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entyfikowalnos¢ produktu

Polski producent ttokow samochodowych, bedgcy czescig globalnego koncernu, otrzymat od korcowego
odbiorcy — producenta znanej marki samochoddw osobowych wysokiej klasy — wymadg zapewnienia peine;
identyfikowalnosci kazdego pojedynczego toka w calym procesie produkgiji, poczgwszy od kontroli
surowcow, a skonczywszy na wysytce do odbiorcy.

Szczegofowe wymagania producenta tto-

kow w stosunku do zintegrowanego syste-

mu MES, zapewniajgcego peine Sledzenie
produkcji oraz statystyczng kontrole pro-
cesu (SPC) obejmowaty:

® sledzenie pojedynczego tioka przez
caly proces produkcyjny od momentu
powstania odlewu az do produkiu goto-
wego, wysylanego do odbiorcy,

@ identyfikacje poszczegdlnych tHokow
poprzez unikalne kody DMC (Data Ma-
trix Code) nanoszone na kazdy ttok za
pomoca lasera,

@ powigzanie nadanego wewnetrznie
identyfikatora tloka z kodem identyfika-
cyjnym DMC odbiorcy,

@ centralng baze danych SQAL z danymi
o wszystkich wyprodukowanych tlokach,

@ nowoczesny graficzny interfejs  uzyt-
kownika,

@ automatyczne pozyskiwanie danych
z systemow sterowania maszyn i robo-
tow na liniach produkeyjnych,

@ automatyczng identyfikacje  Hokow
przez kamery i czytniki koddw DMC na
kazdym etapie obrobki,
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® automatyczng identyfikacje podzespo-
fow (numerdw partii) z uzyciem skane-
row kadow kreskowych,

® wprowadzanie danych uzupetniajgcych
recznie przez stanowiska operatorskie,

® narzedzia do raportowania i szczegoio-
wej analizy danych produkeyjnych,

@ krotki czas realizacji — narzucony przez
odbiorce tlokow.

Jako dostawca systemu MES wybrana
zostala firma Siemens, ktdra zaoferowata
optymalne rozwigzanie. Jej bogate do-
swiadczenie w realizacji podobnych te-




imalow oraz cisla wepdlpraca z lokalnym
partnarom, firmg ASKOM umozliwily zreali-

sownnlo lago zacdania w wymaganym cza-
ale oraz pelne wsparcie dia pracownikow
llianta w jezyku polskim,
Oprogramowanie SIMATIC IT zapewnia
rnllizaclp woczasle rzeczywistym takich

funie)l MES jak:

@ uzybkio | bezpleczne gromadzenie da-
nych procesowych (Historian),

@ dlodzonio procesu produkeji (Tracking
& Tincing) | genealogia produktu,

& nnnlliza oloklywnoscei procesu produkeii
oz zarzecdzanie czasem pracy ma-

nzyn (OEE),

® zaizadzanio Jakodclg w procesie pro-
ko)l (SPC) | w laboraterium (LIMS),

® tzosogdlowo harmonegramowanie zle-
oon produkeyjnyeh 2 uwzglednieniem
potrzab matorlalowych,

® polno zarzgdzanie zleceniami produk-
ayjiyml oraz inlegracja z systemami

EHE np. SAR
® saizndzanie specylikaciami (receptura-

imil) wyrohow oraz integracja z systema-

mi PLM,

@ Intlogracia 2 dowolnymi systemami au-
lomalyki dzieki wsparciu OPC,

® nutomalyezne raportowanie 1 wiglowy-
imlnrowa analiza danych z procesu pro-
dluke)i | kontroli jakosci (BI).

Produkeja  tokéw  samochodowych
fozpoczyna sig od etapu przyjecia do-
alawy podstawowege surowca — alumi-
Hium, klory nastepnie jest podgrzewany,
[oplony | uszlachetniany, w wyniku czego
powslaje gotowy material do odlewania
lokdw, Samo odlewanie jest realizowane
w polnl aulomatyeznie w kokilarkach wy-
posnzonych w reboty. Nastepnie goto-
wa llokl poddawane sg obrébee cieplne
[ dalo] wprowadzane na linig obrobki me-
chanlozne|, Plerwszym elementem na linii
[ont lngor znakujacy kazdy tlok indywidual-
nym kodem zapisanym w postaci matrycy
DMC, Na kolejnych, w pelni zautomatyzo-
winych stanowiskach tloki poddawane sg
tlilazol obrabee, Sprawdzane sg rowniez
charaklorystyki najwazniejszych parame-
liw jakogclowych (poszezegolne wymia-
1y, srocnico ild,), Ostatnim etapemn obrobki
[oal gralitowanie, po ktérym tloki wysytane
uf do zewnetrzne] firmy do anodowania.
"o powrocla z anodowania tloki trafiajg

do korcowegoe etapu kompletacji. Na tym

etapie do tioka dodawane sg pierécienie

i sworznie, a nastepnie tiok jest znakowa-

ny koderm DMC odbiorey. Po kontroli osta-

tecznej tloki sg pakowane i wysylane do
magazynu.

