

i paletyzowanie

Rozwigzania wykorzystujqgce roboty
pomagajq rozwiqgzac problemy z obstugq
materiatéw, wprowadzajqc przy tym
minimum zamieszania.

Wzrost wydajnosci



Wydajnos¢

Odchudzona produkcja

Wydajnos¢

Poprawa wydajnosci

Plynnie potqcz zasoby z systemami informatycznymi przedsiebiorstwa

Mitsubishi Electric poprawi wydajnos¢
produkcji twojego zaktadu, wykorzy-
stujac systemy gromadzenia i rejestracji
danych. Rozwiazanie te nie s oparte na
komputerach PC, dlatego ptynnie pota-
cza zasoby przedsiebiorstwa z systemami
informatycznymi. Przyjecie catosciowego
podejscia wykorzystujacego nasze rozwia-
zanie MX4Business do zarzadzania danymi
oznacza, ze jesteSmy w stanie dostarczy¢
oszczedny system do $ledzenia i przygoto-
wywania raportéw na podstawie danych
z poziomu produkcji, wyznaczajacy takie
wskazniki, jak Catkowita Efektywnosc
Sprzetu (OEE) czy Kluczowe Wskazniki
Efektywnosci (KPIs). System dostarcza
zwieztych i prostych w uzyciu raportéow
opartych o dane biezace i historyczne,
przeznaczonych dla personelu wszyst-
kich szczebli, od poziomu zaktadu pro-
dukcyjnego po zarzad przedsiebiorstwa.
To podejscie ma zasadnicze znaczenie
dla wdrozenia projektow, proceséw TPM/
TQM i technik Odchudzonej Produkcji,
umozliwi tez natychmiastowa poprawe
wydajnosci z typowym okresem zwrotu
naktadéw wynoszacym 6-9 miesiecy.

Reduktory
wydajnosci

Brytyjska agencja rzadowa DEFRA (The
Department for Environment, Food and
Rural Affairs) raportuje, ze przemyst
spozywczy generuje 10-20 % odpadow
(wagowo), co odpowiada od 3 % do 8 %
obrotéw branzy, czyli wiecej niz marze
w wielu branzach przemystu. Zaleca sie
przyjecie metod ciggtego usprawniania
i “Odchudzonej produkcji” jako metody
redukcji ilosci odpaddéw i usprawnienia
procesu. Przyktady obejmuja redukcje
strat energii, rozwigzanie probleméw
Z organizacjg pracy maszyn i procesow
oraz zmniejszeniem marnotrawstwa.

Odchudzona produ



Wydajnos¢

Siedem zrodet
marnotrawstwa
(Ohno, 1988)

B Nadprodukcja

B Oczekiwanie
(przez operatoréw lub maszyny)

M Transport materiatow

[ Niekonieczne lub zbyt skompliko-
wane procesy

B Nadmierne zapasy

M Zbedne ruchy wykonywane przez ope-
ratorow

B Wadliwe produkty

Przemyst od dawna zdaje sobie sprawe
zsiedmiu grzechow gtéwnych, ktére wigza
sie z niskg wydajnoscia i niska jakoscia,
wiekszymi kosztami i marnotrawieniem
zasobow. Jednak maksymalizacja wydaj-
noscii sprawnosci wciaz stanowi problem,
przed ktérym staje wielu wspotczesnych
producentdéw.

Najnowsze aplikacje wykazaty, ze s w sta-
nie doprowadzi¢ do wzrostu sprawnosci
i wydajnosci pokonujac realne wyzwania,
z jakimi spotykaja sie klienci. Rozpatrzmy
na przyktad proces dawkowania, gdzie
doktadno$¢ odmierzania ilosci produktu
powinna by¢ utrzymana w zakresie tole-
rancji 0,1 g. Wykorzystujac najnowsza
technologie serwo, mozemy znacznie
skroci¢ czas czyszczenia dzieki wbudo-
waniu mechanizmowi zapobiegajacego
skapywaniu kropel, Jednoczes$nie oscze-
dzamy surowiec, jak i czas na czyszczenie
stanowiska. Ostatecznym rezultatem jest
wieksza przepustowos$é, ograniczenie
przestojow i zmniejszenie strat produktu.

To tylko jeden z wielu przyktadéw pozy-
tywnego wptywu automatyzacji Mitsubishi
Electric na wiele proceséw i aplikacji
w przemysle spozywczym.

