








Extrema krav pa sakerhet, sparbarhet och kvalitet gjorde det till en grannlaga
uppgift for Westinghouse Electric Sweden att modernisera hela sin produktion
med stodsystem. Foretaget forser svensk och internationell karnkraftsindustri
med bransle, reservdelar och service. Prevas var en del i detta projekt. Utma-
ningen mottes med spetskompetens och programvara fran Wonderware for att
bygga ett MES, Manufacturing Execution System, lagret mellan affarssystem

och produktion.

Som en del i en storre verksamhetsfor-
andring, mot effektivare processer och
leveranser med dnnu hogre kvalitet, tog
Westinghouse beslut om att uppgradera
affarssystemet SAP. En svarighet var
dock att man hade médnga egenutveck-
lade anpassningar och det skulle krdva
ett omfattande arbete att uppgradera
och vidareutveckla dessa till en nyare
version. Istillet valde man att satsa pa en
modern och skalbar plattform bestdende
av en standardiserad SAP-l6sning samt
ett MES-system levererat av tredje part.
Westinghouse tog in anbud fran flera le-
verantorer. Valet foll pd Prevas som pre-
senterade ett forslag baserat pd program-
vara for industriell IT frin Wonderware.

Maria Kolli, IT-chef pd Westinghouse,
berittar:

— Prevas har hog kompetens och erfaren-
het pd omradet vilket avgjorde vért val.
Aven vir ambition att bygga lésningen
enligt vedertagna standarder enligt ISA-
95 var viktig och pdverkade virt val av
utvecklingspartner.

Fardiga moduler och
specialanpassning

Med Wonderwares produkter har Prevas
kunnat kombinera fiardiga moduler och
en kraftfull utvecklingsmiljo. Man har
skapat skraddarsydda funktioner for
Westinghouse mycket speciella behov
och hogt stdllda krav. Forutom logiken

mellan affarssystemet och produktionen
har Prevas designat och utvecklat HMlIer
(Human Machine Interface) och webb-
granssnitt for att forenkla operatorernas
arbete och spridning av realtidsinforma-
tion inom organisationen. Ett exempel
pa specialutveckling ar att individuella
karnbranslestavars position i branslepa-
troner Overvakas och l6pande stims av
mot produktionsordrar for att eliminera
risken for fel. Just snabb atkomst till
korrekt information ar en av de storsta
vinsterna med det nya systemet.

Maria Kolli berittar:
— Tidigare gjordes mycket av rapporte-
ring och sammanstillning av produk-
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tionsinformation manuellt. Nu, nir ar-
betet 4r mer automatiserat, far vi mycket
snabbare underlag och kan fatta beslut
som ror produktionen snabbare.

| praktiken

En produktionsorder bereds i SAP till-
sammans med all ingdende data och till-
horande dokument. Direfter skickas in-
formation till MES-systemen for vidare
hantering och produktionsstart. Eventu-
ella fel eller misstag i orderberedningen
resulterar i ett automatiskt larm och ett
e-postmeddelande till ratt person.

Under produktionens gang rapporterar
sedan MES tillbaka till affirssystemet
vid ett antal kontrollpunkter. Det kan
rora sig om en mangd olika nyckeltal,
exempelvis materialatgang, producerad
mingd samt kvitton pa att operationer
genomforts och att kvalitetsparametrar
héller sig inom foreskrivna intervall.

Kommunikationen mellan SAP och MES
baseras pd Wonderware Enterprise Inte-
gration och information mellan systemen

utbyts via SOAP med XML-varianten
B2MML (Business To Manufacturing
Markup Language) som ar en del av
ISA-95-standarderna.

Kvalitet i alla led

Kvalitetsovervakning dr en viktig funk-
tion i den nya MES-plattformen.

Roger Keller, projektansvarig pa Prevas
med ett forflutet pA Wonderware, berat-
tar:

— Just kvalitetsfunktionen var ett omfat-
tande delprojekt dar vi skapat ett ram-
verk for kvalitetsovervakning dnda fran
orderberedning till operatoren i produk-
tionen och upp till affirssystemet igen.
Nu kan kvalitetsbrister upptickas och
atgardas mycket snabbare dn tidigare
ndr data fran produktionen samlades in
och bearbetades manuellt i efterhand.

I kvalitetssakringssystemet finns roller
definierade sd att exempelvis en opera-
tor inte ska kunna kvalitetskontrollera
sitt eget arbete.

Idag och framéver

Sedan forsommaren 2009, har systemet
varit i drift och erfarenheterna ar hittills
goda. Systemet fungerar som forvin-
tat och arbete pdgdr med att trimma in
bdde programvara och personal. Roger
Keller kallar detta en stabiliseringsfas
och menar att den kommer att paga yt-
terligare en period. Darefter vidtar opti-
meringsfas dar den slutliga finslipningen
av systemet genomfors. Forst darefter
far kunden helt ta 6ver ansvaret for drif-
ten. Infor overtagandet pagar parallellt
utbildning och kompetensoverforing nir
Westinghouse bygger upp en egen sup-
portorganisation med ritt kompetens
for att driva och vidareutveckla systemet
under en lang tid framover.

