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QGUAR MES - jeden z wielu w palecie systemow SCE
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Ogodlny schemat blokowy QGUAR MES (podziat na gtdwne procesy)

UV _——

A \Y WIP

Administracja systemu Work in Progress Logistyka Produkcji

* Definiowanie zaktadu Definiowanie zlecen * Zaopatrzenie stanowisk
produkcyjnego (maszyny, produkcyjnych produkcyjnych

linie, centra kosztow itd.) Wy . ] A
Definiowanie sposobu » Skfadowanie surowcow i

* Dane podstawowe. realizacji zlecenia potproduktéw na hali
(operacje produkcyjne) produkcyjnej

Realizacja zlecen » Sledzenie ruchéw produktéw
produkcyjnych podczas produkgcji.

Postep zlecenia

4 GEN 4 / 4

LM QM TPM

MW - Praca Maszyn Kontrola jakosci Utrzymanie ruchu

MM- zarzadzanie
produktami

BOM - instrukcje materiatowe Potaczenie do maszyn Definicja kontroli jakosci * Zarzadzanie narzedziami

Genealogia / traceability Zbieranie danych o pracy Wsparcie pobierania i testow * Obstuga remontow i

maszyn probek przegladow
Zarzadzanie nr seryjnymi i nr

partii Zbieranie danych o pracy Sledzenie statusu jakosci w * Obstuga awarii

zasobow trakcie realizacji produkcji
Substytuty

Obliczanie wskaznikéw KPI Listy kontrolne

Modut alertéw Wspomaganie Six Sigma, 58,
Poka-Yoke, etc.




Qguar MES

J—

MES - Manufacturing Execution System
quar MES ) (System Realizacji Produkc;ji)

system nadzoru wykonywania produkcji,
ktory zastepuje wszelkie niestandardowe
aplikacje oraz dostarcza wiele nowych
funkcjonalnosci. Ponadto, poprzez
zintegrowanie systemow stosowanych

w przedsiebiorstwie, wspomaga przeptyw
informacji na hali produkcyjnej.

wyspecjalizowane, nowoczesne

i wydajne narzedzie stuzace do
wspomagania logistyki produkcji,
zarzadzania wsadem, miejscowymi
zapasami i jakoscig produkowanych
elementow.

System MES to kolejny etap ewolucji przedsiebiorstw produkcyjnych z zaimplementowanym systemem ERP

Ly
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Qguar MES - przyktadowy ekran

9 Qguar MES

File Help
[=_] Kalendarz

Kalendarz
[5%| Dzisisj | ||

Niedziela

3
Dzier wolny

10
Dzien wolny

17
Dzieri wolny

24
Dzieri wolny

™ Data ~

Poniedziatek

+| 12
- | Harmonogramowanie zlecefn

Czwartek

["] Panel maszyn
Typ maszyny:

Panel maszyn

ih

Praca maszyn w ciggu tygodnia

Wykresy

6 EL - Automat do ukfadan
= Czas rozp.: 2011.01.19 09:59

() Plan, czas zak.:

0 EL - Piec rozplywowy RK
= Czas rozp.: 2011.01.19 09:34

() Plan. czas zak.:

é Linia produkciji ciagtej
= Czasrozp.: 2011.01.26 09:03

() Plan, czas zak.:

Mieszadto 530

Mieszadto PSO

3 rozlewnicza RK320

P akowarka

T
2011-04-20
08:03:00

T
2011-04-20
08:02:00

2011-04-20
08:01:00

2011-04-20
02:00:00

T
2011-04-20
08:04:00

T
2011-04-20
08:05:00
Czas

2011-04-20
08:07:00

2011-04-20
08:08:00

@ L0-add
S Czasrozp.: 2011.01.19 10:21

) Plan. czas zak.:

@ ME - PACKERS

Czas rozp.: 2011.01.14 15:01
) Plan. czas zak.:

<< Poprz

i
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v' Elastycznos$é
dostosowanie do potrzeb klienta, fatwe modelowanie
procesow produkcyjnych

v' Budowa modutowa
mozliwosé wdrozenia poszczegdlnych modutow

v’ tatwo$¢ wprowadzania zmian
modyfikacja procesow

v Standardowa notacja (BPMN)

v Tréjwarstwowa architektura
nie trzeba instalowac stacji roboczych, dostep zdalny

v’ Przyjazny interfejs uzytkownika




MES w firmie produkcyjnej

* Opodznienia(przyspieszenia)
planu produkcyjnego

L Scada/HMI

Rozliczanie produkcji

/

e Potwierdzenie wykonania zlecenia

Plan produkcji
/korekty planu

* Bomy/receptury/
technologie/artykuty

* Specyfikacje

Zlecenie handlowe

Potwierdzenie

o.
Qf‘( wykonania planu
JA
cuar MES




Dane w Qguar MES

Dane statyczne { Dane zmienne

v

Dane podstawowe

v Standardowe obiekty

v Ekrany do zarzadzania standardowymi

obiektami

v Definicja proceséw produkcyjnych

v’ Definicja prostych ekranéw dla
operatorow
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Struktura danych statycznych systemu Qguar MES

ALERTY

Obiekty wywotywane

z systemu w nastepstwie
pewnych zdarzen
(zatrzymanie maszyny,
przerwanie realizacji
zlecenia).

Pozwalajg na obieg
informacji pomiedzy
pracownikami.
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ZASOBY

PRACOWNICY

Osoby wykonujace
i raportujgce zadania
przydzielone z systemu.

Pracownikéw mozna
tgczy¢ w grupy pracowni-
cze (np. brygady), zmiany

pracownicze — wedtug
czasu pracy (np. poranna
zmiana).

Pracownikom mozna
réwniez przypisac
umiejetnosci

(np. spawacz, tokarz ).

MASZYNY

Maszyny i/lub stanowiska
pracy na ktérych
wykonywana jest
produkcja.

Maszyny mozna
grupowac po typach
maszyn (np. obrabiarki,
spawarki)

Maszyny mozna faczyc
w linie produkcyjne.