Wydajnos¢
procesu

Wykres obok jasno wskazuje zakres uspra-
wnien w zakresie wydajnosci procesu
i zaktadu, jakie mozna wprowadzi¢ dla osia-
gniecia celéw firmy. Mozliwe rozwigzania
obejmujg m. in. stosowanie wskaznika Cat-
kowitej Efektywnosci Sprzetu OEE, sterowa-
nia wsadowego S88, rozwigzan $ledzenia
produktéw oraz zwiekszenie doktadnosci
tworzenia harmonogramoéw.

Odchudzona produkcja

Wydajnos¢

Popraw wydajnos¢ swojej produkcji

Pozostate 6 %

Zebrania 1% _,

Przestoje
maszyn 4 %

Czas robo-
czy 52 %

Rozruch
maszyn 2 %

Brak
czesci 10 %

Czas przygoto-
wawczy 22 %

Produkqa
azesciowo
zoptymalizo-
wana

Mozliwos¢
usprawnienia

Straty predkosci 2 %

Odchudzona



Zréwnowazony rozwoj

Energia

Zréwnowazony rozwoj

Zrownowazony rozwoj

Zarzqdzanie i sterowanie zuzyciem energii jest istotnym sktadnikiem dziatar na rzecz ograniczenia marnotrawstwa

Zarzadzanie
zuzyciem ener-
gii ma kluczowe
znaczenie

Produkcja w systemie zrbwnowazonego
rozwoju to temat skupiajacy wiele uwagi,
zwiaszcza w sektorach przemystu spozyw-
czego i napojow. Tematyka ta koncentruje
sie zazwyczaj na zasobach materiatow
i towarow, takich jak ziarno kawy, zboza itp.

Istnieje jednak inny, bardzo wazny zaséb,
ktéry powoduje cichg erozje wynikéw
osigganych przez producentéw: energia.

Zarzadzaj nia,
zmniejsz zuzycie
lub ptaé za nig!

Niestety, wielu producentéw ponosi karne
opfaty za dodatkowe zuzycie energii, gdyz
po prostu nie wiedza oni, co mozna zrobi¢,
aby zarzadzac jej biezacym zuzyciem i jak
je ograniczyc.

Wykorzystanie technologii przetwornic
czestotliwosci jest dobrze znane, jednak
wspotczesne przetwornice s3 o wiele bar-
dziej wydajne niz instalowane zaledwie
10 lat temu i czesto umozliwiajg zaoszcze-
dzenie do 50 % energii marnotrawionej
w silnikach.

Osiagi w szczycie

Wykorzystujac podejscie catosciowe do
przegladu wykorzystania i zuzycia energii,
mozna poczynic jeszcze wieksze oszczed-
nosci.

Na przyktad w kazdym kraju koszty energii
zuzywanej w okresie szczytowego zapo-
trzebowania sa naliczane wedtug wyzszej
taryfy. Metody obliczeh mogg sie réznic,
lecz wszelkie wysitki w celu zmniejszenia
zuzycia energii w okresie szczytowym pro-
wadza do zmniejszenia optat taryfowych
i ewentualnych optat karnych.

W tym przypadku wiedza na temat wiel-
kosci szczytowego zuzycia energii i czasu
jego wystapienia moze by¢ wykorzystana
do sporzadzenia modelu predykcyjnego,
umozliwiajacego zarzadzanie obcigze-
niami i wylaczenie czesci z nich przed
osiggnieciem szczytu.

Energia



Zréwnowazony rozwoj

Energia

Zréwnowazony rozwoj

Energia

Odzyskiwanie

Jest oczywiste, ze tworzywa sztuczne
i inne materiaty odpadowe moga by¢ pod-
dawane recyklingowi, ale nie kazdy zdaje
sobie sprawe, ze rébwniez energia moze
by¢ odzyskiwana.

W prostej aplikacji, jaka jest maszyna
wyciggowa, zastosowanie przetwornicy
czestotliwosci to dobre rozwigzanie, ale
w sytuacjach, gdy przenoszone obcigzenia
$3 Mniejsze, zastosowanie przetwornicy
regeneracyjnej pozwoli na przeksztatce-
nie wyciggu w generator pradu.

