FOOD & BEVERAGE | JAN BECHER - KARLOVARSKA BECHEROVKA

Przejrzystosc¢ dzieki automatycznemu gromadzeniu danych za pomocg zenon

Automatyzacja produkcji dla
maksymalnej przyjemnosci
smakowania likieru

Scidle tajny przepis na likier ziotowy Becherovka liczy sobie 200 lat. Nieoficjalnie w
czeskim miescie Karlowe Wary, ktére znane jest z uzdrawiajacych wéd termalnych,
likier nazywany jest czesto ,,trzynastym zrédfem mineralnym”’

Tajemnica jednak nie jest, ze oprogramowanie zenon firmy COPA-DATA zostato
wdrozone jako system kontroli proceséw, aby zmaksymalizowac wydajno$¢ proceséw

napefniania i pakowania.
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Przez wiele lat czeskie miasto Karlowe Wary bylo najbardziej
znanym i modnym uzdrowiskiem na $wiecie. Od XIV wieku,
woda lecznicza z dwunastu Zrédet jest uzywana do kapieli
uzdrowiskowych, a od XVI wieku réwniez do kuracji pitnych.
Trzynaste zrédto jak méwi sie o Becherovce, powstalo w 1807
roku, kiedy to Josef Vitus Becher opracowal likier ziolowy, ktory
pierwotnie stuzyl jako lek. Ze wzgledu na brak gorzkiego smaku,
likier szybko stal si¢ popularny wsrod duzej liczby wiernych kon-

sumentow. Likier pod nazwa Becherovka jest obecnie integralng
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czedcig tradycji kulinarnej Czech i z pewno$cig mozna go zna-
lez¢ w kazdym dobrze zaopatrzonym barze. Od XIX wieku Jan
Becher produkuje likier na skale przemystows i eksportuje go
na caly §wiat. W 2001 roku fabryka stala si¢ wlasno$cia najwiek-
szego na $wiecie producenta alkoholi, koncernu-Pernod Ricard.
Stara fabryka funkcjonuje teraz jako muzeum dla zwiedzaja-
cych, a produkcja odbywa si¢ w nowoczesnym zakladzie, ktéry

otwarto w 2010 roku na obrzezach Karlowych Waréw.
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Oprogramowanie zenon oferuje kompleksowy przeglgd catego
systemu. Ulatwia to rozwigzywanie probleméw w przypadku

awarii i oceng wydajnosci procesu.

DtUGI CZAS DOJRZEWANIA, KROTKI
CZAS NAPELNIANIA

Produkgja partii Becherovki trwa od 90 do 100 dni. Najpierw
wedtug $cidle tajnej receptury w tzw. , komorze lekowej” two-
rzona jest mieszanka okofo 20 zidt pozyskiwanych z réznych
czedci $wiata. Mieszanka jest nastepnie pakowana do ponadga-
barytowej torebki przypominajacej tg do herbaty i przechowy-
wana przez tydzien w zamknietym pojemniku z czystym alko-
holem, ktory poczatkowo jest goracy, a nastepnie powoli ulega
schlodzeniu. Do alkoholu dodaje si¢ inne skfadniki, gtéwnie
wode i cukier, a likier pozostawia si¢ do lezakowania przez dwa

miesigce w dgbowych beczkach.

Kolejnym etapem jest filtrowanie, po ktorym likier ziotowy
jest schtadzany do temperatury -5°C, a nastepnie przekazywany
do centralnej linii napelniajacej. ,Sprzedajemy Becherovke w
butelkach o réznych rozmiarach - od miniatur o pojemnosci 50
ml po znane na calym $wiecie sptaszczone butelki o pojemnosci
do trzech litréw” - méwi Tomas Bryzgal, dyrektor zakladu Jan
Becher - Karlovarska Becherovka. ,,Caly proces napetniania jest
wysoce zautomatyzowany, poczawszy od depaletyzacji pustych
butelek po paletyzowanie i etykietowanie napelnionych butelek

az do przyklejania banderoli akcyzowej”

DOKUMENTACJA | SZACUNKI SPISYWANE
RECZNIE JAKO ZROD+O PROBLEMOW

Od momentu zainstalowania linii napelniajacej, system
napelniania zostal podzielony na dziesie¢ sekcji. Kazda z nich
zostala wyposazona w indywidualny sterownik i zostaly one

polaczone ze sobg za pomoca prostych interfejséw sprzetowych.
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Obecnie podglgd wskaznika OEE jest zawsze dostepny w
panelu, ktéry jest chroniony poprzez logowanie za pomocg RFID,
oraz online przez przeglgdarki internetowe - bez manualnego

zbierania danych.

