Poznaj swoj

system porcjowania

cjowanie

Zaprojektowanie autonomicznego systemu sterowania porcjowaniem wymaga
przemyslanego doboru jego elementéw pod kgtem konkretnych wymagan danego
procesu. Systemy sterowania porcjowaniem to zarowno proste, sterowane przez
operatora systemy recznego recepturowania, jak i duze, zintegrowane systemy
automatycznego porcjowania. Wskazanie najlepszych rozwigzan dla danego
uzytkownika moze by¢ trudne.

S
o
an

Dostepnych jest niewiele informacji dotyczgcych naj-
lepszych prakiyk wdrazania procesow porcjowania.
Wynika to po czesci stqd, ze wiele procesow porcjo-
wania opartych jest na zastrzezonych lub poufnych
recepturach. Co nalezy wzig¢ pod uwage, przygo-
towujgc sie do wdrozenia autonomicznego systemu
sferowania porcjowaniem? Ponizej zamieszczamy liste

kluczowych pytan dotyczgcych aplikaciji, istotnych przy l l
wyborze wtasciwego systemu sterowania porcjowa-
niem. Pytania fe dotyczq przede wszystkim mniejszych
systemOw recznego recepturowania i automatycznego
porcjowania, czyli takich, jakie obstugujg porcjowanie
w wigkszosci przypadkow.
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Proces porcjowania

Pytania dotyczgce aplikacji

1 Pytania i uwagi dotyczgce aplikacji

Dodatkowe uwagi

Notatki

Co jest celem procesu
porcjowania?

Warto przemysle¢ cele dtugofalowe i okresli¢, czemu ma
stuzyé system porcjowania.

Jakie problemy wystepuja
w obecnym procesie
porcjowania?

Przypomnij sobie wszelkie problemy, jakie wczes$niej sig
pojawity.

Jakie sg oczekiwania
wobec rozwigzania, ktére
ostatecznie zostanie
wdrozone?

Nalezy ustali¢ zrozumiate dla dostawcy cele, jakim ma stu-
zy¢ system porcjowania.

lle wag obejmuje system
porcjowania?

Uzywajgc wtasnej terminologii, szczeg6towo opisz
poszczegdbine wagi uzywane w procesie porcjowania.

Jaki zakres wazenia i jakg
rozdzielczo$é ma kazda
z posiadanych wag?

Podaj zakres wazenia i rozdzielczo$¢ kazdej wagi.

Czy potrzebne sg nowe wagi
W procesie porcjowania

w celu zwigkszenia
wielko$ci partii?

Warto uwzgledni¢ szczegdine potrzeby, np. wykonanie
ze stali nierdzewnej, higieniczng konstrukcje, uzycie wag
stotowych czy podtogowych itp.

lle materiatow jest
wykorzystywanych
W procesie?

Sporzgdz listg materiatéw uzywanych w procesie
porcjowania.

Czy sterownik porcjowania
bedzie umieszczony

obok wagi czy tez bedzie
zamontowany zdalnie?

Jesli sterownik porcjowania znajduje si¢ w miejscu,

w ktérym operator moze wygodnie wprowadza¢ dane
i potwierdza¢ polecenia, mozna liczy¢ na zwigkszenie
wydajnosci i ograniczenie liczby bteddw.
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Czy wymagany sterownik
porcjowania powinien

byé umieszczony

w niekorozyjnej obudowie,
ktéra bedzie odporna na
zmywanie?

Opisz Srodowisko instalacji sterownika porcjowania,
uwzgledniajqgc strefe zmywania, strefe zagrozong wybuchem
itp.

Czy w procesie porcjowania
partie muszq by¢ kierowane
pionowo i/lub poziomo?

Praca operatorow

Pytania dotyczgce aplikacji

Przy porcjowaniu pionowym pojemnik lub naczynie sq
napetniane jednym materiatem za drugim do petna.
Przy porcjowaniu poziomym kazdy materiat wypetnia
przeznaczony dla niego pojemnik. Przyktady instalacji
Z porcjowaniem pionowym i poziomym:

¢ Porcjowanie pionowe

¢ Porcjowanie poziome

B s

Dodatkowe uwagi

Notatki

Jak mozna zminimalizowaé
udziat operatora w procesie
porcjowania, wdrazajgc
zautomatyzowany system
dostarczania materiatow?

Nalezy uwzgledni¢ catkowity koszt wdrozenia w petni
zautomatyzowanego procesu porcjowania, obejmujgcy
orurowanie, urzgdzenia do automatycznego dostarczania
materiatow, przewody sterowania itp.

Czy operatorom zdarza sig
pomijanie jakich$ etapow
receptur?