Do zrealizowania systemu sledzenia wy-
korzystano nastepujace komponenty MES
SIMATIC IT:

@ Production Modeler — podstawowy mo-
dut stuzacy do graficznego modelowa-
nia procesu produkei,

@® Material Manager — moduf zapewniaja-
cy éledzenie i gromadzenie informacii
o materiatach, ich partiach i wzajerm-
nych relacjach (genealogii),

@ Production Order Manager — moedul do
zarzadzania zleceniami produkeyjnymi,

@ SPC - modut do statystycznej kontroli
procesu,

@ CAB Portal — modul serwerowy interfej-
su uzytkownika oparty na technologii
.net i przegladarce WWW,

@ Report Manager — modut raportowy,

@ Mechatronics Library — biblioteka MES
dedykowana branzy moforyzacyjnej.

W celu realizacji peinego sledzenia
procesu produkcji w ramach wdrozenia
SIMATIC IT wymagane bylo réwniez zin-
tegrowanie go z systemami automatyki
poszczegoinych maszyn oraz z kamerami
rozpoznajacymi tloki na podstawie ich 1D
zawartego w kodzie DMC.

Do zrealizowania integracji MES z sys-
temami automatyki wykorzystany zostat
ASIX, system SCADA firmy ASKOM, ktory
zawiera gotowe drajwery umozliwiajgce
komunikacje praktycznie z wszystkimi do-
stepnymi na rynku, nawet bardzo rzadkimi,
urzadzeniami i sterownikami. ASIX posiada
rowniez dedykowany moduf serwera OPC,
kiéry zapewnia prostg integracje z syste-
mem SIMATIC IT.

Polaczenie z kamerami identyfikujgcymi
tloki zostalo poczatkowo zrealizowane za
posrednictwem dodatkowego centralne-
go komputera, ktéry pelni role posrednika
w komunikacji, realizujgc bezposrednie
polaczenia ze wszystkimi kamerami na
jednej linii z uzyciem dedykowanego proto-
kotu transmisji i zapisujac dane dla syste-
mu MES w postaci plikow tekstowych. Dla
kolejnych linii pradukeyjnych zastosowano
bardzig] niezawodne rozwigzanie polega-
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jace na zastosowaniu lokalnych kompu-
terow przy maszynach. Kazdy z kompute-
row polaczony jest zaréwno z kamerg, jak
i z samg maszyna, i rejestruje w lokalnej
bazie danych SQL komplet danych udo-
stepnianych MES dla kazdego tioka.

W celu zapewnienia najwyzsze| nieza-
wodnosci oraz skalowalnosgci system MES
zostal zainstalowany na 4 niezaleznych
serwerach wirtualnych w klastrze VMware
vSphere.

Wdrozenie kompleksowego systemu
klasy MES do sledzenia procesu produkcji
na bazie SIMATIC IT i ASIX umazliwito za-
pewnienie petnej identyfikowalnosci ttokow
w calym procesie produkgeiji. Dzigki Sledze-
niu wszystkich materialow i dodatkowej
rejestracji dla kazdego tioka parametrow
jakosciowych mozliwe jest obecnie ge-
nerowanie pelnej genealogii dla kazdego
wypradukowanego tioka (lista wszystkich
uzytych partii surowcow i komponentow
oraz wszystkie parametry procesu na kaz-
dym etapie produkgii).

Ma to na celu podniesienie bezpieczen-
stwa korncowych uzytkownikdw, ktorymi sg
kierowey | ich pasazerowie. Moze rowniez
podniesé wartos¢ marki na rynku, Dzigki
pelnej identyfikowalncécl produkeji dla
kazdej czesci samochodu w przypadku
wystgpienia jakiejkolwiek reklamacii z ryn-
ku mozliwe jest bardzo szybkie podejmo-
wanie przez producenta reakeji majgeych
na celu zidentyfikowanie potencjalnych
Zzrodet zagrozenia, analize ich przyczyn
i natychmiastowe podijgcie dziatan kory-
gujacych. Mozliwe staje sie wiec bardzo
szybkie zidentyfikowanie innych potencijal-
nie zagrozanych uzytkownikow i zastoso-
wanie wobec nich dziatan profilaktycznyeh,
polegajacych np. na wymianie wadliwych
podzespolow.
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