KODY PRZYCZYN

Obiekty pozwalajgce na
opisanie zdarzen
zachodzacych podczas
produkcji.

Kody przyczyn mozna
grupowac po klasie kodu.
Kody przyczyn moge byc
jednoczesnie nadrzedne
dla szeregu innych kodéow
oraz podrzedne

w stosunku do kodu
nadrzednego, dlatego
mozliwa jest
hierarchizacja kodéw.




Kody przyczyn — przyktadowy ekran

["] Hierarchia przyczyn

Drzewo przyczyn

4 (_JRENOVATION (Remonty)
[~ I DEVELOPMENT (Rozbudowa)
[Z7)GENERAL RENOVATION (Remont generalny)
[_JPARTIAL RENOVATION (Remont czgsciowy)
[_JUPGRADE (Modernizacja)

| [@Koniec




Struktura organizacji hali produkcyjnej systemu Qguar MES

DZIAt PRODUKCII

J— !

k CENTRUM J L CENTRUM

KOSZTOW 1 KOSZTOW 2

LINIA
PRODUKCYJNA
Maszyna Maszyna Maszyna Maszyna
produkcyjna 11 produkcyjna 12 produkcyjna 13 produkcyjna 211

Miejsce WEJSCIOWE Miejsce WYISCIOWE Miejsce WYISCIOWE
maszyny maszyny maszyny

Maszyna

produkcyjna 212
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Linie produkcyjne — przyktadowy ekran

Linie produkcyjne

Linie produl 3 Drzewko linii

L - Linia produkcii elektroniki
[_JEL - Sitodrukarka szablonowa S30
[_JEL - Automat do uktadania SMD P50
[JEL - Piec rozphywowy RK320
[ JEL - Stanowisko montazu rgcznego
b [JLO - AUTO_LINE
[CTIME - METAL _LINE
(] QM - MANUAL_LINE

(@] Koniec




LP - LOGISTYKA PRODUKCII

v’ Zasilanie linii produkcyjnej w surowce i komponenty

v' Sledzenie wszystkich ruchéw magazynowych na hali produkcyjnej

v Informacja o lokalizacji surowcéw i pétproduktéow na hali

v' Wspomaganie filozofii ,lean manufacturing”
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Proces logistyki produkciji - LP

Obliczenie
zapotrzebowania

Zasilanie maszyny
produkcyjnej

Zuzycie surowca

Przyjecie produktu
gotowego

System na podstawie
BOM, zlecenia
produkcyjnego oraz
danych magazynowych
oblicza zapotrzebowanie
na surowce / materiaty
potrzebne do
zrealizowania
poszczegdlnych operacji.
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W momencie rozpoczecia
realizacji operacji

na danym stanowisku,

na miejsce magazynowe
przypisane do tego
miejsca system
rozpoczyna dostarczanie
materiatéw. System
dostarcza materiaty

w transzach zgodnie

z definicjg miejsca
przypisanego do maszyny.
Gdy ilos¢ na miejscu
osiggnie minimum
dostarcza transze
materiatdw do maksimum
miejsca.

Najpierw dostarcza towar
ktory znajduje sie na hali
produkcyjnej, nastepnie
(gdy zabraknie) pobiera
towar z magazynu
surowcow.

Towar zuzywany jest

Z miejsca przypisanego
do maszyny w trakcie
realizacji operacji. Zuzycie
moze nastepowacd

w dwojaki sposdb:

teoretyczne — na
podstawie BOM (operator
zgtasza, ze wyprodukowat
dang ilos$¢ produktu a to
oznacza (wedtug BOM), ze
zuzyt dang ilos¢ surowca).

raportowane — operator
zgtasza ile zuzyt surowca.

Dodatkowo mozna
zastosowaé metode
teoretyczng a nastepnie
po zakonczeniu operacji
zaraportowac ile
rzeczywiscie zostato
surowca ha miejscu przy
maszynie.

W momencie
zaraportowania przez
operatora produkgcji

w systemie powstaje
nowy nosnik (wyrobu
gotowego) i sktadowany
on jest na miejscu
wyjsciowym maszyny.
System dla
wyprodukowanego
wyrobu moze generowac
etykiete logistyczna

a nastepnie nos$nik ten
w zaleznosci od
konfiguracji moze by¢
automatycznie
przesuniety do magazynu
wyrobéw gotowych.




Logistyka produkcji — od surowca do produktu gotowego

MAGAZYN SUROWCOW

" | I
Qguar MES ‘ r | | B }’_\'/— C |
Ve S — D
Qguar MES Mobile o
wejsciowy

p N - - — - . -
L
IN ’ LJ ’J? J_'\/ p |
ZLECENIE
PRODUKCYINE WO 11111 WO 22222 WO 33333

] o] @

[ Obszar RAPORT (ROZLICZENIE)
wyjsciowy PRODUKCII

Qé\aar MAGAZYN WYROBOW GOTOWYCH )
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APS — PLANOWANIE PRODUKCIJI

v" Planowanie wg maszyn
v" Planowanie wg operacji

v" Planowanie zasobdw ludzkich

v" Wizualizacja planéw produkcyjnych
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APS — wg maszyn

_| Numer sesji: 3

08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 00 01 02 03 04 05 06 07 08 0% 10 11 12 13 14 15 16 17 18 1% 20 21 22 23 00 01 02 03 04 05 06 07 08 03 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 00 01 02 03 04 05 06 07 08 09

N Becenia || NrOperacl || Nr Atykuls || Wszystiie Wyezysé | Wyswet Nr Zecenia || NrOperacji () Nr Atykulu

Nr maszyny Zdolnosc Sr 15 Maj
08
103,04 (050607, 08 09, 10 |11, 12|13 14 15 ¢

[®) RN3000 2750kg / godz. ] [i/2004 (220003688 I 20001228 (30001666 Jlw20001665 (30001685, ]
[®) Rnaooo 2750kg / godz [=300](-20001][-2¢](~2000:565. | ~20001584)[-20(]( 20003666 -] [-20001666 — ][ 300035682)| 30003505 ] 201 ][ -2000 2868 _][30001585. J[200q
0 875kg / godz. T ——————— |

