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Operator szuka
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10 minut dziennie
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aspekt

btedy reczne

brak danych
W czasie rzeczywistym

,,martwe” procesy
(inwentaryzacja raz w roku)

systemy, ktore,,sq",
ale nie dziatajg operacyjnie

czasu pracy
= szukanie / poprawki

GDZIE
UCIEKAJA
PIENIADZE?

btedy kompletacji
= realne koszty
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aspekt ] JARLTECH -
CZYM JEST R, « N
A
,,Automatyzacja jednego konkretnego dziatania, \

ktore powtarza sie setki razy dziennie”

PRZYKLADY:
y /
zamiast zamiast zamiast
wpisywania szukania btedu

tylko precyzyjne usprawnienia

nie rewolucja (szybko, tatwo, tanio)
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aspekt

Produkcja stodyczy:

Inwentaryzacja wozkow, pojemnikow i wyposazenia byta procesem

czasochtonnym, recznym i realizowanym okresowo. Najwiekszym wyzwaniem
byto odnajdywanie srodkow trwatych w trudno dostepnych miejscach oraz brak
biezgcej informacji o ich lokalizacji i przemieszczaniu.

{C:)} Zastosowanie RFID do szybkiej identyfikacji sSrodkow trwatych
bez koniecznoscirecznego skanowania kazdego elementu.
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Koniec recznego RFID identyfikuje Biezgca informacja

szukania i skanowania srodki trwate i petna widocznosé



RFID + urzgdzenia noszone +
bramki = widocznos¢ procesu

ROZWIAZANIE:

czytnik RFID
Zebra RFD9O0 + TAG

urzgdzenia noszone
Zebra WT6400

bramki joko element systemu monitorowania
przemieszczania pojemnikow

UOISIA

EFEKT:

szybsza inwentaryzacja roczna i czgstkowa
e tatwiejsze namierzanie wyposazenia

petniejsza widocznosc
przemieszczania srodkéw trwatych

mozliwos¢ wykorzystania rozwigzania w kolejnych ~
procesach produkcyjnychilogistycznych = ok. 3 miesiqce
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 Poziom skomplikowania:

~ Wdrozenie: -~ Skalowalnosé:

¥_J wysoka

,.H l niski
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aspekt

Produkcja zywnosci dla dzieci:

2o

brak petnej kontroli nad przeptywem surowcow
e ryzyko uzycia nieautoryzowanego sktadnika

e zaleznos$¢ od cztowieka (btedy, pomy+tki)

e brak biezgcej widocznosci procesu

Automatyczna weryfikacja surowca przy wejsciu do
produkcji - decyzje podejmuje system, nie operator.
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Surowiec Automatyczna Bezpieczna

(BigBag) weryfikacja




Bramki + wizualizacja = 1
makina Fantrala nracacti ﬂmmmenso

ﬂ skanowanie Big Bagéw
przy bramie przejazdowej
e 100% kontroli nad tym, co

automatyczne otwieranie trafia do produkcii
E@ szlo(ljooknow do magazynu . eliminacja
RECHU Sl dR btedow ludzkich
skanowanie przy windzie e petna widoczno$é
+ sterowanie barierkami przeptywu surowcow
dostepowymi

e zwiekszenie bezpieczenstwa
wizualizacja procesu produkcji

na Zebra KC50

I-EJ system bramkowy
(Rewista Gate Control)
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Wdrozenie: Poziom skomplikowania: Lat.we skalowanie
B v . ; QL) na inne obszary

JUD  niski %7 produkcji i magazynu
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aspekt JARLTECH

,7Automatyzujemy nie tylko miejsce — automatyzujemy ruch.”

STUDY




Produkc;a wody mmeralnej
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Skanowome palet (SSCC)
podczas zatadunku na dokach.

* reczne skonowonle przez operatorow
e koniecznosc¢ schodzenia z wozka

e wydtuzony czas operaciji

e ryzyko btedow i brak ptynnosci procesu
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{75 Automatyczne skanowanie palet podczas
" przejazdu przez bramke - bez zatrzymywania
pracy operatora.
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Paleta z wodq Automatyczne skanowanie
(SSCC) przy przejezdzie przez bramke bez zatrzymywama pracy
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Bramki + wizualizacja -~
ptynny proces zatadunku . ‘

ROZWIAZANIE:

/ﬂ bramki skanujgce
, ~ zkamerami

@ centralna baza
\ ~ danych

1l ~ wizualizacja na ekranach
41— (status, ilosci, btedy)

- Swietlna o Sa e :
o LR - eliminacja recznego skanowania
i dzwiekowa

_\‘l_ sygnalizacja EFEKT:

" brak potrzeby dodatkowego pracownikd;
. przyspieszenie operacji i wieksza przepustowosé
. skuteczno$é odczytu do -99%

System dziata automatycznie -
operator reaguje tylko na btedy |
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Skanowanie palet
bezposrednio na wozku widtowym

PROCES:

Obstuga palet: odbior z produkcii,
transport, przygotowanie do wysytki.

PROBLEM:

e koniecznosc¢ skanowania w wielu punktach procesu
e dodatkowe czynnosci dla operatora
e brak ptynnosciiryzyko btedow

MIKROAUTOMATYZACJA:
‘ Automatyczny odczyt danych

bezposrednio podczas pracy wozka
bez zatrzymywania procesu.
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Odblor Transport i skanowanie Przygotowanie

z produkcji bez zatrzymania do wysytki
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Kamera na wozku =

automatyczny odczyt w ruchu

ROZWIAZANIE:

Q kamera zamontowana na wozku

P widtowym

@ terminal wézkowy
z wizualizacjqg

P

|

9 odczyt palet i oznaczen
' lokalizacyjnych (np. pod sufitem)

EFEKT:
e brak potrzeby recznego skanowania
e ciqggtosc pracy operatora

:

« automatyczna identyfikacja i lokalizacja palet

e uUproszczenie operacji transportowych

System wspiera kazdy etap:
od produkcji po zatadunek
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Produkcja spozywcza:

automatyczna kontrola przeptywu na linii

PROC

ES:

Kompletacja i przeptyw
pojemnikow na linii produkcyjnej.

\ PROBLEM:
y * brak petnej widocznosci przeptywu produktow
e reczna kontrolaiidentyfikacja pojemnikow

e ryzyko pomytek i btedow na linii
e brak danych w czasie rzeczywistym
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Kompletacja

MIKROAUTOMATYZACJA:
Automatyczna identyfikacja
pojemnikow na kazdym etapie linii -
bez udziatu operatora.

-> Q -> [ “nnall
luuul

Przeptyw pojemnikéow Automatyczna

identyfikacja

Dane w czasie
rzeczywistym
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Skanery wizyjne
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skanery wizyjne Zebra FS40
rozmieszczone na catej linii

1 automatyczny odczyt danych
~ " zpojemnikéw w ruchu

biezgca rejestracja przeptywu
@ produktow

e petna widocznosc procesu w czasie
rzeczywistym

e eliminacja btedéw kompletaciji

automatyczna kontrola przeptywu

na kazdym etapie

uporzgdkowanie i standaryzacja

procesu

System dziata w tle - operator me musi

mgerowac a proces ntrolu je SI¢ sam
LINE MONITORING - CZOSNEK 10:42
POJEMNIKI (DZISIAJ) ODCZYTY BLEDY SKUTECZNOSC
2 458 2442 16 oese  99,35%
PRZEPLYW NA LINII
{11 T@? =i =2y =2 @ ~ &8
KOMPLETACJA MYCIE SORTOWANIE ~ PAKOWANIE  ETYKIETOWANIE PALETYZACJA
v v 7 % v @
OSTATNIE ZDARZENIA

10:42:15 Pojemnik G-0002458 (0] ¢
10:42:12  Pojemnik G-0002457 (0] 4
10:41:58 Pojemnik G-0002456 BLAD
10:41:40 Pojemnik G-0002455 (0] ¢