Wyobraz sobie cate straty cieplne i energie
ulatniajaca sie do Srodowiska w procesie
formowania na goraco lub pieczenia.
Jednakze stosujac technologie pomp
cieplnych, gorace ,odpadowe” powietrze
mozna tatwo zamieni¢ na uzyteczng cie-
pta wode, wykorzystywang jako np. woda
procesowa lub nawet do zasilania pryszni-
cow dla pracownikoéw. Ciepto odpadowe
z procesu produkcyjnego mozna réniez
wykorzysta¢ do ogrzewania magazynow
i budynkoéw biurowych.

Tak duzo lub
tak mato, jak
chcesz

MitsubishiElectric moze zaoferowac swoim
klientom szeroki asortyment rozwigzan
zwiekszajacych sprawnosé energetyczna,
od ukfadéw klimatyzacji, pomp ciepta
i szybko dziatajgcych suszarek do rak, po
rozwigzania z zakresu napedoéw i ukfa-
doéw sterowania, a takze bezposredniego
raportowania i potaczenia z istniejgcymi
systemami zarzadzania przedsiebior-
stwem. Instalujac panele fotoelektryczne
Mitsubishi Electric, mozna nawet dach
zaktadu produkcyjnego zamieni¢ w gene-
rator energii elektrycznej!

Innowacyjny ,system catkowitego zarza-
dzania energia elektryczng” Mitsubishi
Electric moze potaczy¢ ze soba wszystkie
wymagane elementy, tworzac modutowe
rozwigzanie z zakresu zarzadzania zuzy-
ciem energii. Na wszystkich etapach, od
studium wykonalnosci po ostateczna
propozycje rozwigzania, dostepne sa
rozwigzania predefiniowane, pozwala-
jace przyspieszy¢ wdrozenie systemu oraz,
oczywiscie, obnizy¢ koszty.

ZMIERZYC
Z'ZROZUMIEC
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Koncepcja zarzqdzania zuzyciem energii

Nasze mozliwosci

Wraz z naszymi partnerami zainstalowali-
$my w Europie systemy catkowitego zarza-
dzania zuzyciem energii, oszczedzajace
corocznie wiele megawatéw i redukujac
zapotrzebowanie w szczycie $rednio
0 688 kW.

Wartos¢ tych oszczednosci, chod jest rézna
w réznych krajach, lecz z pewnoscig wzra-
sta z czasem zgodnie ze wzrostem cen
energii elektryczne;j.

Doswiadczenie Mitsubishi Electric w zakre-
sie zarzadzania zuzyciem energii obejmuje
wiele mozliwych rozwiazan, takich jak:

B Raportowanie CRC/zgodnos¢
B Przeglad zuzycia energii/konsultacje

M Certyfikowane produkty i rozwigzania
Enhanced Capital Allowance

Il Rozwigzania z zakresu jakosci energii
elektrycznej

B Certyfikaty energetyczne DEC

M Rozwiazania z zakresu uktadéw
fotoelektrycznych

M Rozwiazania uktadéw ogrzewania
za pomoca ciepta gruntowego lub
goracego powietrza

M Rozwigzania z zakresu ogrzewania
i chtodzenia

Nowy sposdéb
myslenia

Aby mozna byto zoptymalizowa¢ zuzy-
cie energii, dziatanie zaktadu musi by¢
przejrzyste - od poziomu produkcji
az do szczebla zarzadzania. Mitsubishi
Electric oferuje te mozliwos¢ dzieki swo-
jemu Pakietowi Kontroli Energii (Energy
Control Pack - ECP), ktéry gromadzi istotne
dane ze wszystkich punktéw poboru energii
i umozliwia ich analize na wielu pozio-
mach systemu zarzadzania. Dzieki temu
mozna odpowiednio obnizy¢ predkosci,
dostosowac obcigzenie do sytuacji i ste-
rowad w czasie rzeczywistym wartosciami
temperatury, uzyskujac w ten sposéb
znaczne oszczednosci energii.