875kg / godz.
[®) Miyn 03 875kg / godz. |
[ 875kg / godz | (5o [sacassss]

#5ks /9062 [ —

Al 875kg / godz. @1 [ —
[®] Miyn 07 1125kg / godz Kopiuj
(@] Miyn 08 1125kg / godz Wydziel
(@] miyn 03 62.5kg / godz. Przemieszczanie
(@) Miyn 10 1500kg / godz Przesuwanie
(@) Linia 01 3300 PC / godz Przenoszenie
[®) nia 02 3300 PC / godz
|l S S 0EC /5 o tccenis 11263851
[®)] Linia 04 1740 PC / godz Dosuwanie z przesuwaniem Nr. operadii: PAKI2013/04/000139
Przesuwanie sztywne I Status: O.K.
MIELENIE  wg zmian (braki/nadwyzki) Scieénianie u: :fts:r‘._n?_. s
r:.fgfg i:‘:: ::;z“:::::;e ‘ o B e Na_zyva, artykutu: Prima Finezja mielona 12x2250/2 7kg
- ) lloé¢ planowana: 64800

llos¢ wykonana: 0
PAKOWANIE wg zmian (braki/nadwyzki) 2 - Postep realizacji: 0%

PAKOWANIE wg zmian (zapotrzebowanie) data rozpoczecia: 2013-05-15 06:34:04

PRAZENIE  wg zmian (zapotrzebowanie)

Planowania data zakonczenia: 2013-05-16 05:40:10
Obciazenie: 100%
Sugerowana data rozp. kolejnej operacii: Brak

| Kontroluj typ maszyny || Kontroluj wydainosé Pokaz zasoby wg operaci Ukryj obszar roboczy Ukryj zasoby Tryb edycii: Przenoszenie / Brak \ Kontrola planu ) \ Korekta planu J [ Wyczysé

B Harmonogr.

a Qguar MES (...




APS — wg maszyny

8.

Obstuga przezbrojenia.

Uzytkownik moze za pomocg funkcji drag & drop modyfikowac plan zmieniajac termin
realizacji lub maszyne, na ktorej bedzie wykonywana operacja.

APS wspomaga planiste automatycznie wyliczajac czas przezbrojenia. Dodatkowo
zostata wprowadzona wizualizacja wykorzystania zasobdw ludzkich. Dzieki tej
funkcjonalnosci planista w tatwy sposdb moze dostosowac plan pracy do dostepnych

zasobow.

Przypisanie artykutu do typu maszyn z okresleniem wydajnosci oraz zapotrzebowania
na zasoby ludzkie.

Prezentacja obcigzenia zasobow ludzkich na wydziale przez operacje produkcyjne w
oparciu o grafik pracy.

Prezentacja przecigzenia maszyny w kontekscie operacji produkcyjne;j.
Synchronizacja jednostki czasu obszaru roboczego i harmonogramu.

Mozliwosci ukrywania wybranych maszyn

\y
oemmms [VIES



APS — wg zlecen i operagc;ji

| Numer sesjc 29
Skala: tydzed. dzied, 2mand
OPERACJA © START ®pPosTer 6 Tydze 28 Lipiec 2012 Tydzer 29 Lipiec 2012

Cz-12 Pi-13 So-14 Nd - 15 Po - 16 we-17 $r-18 -19 Pi-20
|08 1600 (08 16 (00 03 [16 00 08 /16 00 08 16 00 08 16 00 08 16 0O 08 16 00 08 16 (

Znaidé

09072012 06:00 18072012 22.00

2ZL0001/07/12 10072012 15:00 15072012 06:20
PROCESSING 1 1007-2012 15:00 53 11-07-2012 1300 £ ME - LATHE 1
PROCESSING2 10072012 15:00 £ 11-07-2012 13.00 3 ME - LATHE 2
HAMMERING 1107:201212:00 £ 13-07:201202:30 £ ME - PRESS
PAINTING 1307:201202:30 £ 13-07-201223:50 £ ME - PAINT_SH | ~
PACKAGING 13072012 23:50 £ 15-07-201206:20 (53 ME - PACKERS |~

ZL-0004/07/12 10072012 2200 1507-2012 03.00 v
ZL-0004/07/12/0P4 1007-2012 22.00 £33 1207-2012 16:00 £33 ME - METAL_U |~
Z21L-0004/07/12/0P4 1207:2012 22:00 5 13072012 17.00 £ ME - LATHE 2
21-0004/07/12/0P4 1307-2012 12.00 £ 1407-201207:00 £ ME - PAINT_SH  ~
Z2L-0004/07/12/0P4 1407-2012 10.00 £ 1507-201203.00 £ ME - PRESS

2L-0002/07/12 11072012 00:00 1507-2012 17.00
2L-0002/07/12/0P4 1107-2012 00.00 &5 1207-2012 10:00 55 ME - LATHE_1
Z2L-0002/07/12/0P4 1207-2012 08:00 £ 14-07-2012 00:00 £ ME - PAINT_SH  ~
ZL-0002/07/12/0P4 14072012 09:00 £ 15-07-2012 17.00 (5} ME - PACKERS '~

Z10003/07/12 11072012 08:00 1607-2012 16:00
PROCESSING 1 1107:201208:00 £ 12:07-2012 1200 £33 ME - LATHE 1
PROCESSING2  1107-201208:00 £ 12-07-2012 1200 £ ME - LATHE 2
HAMMERING 1207:201216:00 55 14-07-201203.00 £ ME - PRESS

Zas6b § 2dolnosc (szt/godz.) Wykorzystanie zasobéw
-LATHE_1 80 221433684
-LATHE_ 2 80 159
- METAL_UNE 100
- PACKERS 100
- PAINT_SHOP 50
-PRESS 500

9.9

| Pokaz tyko uywane zasoby




APS — wg zlecen i operacji

1. Graficzna edycja i prezentacja planu produkcyjnego.
2. Wizualizacja jego realizacji (rzeczywisty postep zlecen produkcyjnych)

3. Najednym ekranie w sposob przejrzysty prezentujg sie planiscie zlecenia produkcyjne
wraz z operacjami, w formie tabelarycznej oraz na wykresie Gantta.

