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MES PHARIS® - OBECNY POPIS

MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM (MES) PHARIS®

je vyrobni informacni systém spole¢nosti UNIS, a.s. Pokryva komplexni spektrum funkci umoznujici optimalizo-
vat vyrobni proces pocinaje zadanim a planovanim vyroby, fizenim vyroby, pfes sledovani jednotlivych zakazek
a detailni dokladovani jejich pribéhu, az po zavérecné propousténi finalnich vyrobkd nebo polotovard. Jedna se
o informacni systém spadajici do kategorie vyrobni informacni systémy, tedy tvofi rozhrani mezi vstfikovacimi
lisy a podnikovym ERP systémem (SAP, NAVISION, K2, Ql, HELIOS, ENTRY ...).

Vyrobni systém PHARIS vyuziva ™.
on-line komunikaci se vstfikovacimi
lisy mnoha vyrobcl - Engel, Arburg,
KraussMaffei, Battenfeld, Demag ...
Zajistuje sbér dat (technologickych
parametrl) ze vstfikovacich lis( a
soucasné nabizi moznost nahravani
schvélenych vyrobnich programu
do/z vsttikovacich lisg.

Hlavnim ukolem vyrobniho systému
PHARIS® je zefektivnéni vyrobnich
procest v lisovnach, elektronizace
vyrobni dokumentace a zajisténi
dokladovéni vyrobniho procesu ve
formé  Elektronického  zaznamu
o zakdzce. MES PHARIS® slouZi jako
nastroj k prokazovani kvality nejen
findlnich vyrobkd, ale také jednotli-
vych operaci rozpracované vyroby
véetné dokladovani pouzitych mate-
ridld a persondlu podilejiciho se na
vyrobnich operacich zakazky.

Jedna se o webovy modularni
systém. Zakaznik si voli jednotlivé
moduly dle potieby. Od nejjedno-
dusi konfigurace zajistujici sbér
dat a nahravani vyrobnich progra-
mu az po komplexni konfiguraci
vyrobniho systému pokryvajici
cely vyrobni proces, tj. naplanova-
ni zakazky, Fizeni vyroby, sledova-
ni rozpracovanosti zakazek, zavé-
reéné propusténi vyrobkl a hod-
noceni vyroby.







MES PHARIS® - PREHLED PRODUKTU

0DVODY PRACE
(SHODNE, NESHODNE VYLISKY, TYPY NESHOD)
TECHNOLOGICKE POSTUPY
ERP SYSTEMY
= HELIOS :
= Q VYROBNi PRiKAZY
m  ENTRY 3
= NAVISION
m K2 :
= SAP VYROBNI ZAKAZKY
SKUTECNA SPOTREBA MATERIALU
PODPURNE CiSELNiKY
(STROJE, FORMY, ZAMESTNANCI, MATERIALY ...)
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FRONTA PRACE
(NAPLANOVANE VYROBNi OPERACE, PRACOVNI POSTUPY ...

KAPACITNi '
PLANOVANI

SOUBOROVE PRILOHY
(SERIZOVACI LISTY, KATALOGY VAD, DWG, VIDEO)

RIZENI,A ’ SBER TECHNOLOGICKYCH DAT Fsh

SLEDOVANI (VELIKOST POLSTARE, TEPLOTA, TLAK ....) § - —
VYROBY

SLEDOVAN STAV0 VSTRIKOLISD Q “;

(AUTOMATICKY CYKLUS, SERIZOVANI, PORUCHA ....) S —

VVROBNi PROGRAMY m;

(UPLOAD / DOWNLOAD VYROBNICH PROGRAMU) - —

® SBER TECHNOLOGICKYCH PARAMETRO A NAHRAVANI VYROBNICH PROGRAMU
® ODVODY PRACE U VSTRIKOLISU, VYUZITI OPERATORSKYCH TERMINALU

m OEE, KLICOVE VYROBNI UKAZATELE

m VIZUALIZACE VYROBY/TECHNOLOGICKE OBRAZOVKY

m RIZENI UDRZBY

m KAPACITNI PLANOVANI

m SPRAVA FOREM



KOMUNIKACE MES PHARIS® SE VSTRIKOVACIMI LISY

Pfimé propojeni vyrobniho systému PHARIS® a vstfikovacich list je zavislé na typu komunikace, kterou

podporuje konkrétni vstiikolis.

