Technika

Zvyseni efektivity vyroby

Ui

lisoven plastu - vyrobni systém PHARIS

Soucasna ekonomicka situace je pro mnohé lisov-

ny plastti impulzem k zamysleni, jakym zpiisobem
zajistit zvyseni efektivity vyroby a tim jejich konku-
renceschopnosti. Mnozi z Vas si uvédomuiji, Ze jiz neni
mozné dale tolerovat zmatek a chyby v priivodnich
dokumentech zakazky kolujicich ve vyrobé, nekontro-
lované prekracovat normovanou spotiebu granulatu,
popf. postradat aktualni prehled o rozpracovanych
zakazkach a terminech jejich dokonceni pro dtlezita
strategicka rozhodnuti. Sou¢asné jsou dodavatelé
vyliskl pod stupiujicim se tlakem ze strany zakazni-
ka, ktefi ocekavaji trvalé dodrzeni konstantni vysoké
kvality vyrobku. Zakaznici jiz bézné vyzaduji vyrobni
dokumentaci zakazky ve formé Elektronického zazna-
mu o zakazce, prokazujici dodrzeni technologickych
postupti a pozadovanych vyrobnich parametra.

Detailni analyzou vyrobnich proces(, mapovanim provoz( lisoven
plastl a ndvrhem vhodného feseni pro zvyseni efektivity a zlevnéni
vyroby se vénuje spole¢nost UNIS, a.s., kterd je autorem vyrobniho
systému PHARIS pro lisovny plastt (www.pharis.cz). Analyza procest,
jejich optimalizace a nasledné nasazeni systému PHARIS v modifikaci
dle pozadavk(l daného provozu, zajisti celkové zprihlednéni a zefek-
tivnéni vyroby. Systém plnohodnotné nahrazuje zastaraly zpUsob
ru¢niho vedeni prdvodnich papirovych dokumentl (vyrobni pfika-
zy, technologické postupy, sefizovaci listy...) v¢etné neefektivniho
a zpozdéného papirového odvadéni vyroby. Cilem vyrobniho systé-
mu PHARIS je zajisténi inteligentniho rozhrani mezi technologii
(vstrikolisy, susicky granuldtu, CNC stroje, linky...) a ERP systémem
(SAP, K2, NAVISSION, KARAT, Ql...). Vyrobni systém poskytuje on-line
informace ERP systému. MES PHARIS jako otevieny moduldrni vyrob-
ni systém vyuziva pfimé propojeni se vsttikovacimi lisy a v prostredi
lisoven plastl fesi nasledujici okruhy:

Priprava a planovani vyroby

Priprava vyroby spociva zejména v detailni definici technologic-
kych postuptd. Technologické postupy je mozné definovat zcela
autonomné ve vyrobnim systému, nebo je mozné vyuzit definice
stavajicich technologicky postupt v ERP systému a tyto do vyrobni-
ho systému prebirat a obohacovat. Technologické postupy nasledné
slouzi pro planovéni vyroby a pfipravu operaci (fronty prace) pro
jednotlivd pracovisté (vyrobni stanovisté). Vyhodou propracované
spravy variantnich technologickych postupd ve vyrobnim systému
PHARIS je definice a mapovani nasledujicich vztaha:

«+ Definice normované spotieby granulatu, popf. dalsich materiald.

« Definice ndvaznosti na technologii (vstfikolis, forma, susicka
granulatu...).

«+ Definice parametr( a povolenych toleran¢nich mezi.

« Mapovani souborovych pfiloh (sefizovaci list, instruktazni video...).

- Definice operaci a krokl pres viechna pracovisté (vstiikovani,
lakovéani, montdz...).

« Definice spotfeby obalovych materiald.
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- Definice navaznosti na laboratorni testy, laboratorni zatizeni —
vahy, méfici pfistroje pro on-line pfenos dat do statistiky SPC.

Po schvaleni opravnénou osobou napft. vedoucim projektu nebo
hlavnim technologem slouzi technologické postupy jako Sablony
pro modul Pldnovdni popt. pro manualni vytvéareni vyrobnich pfi-
kazd.

Pldnovdni vyroby vychazi z technologickych postupll a rozpada
vyrobni ptikazy na jednotlivé operace dle definice technologického
postupu. Planovani pro lisovny plasti on-line zohlednuje pro poza-
dovany termin dokonceni nasledujici ndvaznosti:

« Ovérovani zasoby granuldtu a obalovych jednotek a jejich on-line
rezervace.

