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Reakcja tancuchowa: jak uniknaé szkodliwych
skutkow btedéw znakowania w tancuchu dostaw

Konsumenci, partnerzy biznesowi i organy nadzoru
wymagajg coraz doktadniejszych informacji na
opakowaniach i lepszego ich oznakowania. Czy temu
wyzwaniu mozna podotac, stosujgc obecne procesy?

Streszczenie

- Poprawa czytelnosci, wiecej zmiennych danych, lepszy
dobor miejsca druku, szybsze linie produkcyjne —
wszystkie te czynniki sprawiajg, ze kwestia znakowania jest
skrupulatnie badana.

« Btedy znakowania obnizaja jakos¢ produktéw i sa przyczyna
niedopuszczalnych kosztow dla przedsiebiorstwa w postaci
m.in. odpadoéw, przerdbek, kar ustawowych czy szkody dla
wizerunku marki.

+ Wiekszo$¢ przypadkow nieprawidtowego oznakowania
produktéw wynika z btedu operatora, jednak nie wszystkie
tego rodzaju btedy sg popetniane na linii produkcyjnej.
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+ Kontrola jakosci nadrukéw ma aktywnie zapobiegac

btedom przez zaprojektowanie proceséw tworzenia
informacji i wyboru zadania w taki sposéb, aby byty one
mozliwie w najwiekszym stopniu odporne na btedy.

- Firma Videojet jest pionierem idei i wdrazania kontroli
jakosci nadrukéw przy uzyciu interfejsu, oprogramowania
do projektowania informacji i tworzenia zasad dla
komputerdw oraz pakietu umozliwiajgcego sterowanie
w sieci. To rozwigzanie jest decydujacym, ale czesto
ignorowanym ogniwem w tancuchu zapobiegania btedom
w technikach znakowania i etykietowania.

W tym biuletynie przedstawiono kwestie o decydujacym
znaczeniu dla calego procesu znakowania, a takze
mozliwe usprawnienia, dzigki ktérym poprawia sie
produktywnos¢, ogranicza generowanie odpadoéw,
zmniejsza koszty i efektywniej zarzadza ryzykiem.
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Rzeczywisty koszt
bledow znakowania

Prawidtowe znakowanie produktéw jest wazne

dla producentéw dobr szybko zbywalnych

(FMCG), poniewaz sprzyja zwiekszaniu wydajnosci
| przejrzystosci tancucha dostaw, a jednoczesnie
pozwala przekazywac konsumentom istotne
informacje o kupowanych wyrobach.

Bledy znakowania sa kosztowne nie tylko
dla zaktadow produkcyjnych, ale takze dla
calego przedsiebiorstwa. Koszty powstaja
w zwigzku z przerobka wyrobu — o ile

w ogéle mozna go ponownie przetworzy¢
i zaktad jest w stanie to zrobic. Jesli
produkcja trwa przez cata dobe siedem dni
w tygodniu, przerobka moze okazac sie
nierealna. Z kolei jesli produkt zostat juz
oznakowany, zmiana oznaczenia lub
przepakowanie wyrobu moga by¢
niewykonalne. Jeszcze drozsze niz
przeréobka moze by¢ potraktowanie zle
oznakowanego produktu jako odpadu,

co czasem bywa jedynym rozwigzaniem.

Wymienione kfopoty i koszty to drobiazg

w poréwnaniu z sytuacja, kiedy nieprawidtowo
oznaczone produkty trafig na potki sklepowe lub
do domdéw konsumentdw. Oprocz kar
ustawowych ryzykuje sie rowniez kosztowng
szkoda dla wizerunku marki. Podczas
uzupetniania zapaséw dany produkt moze by¢
niedostepny, wskutek czego konsumenci moga
nawet na zawsze zniechecic sie do marki

i siegnac po produkty konkurencji.

Co gorsza, jesli sprawa zostanie nagfosniona,
doniesienia w mediach moga wywotac spadek
sprzedazy, nawet kiedy produkt znowu znajdzie
sie na potkach.

Rzeczywiste koszty z pewnosci beda
widoczne

Wiekszo$¢ organizacji z trudem oblicza
rzeczywisty koszt strat produkgji i ograniczenia
mocy produkcyjnych na skutek btedow
znakowania, nie wspominajac o szkodach dla
wizerunku.

Wiekszos¢ dowoddw ma charakter
anegdotyczny. W wielu przypadkach
kierownictwo nie jest swiadome skali problemoéw
ze znakowaniem.

Innym powodem trudnosci z doktadnym
wyliczeniem kosztéw bywa pomijanie informadji
o bfedach znakowania w sprawozdaniach
dotyczacych wydajnosci zaktadu. Czesto zakfada
sie, ze btedy znakowania sg wykrywane podczas
regularnych kontroli, a nastepnie korygowane.

Konkretne koszty przerdbek ging wiréd ogolnych
wskaznikdw wydajnosci linii, wiec tgczny efekt
takich pomytek jest czesto nieznany.

Obecnie

zagwarantowa-
nie poprawnych
oznaczen ma
nie tyle duze, co
kluczowe
zZnaczenie.