P4 den avslutande frigan om hon ar
nojd med Prevas insats i projektet svarar
Maria Kolli:

— Prevas har varit helt avgorande med
sin kompetens pd Wonderware och jag
skulle inte tveka att anvanda dem igen.

Bilderna tillhor Westinghouse Electric Sweden AB



Robert Majanen och Roger Keller

Med MES okar vinsterna

MES, Manufacturing Execution Systems, kan dversattas fritt till “internkommu-
nikationssystem for producerande industri”. Fran affarssystemet ner till produk-
tionen och tillbaka upp igen forbattras kommunikationen och resultatet stavas
effektivisering, sparbarhet, kvalitet och i slutandan 6kad konkurrenskraft.

I tillverkningsindustrin staller tuff kon-
kurrens stindigt hogre krav pa effek-
tivitet och kvalitet. Samtidigt svanger
marknaden snabbt och det giller att
hinga med i sviangarna. Nir tillverk-
ningsindustrins kunder efterfragar nya
eller uppdaterade produkter s vinner
den som snabbast kan stdlla om sina
processer.

Innanfor Prevas vaggar finns kanske lan-
dets storsta samlade erfarenhet av MES,
en form av stodsystem till tillverkningsin-
dustri och ett viktigt redskap for att ska-
pa och behdlla konkurrensfordelar. MES
ser till att information flyter snabbare i
den komplexa struktur som utgor en mo-
dern tillverkningsindustri. Med hjilp av
MES kan man tillverka ritt produkt av
ratt ingdende komponenter i ratt tid.

Tva av Prevas framsta experter, Roger
Keller och Robert Majanen forklarar
hur det fungerar och varfor alla med en
producerande maskinpark bor kidnna till
MES.

MES knyter samman nivaer

Konkret ar MES-systemet en kombina-
tion av mjukvaror som snurrar pé en el-
ler flera egna servrar mitt i produktionen.
At ena hallet kommunicerar MES med
affirssystemet (SOAP/XML, BizTalk,
mm) och 4t andra med produktionen
och maskinerna dar (SCADA, PLC, mm).
Daremellan finns en eller flera databaser
med objekt och hindelseloggar. Utover
interaktion med andra maskiner och sys-
tem finns granssnitt for operatdrer och
produktionsledare (webb, HMI, mm).

Allra helst realiserar Prevas sina MES-
projekt pd Wonderwares plattform. Den
ar val beprovad, bygger pd modern tek-
nik och innehéller ett stort antal bygg-
klossar som kan kombineras och anpas-
sas. Prevas dr en av endast 12 “endorsed
partners” i virlden och ensamma i Nor-
den pé den nivan.

Roger Keller forklarar:

— Vi vet att allt fungerar och behover inte
lagga tid pd att fa modul A att kommuni-
cera med modul B. Istillet kan vi fokuse-
ra pa att verkligen forstd kundens behov

och anpassa losningen for basta funktion.
Tekniken finns dar och bara fungerar.

I affarslagret tar man in produktions-
ordrar, recept och tillhérande dokument.
Denna information bearbetas sedan till
instruktioner till operatorerna pd “fa-
briksgolvet”. For dem ar vinsten att de
vet vad som skall goras, och vid vilken
tidpunkt. I manga fall finns ocksd instruk-
tioner om hur en operation skall utforas.
Ytterligare en vinst ar den automatiska
aterrapporteringen.

Informationsflodet gar tillbaka upp till
affirssystemet om materialitgdng, be-
laggningsgrad pa maskiner och andra
processdata i realtid. Aktuell produk-
tionsdata gor det mojligt att ta snabba
beslut i affarssystemet.

Viktigt att fa alla med sig

MES handlar inte bara om teknik. Néagot
som Prevas konsulter lirt sig genom sina
ménga projekt ar att det handlar mycket
om mjuka virden nir en sa omvilvande
forandring ska genomforas.
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Robert Majanen berittar:

— Ska man nd framgang ar det helt avgo-
rande att alla berorda involveras och blir
delaktiga i projektet. Vi forsoker alltid ge
valda delar av produktionspersonalen en
tung roll. Annars finns risken att omstall-
ningen upplevs som ett hot, ndgot som
inkrdktar pa den egna tryggheten.

Av den anledningen ar det viktigt att na
ut med budskapet att MES ar ett stod
som ska hjalpa alla pa foretaget att gora
ett battre arbete. Alltsd ndgot som pa sikt
tryggar jobben snarare an hotar dem.

Vinsterna med MES

I de allra flesta fall dr det en betydande
investering att infora ett MES-system
men erfarenheterna ir helt entydiga. Det
betalar sig pa forbluffande kort tid i form
av okad produktivitet, sparbarhet, farre
kasserade enheter och mindre lager. Med
battre kontroll 6ver vilket rdmaterial
som forbrukats gr det att optimera be-
stillningar och lagerhdllning si att bade
materialbrist eller onodigt stora forrad
undviks.