Zapewnienie operaforom wskazowek, kiére sg podawane
krok po kroku w trakcie wykonywania receptury, ograniczy
do minimum ryzyko pomijania pewnych etapow przy
produkcji seryjnej. Warto zastanowié sig, jakie czynniki
sprawiajq, ze operatorom zdarza sig obecnie pomijaé
jakies etapy.

Czy operatorzy potrzebujg
lepszego kierowania
podczas wykonywania
sekwencji partii?

Warto przemyslec, jakie znaczenie miatoby zapewnienie
lepszej mefody prezentowania operatorom komunikatow

lub monitow.

Nalezy rozwazyc¢, czy proces wymaga ustalonej sekwencji
poszczegolnych czynnosci, ktorych kolejnosci wykonywania
nie mozna zmienic.

Czy w przypadku dodania
zbyt duzej iloSci jednego

z materiatéw operator musi
odrzucié¢ dang partie?

Nalezy przeanalizowa¢ korzysci wynikajgce z uzycia
funkcji przeskalowania do skorygowania ilosci pozostatych
materiatéw, aby uzyska¢ wtasciwe proporcje i uratfowaé
partie produktu.
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Gospodarowanie materiatami

Pytania dotyczgce aplikacji

Dodatkowe uwagi

Notatki

Jaki system doprowadzajgcy
stosuje sie w danym
procesie?

Przyktady:

¢ Pompa elekiryczna

e Pompa pneumatyczna

e Podawanie grawitacyjne

¢ Podajnik wibracyjny

e Przenosnik Srubowy

e Przeno$nik tasmowy

e Przeno$nik pionowy

® Reczne dodawanie materiatu (przez operatora)

Jakie rodzaje materiatow sq
podawane?

Przyktady:

e Granulat

o Pastylki

¢ Proszek drobnoziarnisty

® Proszki zbrylone

e Ciecze (wszystkie rodzaje)

Jakg metodg wstrzymuje sie
podawanie materiatu przez
podajniki?

Przyktady:

e Zawor obrotowy

e Zawor motylkowy
e Zawor szczelinowy
e Bramka sterujgca
e Zawor reczny

Czy chcesz zwigkszyé
predkos¢ podawania
materiatéw?

Okre$l znaczenie napetniania materiatami z duzq
predkosciq i jednoczes$nie z duzq doktadnoscig.

Czy chcesz zwigkszyé
doktadno$¢ podawania
materiatéw?

Zastandw sig, jak na optacalnos¢ w przeliczeniu na partie
wptywa przepetnienie i niedopetnienie materiatami.

Czy potrzebny jest
dwupredkosciowy system
doprowadzania materiatéw?

Jakie wartosci predkosci przyczynityby sie do zwigkszenia
wydajnosci systemu?

Czy wystepujg problemy
przy wprowadzaniu
materiatéw na wage, np.
btedna szybko$é podawania,
zbrylanie si¢ materiatow
itp.?

Podawanie pewnych materiatow stwarza problemy.
Jesli stosowane materiaty sprawiajq ktopoty, opisz je
szczegotowo.
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Zarzgdzanie recepturami

Pytania dotyczqgce aplikacji Dodatkowe uwagi Notatki
Czy preferujesz system, Mozliwo$¢ konfigurowania systemu sprawia, ze mozna
ktéry mozna konfigurowaé | go dostosowa¢ do pofrzeb, nafomiast niestandardowe
i ktory ma prosty interfejs, | rozwigzanie bedzie zaprojektowane zgodnie z okreslonymi
za pomocg ktérego osoby wymaganiami. Oszacuj dodatkowy koszt i okresl, jak
nadzorujgce lub operatorzy | postepuje Sig przy zmianie procesu.
mogg tworzy¢ i dodawaé
nowe receptury, kiedy jest
to potrzebne?
Czy firma ma kilka Jesli porcjowanie odbywa sig w kilku zaktadach,
zaktadow, ktére posiadanie wspolnego rozwigzania pozwolitoby skroci¢
skorzystatyby na wspélnym | czas wdrozenia i szkolen.
stosowaniu receptur
w ramach wspdlnego
systemu sterowania
porcjowaniem?
Gromadzenie danych i tworzenie raportow
Pytania dotyczqgce aplikacji Dodatkowe uwagi Notatki

Czy gromadzone sq dane
dotyczgce aktualnego
procesu porcjowania?

Do zoptymalizowanej bazy danych Microsoft SQL Server
2008 R2 Express dane sq szybko tadowane.

Czy gromadzone sq dane
dotyczgce aktualnego
procesu porcjowania?