Medal vijroby

Vybrané moznosti vyuziti komunikace MES PHARIS® a vstfikovacich lisa:

B Monitoring vybranych technologickych parametr(i (z mnoziny az 2 000
parametru) — velikost polstare, doba vstiiku, doba plastifikace, teploty

valc(, aktualni cyklus ...

Centrdlni fizené nahravani schvélenych vyrobnich programt do/ze vstfikolisu.
Stahovani a archivace zménovych protokoll nastaveni vstrikolis(.

On-line evidence zdvih{ s navaznosti na spravu nastrojt (forem).
Stahovani aktudlnich PRINT SCREEN obrazovek fidiciho systému vstfikolisu.
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Technologické parametry jsou
ukladany do databaze MES
PHARIS®. Vyrobni systém
PHARIS® v kazdém zdvihu
(popt. intervalu) nabizi
moznost monitorovani
hodnot vybranych techno-
logickych parametrud

(napf. velikost polstare) a
porovnava, zda jsou

|
Sbér stav( vstfikovacich lisGi (porucha, automaticky rezim ...). ‘
|
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Microsaft

SQL Server
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WEBOVY APLIKACNI SERVER

VYROBNI SYSTEM PHARIS®
® CENTRALNI ULOZISTE VYROBNICH PROGRAMU
® CENTRALN{ ULOZISTE TECHNOLOGICKYCH PARAMETRU

LAN

s definovanymi mezemi,
popf. zda nedoslo k
nepovolené zméné
hodnoty parametru,
popf. vykyvu kalkulova-
né hodnoty nad povole-
nou mez.

hodnoty v toleranci |

V pfipadé nestandardni zmény parametru
vyrobni systém automaticky upozornuje
zodpovédného pracovnika SMS, popf.
emailem. Tato funkcionalita vede ke
véasné detekci potencidlniho problému a
predikuje moznost rychlé a operativni
reakce zodpovédnych pracovnikd.

Vyrobni systém PHARIS® je rovnéz otevre-
ny pro komunikaci s okolnimi zafizenimi
(susicky granuldtu, vahy, digitalni méfici
pfistroje, vodni systémy chlazeni lisG ...).
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Priklady realizovanych pfipojeni vstiikovacich lisu:

B Pfipojeni na stavajici fidici systém vstfikovaciho lisu.

B Pfipojeni pres protokol zafizeni, nejbéznéjsim
komunika¢nim standardem v pripadé vstrikolist
je protokol Euromap 63 (Demag, Engel, Krauss-
Maffei ...).

B Pfipojeni pres proprietarni protokol vyrobce
vstiikovaciho lisu (Arburg).

B Snimani tabulky kvality pfes printerport.

PFipojeni pres signaly RS stroje.



SPRAVA VYROBNICH PROGRAMU

Systém PHARIS® obsahuje centralni evidenci vyrobnich programi. Zakladni entitou této evidence jsou vyrobni
programy, u kterych se eviduje vazba na vstrikovaci lis a formu. U kazdého vyrobniho programu je mozné vytva-
fet jeho verze, které systém eviduje a je mozné se vracet v historii ke starsim verzim. U kazdého vyrobniho
programu se eviduji zakladni atributy jako napt. Nazev, Verze, Popis, Souborovou pfilohu reprezentujici samotny
program.

Nahravani a stahovani vyrobnich programt do stroji mize probihat s vyuzitim mobilnich nebo stacionarnich
operatorskych termindl. Operator identifikuje stroj, formu a vyrobni program, ktery ma byt do (nebo ze) vstfiko-
vaciho lisu pfenesen, a provede akci.

Centralni sprava vyrobnich
programti je implementovana e
se striktnimi pozadavky : . !
standardii managementu : : .
jakosti dodavateli pro auto- _ e e
mobilovy priimysl. V ramci

téchto standardui spliiuje —

pozadavky na tvorbu, schvalo- o &

vani a centralni Fizenou distri- T ——

buci vyrobnich programti do [ e

vstfikovacich lis.