Mindre manuella processer och data-
hantering innebar ocksa firre felkallor i
produktionen. Mycket handlar om att fa

bort papper eller manuellt ifyllda Excel-
blad.

Roger sager halvt pa skamt, halvt pa all-
var:

- Viar vanligaste konkurrent dr faktiskt
Excel. Det vi oftast moter ute i foretagen
ar dels komplicerade excelark for rap-
portering inom organisationen och dels
anpassningar av affirssystemen. Faran
med det forsta r att den manuella hante-
ringen tar lang tid och att det smyger sig
in fel. Risken med det sistnimnda dr att
man bygger fast sig i en miljo som sedan
inte gdr att uppdatera.

"Erfarenheten var viktigaste

resurs”

Med Prevas som partner fir kunden
inte bara kompetens och teknik i abso-
lut framkant utan tillgadng till manga 4ars
samlad erfarenhet av stodsystem for till-
verkningsindustri. Den erfarenheten ger
en forstaelse for varje kunds unika behov

ine Interface (HMI)

Warehouse Management

vilket okar sannolikheten att systemet
levererar den tinkta nyttan. Stiller man
krav pa att den egna produktionen ska
leverera maximalt vantar man sig natur-
ligtvis detsamma av sitt MES-system.

Kontakt:

For mer information om MES, kontakta
Robert Majanen eller Roger Keller pd
Prevas, robert.majanen@prevas.se eller
roger.keller@prevas.se eller ring 021-
360 19 00.




TAK inte det viktigaste med TAK

Det latar lite markligt men orden kommer fran Bernt Henriksen pa Prevas som
har lang erfarenhet av industrieffektivisering. Det ar beslutet att analysera sina
processer och standigt strava efter forbattringar som skapar den storsta nyttan.
TAK/OEE ar bara ett redskap som gor arbetet enklare och mer malmedvetet.

Tillganglighet, Anldggningsutnyttjan-
de och Kvalitet ir orden bakom forsta
halvan av forkortningen TAK/OEE, ett
av Prevas kompetensomrdden inom in-
dustristdd. OEE i andra halvan betyder
exakt samma sak men kommer av engel-
ska Overall Equipment Effectiveness.
Oavsett vilken av forkortningarna man
viljer handlar det om att mita en tillver-
kande maskinparks effektivitet i relation
till ett teoretiskt maximum och anvinda
mitvardet som verktyg for att forbattra
samma effektivitet.

Det kan tyckas enkelt att mita nigra
parametrar, multiplicera dem och sedan
jobba pa att forbattra produkten, men pa
Prevas vet man att det dr en svar konst
som ofta krdver stor tankemdda och
mycket arbete.

| teorin och i praktiken

Teorin och matematiken bakom TAK ar
enkel. Tre kvoter, produktiv tid/utlagd tid,
faktisk produktionstakt/avsedd takt och
kasserade detaljer/producerade detaljer,
multipliceras med varandra till ett mate-
tal, TAK-virde. Maximalt; nar maskiner-
na tillverkar perfekta detaljer i maxtakt
och utan stopp, ar TAK = 100 %.

I praktiken ar det dock en ganska kom-
plicerad process att fa alla bitar pa plats
och det dr inte helt sjalvklart exakt vilka
mitetal som ska anvidndas och hur exem-
pelvis stopptid ska rdknas. Man maéste
ocksd vilja detaljnivd for rapportering
av storningsorsak. Med moderna maski-
ner finns mojlighet till vildigt detaljerad
automatisk loggning av fel medan dldre
maskiner kan vara begransade till ”gar
eller star”.

Nir alla val ar gjorda och systemet rullar
samlas hdndelser in och tidsstimplas. Ur
den databasen hdmtas och bearbetas in-
formation. Dir kan anvindare, forutom
sjdlva TAK-vardet, fa topplistor pd van-
ligaste storningar och mycket mer som
underlag for det kommande forbattrings-
arbetet.

“

Genomlyser verksamheten
Trots enkelheten i den bakomliggande
teorin ar det ett komplext arbete att in-
fora TAK framgangsrikt. Verksamheten
och processerna méste analyseras i detalj.
Hur ska man t.ex. rikna ett stopp som
uppstdr under en kaffepaus och darfor
blir lingre?

Bernt Henriksen ger sin syn pa det vik-
tiga forarbetet:

— Stida processer och fléden innan du
borjar mita och automatisera. Det ar
ingen vits att mata TAK pa daliga proces-
ser. Diskussionen fram till hur man ska
mita dr ett vardefullt tillfalle att genom-
lysa hela verksamheten. Hela foretaget
maste ocksa involveras sa att alla forstdr
budskapet, att standigt strava efter for-
battring. Det ar dar de stora utmaning-
arna ligger. Men ocksa de stora vinsterna.
Nir alla drar 4t samma hall mot standigt
forbattrat TAK-virde, det ar da de stora
forbattringarna som ger verkliga konkur-
rensfordelar kommer.

Bernt Henriksen

Har du fragor eller fungeringar
kring TAK/OEE?

Kontakta Bernt Henriksen, Operating
Unit manager Prevas AB.

Mail: bernt.henriksen@prevas.se.

Prevas