+ Blokace forem.

« Blokace kapacity vstfikolis.

« Zohlednéni rezijnich ¢ast na nasazeni formy.

Planovéni ve vyrobnim systému PHARIS nabizi dynamické vytva-
feni kratkodobych a stfednédobych pland dle rdznych hledisek
(ekonomickd varianta, popf. dle kritického terminu bez ohledu na
nakladovost vyroby). Vysledkem modulu Pldnovdni je optimalné
vytvorena fronta prace pro jednotliva pracovisté, ktera je dostupna
na operatorském termindlu pfislusného pracovisté (vstrikovani, lako-
véani, montdz...). Obsluha na termindlu ve vyrobé nasledné zahajuje
naplanované operace.

Rizeni a monitoring rozpracované vyroby

Zavedeni vyrobniho systému do vyroby predchazi vybaveni pro-
vozu lisovny operatorskymi terminaly. Operatorské terminaly je
mozné umistit ke kazdému vstfikolisu (popf. montazni pracovisté)
nebo je mozné pouzit jeden termindl pro obsluhu nékolika vsttikoli-

st (viz obrazek ¢. 1).
m
(SAP, K2, QI, NAVISION...)
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Obr. 1

Na operatorskych termindlech s dotykovymi obrazovkami jsou
feSeny nasledujici tlohy:
« Prihlaseni (identifikace) obsluhy.
« Zahdjeni naplanované vyrobni operace.
« Precteni identifikace formy (¢arovy kéd, RFID).
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« Odvadéni vyroby véetné neshodné a typu neshody.

Zobrazeni rozpracované zakazky (vyrobenych, zbyva vyrobit).
Moznost zobrazeni vyrobni dokumentace (technologicky postup,
instruktazni video, sefizovaci list...)

Zadavani informaci do modulu Udrzba.

Vizualizace uddlosti (alarm, blizici se konec zakazky...).

. Casové predikce dokonéeni operace.

Vzhled a dostupné funkcionality na terminalech jsou feseny jedno-
duchou uzivatelskou obrazovkou, kterd je vytvarena na kli¢ dle potre-
by zakaznika. Priklad vzhledu obrazovky operatorského terminalu je
znézornén na obrazku ¢. 2.
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Zakazka Stroj - prihlasen, v provozu

VZ: LP001066 VP: LP001066 Stroj:
V:  Nazev vyrobku [Nazev odbératele] Program:
Plan dokonéeni:  24.02.2010 16:50:00 Posledni zména:

KM 250/14
CNC Fast NBV 3.2456.20
24.02.2010 16:50:00

Nahréni do stroje:  24.02.2010 16:50:00

Operace - piihlasena, zahajena vyroba Vyroba - dutiny snizeni poctu

Cas cyklu PIS/A° 00:12:30 1 00:10:53 1 00:02:09 Cas do konce operace: 03:16:01

Celkem/Plan  Shodnjch  Neshodnych  Skiuz

O: 20 - Vstfikovani
Plan dokongeni: 23.02.2010 12:30:00

TS =3
KVO: 12 Vybrat jinou operaci Vyrobeno:  95.235/95.670 95159 76 (8.360,)
Kroky: Od piihlaseni: 1351435 126 9(990,)  +1 m‘
1. Vstiikovani A | Neodvedeno 35 34 1(110,) 2 m
2. Kontrola —1
3. Balent Ostatni
4 Rrocesnikontola &) | Pritohy | Parametry | Materidly | Nafadi a pripravky | Programy | Statistiky

v Nesinrs Zadat umisténi nastroje

" Ukonéit operaci "Odhiasit operaci a stro] Gislo nastroje  Nézev

K vybrané operaci jsou dale piinlasent
Franta Vomatka, KM 250/14 - sefizovani

K vybranému stroji jsou dale prihlasen:
Petr Votepek - kontrola.
Jste piihlasen k dal3im operacim a strojim
VP: LP001065, O: 20, 03101400, KM 50/08

VP: LP0D1084, O: 20, 05300100, KM 100007

Obr. 2

Aktualnost priuvodni dokumentace
a jeji elektronizace

Zastaralé rucni vedeni privodni papirové dokumentace se plno-
hodnotné nahrazuje elektronickou formou. Jedna se zejména
o vyrobni ptikazy, technologické postupy a sefizovaci listy. Tyto
dokumenty vztazené ke konkrétni operaci a zafizeni jsou plné
dostupné na obrazovce operatorského terminalu pitimo u vstfikolisu,