Sterowanie wsadowe

Mieszanie

Wdrozenie
systemu wsadowego

Poprawa jakosci oraz identyfikowalnosci

System C Batch umozZliwia sterowanie
wsadowe w Srodowisku nie korzystajgcym
z komputeréw PC

\

Implementacja

Aby sprostac¢ wyzwaniom w branzach silnie
uzaleznionych od wymagan konsumentéw,
jak np. przemyst spozywczy i napojéw,
istotna jest mozliwosc¢ prostego opracowy-
wania i wdrazania nowych receptur, jako
czesci metodologii zarzadzania cyklem
zycia produktu (PLM). Umozliwia to szyb-
kie wprowadzanie zmian do istniejacych
receptur, bez potrzeby czasochtonnych
prac nad tworzeniem ztozonego oprogra-
mowania.

Tradycyjna implementacja wydajnego
systemu sterowania wsadowego ozna-
czata instalacje oparta na komputerach
PC potaczonych z petlg sterowania dziata-
jaca w czasie rzeczywistym. Jednak wielu
producentéw woli wieksza prostote, bez-
pieczenstwo i niezawodno$¢ programo-
walnych sterownikéw logicznych (PLC)
i oparte na nich systemy, eliminujace
potrzebe korzystania na poziomie pro-
dukcji z komputeréw PC.

Sterowanie wsadowe

Standardy
przemystowe

Sterownik C Batch oferowany przez
Mitsubishi Electric jest zgodny z wyma-
ganiaminormy $88.01.Ta norma o zasiegu
globalnym definiuje jezyk opisu i modele
procesow dla celéw projektowania i spe-
cyfikacji wsadowych systeméw przetwa-
rzania. Umozliwia to eliminacje kosz-
townego i ztozonego oprogramowania
tworzonego nazamoéwienie, niezbednego
zazwyczaj dla implementacji systemow
sterowania wsadowego.

Zapewnia to réowniez elastycznos¢,
pozwalajacg na czeste wprowadzanie
zmian receptur bez potrzeby recznego
konfigurowania linii procesowych lub
ponownego, kosztownego projektowa-
nia oprogramowania do sterowania wsa-
dowego.

Sterowniki Mitsubishi Electric C Batch
zapewniaja mozliwos¢ znacznego zwiek-
szenia zdolnosci produkcyjnej, gdyz
umozliwiajg wykorzystanie tego samego
sprzetu do wytwarzania wielu réznych
produktéw lub do przeprowadzania
dowolnej liczby réznych operacji dzieki
prostocie opracowywania i wdrazania
nowych receptur.

Moduty opro-
gramowania

Oprogramowanie C Batch przedstawia sil-
nik realizujacy recepture, interfejs logiki
fazowej, logike fazowa i podstawowy
uktad sterowania na sterowniku PLC. Two-
rzenie i edycja receptur jest realizowane
za pomocy stowarzyszonego modutu
oprogramowania dziatajacego na kom-
puterze PC, a interfejs operatora tworzy
oprogramowanie Batch View, dziatajace
na graficznych terminalach operatorskich
Mitsubishi Electric (GOT).

Mieszanie



Sterowanie wsadowe

Dlaczego
system sterowa-
nia wsadowego
S88 Batch

C batch realizuje wszystkie funkcje, jakich
mozna oczekiwac od tradycyjnego opro-
gramowania do sterowania wsadowego
dziatajagcego na komputerach PC.

Wykorzystujagc podejscie modutowe
normy S88, mozna tatwiej wprowadzac
zmiany do jednej lub nawet do wszystkich
receptur, co w rezultacie skraca czas wpro-
wadzania na rynek nowych produktow.

Dzieki mozliwosci rownoczesnego wyko-
nywania kilku receptur z automatyczna
alokacja jednostek mozna zwigkszy¢
wydajnos¢.

Model $88 zapewnia wiekszg przepusto-
wos¢, a produkgja staje sie bardziej ela-
styczna, skracajg sie czasy cykli, szybsze
jest przefaczanie, co prowadzi do zmniej-
szenia ilosci odpadoéw i przerdbek oraz
zwiekszenia wydajnosci.

Srodowisko nie korzystajgce z kompute-
row PC zmniejsza ryzyko ataku wiruséw
i zapewnia odpornosc i bezpieczenstwo.

Identyfikowalnos¢ stanowi obowiazkowe
wymaganie stawiane dowolnemu proce-
sowi, a model“track and trace” normy S88
zapewnia na przestrzeni catego procesu
bezbtedna spojnosc¢izachowanie jakosci.

Technologia wbudowanej bazy danych
o duzej dostepnosci dziatajaca na sterow-
niku PLC zapewnia zwiekszong predkos¢
dziatania i bezpieczenstwo.