Rzeczywista czestotliwosc¢ btedow
znakowania
Oczywiscie w organizacji mozna

z powodzeniem zaplanowac jakis rodzaj

kontroli jakosci nadrukow.
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Mozna na przyktad rozpoczac od tak prostych
dziatan, jak przeszkolenie operatoréw, poprawa
ergonomii w punktach wprowadzania danych
oraz wielokrotne kontrole przed uruchomieniem
zadania druku. Te i inne metody skupiajace sie na
pracy operatora moga znacznie ograniczy¢ liczbe
btedow. Jednak nawet przy zatozeniu, ze takie
dziatania podejmuje juz wiekszo$¢ firm z sektora
dobr szybko zbywalnych, mozliwosci usprawnien
s nadal oszatamiajace.

W praktyce btedy znakowania zdarzajq sie tak
czesto, ze nie sg traktowane jako co$

nadzwyczajnego.

Niedawno firma Videojet przeprowadzita ankiete
wsréd roznych producentéw débr szybko
zbywalnych. Okazato sie, Zze btedy znakowania
wystepowaty we wszystkich przedsiebiorstwach,
a w wielu zdarzaty sie czesto.

W blisko potowie ankietowanych firm problem
Z niepoprawnym oznaczaniem pojawiat sie co
najmniej raz w tygodniu, a u jednej czwartej
respondentdw co najmniej raz dziennie.

Dla przedsiebiorstw, ktére chcg odnies¢ wymierne
korzysci z kontroli jakosci nadrukéw, decydujace
Znaczenie ma wyjscie poza zachowawcze metody
i wdrozenie rozwiagzan zapewniajacych
maksymalnga doktadnos$¢, wynikajaca

Z automatyzadji, oraz ograniczajacych do
minimum ryzyko popetniania btedoéw przez ludzi.

Znaczenie poprawnego znakowania

Producenci szukaja sposobdw, aby:
- wyeliminowa¢ btedy operatoréw
z proceséw konfiguracji informadji
i wyboru zadania,
+ zmniejszy¢ do minimum koszty odpadow
powstatych na skutek bteddw znakowania,
+ ograniczyc¢ koszty ponownych dostaw
w zwigzku ze zwrotem lub wycofaniem
produktow,

- ograniczy¢ ryzyko strat handlowych na
skutek dostarczenia nieprawidtowych
produktéw,

- zminimalizowac szkody dla marki przez
ograniczenie skali zwrotow,

- spetni¢ wymagania sprzedawcow
detalicznych i organéw nadzoru
w zakresie jakosci i identyfikacji wyrobow.

Jesli oznakowanie jest
zawsze prawidiowe,
wszystkie te kwestie
znajduja rozwigzanie,
zanim stana sie
problemami.



Lepiej

zapobiegac

btedom, niz
liczycstraty

Ponad potowa btedéw znakowania wynika

z btedow operatoréw — wedtug naszych
ankiet s one przyczyng 50-70% btedow.
Najczestsze pomytki polegaja na wprowadzeniu
niepoprawnych danych i wyborze niewtasciwego
zadania. W toku badan stwierdzilismy, Zze te dwa
rodzaje pomytek odpowiadajg za 45 procent
wszystkich bteddw znakowania.

Nawet 70% btedéw znakowania
powstaje na skutek pomytki
operatora, przy czym potowa

z nich polega na blednym
wprowadzeniu oznakowania lub
wyborze zadania.

Nawet jesli problem zostaje rozpoznany, wiele
firm ogranicza sie jedynie do wzmozenia kontroli
na etapie pakowania. Jednak w ten sposéb nie
mozna wyeliminowac przyczyn, takich jak
niewfasciwe oznakowanie wprowadzone na
samym poczatku, czy tez zaradzi¢ problemom

i kosztom zwiazanym z ponownym
wykonywaniem pracy ani wynikajagcemu stad
spadkowi wydajnosci zakfadu.

Producent we wiasnym interesie powinien poznac
skale i koszty pomytek przy znakowaniu,

a nastepnie podjac stosowne $rodki zaradcze.

Co wiecej, wielu partneréw detalicznych obecnie
wymaga zgodnosci z normami znakowania,
przewidujacymi wdrazanie i dokumentowanie
metod eliminowania takich btedow.

Zaplanowana eliminacja btedéw: procesy
znakowania zapobiegajace pomytkom

Producenci potrzebuja dziatajacych

z wyprzedzeniem srodkéw zdolnych rozwiazac
wszystkie te problemy — od nieujawnionych
kosztéw przez nieskuteczne srodki zaradcze po
zadania partneréw. Nie chcg oni reagowac na
problemy ze znakowaniem dopiero wtedy, gdy
te wystapia i pociggna za sobg koszty.

Problemy u Zrédta, czyli na linii produkcyjnej,

mozna rozwigzywac na dwa sposoby:

-+ czynnie obnizajac prawdopodobieristwo
wystapienia btedow;

« proébujac wychwytywac juz zaistniate btedy,
aby zminimalizowac straty, skorygowac btad
i jak najszybciej wznowic produkdje.