Wazne informacje:

¢ Czas cyklu dla kazdej partfii

e Czasy cykli na operatora lub zmiane
* [l0$¢ odpaddéw

e Koszt surowcow

e Liczba partii produkowanych dziennie
* Rentowno$¢ procesu porcjowania

¢ Koszty i konsekwencje konserwacji

e |iczba receptur w procesie

Czy funkcjonuje system
raportowania informujgcy,
ktdére materiaty zostaty
uzyte w poszczegdlnych
partiach oraz ktéry operator
odpowiada za produkcje
okreslonej partii materiatu?

Godny polecenia jest faki system porcjowania, kiory
aufomatyzuje gromadzenie danych o partiach.

Jesli korzysta sie

z systemu raportowania,
czy jest to reczny system
raportowania, wymagajgcy
od operatora recznego
wpisywania danych do
rejestru partii?

Jesli polega sig na operatorach, ktérzy muszq recznie
rejestrowa¢ dane partii, warto rozwazy¢ korzysci ze
sfosowania systemu, kiéry automatycznie rejestruje takie
dane bez udziatu operatora.
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Sledzenie i identyfikowanie

Pytania dotyczqgce aplikacji Dodatkowe uwagi Notatki
Czy w ramach procesu Jakie informacje sq drukowane podczas wykonywania
porcjowania potrzebna jest | partii?
funkcja drukowania kart
szarzowych?
Czy potrzebna jest funkcja | Mozliwos¢ eksporfowania historii zuzycia materiatéw
eksportowania danych umozliwitaby uzytkownikom akfualizacje ewidenciji
dotyczgcych historii Zapasow.
partii do formatu, kiéry
umozliwiatby pobieranie
okreslonych fragmentow
w celu aktualizacji innych
programéw, np. systemu
magazynowego?
Czy konieczne jest Stosowanie logindw umozliwia prowadzenie cyfrowego
$ledzenie informacji rejestru uzytkownikow.
0 osobie odpowiedzialnej
za utworzenie danej partii?
Ocena ryzyka dla celéw listy kontrolnej operacji porcjowania
Pytania dotyczqgce aplikacji Dodatkowe uwagi Notatki

Jaki wptyw ma wadliwa

partia produktu:

- na dziatalno$¢ firmy?

- jesli produkt dotrze do
uzytkownika konicowego/
konsumenta?

- na Srodowisko?

¢ Koszt surowca.

e Koszt utylizacji w przypadku odpadéw niebezpiecznych.

e Koszt czyszczenia zanieczyszczonych urzqdzen.

e Zagrozenie dla Srodowiska zwigzane z niebezpiecznymi
odpadami.

e Potencjalne zagrozenie zdrowia i zycia konsumentow.

¢ Potencjalne zagrozenie dla reputaciji marki i firmy.

Jakie jest prawdopodobien-
stwo wykrycia wadliwej
partii przez kontrole jakosci
na koncu linii produkcyjnej
przed dostawq do klienta?

e Potencjalne zagrozenie zdrowia i zycia konsumentow.
¢ Potencjalne zagrozenie dla reputacji marki.
¢ Potencjalne koszty operacji wycofania produkiu z rynku.

Jakie jest prawdopodobien-
stwo wykrycia wadliwej
partii przez kontrole jakosci
w procesie produkcji przed
przekazaniem pétproduktow
do nastepnego etapu pro-
dukc;ji?

e Uniknigcie kosztow dalszego przetwarzania wadliwego
potproduktu.

¢ Koszty materiatu i robocizny zwigzane z kolejnym etapem
procesu.

e Koszt czyszczenia zanieczyszczonych urzqdzen.

W jaki sposéb sprawdza
sie, czy urzgdzenia
pomiarowe sq
wystarczajgco dokiadne,
aby zapewnié sktad
produktu w granicach
tolerancji?

e Sktadnik o najmniejszej zawartosci w recepturze tqcznie
z tolerancjqg wyrazong w % i jako masa bezwzglgdna.

e Sktadnik o najnizszej tolerancji wyrazonej w % i jako
masa bezwzgledna.

e Sktadniki o najwigkszym wptywie na charakter produkiu
wraz z folerancjami wyrazonymi w % i jako masa
bezwzgledna.

¢ Najdrozsze sktadniki wraz z folerancjami wyrazonymi
w % i jako masa bezwzgledna.

e Sktadniki niebezpieczne wraz z tolerancjami wyrazonymi
w % i jako masa bezwzgledna.