»Ia konfiguracja dzialala bardzo dobrze podczas normalnych
okreséw eksploatacji” - méwi Tomds Bryzgal. I dalej kontynu-
uje: ,,Ale zaczely pojawiaé si¢ trudnosci, ktore spowodowane
byly brakiem centralnego dostepu do informacji w przypadku

wystapienia przestojow, np. spowodowanych awarig.”

W takich sytuacjach czesto zdarzalo sie, ze nie moglismy
szybko ustali¢ przyczyn przestoju. To nie tylko opdzniato proces
rozwigzywania problemoéw, ale réwniez uniemozliwialo poz-
niejsze oszacowanie wydajnosci systemu. Pracownicy produk-
cji recznie zapisywali informacje dotyczace kazdego przestoju
systemu. Powodowalo to, ze w trakcie poszukiwania i naprawy
usterki dane nie zawsze okazywaly si¢ precyzyjne” - przy-
znaje Bryzgal. ,Zwlaszcza okresy przestojow byly czesto dos¢
niedoktadnie okreslone, poniewaz byly to gléwnie szacunki

retrospektywne”.

Niedogodnoscig bylo réwniez to, ze pracownicy musieli
manualnie przenies¢ te recznie zapisane dane do arkuszy kalku-
lacyjnych w celu dokonania oceny. Z praktyki wiemy, ze formu-
larze te oferuja ograniczone mozliwosci analiz. Ponadto dane i
oceny byly odizolowane zar6wno od systemdéw informatycznych
firmy, jak i systemow automatyki, tak wiec nie mogly by¢ bezpo-

$rednio wykorzystane do celéw menadzerskich.

WYMAGANY ELASTYCZNY SYSTEM
MONITOROWANIA

W celu lepszego monitorowania wydajnosci systemu i utrzy-
mania go na wysokim poziomie, zarzad zdecydowal sie zastapi¢

ten odizolowany system danych nowoczesnym, zintegrowanym
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Trendy stworzone w technologii Faceplate w oprogramowaniu

zenon zapewniajg przejrzystos¢ danych.

kompleksowym rozwigzaniem. W tym celu nalezalo wyposazy¢
system napelniania i pakowania w nadrzedny system kontroli
procesu.

Klient oczekiwal zapewnienia, Ze nie bedzie konieczna
zmiana dobrze funkcjonujacych podsystemoéw w zwigzku z tym
rozwigzanie zenon zostato wdrozone bez ingerencji w program

sterownikéw PLC.

Zalozenia projektowe byly obszerne, jednak celem nadrzed-
nym, jaki klient chciat osiagna¢, byl centralny monitoring calego
systemu napelniania i pakowania wraz z oceng Catkowitej
Efektywnosci Wyposazenia (OEE). Oczekiwano fatwo dostep-
nych raportéw zawierajagcych miedzy innymi informacje
dotyczace oceny czaséw przestojow i mikroprzestojow (do 10
sekund) w tym wyswietlanych na wykresie Pareto. Okreslono
réwniez, ze system powinien umozliwia¢ dostep za poérednic-
twem serwera WWW, niezaleznie od lokalizacji ale dla bez-
pieczenstwa powinien by¢ chroniony przed nieuprawnionym

dostepem za pomoca logowania RFID.

OTWARTE OPROGRAMOWANIE -
IDEALNE DOPASOWANIE

Zamowienie na wykonanie projektu otrzymata firma Kropf
Solutions, z oddziatem w czeskim mieécie Cheb. Specjalizuje sie
w automatyce przemystowej i od ponad 20 lat $cisle wspotpra-
cuje z firmag COPA-DATA. ,Oprogramowanie zenon jest dosto-
sowane do elastycznych, otwartych i niezawodnych aplikacji” -
moéwi Ronny Duchek, szef dzialu technicznego Kropf Solutions,
ktory kierowat projektem. ,,Dzieki temu solidnemu fundamen-
towi mozemy tworzy¢ rozwiazania szyte na miare, ktdre sa bar-

dzo dynamiczne i ergonomiczne dla naszych klientéw”.
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Wszystkie dane sq wlgczone do zautomatyzowanego

procesu raportowania.