Nie wystarczy jednak skupi¢ sie tylko na jednym

sposobie. Nawet gdy skutecznie zapobiegamy

btedom znakowania, nadal powinnismy mie¢

mozliwos¢ szybkiego reagowania, gdyby cos sie

nie powiodto, i ograniczania szkéd. Oczywiscie

srodki zainwestowane w zapobieganie mogg

zwrécic sie wielokrotnie w poréwnaniu

z wydatkami na dziatania naprawcze.

Ograniczenie btedow
przy znakowaniu
zmniejsza koszty
eksploatacyjne

o prawie 50%

W wyniku analizy kosztéw
globalny producent karmy dla
zwierzat domowych odkryt, ze
koszty bteddw znakowania byty
niemal réwne tacznym rocznym
kosztom utrzymania ruchu.

taczne roczne koszty
znakowania dla dziewieciu linii
obliczono na 291 200 euro

i obejmowaty one nastepujace
pozydje:

Sktadnik rocznych kosztéw

Inwestycje

w srodki trwate 9400€ 3%
Eksploatacja

sprzetu 54000€ 19%

Zaplanowane przerwy
w pracy. Konserwadja
i ustawianie linii 177 600€ 61%

Bledy
znakowania 50200€ 17%
Razem 291200€

177 600€

9 400€

M Eksploatacja
M Przerwa

Btedy znakowania
Inwestycje
Okazato sie, ze koszt bteddw
znakowania w tym konkretnym
zaktadzie wynosi az 17% facznych
kosztow eksploatadji.

Wykrywajac te btedy

i uruchamiajac proces
wykluczania pomytek, zanim
doprowadza one do btednego
znakowania, klientowi udato sie
obnizy¢ roczne koszty eksploatadji
wyposazenia o 50%.

Tradycyjnie w centrum uwagi
znajdowaty sie koszty
eksploatacyjne i ich dotyczyty
projekty usprawnien

i oszczednosci. W rzeczywistosci
duzo wiekszych korzysci nalezy
oczekiwac z wyeliminowania
btedéw znakowania przy uzyciu
srodkéw kontroli jakosci
nadrukow. Mozliwosci
zapobiegania btedom
wykorzystuje sie przez ciggte
usprawnianie obstugi,
przetwarzania danych

i funkcjonalnosci wyposazenia.




Zasady poka-yoke
| ich znaczenie w kontroli jakosci nadrukow

W ostatnich dziesiecioleciach producenci, chcac zapewni¢
wysoka jakos¢ produkcji, w coraz wiekszym stopniu
odchodza od wyrywkowej kontroli produktéw gotowych
do sprzedazy na rzecz aktywniejszego zapobiegania.

Kontrola jakosci nadrukow to kompleksowe
podejscie firmy Videojet do zapobiegania
btedom lub ich eliminowania w procesie
znakowania i kodowania.

To podejscie, okreslane mianem poka-yoke, koncentruje sie na
konstruowaniu procesoéw, ktorych celem jest zapobieganie
problemom. Przy projektowaniu proceséw produkdji
oszczednej uwzglednia sie elementy stuzace do bezpiecznej
kompensacji defektow. Dzieki nim operatorzy moga
natychmiast wykrywac i korygowac¢ pomytki albo nawet
zapobiega sie btedom w ten sposéb, ze zadne dziatanie
operatora nie moze skutkowac btedem.

Kontrola jakosci nadrukow: kompleksowe podejscie do jakosci znakowania
Kontrola jakosci nadrukéw to kompleksowe podejscie firmy Videojet do

zapobiegania btedom lub ich eliminowania w procesie znakowania i kodowania.
Jednakze na realizacje idei kontroli jakosci nadrukéw wptywa kilka wzajemnie
zaleznych czynnikéw:

Projekt opakowania

Jaka jest wielko$¢ znakowanego opakowania i jak jest ono
wykonane? Jakich uzyto materiatow? lle powierzchni mozna
przeznaczy¢ na znakowanie i gdzie sie ona znajduje?

Projekt kodu

Jak zaprojektowac, utworzy¢ i wdraza¢ kody oraz zarzadzac
nimi, dbajac o fatwos¢ uzycia, czytelnos¢, wytrzymatose
i trwatos¢?

Uktad danych

Jak zapewniac i kontrolowac spojnos¢ danych od ich
doktadnego wprowadzenia do precyzyjnego nadrukowania
kodu, aby uzyskac staty poziom produktywnosci?

Konstrukcja drukarki znakujacej

Ktére techniki w najwyzszym stopniu zapewniaja doktadne
wprowadzanie danych i precyzyjny nadruk kodéw, sg szybkie
oraz fatwe i wygodne w obstudze, a takze przyczyniaja sie do
osiggniecia maksymalnego czasu sprawnosci linii i mozliwie
najkrotszego czasu przestojow? Wprowadzenie skutecznej
kontroli jakosci nadrukéw wymaga uwzglednienia wielu
czynnikoéw, dlatego okreslilismy cztery filary wydajnego,
efektywnego znakowania i nadruku, przy czym kontrola
jakosci nadrukow jest tylko czesdcia tego podejscia.