VPHARIS®

pfimé propojeni se vstrikolisy

sbér technologickych parametr(
pfiprava, planovani a fizeni vyroby
odvadéni vyroby u vstfikolist

nahrazeni pravodnich dokumentt elektronickou formou
vyuziti RFID nebo ¢arového kodu

elektronicky zdznam o zakazce

vyrobni ukazatele (SPC, OEE, rodokmen zakazky...)
sprava forem, udrzba

sbér dat z perifernich zafizeni (susicky granulatu,
vahy, méfici pfistroje...)
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kde je mozné prohlizet i dalsi pfilohy nadefinované v technologic-
kém postupu (instruktazni videa, CAD dokumenty...).

Elektronizace dokumentl nabizi zejména technologdm moznost
operativniho a rychlého zandseni zmén bez nutnosti manualniho
prepisovani jiz vydanych a vytisténych dokumentd. Elektronizace
prdvodnich dokumentl zakazky vyrazné zkracuje rezijni casy spoje-
né s pfipravou vyroby a udrzovanim aktudlnich verzi dokumentace.
K naplanované operaci pro konkrétni pracovisté se automaticky pfi-
fazuje nejaktudlnéjsi dokumentace.

Odvadéni vyroby pfimo u vstfikolis(,
identifikace

Operatorské termindly jsou vybaveny ¢teckami RFID (pop¥. ¢arovych
kodl) veetné tiskarny stitkd. Tiskarna Stitk( je na centrdlnim misté,
popi. u kazdého vstfikolisu. Obsluha vstfikolisu ma moznost davko-
vého nebo postupného odvadéni vyroby, véetné neshodné vyroby
a zadani typu neshody. V pfipadé, kdy je pocet zdvihl vyraznéji vyssi
nez mnozstvi odvedené vyroby, je obsluha automaticky systémem
vyzvana k zadani dlivodu nesrovnalosti. Zadany ddvod nesrovnalosti
musi obvykle schvalit nadtizeny pracovnik. V ramci odvadéni vyroby
se soucasné automaticky prendsi do ERP skutecnd spotieba granulatu
a obalovych jednotek. On-line aktudlni prehled o skute¢né spotiebé
materidlu slouzi jako nezkresleny podklad pro kalkulaci redlnych
(popf. evidenci spotfebovanych $titk(), ktery je urcen pro identifikaci
prepravniho obalu nebo konkrétniho vyrobku.

Komunikace s podnikovymi informacnimi
systémy (ERP)

Vyrobni systém PHARIS oboustranné komunikuje s podnikovym
informacnim systémem (ERP). Z podnikového systému muze cCerpat
definice technologickych postup(, které dopliuje, dale pak materia-
ly, suroviny, vyrobni piikazy. Opacné, tj. smérem do ERP systému pie-
dava vyrobni systém informace o pribéhu vyroby zakazky, zahajeni
a ukonceni jednotlivych operaci, skute¢ny pocet shodnych vylisk(,
skutecna spotieba surovin, pocet a typy neshod. Schéma toku infor-
maci, viz obrazek ¢. 3.

VYROBNI SYSTEM
PRO LISOVNY PLASTU

UNIS, a.s, Jundrovska 33, 624 00 Brno, Czech Republic, tel.: +420 541 515 111, fax: +420 541 210 361, e-mail: info@pharis.cz
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Obr. 3 vyrobnich procesli konkrétni lisovny. Zptehlednéni a zefektivnéni
PODNIKOVY INFORMACNI SYSTEM (ERP) . s ey v . er s . .
K2, 0l, NAVISION, SAP, HELIOS. . vyroby napomahaji predevsim nasledujici funkcionality:
(BN AR ST, BRI E U B - Efektivni planovani zakazek (vyrobnich operaci) pro konkrétni
pracovisté zohlednujici kapacity a dostupnost vyrobnich
prostiedka.

: : . = g « Nahrazeni priivodnich dokument zakazky elektronickou
e formou (vyrobni pfikazy, technologické postupy, sefizovaci
listy...). Zajisténi aktualnosti dokumentd.
- Sledovani rozpracovanosti béZicich zakazek, aktualni prehled
mienll o vyrobé.
+ Operativni odvadéni vyroby pres termindly, automaticky prenos

}

do ERP systému.
+ Redukce osob zodpovédnych za manudlini vykazovani
VPHARIS' a pFepisovém’ vyplnénych formulai do ERP systému, odstranéni
chybovosti.

