





TECHNOLOGY MES in de voedingsindustrie

De operatoren moeten zich per
lijn in- en uitbadgen en via het
scherm aangeven welk productie-
order ze opstarten. Deze infor-
matie wordt via een aan de lijn
geinstalleerd ethernet-netwerk
overgebracht van de MES-mo-
dule naar de inkjetprinters op de
productverpakkingslijn (printing
direct op de verpakking) en aan
het einde van de verzendingsver-
pakkingslijn (direct op de kar-
tonnen dozen). Aan de klanten
werd gevraagd of zij akkoord wa-
ren met klantneutrale (witte) do-
zen waarop de nodige gegevens
en desgewenst (in zwart wit) het
logo van de klant (of bij produc-
ten onder eigen label het Dira-
merk) werden afgedrukt. On-
danks dat het om inkjetprinten
ging, verschenen duidelijke tek-
sten en leesbare barcodes. Aange-
zien het om kostenbesparingen
ging, waren de meeste klanten
hiermee meteen akkoord.

Door de centrale aanmaak van de
gegevens heeft men overal de-
zelfde en juiste informatie op
beide plaatsen langs de lijn. En de
inkjetprinters (Aplink van UBS)
blijken veel betrouwbaarder dan
de print & apply-methode. Er is
controle op de drukkwaliteit op
de dozen omdat bij het palletise-
ren de identificatie van de pro-
ducten gebeurt op basis van een
scan van de barcode op één van
de dozen. Deze nieuwe procedure
en de uniformisering van de do-
zen gaf heel wat besparing aan
manuren (en natuurlijk aan labels
want die waren ook niet gratis).
Gelijktijdig is te merken dat de
operatoren - wetende dat ze ge-
traceerd worden op hun produc-
tieplaats - meer aandacht hebben
gekregen voor hun job. Hierdoor
is de ‘gemiddelde waste’ op de
productielijnen gedaald van 7%
naar 0,67 %, op de meest kriti-
sche lijn van 17 % naar 1,2 %.
Gevolg is dat deze standalone ac-
tie zichzelf op basis van aankoop
van grondstoffen op minder dan
twee maanden terugbetaalde, op
basis van verkoopprijs was de
ROI anderhalve week.

ERP EN MES IN EEN MAAL LIVE
Dat gaf verleden jaar de doorslag
om ERP (SAP, omdat deze stan-
daard is in de Agrana-groep) en
hieraan gelinkt MES (waarbij
werd geopteerd voor Objective
van De Clercq Solutions) zo snel

brengen. En deze extra kost was
best te vermijden.

Ondanks dat om MES te imple-
menteren vele partijen moesten
samenwerken (machinefabrikan-
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mogelijk in te voeren. De ‘stille
periode’ tussen november en
maart was de enige periode die
mogelijk was voor die invoering.
Het moest in 2008-2009, want
anders werd het meer dan twee
jaar wachten (wat te maken had
met de I'T-planning). MES moest
gelijktijdig ingevoerd worden
omdat er anders extra mensen
nodig waren om de voor ERP be-
nodigde gegevens manueel aan de
lijn te gaan opschrijven en in te
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gié... en natuurlijk ook SAP, want
MES is de enige koppeling van-
uit productie naar ERP), gingen
beide systemen op 1 maart 2009,
drie maanden na bestelling, live.
Vandaag worden de dagelijkse
producticorders vanuit ERP (op
basis van stockgegevens en or-
ders) naar het MES-systeem
doorgespeeld. Ook worden alle
instellingen van de machines, die
vroeger manueel aan de lijn dien-
den te gebeuren, bij het opstarten

van een producticorder automa-
tisch uitgevoerd. Kansen op fou-
ten bij opstart van een batch wor-
den hierdoor tot het minimum
teruggebracht

PERMANENT VERBETEREN

En nu komt het er op aan om
systematisch via good practices de
kosten verder te drukken. Het
MES-systeem geeft natuurlijk de
mogelijkheid om zonder meer tal
van productiegegevens te collec-
teren en te interpreteren. En dan
ziet men specifieke productiecul-
tuur in de aandacht komen. Zo
ziet men dat productiemensen
zich focussen op het halen van de
productiequota, maar ze vergeten
dat de opstartverliezen ook
kosten.

Op dergelijke punten kunnen
dan via gerichte acties (en bijho-
rend cijfermateriaal dat kan wor-
den getoond aan de betrokkenen
van wat hun methodes aan het
bedrijf kosten) de grote ver-
kwisters gemotiveerd worden om
hun werkmethodes aan te passen,
om creatief te zijn om waste te
vermijden. Gelijktijdig ziet men
— ook via sensibiliseringsacties —
afval, maar ook bijvoorbeeld niet
ergonomisch werken (wat resul-
teert in werkverlet door ziekte),
bovenkomen die via structurele
ingrepen of nieuwe machines
kunnen weggewerkt worden.

En fase 3 zal in MES worden ge-
werke om de cijfergegevens te
‘sluiten’. Zo wil men via bijvoor-
beeld de inbreng van bijkomende
weegsystemen exact kunnen vol-
gen wat rendementen zijn per
product en per ploeg, wat het mi-
nimum verlies is per product,
enz. Via weegsystemen kan men
ook de locaties van waste-genera-
tie opsporen en hieraan werken...
MES is het sluitstuk van foutloos
produceren, maar ook van
kostenbeheersing en in dat op-
zicht voor productie even be-
langrijk als ERP voor de werking
van het ganse bedrijf. [ |
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