Zalums trah ]

TRENDY TECHNOLOGICKYCH - |
PARAMETRU N ) e o e

Tento modul slouZi ke grafickému zobrazeni hodnot
technologickych veli¢in v ¢ase. Technologické veli¢iny
je mozné zobrazit v preddefinovanych skupinach.
Kazda skupina mize zahrnovat nékolik grafl nebo Ize
vyuzit uzivatelsky graf, do kterého si uZivatel muze
nadefinovat technologické veli¢iny dle své aktualni
potieby. Modul pracuje s historickymi hodnotami, ale
také v Real-time rezimu.




VYUZITI OPERATORSKYCH TERMINALU, ODVODY PRACE

Zavedeni vyrobniho systému PHARIS® do vyroby obvykle (neni podminkou) predchazi vybaveni provozu lisovny
operatorskymi termindly, které nabizeji obsluze nasledujici funkcionality:

B Vybér a prihlaseni se k naplanované vyrobni operaci.

B Odvody prace (pocty vyliskd, véetné neshodné vyroby a typu neshody).

B Zobrazovani vyrobni dokumentace spojené s pravé probihajici operaci zakazky (katalog vad,
instruktazni video, sefizovaci list, kontrolni list, balici list, dwg ...).

B Prihlasit se k prostoji (Spatny vstupni materidl, porucha formy, vypadek energie ...).

m Casova predikce dokonceni zakézky, zobrazeni skluzu (+/-).

B V pripadé pfihlaseni do servisniho rezimu nabizi terminadl moznost nahravat/stahovat aktudlni schvéleny
vyrobni program, popf. nasazovat formu.

B Zobrazeni technologickych parametrl posledniho zdvihu.

Dle standardi managementu jakosti dodavatel{i pro automobilovy priimysl MES PHARIS® nabizi
evidenci proskolenych uzivatelli na vyrobni operaci. MES PHARIS® nedovoli pfihlaseni na operaci
obsluze, ktera nebyla na vyrobni operaci proskolena.

MOBILNI OPERATORSKE TERMINALY
PHARIS® MOBILE CLIENT

Pro snadnou, efektivni a operativni praci ve vyrobé je vhodné vyuzit
mobilni operatorskou stanici. Jedna se obvykle o klienta PDA s WiFi
pfipojenim, popf¥. ¢teckou RFID tagu.

Funkcionality dostupné v ramci aplikace PHARIS® MOBILE CLIENT:

B Odesilani a prijimani vyrobkd do/z kooperace.

B Sprdava a evidence nastroju (forem).

B Zadavani spotfeby materialu (Sarze materialu ...).
B Odvadeéni hotové vyroby na sklad.




ODVODY PRACE

Odvod prace na operatorském termindlu pIné nahrazuje manualni vyplnovani predtisténych formulara, pri
kterém dochazi k chybovosti a casovym prodlevam. Zastaraly a neefektivni zplsob odvodu prace pres formula-

svo

fe rovnéz vyzaduje rucni prepisovani dat z formularl do nadfazeného ERP systému.

Odvod prace pres operatorské termindly vede k Uplnému nahrazeni osob zodpovédnych za vykazovani a
odpada veskeré ru¢ni prepisovani odvodli do nadifazeného systému. Pro odvod neshodné vyroby nabizi opera-
torsky terminal on-line zobrazeni katalogu vad.

Obsluha vstrikolisu ma na terminalu MES PHARIS® moZnost snadného odvadéni vyroby, véetné neshodné
vyroby, popf. vybéru typu neshody. Pocet odvedenych kus( je automaticky kontrolovan s poctem cyklu stroje.

Vyhodou odvadéni vyroby na terminalu je automaticky on-line pfenos odvedené prace do ERP systému, v¢etné
obalovych jednotek. Ke kazdému odvodu prace se rovnéz uklada identifikace obsluhy, ktera odvod provedla.