4. Stany, wydajnosci i obcigzenia maszyn.

5. W formie graficznej zaprezentowany zostat postep realizacji planu w ujeciu
ilosciowym oraz czasowym.

Dzieki temu, ze Qguar APS zostat zintegrowany z modutem MES mozliwe stato sie
planowanie w obiegu zamknietym. Oznacza to, ze planista na jednym ekranie moze na
biezaco sledzic realizacje planu i odpowiednio go korygowac.

AL
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WIP — MONITOROWANIE PRODUKCII

v Zarzadzanie zleceniami produkcyjnymi

v’ Zbieranie informacji o pracy wykonanej dla zlecenia
v' Monitorowanie wykonania zlecen produkcyjnych

v' Harmonogramowanie zadarn na maszynach

v’ Zarzadzanie procesami produkcyjnymi

AL
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Proces realizacji produkcji - WIP

Zamowienie

Generowanie operacyjnego

zlecenia produkcyjnego

Realizacja produkcji

Rozliczenie produkcji

Zlecenie wykonania
danego wyrobu zwykle
przychodzace z systemu
nadrzednego.

Zawiera informacje jaki
produkt i na kiedy ma by¢
wykonany.

2L

P
Q:Lar MES

Na podstawie zlecenia
zaimportowanego oraz
marszruty (technologii)
generowane jest zlecenie
operacyjne — zawierajgce
wszystkie kroki
produkcyjne (operacje)
potrzebne do
zrealizowania zlecenia.

Zlecenie operacyjne jest
realizowane. Realizowane
sg poszczegdlne operacje
i zbierane sg dane
zaraportowane

z produkcji, miedzy
innymi:

* czasy: wykonania
produkcji, przestojow
etc.

* ilosci: wyprodukowana
dobra, wyprodukowana
zfa, zuzyta etc.

* kto realizowat produk-
cje i wiele innych
danych specyficznych
dla danej produkgji.

Na podstawie zebranych
danych system rozlicza
produkcje:

Wylicza koszty produkcji:
* zuzyte materiaty

* koszty maszyn

* koszty pracownikow

* inne koszty specyficzne
dla danej produkcji (np.
zuzycie formy)

* rozliczenie wysyfane
moze by¢ do systemu
nadrzednego.




Proces tworzenia zlecenia operacyjnego - 1

-

Zlecenie Proces Operacyjne zlecenie
produkcyjne produkcyjny produkcyjne
— TASC1 — Oper Exec 1
TASC 2 — Oper Exec 2

AL
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Proces tworzenia zlecenia operacyjnego - 2

Operacyjne zlecenie
produkcyjne

Proces produkcyjny ‘ Oper Exec 1 }7

— Tasc1

— Tasc2

Proces produkcyjny ‘ Oper Exec 2 }7

Tasc 1

Tasc 2

AL
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Zlecenie produkcyjne — przyktadowy ekran

9 Qguar MES

File Help
[=_] 2lecenie produkcyjne
Zlecenie Operacje powigzane ze zleceniem Administracyjne
Nr zlecenia:
Nazwa:
Zleceniodawca:

Typ zlecenia:

Maszyna: Linia produkcii ciag | 8 | Linia produkcii ciagh

Priorytet:
Zlecenie nadrzedne: &8

Proces:

Produkt
Produkt:

Tlogé zaplanowana:

Instrukcja materiatowa:

Zlecenia podrzedne

Strona 1z + ,- Rozmiar 25

Nr zlecenia Nazwa llogé zaplanowana

Produkty zlecenia

‘Wieksza wartosc ozn.

Tlosé wykonana:

Data akceptacii:

Opis zlecenia:

Informacje dodatkowe:

i

wyzszy priorytet.

Wykonanie zlecenia

Plan. data rozpoczecia:
Rzecz, data rozpoczecia:

Pracownik rozp.:

Plan. data rozpoczecia Plan. data zakoriczenia

Anulyj zlecenie = Zakoriczone

Plan. data zakoriczenia:

Rzecz. data zakoriczenia:

Pracownik zakari.:

(@) koniec




Produkcja w toku — przyktadowy ekran

9 Qguar MES

File Help
[="] Monitorowanie produkcji w toku

Produkcja w toku Szczeqdty pra
Zlecenia produkcyjne

Filtry

Nr zlecenia: Tram s
|| Monitorowanie produkcji w toku

Produkeja w toku Szczegoly pracy maszyny

Plan. data rozpoczecia:

Praca maszyny

Strona 1z12 b bl & 2 Rozmiar 25 Wdwietiono 1 -

Nr zlecenia Nr zlecenia Nr operacii Typ pracy Nr maszyny Kod przyczyny Predkosé (sztigodz.) Data rozpoczecia Data zakoriczenia
: ME-001 PL_LINE_2010_3 PL_LINE_2010... Praca Linia produkc 2011-09-11 16:12:58 2011-09-11 23:50:36
PL-01 PL_LINE_2010_3 PL_LINE_2010... Przestdj Linia produkc... NO_ORDER: Brak 2011-08-11 23:50:36 2011-08-11 23:55:37
PL_LINE_2010_3 L 10; L 1 zezbrojenie X 7
PL_LINE_2010_3 PL_LINE_2010... Praca Linia produke. 2011-08-12 00:25:17 2011-08-12 08:30:06
PL_LINE_2010_3 PL_LINE_2010... Przestdj Linia produkec... NO_ORDER: Brak... 2011-09-12 08:30:06 2011-09-12 08:37:40

Operacje

Strona

PL_LINE_2010_3 PL_LINE_2010... Praca Linia produke. 2011-08-12 08:57:26 2011-08-1213:28:52
4

PL_LINE_2010_3 PL_LINE_2010... Przestdj Linia produke... NO_ORDER: Brak.. 2011-08-1213:28:52 2011-08-1213:36:44
Nr operacji

HAMMERING Szczegoly pracy maszyny
PACKAGING

PAINTING
PROCESSING 1 Akcja Data Wejsciemvyjscie maszyny Ny produktu Nr seryjny llogé Nr noénika Status jakosci

PROCESSING 2 Raport produ... 2011-09-11 15:49... Wyrdb 0909 Produkt wwascivwy p...
Raport produ... 2011-09-11 15:48... Wyrdh 0909 Produkt wasciwy p...