Czy konieczne jest
uwzglednienie
wspotczynnikow
bezpieczenstwa w celu
zapewnienia jakosci

i bezpieczenstwa?

e Czynniki Srodowiska, takie jak zmiany temperatury
oraz drgania, ktére mogg mie¢ wptyw na doktadnos$é
urzgdzen pomiarowych.

e Zmienna jako$¢ surowcow.
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2 Spetnienie wymagan zwigzanych z porcjowaniem

Nowy sterownik IND780batch zostat zaprojektowany wane algorytmy sterowania transferem materiatow
z myslq o wszelkich aplikacjach opartych na procesie,  METTLER TOLEDO. Szybkie napetnianie, szybka akiu-

maksymalizacji wydajnosci i minimalizacji kosztow alizacja i mozliwos¢ pracy z wieloma predkosciami
operacyjnych. Sterownik IND780batch moze obstugi- gwarantujg, ze masa docelowa jest osiggana w krot-
wac¢ dowolng kombinacje napetniania wieloma mate-  kim czasie i doktadnie, z precyzyjnym przerywaniem
riatami, reczne recepturowanie, mieszanie lub jedno- doprowadzania materiatéw. Ogranicza si¢ do mini-
czesne dozowanie na czferech wagach bez potrzeby mum kosztowne przepetnianie, natomiast caty system
uzycia dodatkowego sterownika programowalnego dziata szybciej i efektywniej oraz cechuje sie znaczng
PLC. elastycznosciq.

Konfigurowany przez uzytkownika sterownik
IND780bafch moze autfomatycznie realizowaé napet-
nianie 42 materiatami na wage, stosujgc opatento-

3 Zalety rozwigzania
Cechy i funkcje sterownika IND780batch:

e Poprawa jakosci i niezmienno$ci produkiow.

e Prowadzenie operatoréw przez proces porcjowania.

¢ Aufomatyczne rejestrowanie partii utatwia
Sledzenie i identyfikacje w razie problemow.

¢ \Wigksza elastycznos¢ przy konfigurowaniu
procesu porcjowania.

¢ tatwe do wdrozenia rozwigzanie do porcjowania
dla przedsigbiorstw specjalizujgcych sie
w produkcji seryjnej w kilku zaktadach umozliwia
wspoIng konfiguracje dla wielu obiektow i pozwala
skroci¢ czas szkolen operatorow.

e tatwe zarzgdzanie zmianami w procesie
porcjowania dzieki zastosowaniu dotgczonego
oprogramowania konfiguracyjnego BatchTool
780, za pomocg kidrego uzytkownicy mogq
konfigurowac receptury poza linig produkcyjnag.

¢ \Wbudowane raporty zapewniajg uzytkownikom
najwazniejsze dane dotyczqce historii partii.

e \W sterowniku zastosowano terminologie ANSI/
ISA-88 w celu zapewnienia spojnosci globalnej.
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4 Wybor i certyfikacja urzgdzen wagowych

Good Weighing Practice™ (Dobra Prakiyka Wazenia) — Aby uzyska¢ wigcej informacji, odwiedz strone:
to miedzynarodowy standard wazenia opracowany

w celu zapewnienia doktadnosci procesu waze-

nia, majqcy zastosowanie zaréwno do nowych,

jak i dotychczas uzywanych urzqdzen wszystkich
producentow. Stanowi on podejscie oparfe na analizie
ryzyka, zawiera jasnq interpretacje przepisow obowig-
zujgeych w poszczegolnych branzach i przektada je

na przystepng praktyke wazenia. ' Good
Weighing

4 ica™
Good Weighing Praclice™ gwarantuje uzytkownikom (L e

wsparcie w nastepujgeych kwestiach:

e Sfosowanie znormalizowanej, opartej na podsta-
wach naukowych metodologii na potrzeby bez-
piecznego wyboru, wzorcowania i eksploatowania
urzqdzen wagowych.

e Zapewnienie dokumentacji potwierdzajqcej powta-
rzalno$¢ wynikow wazenia zgodnie ze wszystkimi
obowigzujgcymi obecnie normami jakosci dla
laboratoriéw i obszaréw produkcyjnych.

pl.mt.com/GWP

3
Installation

5 Podsumowanie

0 znaczeniu wyboru odpowiedniego systemu sterowa-  Sterownik IND780bafch fo elastyczne rozwigzanie do
nia porcjowaniem dla konkretnego przedsigbiorstwa porcjowania, odpowiednie w przypadku dowolnych
Swiadczy fakt, ze bedzie on miat wptyw na jakos¢ matych i Srednich operacji porcjowania, pozwalajgce
produkiow i predkosc roboczg, a takze wielkos¢ ograniczy¢ ilos¢ odpadow i zwigkszy¢ zyski oraz
zyskow. Przystepujgc do tak waznej inwestycji, frzeba  zapewniajgce doktadnos¢ i predkosé.
przeanalizowa¢ kazdy aspekt procesu porcjowania,

tak aby wybraé najlepszy system porcjowania w kon-

kretnym przypadku.
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Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania
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