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Czas realizacji: 1.07.2011 — 28.02.2013

Cel: Stworzenie systemu elektronicznej wymiany danych pomiedzy GZPS i 3 kooperantami z
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Plan prezentacji

« GZPS$, POIG, 8.2
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* Harmonogramowanie produkgcji

* Monitorowanie ,produkcji w toku”

* Sterowanie ,produkcjg w toku”

* Wsparcie i monitorowanie pracy stuzb pomocniczych

* Elektroniczna wymi danych z koop

* Analiza danych z zastosowaniem metod CI

Monitorowanie zasob6w produkcyjnych

Liczba maszyn: 70 (108)

* Rzeczywista wydajnos¢ parku maszynowego

* Rzeczywisty czas pracy operatoréw

* Rejestracja i wizualizacja trybow pracy maszyn
* Rejestracja powodéw postoju maszyn

* Komunikacja z operatorami maszyn
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Monitorowanie zasob6w produkcyjnych Monitorowanie zasob6éw produkcyjnych

» program PLC

> interfejs operatorski jedna aplikacja, tworzona

» modut komunikacji z baza danych w C# (.NET CF), dziatajaca

> komunikacja z PLC (protokét ADS) | pod kontrola Windows CE .NET 6.0

Industrial touch panel

Embedded PC

@

Win CE
- WebService -
.NET CF
c#
Application server
(GlassFish)
Monitorowanie zasobow produkcyjnych Monitorowanie zasobow produkcyjnych

Ll
+ Aktualna i historyczna wydajnoéé parku maszynowego Wepardezarzadzania
« Historia realizacji zleceri — wydajnosci dla zlecert
* Czas pracy operatorow
* Powody postojéw Automatyczne
. . statystyki
Przezbrojenia ol
* Inne statystyki
Komunikaty s et (], [
dla operatoraw [T - . -
dla operatordw
.
B B — a0
Wizualne
motywowanie
Operator pracownikéw
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Harmonogramowanie produkcji Harmonogramowanie produkcji

System ERP

* Data dostawy dla klienta &—Dgﬁ i

Wprowadzenie

* Zdolnosci produkcyjne, dostepnos¢ zasobow zaméwienia od

Klienta

* Postep realizacji zlecen

Gtéwne funkcjonalnosci
* Harmonogramowanie produkcji
* Informacje o realizacji harmonogramu — postep realizacji zlecert

[ 9 ] + Komunikacja z dziatem sprzedazy (ustalanie kolejki)

ja ze stuzbami iczymi (nar

Harmonogramowanie produkcji Monitorowanie ,produkcji w toku”

Stan produkc]; wykees. (Trt Pisausmatcans Dats camratanis 604-2013 235

* Realny przebieg zlecen produkcyjnych

* Postep realizacji zlecen produkcyjnych

« Sledzenie przeptywu materiatu i pétproduktow
* Rejestracja wielkosci ,,produkcji w toku”

* Egzekwowanie procedur stanowiskowych
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Monitorowanie ,produkcji w toku”
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or, K. Griach, D. Schumm, Using BPMN for Modeling Manufacturing Processes, CIRP Conf., 2010 (University of Stuttgart)
rF.L D.5chumm, A CIRP Conf,, 2011

Egzekwowanie marszrut technologicznych

Synchronizacja zlecen

Egzekwowanie

technologii
Informacia dia operatora
o planowanym

=T Zleceniu/pojemniku do

przetworzenia Operator

Gtéwne funkcjonalnosci

« Egzekwowanie zgodnosci  technologia

* Przypisanie/modyfikacja zasobow dla operacji technologicznych

« Tworzenie kolejki pojemnikéw dla operacji/zasobéw [ B ]
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Sterowanie , produkcja w toku”

Egzekwowanie marszrut technologicznych
Lokalne zarzadzanie procesami

Definiowanie kolejnosci przetwarzania zlecer

Wsparcie i monitorowanie pracy
stuzb pomocniczych

* Elektroniczna komunikacja pomiedzy operatorami maszyn
a pracownikami kontroli jakosci oraz stuzb transportowych

* Rejestracja czaséw reakcji stuzb pomocniczych

* Wsparcie dziatania stuzb transportowych

()
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Elektroniczna komunikacja ze stuzbami Elektroniczna wymiana danych
pomocniczymi z kooperantami

[Prectwsienie razpocaste

Operator

* Negocjowanie parametréw zamoéwien

* Informacja o postepie realizacji zaméwien u kooperantéw

* Automatyzacja procesu wymiany danych z kooperantami

* Generowanie dokumentéw

* Przygotowanie wysytki

* Informacje z hali produkcyjnej kooperantow

Gtéwne funkcjonalnosci
+ Przywotanie pracownikéw kontroli jakosci i transportu [ 17 ] [ 18 ]
+ Zezwolenie na produkcje

* Wprowadzanie pomiarow

« Lista zlecen transportowych

Elektroniczna wymiana danych Analiza danych z zastosowaniem metod CI

z kooperantami
* Wykrycie maszyn, dla ktérych wystepuja problemy

SyESl::m Kooperant — 67p% z uruchomieniem produkgji

u . * metodyka — analiza powigzari pomiedzy atrybutami zdarzen: reguty asocjacyjne,
_ ¢ > e O — algorytm  Apriori
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* narzedzie — pakiet WEKA (nieodptatny)

Dokumenty Raporty Postep realizacji * wynik — reguty wskazujace maszyny, dla ktérych interwaty ciagtej produkcji s

mniejsze od ustalonego progu (0.1 min)

RAPRT ZNEGOX

* Wykrycie zwigzkéw przyczynowo - skutkowych pomigdzy
predkoscig produkcji na danej maszynie a asortymentami

i materiatami

+ metodyka —klasyfikacja, lista regut, algorytm C5

* narzedzie - pakiet IBM SPSS Modeler [ 20 ]
* wynik — lista tatwo interpretowalnych regut klasyfikatora




Analiza danych z zastosowaniem metod CI
° REGUtA1

* Namaszynie T-01

produkt 'Wkret do metalu rys.1148 M5 x 10 . Ph A2,
jest . .

produkowany z predkoscia mniejsza od zaktadanej w karcie technologicznej

* REg Cel nadrzedny

Prognozowanie czasu realizacji zleceri i
. produkcyjnych, réwniez dla nowych

7

. typdw produktéw

produkt

'Wkret do metalu rys.0711 M5 x 11 . PzK . kI.5,8 B,
jest $ci

p zpre iq mniejsza od zaktadanej w karcie technologicznej
gdy produkcja odbywa sie z materiatu 'Drut C9D - 5,24 Moravskoslezske Dratovny'

+ Karta technologiczna: 250 szt/min; Rzeczywista predkos¢ produkcji: (83, 203) szt/min
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