Cztery filary:

Kontrola jakosci nadrukéw —

temat niniejszego biuletynu informacyjnego. Nasze
rozwigzania nie stuzg tylko zapobieganiu btedom przy
znakowaniu. Umozliwiaja umieszczanie za kazdym razem
wiasciwego kodu w odpowiednim miejscu i na
docelowym produkcie, co wynika z efektywnego
projektowania, tworzenia i wdrazania catego procesu
znakowania oraz zarzadzania nim.

Wydtuzony czas dziatania —

Produkty z naszej oferty sg projektowane z mysla

0 maksymalnym ograniczeniu planowanych

i nieplanowanych przerw w pracy linii produkcyjnych
w zwigzku z btedami drukarek.

Produktywnos¢ w standardzie —

zapewniajac wieksza dostepnos¢ przez dtuzszy czas, nasze
rozwigzania pozwalaja zmaksymalizowac wydajnos¢ linii
oraz obnizy¢ koszt posiadania.

tatwa obstuga —

kluczowe znaczenie ma jakos¢, doktadnos¢

i wykorzystanie danych. Dlatego przy projektowaniu
wszystkich naszych produktéw zaktada sie, ze maja by¢
obstugiwane szybko i tatwo na kazdym etapie oraz
zapewniac spdjnosc informacji od momentu ich
wprowadzenia do umieszczenia na opakowaniu.

Dla sukcesu kontroli jakosci nadrukéw kluczowe znaczenie
majg interfejsy cztowiek-maszyna, obejmujace zarbwno sprzet,
jak i oprogramowanie. Mozna i powinno sie konstruowac je
tak, aby upraszczaty wprowadzanie danych i pomagaty

w zapobieganiu btedom operatoréw przy wprowadzaniu
oznakowania i wyborze zadania.

Jestesmy takze przekonani, ze procesy znakowania mozna
zreorganizowac tak, aby obnizy¢ ryzyko wystapienia btedow.
Jest to mozliwe dzieki ograniczeniu udziatu operatora nawet
do tego stopnia, ze poprawne kody s3 automatycznie
rozsytane do wiasciwych drukarek w celu realizacji
odpowiednich zadan druku.



Poka-yoke: wbudowana odpornos¢ na btedy.

Pojecie to oznacza dostownie ,zapobiegaj

pomyice”.

Nasza petna metoda kontroli jakosci
nadrukow opiera sie na czterech
podstawowych zasadach

Uproszczenie wyboru
informacji, dzieki ktoremu
operator wybiera tres¢

informacji odpowiednio
do zadania.

W celu wcielania
tych zasad w zycie
firma Videojet
stosuje reguty
poka-yoke, aby
zmniejszyc liczbe
pomytek
operatorow

i btedow
znakowania.
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danych przez operatora
wyltacznie do sytuacji,
w ktorych kontakt jest
absolutnie niezbedny.

Powyzsze zalety sprawiaja, ze zapobieganie
btedom naturalnie wpisuje sie w proces, wiec
trudno je popetnic¢ (w idealnych warunkach jest to
niemozliwe), a jesli juz sie pojawia, fatwo je wykryc
i skorygowac.

Idea poka-yoke narodzita sie w 1961 r, kiedy
wprowadzono prosta zmiane sposobu
montowania wigcznikow przez pracownikow.
Zamiast siega¢ po czesci z pojemnika mieli oni
przed rozpoczeciem montazu uktada¢ potrzebne
czesci na tacy.

Ta prosta zmiana w procesie catkowicie
wyeliminowata czesty problem brakujacych czedci
w wielu wigcznikach wystanych do odbiorcow.

Jesli jakas czes¢ pozostata na tacy, pracownik
wiedziat, Ze musi powtdrzy¢ czynnosci

i zainstalowac ja przed montazem kolejnego
wigcznika.

Ograniczenie wprowadzania Automatyzacja informacji
w najwiekszym mozliwym
stopniu, z zastosowaniem
predefiniowanych regut
majacych zapobiegac

niepoprawnym wpisom.

Uzywanie wysoce wiarygodnych
zrodet danych — takich jak MES,
SCADA, ERP lub innych

korporacyjnych systemow IT —
aby wiasciwe informacje byly z nich
automatycznie pobierane

i wysylane do drukarki, gdy
operator wybierze zadanie druku.

Od tamtej pory zasade poka-yoke wykorzystano
w niezliczonych, bardziej ztozonych procesach,
jednak nadal — po ponad pét wieku —
kluczowe znaczenie majg istotne cechy
pierwszego rozwigzania tego typu.

Cechy dobrego rozwigzania:
1. Optacalnosé.
2. tatwosc wdrozenia.

3. Gwarancja prawidlowego dziatania,
nawet jesli operator nie jest stale
skupiony i nieomylny.

4. W idealnych warunkach prawidtowe
dziatanie niezaleznie od operatora.



Kontrola jakosci nadrukow —
podstawy

L

Prostszy wybor
informacji

p.

Ograniczenie
wprowadzania
danych przez
operatora

3

Automatyzacja
informacji

4

Uzywanie wysoce
wiarygodnych
zrodet danych

W interfejsie operatora nowych rozwigzan do kontroli jakosci nadrukéw wystepuja
elementy zgodne z zasadami poka-yoke. Klienci moga takg podstawowg
konfiguracje rozbudowac, dodajac wydajne funkcje poka-yoke poprzez tworzenie
tresci informadji i zarzadzanie nimi przy uzyciu komputera i sieci.