-~

Strona z1 %’ - Rozmiar 25

Raport produ... 2011-09-11 15:45... Wyrdb 0909 Produkt vasciwy p...
Raport produ... 2011-09-11 15:48... Wyrdb 0909 Produkt wadlivy

Bamavt mvadi 044 00 44 4849 Al ANNN Pemediteb aimelliins

A 7
Cuar ves




Zarzadzanie produktami (MM) — genealogia — przyktadowy ekran

9 Qguar MES

["] Genealogia
Wybér produktu
Artykut Partia:

Maszyna: foie] Pracownik:

Genealogia w dét

_JBTL2ICL, Produkcja: 3 j.p. [Nr partii. 2009/07/10996]
[CBTL2ICL, Produkcia: 3,1 jp. [Nr partiic 2009/07/10985]
JBUT250RD, Produkcia: 30 jp. [Nr partiic 2009081 1690]
4 =5 BUT250RD, Produkcja: 40 j.p. [Nr partic 2009/08/11055]
|20 x UTYWH420A, [Nr partii. 2009/07/17944]
[_128 x BARRD [Nr partii: 2009/08/16755]
140 x GRAN3SSW [Nr partii: 2009/08/16653]
[_140 x GRANLFR7S6 [Nr partii: 2009/07/16996]
<
Tlose wyprodukowana: 0
Tlosé zuzyta do produkcii: 20
Status jakosci:
Produkcja - sumaryczne dane

Maszyny Maszyny

Daty Daty

Zmiany 2Zmiany

Pracownicy Pracownicy

Zuzycie - sumaryczne dane

]

Nr ser.:
Data od: - : [ Datado:

Genealogia w gore
4 GRANLFR /85 [NF part; 2008007 16996
12,53 elem. na 2530xNAKR257RD [Nr partii: 2009/0715495]
[_132,2 elem. na 2300xBUT7S0CL [Nr partii: 2009/08/11352]
_134,3 elem. na 2450xBUT7S0CL [Nr partii: 2009/07/11588]
(138,78 elem. na 2770xBUT7S0RD [Nr partii 2009/07/12996]
140 elem. na 4000xBUT250RD [Nr partii: 2009/08/11055]
(1448 elem. na 3200xBUT7S0RD [Nr partii: 2009/08/12655]
__146 elem. na 4600xBUT250RD [Nr partii: 2009/07/11985]
[__148,6 elem. na 4050xBUTS00CL [Nr partii: 2009071 0985]

Tlose wyprodukowana:
Tlosé zuzyta do produkcii:
Status jakosci:
Produkcja - sumaryczne dane

Maszyny Maszyny

Daty Daty

Zmiany 2Zmiany

Pracownicy Pracownicy

Pokaz genealogig

Drukuyj raport

Zuzycie - sumaryczne dane

(] Koniec




System zapisuje
informacje o partii

i ilosci zuzytych do
produkcji surowcéw

W momencie
zaraportowania
produkcji system
generuje lub zapisuje
wprowadzong partie
wyrobu gotowego

Rejestracja zuzycia

System w trakcie
realizacji produkcji
zapisuje dane o stanie

maszyny, zasobie i/lub

osobie wykonujace;j
produkcje

Rejestracja wyrobu
gotowego

o
mmsmm VIES

Rejestracja danych

dodatkowych

Utworzenie
genealogii

Proces tworzenia genealogii / traceability produktu

System zarejestrowane
dane zapisuje dla kazdej
partii wyrobu gotowego
(wezta genealogii).




Zarzadzanie produktami — przyktadowy ekran

Zarzadzanie BOM —
instrukcje materiatowe

= | Genealogia

v’ Zbieranie informacji
o genealogii produktu
korncowego

Wybér produktu
Artykut: Partia:

Maszyna: Pracownik:

Genealogia w dot

[_IBTL2ICL, Produkcja: 3 jp. [Nr partii: 20090711 0996]

v" Przechowywanie
informacji o historii
produkcji konkretnych

[JBUT250RD, Produkcja: 30 jp. [Nr partic 200908411
4 5 BUT250RD, Produkcia: 40 j p. [Ny partii: 20090811
(120 UTWH420A [Nr partic 2008107/17944]
(2128 x BARRD [Nr partii. 2009/08/16755]

a rtl | (2140 x GRAN355W [Nr partii. 2009/08/16633]
p (140 x GRANLFR7SE [Nr partii. 2009/07/16996]
<
Tlose wyprodukowana: 0

Tlosé zuzyta do produkcji: 20
Status jakosci:
| Produkcja - sumaryczne dane 2uzyc

v’ Zarzadzanie nr seryjnymi
i nr partii
Maszyny Maszy

Daty Daty

v Substytuty

Zmiany Zmian!

Pracownicy Pracoy

(C)BTL2ICL, Produkcja: 3,1 j.p. [Nr partii. 2009071 08| 7] Instrukcja materiatowa =]

MNr ser.: Pokaz genealogie

Data od: Data do: - -3 | prukujraport

Genealogia w gore

4 () GRANLFR?EE [Nr parti: 20058007 11BY996]

=

Instrukcja materiatowa produktu Administracyine

[ Domyéina

Nr instrukcji: BOM - MIX_PAN_O7

Nazwa: Instrukcia materisfowa dla: MIX_PAN_07

Produkt: 7 MI
Data waznosci od: L : ) Opis:

Data waznosci do: - - ) [9

Typ materiatu: Pétorodukt D4

Drzewo produktu

4 S MIX_PAN_O7 [Szampon Pan 07 - MIX] - Péiprodukt
(731 x Cyklometikon [Srodek nabtyszezajacy] - Surowiec, status jakosci: 0
(1 x PRE-MIX_PAN_07 [Szampon Pan 07 - PRE-MIX] - PAiprodukt, status jakosci: 0
11 x Sodium_Chloride [Srodek antystatyczny - sdl] - Surowiec, status jakosci: 0
(11 x Zapach_PAD1 [Zapach PAD1] - Surowiec, status jakosci: 0
(11 x ZnP [Zinc pyrithione, tlenek 2-pirydynotiolu ] - Surowiec, status jakosci: 0