Zorganizowane $rodowisko S88 oferuje
fatwosc atestacji oprogramowania i moz-
liwo$¢ ponownego uzycia atestowanych
modutéw, co oszczedza czas i obniza koszty.

W oprogramowaniu proceséw fatwiej
wprowadzi¢ skalowanie parametréw
receptury oraz skalowanie partii produk-
¢ji, oferujac wieksza elastycznos¢ bez
wprowadzania skomplikowanych zmian
w oprogramowaniu wsadowym.

Mieszanie

Usprawnione sterowanie procesem

Typowy system S88 z modutem Batch
Engine na komputerze PC
Klienci wsadu

@ @
Sie¢
® %

Serwer wsadu

Sie¢
procesu

Sterownik PAC - Phase logic & Basic Control

Sterowanie wsadowe

System C Batch S88 z modutem
Batch Engine na sterowniku PAC

-
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Klienci wsadu
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Sterownik PAC -
Serwer wsadu

Terminal GOT -
widok wsadu

Architektura typowej linii produkcyjnej wyposazonej w inteligentne uktady automatyki

Korzysci

[l Procesy wsadowe to na przyktad
mieszanie/zestawianie mieszanki/
maskowanie/pasteryzacja/wypieka-
nie/formowanie

B Ulepszone zarzadzanie formutami

M Zbieranie danych i sporzadzanie
raportéw z kluczowymi wskaznikami
efektywnosci (KPI)

[ Ocena osiagéw produkgji (PPR)
[ Ulepszone zarzadzanie produkcja

B Zwiekszona doktadnos¢ harmono-
gramoéw dla zaktadu

[ Raportowanie zgodnosci z normami

Mieszanie
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Integracja z systemem
realizacji produkcji (MES)

\

Wielka rozmaitosc¢ rozproszonych zasobéw moze by¢ zintegrowana w pojedynczy system

Systemy nie oparte na komputerach PC
zapewniajq maksimum niezawodnosci

Mitsubishi Electric opracowato technolo-
gie, ktora jest wyzwaniem dla tradycyjnej
architektury systemu automatyki i moze
zaoferowac odporne srodowisko, spetnia-
jace wszystkie wymagania eksploatacyjne.

Sterowniki serii "C” Mitsubishi Electric,
umozliwiaja bezposrednie potaczenie
zasobéw zaktadu produkcyjnego z sys-
temami zarzadzania przedsiebiorstwem,
takimi jak SAP, Oracle, DB2 itp.

Systemy te nie korzystaja z komputeréw
PCidlatego nie podlegajg ograniczeniom
prawnym zwigzanym z systemem opera-
cyjnym, jakie wystepuja w przypadku tra-
dycyjnych rozwiagzan opartych na kom-
puterach PC.

Ponadto Mitsubishi Electric opracowato
inteligentne rozwiazania, umozliwiajace
rejestracje danych i alarméw lokalnie
w sterowniku PLC. Technologia ta stwor-
zyta mozliwos¢ catkowitego usuniecia
komputeréw PC z topologii systemu.

Jezeli rejestracja danych i alarmoéw jest
realizowana bezposrednio przez sterow-
nik PLC, wéwczas zadania wizualizacji
i sterowania powinny by¢ realizowane
przez inteligentny interfejs cztowiek-
-maszyna (HMI). Zastosowanie techno-
logii nie korzystajacej z komputeréw PC,
takiej jak terminale GOT, oznacza wzrost
dostepnosci systemu i mniejsze potrzeby
w zakresie konserwacji. Dodatkowo, dzieki
zaletom z zakresu konserwacji, takim, jak
bezposrednie monitorowanie programu
sterownika PLC oraz rozbudowanym
funkcjom diagnostycznym i zdalnemu
zarzadzaniu poprzez tacze VNG, osigga sie
maksimum czasu pracy bez przestojow.

Jezeli jednak wymagane jest uzycie
SCADA PC, woéwczas zapis krytycznych
danych i alarméw w sterowniku PLC
oznacza, ze wezet SCADA jest jedynie ele-
mentem kontrolnym i wizualizujgcym,
aistotne informacje sg chronione w bardziej
odpornym srodowisku sterownika PLC.

Mozna woéwczas zastosowac rézne tech-
niki tagodzace zagrozenia wynikajace
z uzycia opartych na technologii PC sys-
temoéw SCADA lub ukfadéw wizualizacji.