Uzywanie interfejsu operatora z wbudowanymi
narzedziami kontroli jakosci nadrukéw to wcielenie

w zycie zasad poka-yoke od 1 do 3.

Stanowi on integralny element drukarek termotransferowych
nowej generacji, znakowarek atramentowych oraz urzgdzen
do drukowania duzych znakéw i termicznego druku
atramentowego.

Oprogramowanie dla systemu Windows dodatkowo
wspiera realizacje zasad 2 i 3.

Dziatajace w srodowisku Windows oprogramowanie
umozliwia projektowanie oznakowania poza halg produkcyjng
i eliminuje potrzebe wczytywania poszczegdinych tresci
informacji osobno do interfejsu kazdej z drukarek.

Sieciowy system sterowania eliminuje potrzebe realizacji
zasady 1, jeszcze silniej wspiera zasady 2 i 3 i w pehni
wyraza zasade 4.

Sieciowe rozwigzanie do konfigurowania i sterowania pobiera
dane z wysoce wiarygodnych Zrodet, aby potem rozestac
poprawne kody do odpowiednich drukarek w celu realizacji
wiasciwych zadan. Oparty na sieci system sterowania moze
rozsytac tresci oznakowan do urzadzen wykorzystujacych
rézne techniki znakowania i etykietowania w catym zaktadzie,
a nawet miedzy zaktadami, aby uproscic¢ zarzgdzanie

i praktycznie wyeliminowa¢ btedy znakowania wynikte

z wprowadzenia niepoprawnych danych przez operatorow.

Przyjrzyjmy sie blizej kontroli jakosci nadrukow oraz temu, w jaki
sposob rozwiagzania Videojet pomagaja producentom w jej realizacji.

0Od interakcji pojedynczych operatoréw do automatyzacji na skale zaktadu

Gtownym celem kontroli jakosci nadrukéw jest uproszczenie
procesu wyboru informacji oraz ograniczenie mozliwosci
wprowadzenia niewfasciwych danych, tak aby operatorzy
niezawodnie wprowadzali wtasciwg tres¢ oznakowania

i przypisywali ja do odpowiedniego zadania druku.

Predefiniowane reguty znakowania maksymalnie
automatyzuja proces tworzenia takich informadcji, ograniczajac
do minimum ilos¢ danych wprowadzanych codziennie przez
operatora i jednoczesnie zapewniajac, ze wszelkie dane, ktére
operator musi sam wprowadzi¢, s zgodne z logika i zasadami
przypisanymi do okreslonego zadania.

Chociaz nie mozna catkowicie wyeliminowac dziatan
operatora, inteligentny interfejs moze zawezi¢ jego udziat

do kilku kluczowych sytuacji, w ktérych proces go wymaga.
Jednak nawet wtedy interfejs moze wymusza¢ wprowadzanie
danych w z géry okreslonym formacie na podstawie
dostepnych opgji tresci, aby znacznie ograniczy¢ mozliwosc
popetnienia btedu przez operatora.

Istotng role w zapobieganiu btedom i kontroli jakosci
nadrukéw petni oprogramowanie. Techniki wykorzystujace
komputery i sie¢ eliminujg potrzebe tworzenia oznakowan na
poszczegodlnych drukarkach, stanowig centralne Zrédto
wiasciwych oznakowan oraz faczg drukarki z wysoce
niezawodnymi zrodtami danych, rozwigzaniami kontroli
jakosci i systemami $ledzenia produktéw w catym
przedsiebiorstwie.

Im aktywniej organizacja angazuje sie w kontrole jakosci
nadrukdw, tym mniejsze jest ryzyko pomytek operatorow

i kosztownych bteddw znakowania. Kontrola jako$ci nadrukéw
nie polega na uzyciu jednej tylko techniki, ale na
wykorzystaniu petnego zakresu mozliwosci — od
pojedynczego operatora po catg strukture organizacyjna.
Kontrola jakosci nadrukéw umozliwia kazdej organizadji
optymalne wywazenie kosztéw i korzysci.



Wdrazanie inteligentnego
interfejsu uzytkownika

Ocene rozwigzan do kontroli jakosci nadrukéw i ich wdrazanie wiele firm zaczyna
od interfejsu uzytkownika. Celem w tym wypadku jest zarzgdzanie dopuszczalnymi
parametrami tresci oznakowania i wymuszanie ich stosowania, a takze eliminacja
bteddw operatora z procesu wyboru zadania druku.

Interfejs uzytkownika drukarki moze by¢
zaprojektowany z uwzglednieniem cech

utatwiajacych osiagniecie tych celow, na

przyktad:

- Wymdg osobnych autoryzacji uzytkownikdw
do tworzenia oznakowan i wyboru zadan.

+ Ograniczanie typow parametréw
oznakowania wprowadzanych przez
operatora oraz zawezanie mozliwosci
wyboru zadania do listy prawidfowych
zadan, ktore zostaty wczesniej utworzone
i zapisane w systemie.