() Nowwy [G) Koniec

=] Zapisz




TPM - UTRZYMANIE RUCHU

v’ Zarzadzanie narzedziami, formami, osprzetem
v Obstuga awarii

v’ Zarzadzanie remontami i przegladami parku maszynowego

v' Definicja struktury maszyn

AL

P
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v Data wystgpienia awarii
v' Uzyte czesci
v" Przyczyny

DANE O AWARIACH

AL

P
Q:&ar MES

v’ Zuzycie energii
v' Czas naprawy
v’ Czestotliwo$é awarii

v" Planowane remonty

v Optymalne zapasy czesci
zamiennych

v’ Zarzadzanie energig

il




Zlecenie naprawy — przyktadowy ekran

9 Qguar MES

|="] 2lecenia naprawcze

Dane zlecenia Wykonawcy i narzedzia Administracy:

Dane giéwne
Nr zlecenia: ZN_34890 Maszyna: Mieszadho S30 #8 | KOSMETYKI

Nazwa zlecenia: Zlecen Naprwy Centrum kosztdw: ME - METAL CK #8 | Centrum kosztdw produkcii metalowej

=

Zotaszajacy: Kowvalski #8 | Jan Kowalski

>
g
R}

1

Wykonanie

El

Kierownik prac: SILNIKI_SERWIS | &8 | Serwis zewnetrzny Data zgfoszenia: 2012-01-31 12:20 L@

~0

3

It

Plan. data rozpocz.: 2012-01-31 12:20 [ Plan. data zakoricz.:
Data rozpoczecia: s B 9 Data zakoriczenia:

Przyczyna
Nazwa usterki: Kod przyczyny:

Opisy
maszyna stop zaciecie mieszadata Wstepne rozpoznanie: zaciecie mieszadato nr 1 uszkodzenie fozyska, kotrola trybdw i

Opis zgtoszenia:
smarowanie

(5 Zapisz (G Koniec




TPM - przyktadowy ekran

9 Qguar MES

Narzedzia
Funkcje
nid, ..
Eksport dan
Akcie,
Akcje standardowe

Szuka

[="] Narzedzia

Dane narzedzi Lz

Kategoria narzedzia:
Nurner artykuh:
Nazwa narzedzia:
Nr inwentarzowy:
Nr seryjny:

Opis:

Parametry narzedzia:

kownicy narzedzia Pr
SERVICE SOFTWARE
QMES_TPM
QMES_TPM
8/8/2010

Service software

Strona

Parametr

Producent

nie do ma Administracyjne
#8 | Oprogramowanie serwisowe
#8 | Service software
I~ Naprawialny
[~ Zestaw
™ Modernizowalny

Opis pefny: Qguar MES - Modut TPM

:}’ o~ Rozmiar

Wartodé
QUANTUM

) Dodaj || Zmier @ Usur

[ Zapisz (8] Koriiec

Mumer artykfu:

Zestaw
Nie:
hie
Nie
ie
Nie:
i
Nie
ie
Nie:
hie

Mie

Dodaj

Modernizow... Opis
Nie A
hie Ap
Nie

ie

Nie:

i

Nie

ie

Nie:

hie

Mie

Zmien




AL

I

MES

LM - PRACA MASZYN

v’ Zbieranie informacji o kodach przyczyn dla przestojéw

v’ Zbieranie informacji z maszyn poprzez serwer OPC

v’ Sledzenie wykonywania zlecenia na maszynie

v’ Obliczanie standardowych KPl — OEE

v' System alertow




Rejestracja czasu pracy — przyktadowy ekr

9 Qguar MES

| Lista zlecen

Funkcje Filtry

& Ustawienia... + | Nr zlecenia: Zleceniodawca: Typ zlecenia: Priorytet:

[ ;> Eksport danych...
Nr produktu; Nr maszyny: Plan. data rozpoczecia: Plan. data zakoriczenia: Rzecz. data rozpoczecia:
3 - - |

5 Akcje...
e

Akcje standardowe

- | Rejestracja czasu pracy O x| materiatowa:

' Szukaj g z
& Rejestracja

) Dodaj
e Czas rejestracji: 110-10-04 12:0¢
1 Zmien

© Usuis Typ pracy: DOWNTIME maszyny lloéé zap

ia produkcji kosm...
Kod przyczyny: |

Zmiana: NO_ORDER - Brak zlecenia
DOWNTIME - Przestdj maszyny g =
Maszyna: 5 v ia produkcji kosm...
MICRODOWNTIME - Mikroprzestdj
NIEZNANA- Nieznana
MECHANICZNE - Awarie mechaniczne
INNE_MECHANICZNE - Inne mechaniczne
ELEKTRYCZNE - Awarie elektryczne
INNE_ELEKTRYCZNE - Inne elektryczne TAL_LINE
PL_WICTAL_UZ POZOSTALE - Pozostate awarie TR weTAL_LINE
PL_METAL 03 BRAK KOMUNIKACJI - Brak komunikacji i 1 RM_17 METAL_LINE
PL_METAL_04 BLAD OGOLNY - Btad ogdiny i 1 RIM_17 METAL_LINE
< INNE - Inne przyczyny S
QC - Kontrola jako$ci partii

ia produkcji kosm...

ia produkcii kosm...

ia produkcii kosm...