RIZENA VYROBNI DOKUMENTACE

MES PHARIS® fesi komplexni distribuci vyrobni dokumentace v elektronické podobé. Cilem tohoto fizeného
procesu je zajisténi aktudlni a schvalené vyrobni dokumentace snadno dostupné na obrazovce operatorského
termindlu pfimo u vstfikolisu. Dokumentaci je mozné ¢lenit do uzivatelsky definovanych skupin. Nasledné je
mozné jednotlivé dokumenty pfifadit ke vstfikovacimu lisu, technologickému postupu nebo vyrobni operaci.
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B Zajisténi pristupu k vyrobni
dokumentaci pouze pro opradvnéné

osoby. Ndhled na obrazovku operdtorského termindlu



VIZUALIZACE VYROBNICH PROVOZU

Technologické obrazovky slouzi uzivateldm MES PHARIS® k zédkladnimu sledovéni stavd (rezimu) vstfikova-
cich lisG. Technologické obrazovky mohou obsahovat technologicka i vyrobni data. Ukolem technologickych
obrazovek je poskytnout rychly a prehledny on-line ndhled na vyrobu. Jsou dostupné na klientskych stanicich,
popf¥. na velkoplosnych obrazovkach pfimo ve vyrobnich halach. Barevné odliSeni rezim@ jednotlivych vstfiko-
lisG a graficka prezentace vyrobnich veli¢in jsou oblibenou formou pro prehledové znazornéni vyroby.

Technologie:

Technologie: K 210

Na technologické obrazovce je mozné zobrazit vstriko-
vaci lisy, u kterych se graficky zobrazuji zakladni sbirané
informace jako napf.:

O Hanatek Premysl

WZ: VZ53-2011-000696 WP VP-2011-0004295
W Dno plovaku

B Rezim stroje (vypnuty, ru¢ni, servisni, poloautomaticky,

automaticky, chybovy ...). Dno plovéku

B Technologické parametry stroje (velikost polstare, T
teplota, tlak, doba plastifikace ...). i Qg

® Vyrobni data (zakazka, plan, vyrobeno, zmetky, e ey
ID ObS|Uhy . ) Shodnych: 37 Meshodnych: 0

Skhuz: -2

Silnou strdnkou tohoto modulu je mozZnost uzivatelské tvorby technologickych obrazovek. Zdkaznik ma
moznost sam v piijemném uzivatelském prostredi systému PHARIS® obrazovky vytvaret. Pozadim techno-
logickych obrazovek byva obvykle layout vyrobnich prostor.

. 101.10.2009 11:53:52
Technologickou

obrazovku reprezen-
tuje interaktivni
webova stranka na
serveru MES PHARIS®,
vyuzivajici on-line
konektivitu na vstriko-
vaci lisy, ke které se
pfipojujeme z libovol-
ného dostupného
mista v siti pres
webovy prohlizec (IE,
Mozilla).




OEE, KLICOVE VYROBNI UKAZATELE

Vyrobni informacni systém PHARIS® nabizi modul ,Klicové vyrobni ukazatele”, ktery poskytuje souhrnny
pohled na ukonéenou vyrobu. Vysledky analyz Ize zobrazit v grafické podobé, tabulky popf¥. reportu. Soucasné
mohou byt data exportovana pro dalsi pouziti do formatl XML a CSV.

Mezi nejcastéji pouzivané ukazatele patfi nasledujici
ukazatele:

Pomar typd neshadnd viraby

B OEE - hodnoceni efektivity vyrobnich zafizeni a prostoj(i

B BGE - genealogie (rodokmen) zakazky

B Sledovani personalu — hodnoceni vykonnosti, kvality a
prostojl

B Hodnoceni cykli, hodnoceni historie cykla stroje -
pocet, stiedni doba cyklu, maximalni doba cyklu, minimalni
doba cyklu

B Vyhodnoceni zakazek - kvalitativni a kvantitativni charak-
teristiky dle uzivatelsky zvolenych hledisek (analyzy shodné
a neshodné vyroby)

OEE (OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) — EFEKTIVITA
VYROBNICH ZARIZENI

Efektivita vyrobnich zafizeni v MES PHARIS® je zamérena na sledovani a vyhodnocovani zafizeni za urcité ¢asové
obdobi, napf. za posledni rok, mésic nebo pracovni sménu. Na zakladé sledovani a vyhodnoceni vyrobnich
zafizeni Ize pak zpétné dohledat a i predikovat chovani zafizeni pfi vyrobé, definovat dopady zafizeni na samot-
nou vyrobu, pfipadné pfizplsobit vyrobni plany vyrobnim kapacitam.