+ Opatrywanie zapisanych zadan
komunikatywna nazwa opisujacg wiasciwy
oznakowywany produkt.

+ Uzywanie kalendarza do wyboru dat
w celu wyeliminowania btedéw majacych
zrédto w odmiennych formatach daty dla
réznych regionéw lub produktow.

« Przypisywanie dat wzglednych w taki
sposéb, aby na przyktad date przydatnosci
do uzycia mozna byto wybra¢ tylko
z przedziatu prawidtowych dat dla danego
produktu.

- Wiazanie dat przydatnosci do uzycia z datami
przydatnosci do sprzedazy, tak aby po
wybraniu daty przydatnosci do sprzedazy
automatycznie generowana byta poprawna
data przydatnosci do uzycia.

- Ustanawianie regut kalendarza
uniemozliwiajgcych operatorom
wybieranie okreslonych dat, takich jak
przypadajace w weekendy lub swieta,

a takze wykluczajacych uzywanie tych dat
przez system przy automatycznym
obliczaniu dat.

- Ograniczanie wyboru daty do listy rozwijanej
w celu wyeliminowania btedéw wyniktych
Z nacisniecia niewfasciwych klawiszy.

- Monitowanie o uzupetnienie niezbednych
pdl i zatwierdzanie poprawnosci wpiséw,
zanim operator bedzie mégt rozpoczac
realizacje zadania druku.

+ Zatwierdzanie danych przed kazdg zmiang
zadania w celu zagwarantowania, ze
wybrano poprawne zadanie.

Cele te muszg by¢ realizowane tak, aby operator mogt fatwo
i skutecznie wykonywac swojg prace. Elementy interfejsu:
tatwy w obstudze ekran z czytelnymi czcionkami, zrozumiaty
kolorystyka i tatwo wybieranymi przyciskami.

Wraz z wybieraniem opartym na kalendarzu, rozwijanymi
menu, monitami o uzupetnienie pdl i innymi wyzej
wymienionymi elementami kontroli jakosci nadrukow fizyczna
konstrukcja tego interfejsu praktycznie wyklucza btedne
utworzenie kodu lub wybdr niewtasciwego zadania przez

w miare uwaznego operatora.

Tworzenie informacji i zarzadzanie nimi poza halg
produkcyjna

Z inteligentnym interfejsem uzytkownika wigze sie wymaog
osobnych autoryzacji do tworzenia oznakowan i do wyboru
zadan. Dzieki takiemu rozdzieleniu obowigzkdw na przyktad
brygadzista zmianowy nie moze wprowadzi¢ zmian

w oznakowaniu dozwolonych wytacznie na poziomie
kierownictwa ds. produktow. Na kolejnym poziomie kontroli
jakosci nadrukow procesy te podlegaja kolejnemu
rozdzieleniu, poniewaz tworzenie informacji i zarzgdzanie nimi
odbywa sie catkowicie poza halg produkcyjna.

Po przeniesieniu tych proceséw do centralnej lokalizacji tresci
oznakowar moze tworzy¢ wyznaczona, przeszkolona

i upowazniona osoba w miejscu, w ktérym nie wystepuja
typowe dla hali produkcyjnej czynniki rozpraszajgce uwage

i powodujace stres. Firma Videojet dostarcza rozwigzanie
dziatajace w systemie Windows, ktére rozdziela i chroni
procesy tworzenia oznakowan i zarzadzania nimi, przenoszac
je zinterfejsu drukarki do komputera w sieci lokalnej.

Oprogramowanie to zostato opracowane tak, aby mogto
dziata¢ niezaleznie od drukarki. Jest to autonomiczne i proste
w obstudze rozwigzanie, ktére umozliwia tworzenie,
edytowanie i wizualng kontrole informacji, a nastepnie
przekazywanie ich do dowolnego urzadzenia do kodowania
lub etykietowania na terenie zaktadu.

Dzieki prostszej konfiguracji drukarek i usprawnieniu procesu
wprowadzania zmian centralny system zarzadzania
informacjami pozwala zapewni¢ doktadnos¢ oznakowar

i ograniczy¢ niezbedny nakfad pracy.



Korzysci z kontroli jakosci nadrukow:

-+ Mniejsze koszty operacyjne, brak koniecznosci tworzenia projektow oznakowan
dostosowanych do réznych rodzajow drukarek, a takze opanowania obstugi
i stosowania oprogramowania roznych drukarek.

Wieksza kontrola i wydajnos¢ dzieki mozliwosci opracowania jednej informadji

niezaleznie od linii produkcyjnej i wydrukowania jej na dowolnej drukarce.

Wyzsza jako$¢ oznakowan i mniejsza liczba bteddw dzieki takim funkcjom, jak
zautomatyzowane tworzenie ztozonych lub potgczonych pdl (jak w kodach
kreskowych GS1-128), bezproblemowe fgczenie z wieloma bazami danych,
podglad wydruku pozwalajacy zatwierdzi¢ gotowy projekt oraz wiele innych

zaawansowanych funkgji.