Rejestruj (6] Koniec

() Dodaj | _jZmieri (& Usun
AQC - Po zakonczeniu kontroli jakosci partii
AL A AR AR R IT  lnin m ik inimm sk (@) zakoricz




Wybor maszyny — przyktadowy ekran

[="] Wybor ekranu operatora

Maszyna: |PEMCO2 _}”

@ Koniec

m e

Ready




Panel maszyn — przyktadowy ekran

[="] Panel maszyn
Typ maszyny: 4 &a |

Panel maszyn Praca maszyn w ciggu tygodnia

Wykresy 1 Wykresy 2 Wykresy 3

6 EL - Automat do ukfadan O

~ Czasrozp.: 2011.11.29 09:47
) Plan. czas zak.: 2011.11.15 14:15
o MCP2200EV-SMT

©dm1

©odm1

EL - Piec rozplywowy RK

Czas rozp.: 2011.11.29 09:41
Plan. czas zak.: 2011.11.29 10:40
MCP2200EY-BAKED

‘ EL - Sitodrukarka szabl

Czas rozp.: 2011.11.15 14:10
Plan. czas zak.:

‘ EL - Stanowisko montazu

~ Czasrozp.: 2011.01.19 09:11
() Plan. czas zak.:

=

0 Linia produkcji ciagtej
= Czas rozp.: 2011.01.26 09:03
) Plan. czas zak.:

B
© PL_LINE_2010_1

LO - Add

Czas rozp.: 2011.01.19 10:21
Plan. czas zak.:

LO - EXT

Czas rozp.: 2011.01.19 10:27
Plan. czas zak.: 2011.01.19 10:32
LO - HP 152 W2

" PLLO_OS

@ ME-LaTHE 1

= Czasrozp.: 2011.01.14 15:18
) Plan. czas zak.:

=

@ ME-LATHE 2

= Czasrozp.: 2011.01.14 15:12
() Plan, czas zak.:

=

ME - PACKERS

Czas rozp.: 2011.01,14 15:01
Plan. czas zak.:

ME - PAINT_SHOP
Czas rozp.: 2011.01.14 15:48

() Plan, czas zak.:

@ ME - PRESS

= (Czas rozp.: 2011.01.14 15:31
() Plan. czas zak.:

=]

Odswiez Pokaz dane szczegblowe

== Poprzednie

Nastgpne ==

(B koniec




Informacje o maszynach — przyktadowy ekran

[ Informacje o maszynach
Filtry

Typ maszyny: |88 | Centrum kosztdw:

| | Strona 1z25 b bl & JJ | Rozmiar - Wyswietlono 1 - 25 2 614

Nr maszyny Operator Nr zlecenia Nr operacii Nr instrukcji materistovvej Postep czasu zlecenia

EL - Piec rozptywowy RK320 MES_DEMO dm1 Reflow +24501%
EL - Automat do ukfadania SMD PS0 MES_DEMO dm1 SMT_placement +24501%
Linia produkcii cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_11 +2163%
Linia produkcii cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_141

Linia produkcii cigotej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_1# " +2163%
Linia produkcii cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_1# +2163%
Linia produkcii cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_11 +2163%
Linia produkcii cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_141 +2163%
Linia produkcii cigotej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_1# n +2163%
Linia produkcii cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_1# +2163%

Linia produkcii ciagtej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_14 +2163%

Linia produkcji cigetej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_11

Linia produkci ciacfej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_14 . +2163%

Linia produkci ciacfej MES_DEMO PL_LINE_2010_1 PL_LINE_2010_1#1 +2163%

Linia nrodukcii ciactei MES DEMO PL LINE 2010 1 PL LINE 2010 11

-
-
w
-
w
-
o
-
o
-
o
8l

(@] Koniec




Praca maszyn — przyktadowy ekran

9 Qguar MES

|z | Monitorowanie pracy maszyn

Data od Data do Maszynajlinia

2011-02-07 00:00 (2 2012-01-31 12:27 L9 <Wszystkie> Odswiex

Praca maszyn w czasie
ORUN  BDOWNTIME OSETUP

Mieszadto 530

Mieszadto P50

Linia rozlewni

P akowarka

Linia produkej

EL - Sitodruka

EL- Automat d

EL - Piec rozp|

EL - Stanowisk
LO - Add

[EEFAT

ME - PRESS)]
ME - LATHE_1

ME - LATHE_2
ME - PAINT_SHO

ME - PACKERS
QM- CuTT
QM- FOLD_1

QM- FOLD_2 |

T T y ; T T ; T r
2011-10-26 2011-10-27 2011-10-28 2011-10-29 2011-10-30 2011-10-31 2011-11-01 2011-11-02 2011-11-03
00:00:00  00:00:00  00:00:00

u T
2011-10-24 2011-10-25
00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00

Crac

B8 Monitol




QM - KONTROLA JAKOSCI

v' Wspomaganie wykonania testow pobranych prébek

v' Mozliwosé sledzenia statuséw jakosci od surowca do
produktu koncowego

v Algorytm do ustalania statusu partii na podstawie
kontroli prébek

v' Automatyczne i reczne pobieranie probek

v’ Listy kontrolne

Wspomaganie Six Sigma, 5S, Poka-Yoke, etc.



Kontrola jakosci — przyktadowy ekran

9 Qguar MES

|| Rodzaj kontroli jakosci

Nr rodzaju kontroli jakosci: | QM/2011/01 I~ Partia blokowana na czas kontroli
Rodzaje kontroli
. Nazwa: QM - Kontrola jakosci produkcji Status jakosci podczas kontroli:

Funkcje

T Status jakosci: Produkt wiasciwy przeznaczony do sprzedazy [~ Automatyczny wynik testu Sdnil:
ustawienia, ., X
Eksport danych Instrukcje: Pobieraj prébki zgodnie z wytycznymi. I Automatyczna zmiana statusu jakosci
sport danych. ..

& bestu:

Status jakosci dla blednego testu:

Akcie...

Opis: Kontrola jakosci procesu.
Akcje standardow( pi J p

artia bloko Status |
ie
Probki Plan pobierania probek

I™ Prébki pobierane przez maszyne Dodaj krok planu pobierania prabek

Strona 11z4

Jednostka probki: sztuka =7 5 Tlosc wyproduk. artykufdwe:
lIosE weyproduk. artykutdw

‘Wielkos¢ probki: 1 2
Okres przech. prabki[dni]: 4
Maska numeru prabki: RO TRTAo 8
Znaki specjalne: *M — maszyna,*D — data, *S — zmiana, ¥ — magazyn,

* —liczba 2 sekwencii.