Poprzez zastosowanie wprowadzonej
przez Mitsubishi Electric technologii Ste-
rownikéw C, potaczenie miedzy pozio-
mem zasoboéw zakfadu a systemami
zarzadzania przedsiebiorstwem moze
by¢ zrealizowane bezposrednio z poziomu
sterownika PLC, co umozliwia minimaliza-
Cje zagrozen.

MES
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Przeptyw danych w systemach sterowania produkcjq lub procesami

Kluczowe
korzysci

[ Proste potaczenie poziomu
produkgji ze zZtozonym Swiatem
systemow informatycznych

[l Bezposrednia, spéjna komunikacja
ze wszystkimi standardowymi
bazami danych

[ Brak programowania, tylko para-
metryzacja

M Przejrzystos¢ — dziatanie w czasie
rzeczywistym podczas trwania
produkgji

[ Brak utraty danych w wyniku
awarii sieci

B Otwartos¢ — mozliwo$¢ podtfacze-
nia urzadzen innych producentéw

[ Skrécony czas rozruchu

[l Bezposrednie potaczenie z syste-
mem SAP za pomoca SAP BAPI,
SAP Web Service lub PCO

[l Posrednie potaczenie z systemem
SAP lub innymi systemami zarzadza-
nia przedsiebiorstwem za pomoca
Websphere

Wbudowane
bezpieczenstwo

W $wiecie, gdzie informacje i bezpieczen-
stwo danych stajq sie coraz wazniejsze,
modut MES IT umozliwia dostosowa-
nie praw dostepu uzytkownika do jego
indywidualnych potrzeb. Zespoty dziatu
IT moga uzyskac dostep do danych auto-
matyki procesu, bez obawy nieumysinego
zaktdcenia proceséw eksploatacyjnych,

H HOCESS LN
PROCESS LINE
MANUFACTURING
CELL.

. MACHINE

WORK STATION

SIZE OF PLANT

SCALABILITY

Rozwiqzania skalowalne

natomiast personel techniczny moze pro-
wadzi¢ normalne prace bez ryzyka uszko-
dzenia infrastruktury informatycznej.

Biznes

MES

Biznes
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Wzrost wydajnosci
Z pomocy e-F@ctory

Zaspokajanie potrzeb szybkich linii produkcyjnych

e-F@ctory jest rozwigzaniem opracowa-
nym przez Mitsubishi Electric majacym
umozliwi¢ poprawe wydajnosci dowol-
nego przedsiebiorstwa produkcyjnego,
obnizenie catkowitych kosztéw posiada-
nia, maksymalizacje wydajnosci i ptynna
integracje.

Rozwigzanie to zrodzito sie z doswiadcze-
nia, jakie zgromadzito globalne przedsie-
biorstwo produkcyjne Mitsubishi Electric,
aktorym obecnie dzieli sie ze swoimi klientami.

Dzieki temu Mitsubishi Electric moze dostar-
czy¢ rozwigzan, ktére zaspokoja wszelkie
potrzeby zwigzane ze wzrostem wydajnosci.
Ze szczegbtami mozna sie zapoznac odwie-
dzajac specjalng witryne Stowarzyszenia
e-F@ctory: www.e-factory-alliance.com.

Niektére sposrod licznych rozwigzan
e-F@ctory, jakie mozemy zaoferowac fir-
mom z branzy przemystu spozywczego,
obejmuja:

Systemy wizyjne

Systemy wizyjne to klucz do niezawod-
nej, spéjnej, zautomatyzowanej inspekgcji
w przypadku najbardziej wymagajacych
zadan produkcyjnych, nawet przy naj-
wiekszych predkosciach dziatania linii
produkcyjnej. Co wiecej, jezeli zostang
zintegrowane z systemami sterowania
przedsiebiorstwem wyzszego poziomu,
systemy wizyjne moga przechwytywac
i rejestrowac ztozone informacje na temat
produkgji, majace zasadnicze znaczenie
dla zapewnienia skutecznej identyfiko-
walnosci.