Wdrazanie sieciowego, potaczonego z baza danych
systemu kontroli informacji

Dla klientéw, ktorzy chca korzystac z kontroli jakosci nadrukow
na najbardziej zaawansowanym poziomie, istotne znaczenie
ma zapewnienie tgcznosci sieciowej, ktéra umozliwia kontrole
oznakowan na catej linii produkcyjnej w jednym zakfadzie,

a nawet w kilku zakfadach produkcyjnych.

Tego rodzaju oprogramowanie sterujgce mozna traktowac
jako rozwigzanie do kontroli i pozyskiwania danych (SCADA),
zapewniajace identyfikacje i wspierajace usprawnienia

w dziedzinie znakowania i etykietowania.

Taki pakiet musi umozliwiac prace przez istniejgce potaczenie
szeregowe albo sie¢ Ethernet lub bezprzewodowsg i stanowi
samodzielny system kontroli sieci urzadzer do znakowania.
Innym rozwigzaniem jest jego integracja z systemem SCADA,
sieciami zaktadowymi oraz systemami MES i ERP, tak aby stat sie
czescig wiekszego, obejmujacego cate przedsiebiorstwo
rozwigzania do kontroli jakosci.

Dzieki zastosowaniu standardu ODBC (otwartej tacznosci

7 baza danych) utworzone informacje moga by¢
przechowywane w bazach danych SQL, programéw Access

i Excel oraz w standardowych bazach danych, z ktérymi facza
sie systemy informatyczne przedsiebiorstwa.

Takie pofgczenie umoZzliwia pobranie informacji o wybranym
zadaniu z dowolnego aktywnego systemu znakowania lub
etykietowania, a nastepnie przestanie odpowiednich
informacji dotyczacych tego zadania do drukarki lub
etykieciarki. Zadania mozna wybierac¢ za pomocg interfejsu,
a takze skanowac z arkusza za pomoca przewodowego lub
bezprzewodowego skanera kodow kreskowych, co
dodatkowo ogranicza ryzyko btedu operatora.

Standard branzowy: OPC

Dzieki obstudze standardu OPC mozliwy jest alternatywny
mechanizm pobierania i uruchamiania zadan oraz podgladu
informacji o stanie w czasie rzeczywistym. Dobrze
zaprojektowany pakiet, w ktorym przestrzega sie zasad
poka-yoke, eliminuje konieczno$¢ programowania osobno
wielu drukarek, skracajac czas konfiguracji i zmian. Co wiecej,
dzieki dynamicznej, centralnej bazie danych mozna tatwo

i szybko dostosowywac informacje drukowane przez
urzadzenia znakujgce. Kazda zmiana informacji jest
wprowadzana jednokrotnie, a nastepnie automatycznie
udostepniana wszystkim drukarkom. Pozwala to osiggac cele
w zakresie automatyzacji oraz zwieksza¢ wydajnos¢.

Co wazniejsze, proces tworzenia i dystrybuowania informacji,
w ktérym raz opracowang tre$¢ mozna stosowac wszedzie,
sprzyja eliminowaniu btedéw. Aby jeszcze dokfadniej
kontrolowac jakos¢ nadrukéw, mozna umiesci¢ wzdtuz catej
linii pakowania skanery, ktére beda na biezaco sprawdzac ich
doktadnos¢.

W momencie wykrycia btedu zapala sie kontrolka
ostrzegawcza. W takim wypadku moze nastapic albo
zatrzymanie linii, albo automatyczne odrzucenie produktu.
Ponadto dzigki przechowywaniu wszystkich danych

w bezpiecznym systemie zarzadzania danymi rozwigzanie to
pozwala takze zagwarantowac wiarygodna identyfikacje
produktéw.

Dzieki elastycznej konfiguracji, ktérg mozna dostosowac do
fizycznej organizacji danego zakfadu oraz do wymagan
dotyczacych informadji, architektury i znakowania, podejscie
uwzgledniajgce zasady poka-yoke gwarantuje zaawansowang
kontrole jakosci nadrukéw i pozwala ograniczyc koszty pracy.
Stuzy temu centralne tworzenie informacji i automatyczne
przesytanie oznakowan do drukarek i etykieciarek w catym
przedsiebiorstwie.



Wybrane korzysci:

+ Precyzyjne i spojne znakowanie
opakowan na réznych liniach

i w réznych zakfadach produkcyjnych
dzieki scentralizowanemu systemowi
tworzenia i przesytania informacji do
drukarek, etykieciarek oraz skanerow
w catej sieci.

« Ograniczenie do minimum wktadu
operatora, pozwalajace zwiekszy¢
wydajnos¢ oraz zapobiegajace
popetnianiu bfedéw na etapie
produkgji.

+ Obnizenie kosztow dzieki

scentralizowanej kontroli
zapobiegajacej generowaniu
odpaddw oraz koniecznosci przerdbek
lub wycofania produktéw z rynku.

+ Opcjonalnaintegracja z przewodowym

lub bezprzewodowym modutem
SCANPOINT umozliwiajaca
konfiguracje na podstawie réznych
kodow kreskowych, a tym samym
ograniczenie udziatu operatora

i uzywanie whasciwego produktu

i opakowania.

