BRANZA SPOZYWCZA GRUPA iYWIEC, BROWAR W ELBLAGU

Podnoszenie efektywnosci

linii rozlewniczych

W firmach produkcyjnych zarzadzanych zgodnie

z filozofig cigglego doskonalenia chlebem powszednim jest
gromadzenie duzej ilosci danych w celu ich p6zniejszej
analizy i podejmowania akgcji korekcyjnych. Czesto w parze
ze stopniem zaawansowania wdrozenia filozofii zarzadzania
produkcja idzie coraz wigksze zaangazowanie czasu

pracy personelu na produkcji w codzienne uzupetnianie
formularzy i raportow. Nie zawsze jednak skutkuje to dalsza
poprawa wskaznikow efektywnosci. Co zrobic w sytuacyi,
gdy kolejny poziom ,doskonatosci” fabryki wydaje sie
trudny do osiggnigcia? Warto pomysle¢ o automatyzacji

gromadzenia i analizy danych.

WOJCIECH KOZIKOWSKI

jako Towarzystwo Akcyjne Browar Elblgski

(niem. Elbinger Aktien-Brauerei), od 1900
do 1918 roku pelnit funkcje oficjalnego dostaw-
cy piwa na dwor cesarza Wilhelma II. Zniszczony
w 1945 roku zostal bardzo szybko odbudowany
juz rok pézniej. W latach 90. znany byl z produkgji
i sprzedazy piwa marki EB z mocami produkcyj-
nymi ok. 2 mIn hektolitréw rocznie. W 1999 roku
zostal wlaczony w sklad Grupy Zywiec. Obecnie
w browarze w Elblaggu warzone i rozlewane sg ta-
kie marki jak Warka Strong, Specjal oraz lokalne
piwa: Gdanskie i Kaper.
Wydajnos¢ linii rozlewniczych, bedacych zazwy-
czaj ostatnim ogniwem w procesie produkcji
piwa, jest kluczowa z punktu widzenia dostarcze-
nia produktu finalnego do klienta w zalozonych
ramach czasowych. W zaleznosci od zapotrzebo-
wania piwo rozlewane jest do butelek r6znej wiel-
kosci, puszek oraz beczek — zwanych popularnie
,KEGami”. Zmienno$¢ asortymentu, polaczona
ze zmiennoscia opakowania oraz duza dynamika

B rowar w Elblagu, zalozony w 1872 roku

zmiany zapotrzebowania na produkty w ramach
Grupy Zywiec, wymaga bardzo skrupulatnego
podejécia do rozliczania wszelkich strat powstaja-
cych w trakcie procesu rozlewania. A wszystko to
w celu ciagglej poprawy wskaznika produkcyjne-
g0, monitorujgcego wydajnos¢ we wszystkich ob-
szarach produkcyjnych browaréw grupy — wskaz-
nika OPI (Overall Performance Indicator).

Wskaznik produkcyjny OP], bedacy odmiang zna-
nego wskaznika OEE (Ouverall Equipment Effective-
ness), dopasowany do potrzeb zarzadczych Grupy
Zywiec, jest bardzo mocno zalezny od wydajno-
§ci pracy linii rozlewniczych. Wydajno$¢ natomiast
jest tym wyzsza, im mniej w trakcie pracy linii jest
awarii, nieplanowanych przestojow oraz ,mi-
kropostojéw”. O ile awarie oraz dluzsze przesto-
je, trwajace wiecej niz 15 minut, latwo zauwazy¢,
o tyle prowadzenie rejestru ostatniej grupy strat
jest bardzo trudne.

Dlaczego? Ludzkie oko nie jest w stanie wychwy-
ci¢, a tym bardziej zarejestrowa¢, kazdego (cza-
sem tylko kilkusekundowego) zatrzymania danej
maszyny w ramach linii produkcyjnej. W konse-
kwencji ,mikropostoje”, stanowigce czasem kilka-
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Nowoczesne podejscie do doskonalenia produkcji

U

Automatyczne

Biezacy podglad

gromadzenie danych . : .
i reagowanie na zdarzenia

z maszyn

Sesja KAIZEN
Analiza przyczyn
,mikropostojow”

Wdrazanie i monitoring
udoskonalen

System analizy ,,mikropostojow”

nascie procent w rejestrze strat, sa bardzo trudne
do identyfikacji oraz usuniecia.

Browar w Elblagu zdecydowal si¢ na zastosowa-
nie nowoczesnego rozwiazania informatyczne-
go Wonderware, pozwalajacego na automatycz-
ne zbieranie i wizualizacj¢ informacji o aktualnym
stanie pracy maszyny, identyfikacje kodu wysta-
pienia bledu przez system informatyczny oraz
mozliwoé¢ elektronicznego raportowania historii
»mikropostojéw” z dowolnego okresu czasu. Co
oznacza ,automatyczne zbieranie i raportowanie
informacji” dla personelu na produkcji? Poprzez
podiaczenie do sterownikéw PLC, sterujacych
praca maszyn rozlewniczych i pakujgcych, infor-
macja o aktualnym stanie pracy maszyn i ich wy-
dajnoéci jest gromadzona automatycznie. Co za
tym idzie, ,opiekunowie” danego obszaru na pro-
dukcji zyskuja wiecej czasu na wykonywanie swo-
ich codziennych obowiazkéw. Wynika to z braku
koniecznosci cyklicznego wypelniania papiero-
wych formularzy z notatkami o stanie maszyny
badz linii oraz pdzniejszego uzupelnienia tych in-
formacji w systemie raportowym. Méwiac wiecej,
w sytuacji zastosowania systemu informatycznego
Wonderware do analizy ,mikropostojéw” znacz-
nie zwieksza sie dokladnos$¢ oraz wiarygodnosé
informagji.

Rzetelna informacja przydaje si¢ zwlaszcza w mo-
mencie, gdy grupa pracownikéw, odpowiedzialna
za ,doskonalenie” i eliminacje strat, przystepuje
do analizy przyczyn — méwigc potocznie — orga-
nizuje sesj¢ kaizen. Szczegdlnie cenne informacje,
ktére system moze udostepni¢ w postaci raportu
z danych historycznych, to:
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kazdego (czasem tylko
kilkusekundowego)
zatrzymania danej maszyny
w ramach linii produkcyjney.
W konsekwencji
,mikropostoje”, stanowigce
czasem kilkanascie procent
w rejestrze strat, sq bardzo
trudne do identyfikacji oraz
usuniecia.

* liczba wystapien danego typu przestoju (w da-
nym okresie),

* sumaryczny czas trwania przestoju (w danym
okresie),

* dokladna data i czas wystapienia,

* najczestsze przyczyny powodujace wystapie-
nie przestoju (wg zasady Pareto).

Posiadanie powyzszych informacji znacznie po-

prawia skuteczno$¢ dzialan doskonalgcych, co

w konsekwengji skutkuje dalsza poprawg wskaz-

nikéw efektywnosci i eliminacjg kolejnych obsza-

réow strat. A wiadomo, ze zwiekszona wydajnosé

i elastyczno$¢ oznaczaja latwiejsza realizacje coraz

ambitniejszych planéw produkcyjnych, co szcze-

goblnie przydaje sie w okresach tzw. wysokiego se-

zonu, kiedy wydajnos¢ kazdej linii oraz kazdej

maszyny w organizacji powinna wynosic¢ przysto-

wiowe ,120% normy”. O