+ Sledovéni technologickych parametr( vstfikolisu a jejich zmén,
Sledovani zmén parametri, archivace.
napojeni na vstrikolisy + Monitoring stavu vstfikolist, hodnoceni OEE.

+ Automatickd tvorba Elektronického zdznamu o zakézce obsahujici

ZpUsob ptimého propojeni vyrobniho systému a technologie je identifikaci osob, vstfikolisu a formy, technologické parametry

zavisly na typu komunikace, kterou podporuji fidici systémy vstiiko- ze vstfikolisu, pouzitou 3arzi granulatu...
vacich lisd jednotlivych vyrobcl. Pro pfipojeni vstiikovacich listi jsou « Automatické upozorfiovani (SMS, Email) na udalosti ve vyrobé
nejcastéji vyuzivany nasledujici zplsoby: (bliZici se konec zakazky, porucha, zména parametru...).
« Euromap 63, « Prehlednd sprava forem — véetné online evidence poctu zdvih(
« Sbér parametru pres printer port vstfikolisu, pro kazdou formu.
« Sbér signall pomoci digitalni vystupni karty, + SPC - sledovéni a fizeni kvality procesu s moznosti vyuziti on-line
« Dovybaveni vstiikolisu cidly. komunikace s véhou, popf. méficim pfistrojem.

- Elektronické vedeni provoznich denikd, planovani udrzby. O

Komunikace se vstfikolisem je vyuzivdna pro sbér technolo-

gickych parametrll a stavu stroje. Technologické parametry jsou Ing. Martin Urban
uklddany do technologické databdze a nasledné se automaticky Manazer prodeje a marketingu
promitaji do Elektronického zdznamu o zakazce. Vyrobni systém Vyrobni systémy
PHARIS v kazdém zdvihu (popf¥. intervalu) monitoruje hodnoty UNIS, a.s.

vybranych technologickych parametrii a porovnava, zda jsou
hodnoty v toleranci, popf. zda nedoslo k nepovolené zméné

hodnoty parametru. V pfipadé nestandardni zmény parametru Seznam pouzitych zkratek:
muze vyrobni systém automaticky upozoriiovat zodpovédného MES (Manufacturing Execution System) — vyrobni informacni
pracovnika SMS, popf. emailem. Tato funkcionalita vede ke v¢asné systém
detekci potencidlniho problému a predikuje moznost rychlé a opera- ERP (Enterprise Resource Planning) — podnikovy informacni
tivni reakce zainteresovanych pracovnik(. systém
RFID (Radio Frequency Identification) — radiofrekvencni

ZpUsob komunikace se vsttikolisy navrhujeme s ohledem na eko- identifikace
nomickou navratnost investice do dovybaveni.V pfipadé, Ze je dovy- SPC (Statistical Process Control) — sledovani a fizeni kvality
baveni vstfikolisu pfili§ ndkladné, volime alternativni ekonomictéjsi vyrobniho procesu
zpUsob pfipojeni vstikolisu dle konkrétniho typu technologie. OEE (Overall Equipment Effectiveness) — celkova efektivita

vyrobnich zafizeni
Vyrobni systém PHARIS je otevieny také pro komunikaci s ostatnimi
zatizenimi lisovny plastl (vahy, susicky granulatu, temperacni pfistro-
je...). Technologické hodnoty z téchto perifernich zafizeni mohou byt
rovnéz automaticky prendseny do Elektronického zéznamu o zakazce.

Pfinosy nasazeni vyrobniho systému Kontakt |
do vyroby
UNIS, a.s.

Vyrazné zefektivnéni vyroby v lisovnach plasta a jeji celkové zpri- Jundrovska 33, 624 00 Brno
hlednéni Ize dosdhnout zavedenim vyrobniho systému s pfimym Ceska republika
napojenim na vstfikolisy, vybavenim provozu operatorskymi terminaly Tel.: +420 541 515 603
soucasné se zavedenim RFID identifikace (popf. ¢arového kodu). Fax: +420 541 210 361

Zavedenivyrobnihosystémumusivzdy pfedchazetdetailniprocesni E-mail:info@pharis.cz
analyza, zdokumentovani stavajiciho stavu a navrh na optimalizaci www.pharis.cz
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