Pierwszg czeécig calosciowego rozwiagzania dla zakladu Jan
Becher bylo zintegrowanie wszystkich podsysteméw w jednym
centralnym systemie napelniania i pakowania stuzacym jako
proces Gateway i udostepnienie w nadrzednej sieci zakladowej
Ethernet.

Pozwolito to na komunikacje systeméw produkcyjnych z
serwerem oprogramowania zenon, ktéry zapewnia réwniez
polaczenie z siecig firmy. Przemystowy panel HMI typu Multi-
Touch umozliwia bezposrednie sterowanie maszynami. Panel
posiada rowniez czytnik RFID, ktdry stuzy do logowania sie

przez uzytkownika w oprogramowaniu zenon.

Przedstawiciele klienta koncowego i wykonawca doktadnie
testowali projekt zenon jeszcze przed wdrozeniem go do uzytku
codziennego. W fazie testéw pojawialy sie kolejne, nowe cele,
o ktorych nikt nie myslal na samym poczatku definiowania
zakresu projektu. Jednak ze wzgledu na otwartg strukture opro-
gramowania zenon, wymagania te mozna bylo fatwo zintegrowa¢
z wdrazaniem, gdy system byl prawie skonczony. Kropf Solutions
bylo w stanie przekaza¢ rozwiazanie, ktére byto gotowe do prak-

tycznego zastosowania po bardzo krotkiej fazie testowej.

PELNY PODGLAD DO DANYCH BEZ
MANUALNEGO WPISYWANIA DANYCH
Wdrozony projekt kontroli proceséw oparty na oprogramo-
waniu zenon sprawil, ze wszystkie reczne zapisy, ktore wezeéniej
byly wymagane, staly sie zbedne, poniewaz w pelni automa-
tyczny system w sposéb ciagly rejestruje stany pracy wszystkich
komponentéw w sekunde i bez mozliwo$ci wystapienia bledow
ludzkich. Zniknat réwniez etap przekazywania danych do arku-

szy kalkulacyjnych, poniewaz gotowe, dostosowane do potrzeb
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Dzieki zenon, inzynierowie Kropf Solutions

byli w stanie wdrozyc wszystkie nasze

specyficzne wymagania, w tym te, ktore

pojawity sie dopiero w fazie testowe.

TOMAS BRYZGAL, DYREKTOR ZAKtADU
JAN BECHER - KARLOVARSKA BECHEROVKA

odbiorcow analizy s od reki dostepne w bazie danych tuz po ich
zapisaniu w systemie.

Wskaznik OEE umozliwiajacy ocene wykorzystania maszyn
jest teraz obliczany wedlug jednego standardu w calej grupie.
Inzynierowie z Kropf Solutions zaprogramowali odpowiednie
algorytmy w zintegrowanym systemie soft PLC zenon Logic na
podstawie predefiniowanych wzoréw.

Dane sg prezentowane w réznych formach w postaci pod-
gladu na zywo tzw. live lub wykresu trendéw: z jednej strony
na panelu HMI, a z drugiej w biurach z pomoca dostepu przez
przegladarke internetowa. Przestoje i wymuszone redukcje
predkosci linii napelniajacej moga by¢ wyswietlane w postaci

widokéw szczegdtowych, ale réwniez jako wykres Pareto.

Niezbedne dla dziatania i kontroli catego procesu produk-
¢ji, ale réwniez do podejmowania dalszych decyzji w ramach
grupy stanowia automatycznie tworzone i wysylane dziennie i

miesiecznie raporty.

BAZA DANYCH DO CIAGLYCH
OPTYMALIZAC)I

»Dzieki swojej wszechstronnosci, mozliwosci dostosowania
sie do naszych szczegdtowych wymagan oraz przyjaznego dla
uzytkownika interfejsu, oprogramowanie zenon sprawilo, ze
nasze procesy produkcyjne sg bardziej przejrzyste, a koniecz-
nos¢ wykonywania przez pracownikéw manualnej dokumenta-
cji zostata usunieta” - méwi Tomas Bryzgal. ,,Kolejnym krokiem
jest wykorzystanie systemu do dalszej optymalizacji proceséw

produkeyjnych”

HIGHLIGHTS:

» Centralny system monitorowania

» Eliminacja manualnego gromadzenia
danych i odizolowanych systemow oceny

» Ocena Calkowitej Efektywnosci
Wyposazenia (OEE)

»  Ocena czaséw przestojow i wahan
predkosci, w tym wykres Pareto

» Kompleksowy, zautomatyzowany proces

raportowania
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