Pro uzivatelsky zvolenou skupinu vstfikolisti ~ Efektivita virobnich zafizeni
systém umozniuje graficky zobrazovat na
dynamické casové ose jednotlivé udalosti

; 1
[Tl | casama

Piahled

zafizeni (automaticky cyklus, porucha, sefizeni __ “ v v e e Soe | o
...), typ prostoje a soucasné skute¢né cykly — " m " = =
vstfikolisi. Jednd se o rychly a prehledny R
nahled na skute¢ny stav vyrobnich zafizeni o DA e e
v€etné pohledu do historie. M e @ Mol M e WM @M M eeev ey

L =1 [l (-]
Sledovani vytiZzenosti a efektivity vstfikovacich
list v MES PHARIS® slouzi rovnéz jako efektivni
nastroj pro vyhledavani uzkych mist ve Z"N:;“:" T — &
vyrobé. Modul poskytuje vypocty pro véasnou ——
prediktivni reakci na potencialni kapacitni 7 M LT — .
problém. Pi vcasném odhaleni kritickych T —NEE i S
uzkych mist ve vyrobé je management scho- S Bl B A B "
pen vcas reagovat a fesit s pfedstihem nedo- I T K e e e e e e e —
stacujici kapacitu a pfetizenost vstfikovacich "o ™  |[SEEGGEESSSGSESSSReis—niaen, eme———
lisd, na druhou stranu MES PHARIS® upozorni
na nevyuzita, tedy provozné ekonomicky

nakladna zafizeni.



Modul Udrzba slouzi k vedeni elektronického deniku, planovani udrzby zafizeni a automatické vyhodnocovani
vzniku pozadavku na udrzbu na jednotlivych zafizenich.

Soucasti MES PHARIS® je komplexni sprava vyrobnich zafizeni a jejich udalosti. Vyrobnim zafizenim muze byt
libovolné technologické zafizeni — vstrikovaci lis, susicka granulatu, temperan¢ni zafizeni, CNC stroj a jiné.
Jednotlivé stavy vyrobnich zafizeni jsou do provozniho deniku prenaseny automaticky, popt. jsou zadavany
manualné.

Systém PHARIS® automaticky hlida naplanované pozadavky na udrzby, automaticky vyhodnocuje podminky pro
vznik pozadavku na udrzbu a obsluhu na né pfislusné upozoriiuje (email, interni zprava MES PHARIS®, SMS).

MES PHARIS® nabizi funkcionality pro sledovéani a hodnoceni priibéhu udrzby zafizeni. Jednotliva zafizeni a
pracovisté je mozné ¢lenit do uZivatelsky definovatelnych skupin do tzv. ModelG udrzby. Model udrzby je uziva-
telskym filtrem nad zafizenimi, ktera jsou zahrnuta do udrzby.

Moznosti modulu Udrzba:

™ Evidence a sprava vyrobnich zafizeni, gz Y
hierarchické ¢lenéni zafizeni a pracovist, P

[
tvor.ba ,vlvastnvlch mvc?deltlj udrzby.' !ﬂm-i:?im. e —
B Logické ¢lenéni zafizeni do skupin dle v e
typ zafizeni. . '
B Planovani termind kalibraci, udrzby, Fhimmee
sefizeni.
B Automatické nacitani poctu zdvihd,
motohodin.

B Moznost operativniho nahlédnuti do
historie oprav konkrétniho zafizeni.