Systemy wizyjne wyposazajg produk-
cje w nowg warstwe inteligencji, ktéra
pomaga firmom zwiekszy¢ ich zdol-
nos¢ produkcyjna. Nowoczesne kamery
zintegrowane z ukfadami automatyki
moga umozliwi¢ szybka eliminacje wadli-
wych produktéw, weryfikacje poprawno-
$ci montazu oraz zapewni¢ $ledzenie
i przechwytywanie informacji na kazdym
etapie procesu.

Wynikiem ich zastosowania jest zmniej-
szenie liczby btedéw w produkgji, obnizka
kosztow i wzrost satysfakcji klienta przy
zapewnieniu petnej identyfikowalnosci,
niezaleznie od miejsca pojawienia sie pro-
blemu w taricuchu dostaw.

Oprogramowa-

L3 o [ [ ] o
nie inzynierskie
do catego cyklu
[ [

Zycia

Partner Mitsubishi Electric i stowarzy-
szenia e-F@ctory, firma Adroit Techno-
logies, rozwiazata problemy wynikajace
z niedociagniec tradycyjnych narzedzi do
integracji systemow PLC-SCADA, tworzac

pakiet oprogramowania Mitsubishi Adroit
Process Suite (MAPS).

(MAPS) jest narzedziem programowym
przeznaczonym dla catego cyklu zycia,
ktére oferuje wartos¢ dodang w catym
tancuchu wartosci. Rozwiagzuje niedocia-
gniecia wiekszosci narzedzi do integra-
¢ji systemow PLC SCADA, oferujac tym
samym warto$¢ w fazach prac technicz-
nych oraz w fazie integracji. Pakiet posze-
rza tez integralnos¢ rozwigzan typu ‘as
delivered'’i oferuje klientom mozliwos¢
stosowania normalnych rozszerzen i kon-
serwacji dowolnych rozwigzan z zakresu
automatyki.

Ten pojedynczy, zintegrowany pakiet
oprogramowania przeprowadza uzytkow-
nika przez wszystkie fazy projektowania
procesu, projektowania technicznego,
projektowania uktadu sterowania, insta-
lacji, uruchomienia, testéw odbioru i p6z-
niejszej konserwacji, pomagajac w utrzy-
maniu spéjnosci i integralnosci z catym
systemem automatyki, przyczyniajac sie
do poprawy jakosci i obnizenia kosztéw.

Ze szczegdtami mozna sie zapoznac
odwiedzajqc specjalng witryne Stowarzy-
szenia e-F@ctory:
www.e-factory-alliance.com

Rozwigzania e-F@c
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Swiat
rozwigzan automatyki

Sterowanie ruchem

Maszyny EDM

Modutowe sterowniki programowalne PLC

Nazwa, ktorej
mozna zaufac

Od powstania nazwy w 1870 roku okoto
45 firm korzysta z nazwy Mitsubishi w branzy
finansowej, handlu i przemysle.

Nazwa firmowa Mitsubishi Electric jest znana
na catym swiecie jako symbol najwyzszej
jakosci.

Mitsubishi Electric Corporation dziata
w dziedzinach planowania przestrzennego,
transportu, pétprzewodnikéw, systemow
energetycznych, komunikacji i przetwar-
zania informacji, sprzetu audiowizualn-
ego, elektroniki domowej, budownictwa,
zarzadzania energia oraz systemoéw
automatyzacyjnych i posiada 237 fabryk
i laboratoriéw w 121 krajach.

i serwonapedy

PEE

Przetwornice
czestotliwosci

Pulpity operatorskie
HMIi GOT

Mikrosterowniki
programowalne PLC

Firma Mitsubishi oferuje wiele réznych urzadzen do automatyzacji, od sterownikéw programowalnych PLC i pulpitéw HMI po maszyny CNC i EDM.

Na rozwigzaniach automatyzacyjnych
Mitsubishi Electric mozna polegaé, ponie-
waz dysponujemy wiedza z pierwszej reki,
jesli chodzi o potrzeby dotyczace nieza-
wodnych, wydajnych i fatwych w obstudze
systemow do automatyzagji i sterowania.

Mitsubishi Electric, jako jedno z najwiekszych
w $wiecie przedsiebiorstw z catkowitym
obrotem ponad 4 biliony Jenéw (ponad
40 miliardéw USD), zatrudniajace ponad
100 000 pracownikéw, posiada srodki oraz
zaangazowanie, aby zapewni¢ najlepszy
serwis i wsparcie jak réwniez dostarczyc
najlepsze produkty.
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