Prayktad: TEST*D-*¥ co oznacza TEST-2011,05.27-9576

CzestotliwosE pobierania: | wedhug planu

Zakres losowania kroku pobrania probki

Od: do:




BPMN

Business Process Modeling Notation




Q - BPMN

Business Process Modeling Notation (BPMN):

v

v

Graficzna notacja stuzgcg do opisywania procesow.

Pozwala na przedstawienie w sposob graficzny procesow biznesowych
zachodzacych w przedsiebiorstwie.

e
Q- BPMN

v

Oprogramowanie pozwalajgce na przedstawienie proceséow biznesowych
zachodzacych podczas produkcji w zaktadzie.

Pozwala réwniez na tworzenie ekrandw, ktore wyswietlane sg podczas
realizacji procesow.

AL

P
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Dlaczego BPMIN?

Konfiguracja przebiegu procesow biznesowych

Jednoznacznos¢é

Dostep do wewnetrznej struktury definicji - mozliwos¢ napisania
wiasnych funkcji dodatkowych

Przydatnosc¢ zarowno do opisdw procesow na potrzeby
oprogramowania klasy MES, WMS jak i ERP

Ugruntowany otwarty standard

Wspierany przez najwieksze firmy IT

Umacnianie BPMN na rynkach swiatowych

AL

P
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Rodzaje procesow

Procesy przypisana do zlecenia (lub operacji) produkcyjnej, petnia role
marszruty, aktywujq sie i sg dostepne do wykonania wraz ze zmiang
statusu zlecenia oraz operacji

Procesy zbierajgce informacje o wykonanej pracy nad produktem
koncowym ale nie zwigzane bezposrednio ze zleceniem (np. obstuga
sygnatéw z maszyn)

Procesy biznesowe, ktore nie powodujg zwiekszenia wartosci produktu
ale ich wykonanie jest konieczne do zapewnienia funkcjonowania
ptynnosci produkcji np. dowéz surowcéw pod linie

Procesy odbywajace sie automatycznie w tle na podstawie
zdefiniowanych regut podczas wdrozenia np. przydzielanie maszyn
do operacji

2L

P
Q:Lar MES




Aplikacji Q - BPMN - przyktadowy ekran

9 Qguar MES

Program Edycja Konfiguracja Diagram Pomoc

v W) v | 100%

| LO - Zaopatrzenie produkeji [2.0] 22

e Okreslenie iloéci
@ Znalezienie danych potrzebnych
materiatw — ’

Istniejg ¢
nalktdre jestza

Zlecenie transportowe |
na bhufor

Zmiana iloci
zapotrzebowania
ha arykuty do zlecenia

Utwarzenie zlecenia
transportowego na
dowdz partii towaru

Stan ha magazynie  {stigje rezerwacja
produkeyjinym
jestwystarczajacy :

Przypisanie arykutdw do

Zlecenia i ich rezerwacja

Stan artykulu na
magazynach Skdadowania
jestwystarczajacy

Generowanie informacji
o zapotrzehowaniu

<

! Properties &2 = Problems

Looping Sub-process
A &

= 23} = [ | EPm | [T Edytor Formatek

22 Palette

(= Basic BPMN Sh... <0

o

Text Annotation

[

Task

(&)
Looping Task

—>

Flow Connector

&

Sub-process

2

e

Start Events

(= Intermediary Events

.~ End Events

* Gateway Shapes

(= Artifacts

7> =0




Architektura systemu Qguar MES

4 N
Qdeveloper
Edytor Edytor
QBPMN SAFENA

//_ o )
BAZSGDLf«ANRYCH SERWER
APLIKACII
~ N\

Definicje QBPMN Qengine

‘ Silnik SAFENY H Silnik QBPMN
Definicje QForms

- J
J
=] =]
s ™\
Uzytkownik SMS / e-mail Uzytkownik przegladarka www

a

\—:, \ J _ — J
P
Q;U_af MES



Interfejsy

Architektura interfejsu ]

o - Lo

XML/DB

AL

P
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Qguar MES - Co zyskujemy po wdrozeniu?

100

PRZESTOJE

80

60

40

20

stan aktualny

STRATY JAKOSCI

okres okres stabilizacji
dostosowawczy

Wg raportu INDUSTRY DIRECTIONS Inc., grupy konsultingowo analitycznej, uznanego autorytetu w dziale logistyki i produkcji,
usrednione zmiany kluczowych wskaznikéw dla firm produkcyjnych, ktére wdrozyty systemy MES wynosza:

OEE

Koszty wtasne

Zysk przedsigbiorstwa
Koszty zuzycia energii
MoZliwos$ci produkcyjne

Wzrost nawet do 84%
Zmniejszone nawet o 34% *
Zwrost nawet do 400% *
Zmniejszone o0 57% *
Zwiekszone o0 15%

Czas trwania cyklu produkcyjnego Skrocenie 0 37%

(L

cuar
| ]

MES

* - dane za okres 3 lat



MES - Przykiady KPI

Przyktadowe wskazniki ...

v’ OEE
>‘ v’ Zuzycie materiatu
v" Niezawodno$¢é produkg;ji
v’ Zestawienie terminowych i opdznionych zlecen
v’ Czas produkg;ji
v" Wydajnos¢ techniczna

v’ Postep planu

U

P
Q(Gu_af MES



Qguar MES - Zalety

v Skrécenie i petna kontrola cyku produkcyjnego

v" Monitoring produkcji w toku, pracy maszyn, zasobéw

v Skrécenie obiegu informacji, informacja w czasie rzeczywistym

v' Skrécenie planowanych i nieplanowanych przestojéw, eliminacja
awarii, uszkodzen

v' Obnizenie kosztow produkciji

v' Wozrost wskaznikéw (produktywnosé, OEE itp.)

v'  Geneza produkowanych brakéw, zapobieganie ich powstawaniu,
poprawa jakosci produkgji.

v' Poréwnanie pracy zaktadu przed wdrozeniem Qguar MES i po...




Dziekujemy za uwage

QGUAR

Quantiim