B Ke kazdému vyrobnimu zafizeni mohou
byt pfipojeny souborové pfilohy (ndvod
k obsluze, servisni list, kalibracni list,

technicky list, fotodokumentace zafizent, o —
Bl Faial nepaiisneh e T [
schémata zapojeni a dalsi). P

® Automatické upozoriiovani zvoleného [ | RO (==l [Inmasmen]

uzivatele na planovanou udalost nebo
alarm (formou email, SMS, klient)

v definovaném predstihu. Tyto udalosti
jsou dale evidovany a vedeny

v elektronickém provoznim deniku.

B VyuZiti napojeni na stroje pro
automatické zaznamenavani jejich stavl
do provozniho deniku zafizeni.

B Bilance nakladovosti oprav (straveny ¢as
udrzby, popt. servisniho technika,
ceny ...).

B Evidence a sprava pracovnich postupd.




SPRAVA VSTRIKOVACICH FOREM

Modul Sprava forem vyrobniho systému PHARIS® nabizi prehlednou evidenci vstfikovacich forem. Tento modul
vyuzivd komunikaci se vstfikovacimi lisy a automaticky nacitd pocet zdvih( ke kazdé formé. Planovani udrzby
forem je feseno v modulu Udrzba.

Vybrané funkcionality modulu Sprava forem:

Prehledna evidence forem. S wu
Planovani udrzby forem na zakladé Pm_“;‘?_“_
skute¢ného poctu cykld. -
Definice udalosti pro danou formu.
On-line zaznamenavani udalosti
nad formou (vyroba, sefizovani,
servis ...).

Zadavani textovych poznamek

k formé.

Zadavani umisténi formy.
Evidence souborovych pfiloh pro r;;_—;;w ]Mf H_-]r—;_;_u ,
danou formu. —

Manualni korekce po¢tu cykld - s
celkového poctu nebo cykly od
posledni udrzby.

Pro snadnou, efektivni a operativni praci s evidenci forem je vhodné
] e vyuzit mobilni operédtorskou stanici. Jednd se o mobilni termindly
FI315 | Motorola nebo PDA s WiFi pfipojenim, popt. ¢teckou RFID tagt.

.t 444444 [ 4

: SK: 300 - Sklad materidlu
FD34343DFF2 Funkcionality dostupné v ramci aplikace pro mobilniho klienta:

Zadani umisténi formy.

Identifikace formy.

Manualni Uprava poctu cykld formy.
Nulovani cykld.

Prifazeni RFID tagu k formé.

Prifazeni textovych poznamek k formé.

Spolecnost UNIS, a.s. se zabyva komplexnim feSenim RFID identifikace vstfikovacich forem.
Navrh reseni zohlediiuje vysoké teploty dosahované na vstrikovacich formach.

Zavedeni RFID identifikace vede ke zrychleni a zefektivnéni identifikace forem a k minimalizaci
vzniku chyby manualnim zadavanim kédu formy do Spravy forem.



KAPACITNI PLANOVANI (STREDNEDOBE A KRATKODOBE)

MES PHARIS® nabizi volitelny modul detailniho kratkodobého a strednédobého kapacitniho planovani. Modul
Planovani optimalizuje vypocet planu na zakladé kritickych vyrobnich podminek. Napomaha matematickymi
modely urcit a simulovat optimalni vyuziti vyrobnich zdroj — vsttikovacich lis(i, pop¥. dalsich zafizeni dle zvole-
nych kriterii.

Vypocet optimalniho planu vychazi z pfeddefinovanych technologickych postupd, u kterych je definovany pred-
pokladany cas trvani pro jednotlivé operace, specifikace sefizovacich cas(, vstfikovacich forem, potiebnych
materiald a obalovych jednotek, vstfikolist a dalsich zafizeni podilejicich se na danych operacich a dalsi.

Systém vypocita optimalni plan, ktery zobrazi na ¢asové ose a kalendafi zobrazujicim jednotlivé operace. Systém
uzivatele upozorriuje na kritickd mista a umoznuje uzivatelsky jednoduchou formou editaci planu jednotlivych
zakazek v grafickém rozhrani systému.

Vypocet planu trva obvykle v fadu desitek sekund, pricemz v priibéhu vypoctu pracuje v fadu desetitisicd variant.
Po simulaci a vygenerovani mnoziny optimalnich plan(, planovac vybira, edituje a pfijima posouzenou variantu
za vyrobni plan.

_Plénovéni

Planavad

Pohld: | Aktauirs plin

Modul Planovani vyrobniho systému [y ey Y
MES PHARIS® uzce spolupracuje CveessIN® mmumd W0 miEEs sunum
s dostupnymi informacemi v podniko- ey ium mENESE N EE EmE T

3 esslate 37

u
P v < o oy IH EHNINE 0 E@ EEION W
vém informaénim systému ERP a iy Il WHEEE ® ®H@ ONENE EAEEQ
& Eegel 18

nabizi nasledujici funkcionality: 4 I® OEEEY W EN WOEHI WHIAEE

B Zobrazeni pohledu na plan pres
zdroje.
®  Vybér zdrojl pro zaplanovani. _ |
B Vybér multizdrojd pro zaplanovani. e — .
®  Vybér vyrobnich zakazek pro zapla- e
novani. :
B Editace vyrobni zakazky. e
B Nastaveni planu (optimalizace T
olénu). s e
B Vypocet a simulace planu.
B Editace vyrobniho plénu.

Planoviéni

Systém nabizi nékolik optimaliza¢nich mechanismu vypoctu vyrobniho planu od rychlé alokace zdroju s validaci
vstupnich kriterii, az po vyuZziti principu genetickych iteracnich algoritm{ pro nalezeni optimalniho planu. Dale
je rovnéz mozné kombinovat metody levo-stranného a pravo-stranného planovani v zavislosti na upfednosto-
vaném terminu dokonceni zakazky.



VYBRANE REFERENCE UZIVATELU MES PHARIS®

ROBERT BOSCH CESKE BUDEJOVICE Q)
LISOVNA PLASTU BOSCH

MES PHARIS plni nasledujici ulohy:

Reseni on-line oboustranné komunikace se vstfikovacimi lisy Engel a Arburg, sbér dat.
Reseni technologické sité.

Komplexni sprava vyrobnich programu.

Sprava, evidence a udrzba forem.

Dodavka mobilni PDA aplikace (PHARIS mobile client) s WiFi a ¢teckami RFID pro Spravu forem a centralni
fizené nahravani vyrobnich program do vsttikovacich lisG.

Hodnoceni efektivity vyrobnich zatizeni (OEE).
Modul Rizeni Gdrzby.
Technologické obrazovky - grafickd vizualizace vyroby.

Historizace vyrobnich parametri ze vstrikovacich list, on-line trendy vyrobnich parametr(, moznost
vzdaleného zobrazeni protokolu zmén nastaveni vstrikolist, alarmovani.

Kompletni zavedeni RFID identifikace forem a vstiikolisG.

FOREZ S.R.0. - LISOVNA PLASTU SAZAVA FONEZ

Vyrobni systém PHARIS zajistuje komplexni sledovani a fizeni procest lisovny plastd.

MES PHARIS plni nasledujici ulohy:

Oboustranna komunikace se vstrikovacimi lisy KraussMaffei, sbér dat.
Komplexni sprava TPV.

Kapacitni planovani zakazek.

Rizeni a sledovani vyroby.

Oboustranna komunikace MES PHARIS a ERP ENTRY.

Dodavka operétorskych terminald.

Dodavka mobilni PDA aplikace (PHARIS mobile client) s WiFi a ¢teckou RFID pro spravu forem.
Odvadéni vyroby.

Sprava, evidence a udrzba forem

Centralni fizené nahravani vyrobnich programi do vstiikovacich lisd.
Technologické obrazovky - graficka vizualizace vyroby.

Hodnoceni vyroby a efektivity vyrobnich zafizeni (OEE).

Zavedeni RFID identifikace forem a uzivateld.



UNIS, a.s.
Jundrovska 33
624 00 Brno
Czech Republic

tel.: +420 541 515 603
fax: +420 541 210 361

web: www.pharis.cz
WWW.UNIS.cZ

e-mail: info@phatris.cz

Microsoft Partner _

MESA

INTERNATIONAL

Driving Manufacturing Excellence