-+ Opdjonalny zintegrowany stacjonarny

skaner kodow kreskowych stuzacy do
potwierdzania poprawnosci informacji
o opakowaniach.

+ Opcjonalny dostep w intranecie do

aktualizowanych na biezaco
informacji o wydajnosci w catym
przedsiebiorstwie.

+ Dostepne w dziennikach kontrolnych

informacje z tablicy rozdzielczej na
temat wydajnosci oraz statystyki
produkdji.

Wprowadzenie kontroli
jakosci nadrukow

Jak juz wspomnielismy, wdrozenie kontroli jakosci
nadrukoéw w organizacji mozna rozpoczac od tak prostych
dziatan, jak przeszkolenie operatoréw, poprawa ergonomii
w punktach wprowadzania danych oraz wielokrotne
kontrole przed uruchomieniem zadania druku.

Dziatania te mogg ograniczyc liczbe pomytek, jednak ich

nie wykluczaja.

To jedyny dostepny na rynku interfejs
uzytkownika, ktéry umozliwia wdrozenie
opracowanego przez firme Videojet modelu
kontroli jakosci nadrukéw zgodnie z zasadami
poka-yoke.

Wprowadzamy go w wielu urzgdzeniach
Videojet do znakowania, do ktérych zaliczajg
sie m.in.:

- drukarki termotransferowe z serii DataFlex,

«drukarki z serii 2300 do druku oznakowan
o wysokiej rozdzielczosci na opakowaniach,

- termiczne drukarki atramentowe 8510,

- nowe drukarki atramentowe Videojet
15501 1650 do druku ciggtego matego
pisma, gwarantujace najdtuzszy w branzy
czas dziatania i bezkonkurencyjna
dostepnosc.

Rozbudowa rozwigzania do kontroli jakosci
nadrukow o kolejne warstwy pozwala
wdrozy¢ centralny system tworzenia
informacji w jednej lokalizacji, a takze
przesytanie oznakowan — zgodnych

z wymogami prawnymi i skontrolowanych
pod katem jakosci — do wszystkich drukarek
w przedsiebiorstwie. Klient ma pewnos¢, ze
na produktach sa umieszczane wiasciwe
oznakowania, co pozwala ograniczy¢ ryzyko
oraz konieczno$¢ przerobek i wycofania
produktéw z rynku, a takze buduje renome
marki. Ponadto usprawnione zarzadzanie
danymi oraz uproszczone wprowadzanie zmian
pozwalajg zwieksza¢ wydajnosc i osiagac cele
w zakresie automatyzacji.




Poczucie pewnosci w standardzie

Firma Videojet to Swiatowy lider w branzy przemystowych rozwigzar do
nadruku kodow i znakowania. W zaktadach na catym Swiecie pracuje ponad
325 000 drukarek tej firmy. A oto przyczyna...

« Czterdziesci lat gromadzenia fachowej wiedzy w réznych + Renoma naszej firmy opiera sie na trwatosci i niezawodnosci
krajach Swiata pozwala nam stuzyc¢ skuteczng pomoca przy oferowanych urzadzen oraz na wysokim poziomie obstugi
wyborze, instalacji i eksploatacji najbardziej opfacalnego klientéw, dlatego po wybraniu rozwigzania z oferty Videojet
rozwiazania, ktére bedzie optymalnie dopasowane do zyskuje sie pewnos¢, ze rozwigzanie to bedzie w petni
potrzeb produkgji w Twojej firmie. spetnia¢ swoje zadanie.

- Oferujemy bogaty asortyment produktéw i technologii, ktére  « Nasza miedzynarodowa organizacja zatrudnia ponad
zapewniajg wymierne wyniki w szerokiej gamie zastosowan. 3000 pracownikéw oraz obejmuje ponad 175 dystrybutorow

- Nasze rozwigzania sa bardzo nowatorskie. Stale inwestujemy i sprzedawcow OEM w 135 krgjach. Jesteémy gotowiﬁo
w nowe technologie, badania i rozwdj oraz nieustanne pomocy, gdy tylko postanowisz rozpoczac dziatalnosc.

doskonalenie. Utrzymujemy sie w czotowce swojej branzy,
aby nasi klienci osiggneli to samo w swojej specjalizacji.

Q Siedziba swiatowa

@ Biurads. sprzedazy i ustug firmy
Videojet

@ Zaklady produkcyjno-rozwojowe

l: Kraje z biurami ds. sprzedazy i ustug
firmy Videojet

Kraje z biurami ds. sprzedazy i ustug
partneréw firmy Videojet

ZadZWO h pOd numer +48 (22) 886 oo 77 ©2013 Videojet Technologies Inc. — Wszelkie prawa zastrzezone.
. . . . ! Przewodnig zasada firmy Videojet Technologies Inc. jest nieustanne doskonalenie
Na p ISZ Na ad res market' ng@‘"deojet.com produktéw. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania modyfikadji
. , ) . konstrukcyjnych i/lub technicznych bez powiadomienia.
lub odwiedZ witryne internetowg

www.videojet.pl

ul. Emaliowa 28,
02-295 Warszawa, Polska

@1060.161:




