IT SOLUTIONS & SERVICES

Vybrané reference pramyslovych aplikaci S&T CZ v Ceské republice

SAIl Automotive Bohemia s.r.o., Plazy m

Povaha vyroby: Automotive

Realizované projekty: Vyrobni linie FABIA

Vyrobni linie OCTAVIA

Vyrobni linie MAC Colorado (Touareg)

Popis fedeni:

Pfedmétem dila byl komplexni informacné-technologicky systém. Systém byl
realizovan na stavajicim technologickém zafizeni. Celkem byly realizovany ftfi
projekty pro jednotlivé produkéni-vyrobni linie. Pozadavkem bylo sbér,
vyhodnocovani a archivace technologickych parametrt, monitoring a archivovani

vyrobniho postupu (trasovani vyroby) véetné Udaju o obsluze a reportni systém
pro vyhodnocovani a fizeni vyroby.

Pro monitorovani a archivovani vyrobniho postupu byl pouzit systém Wonderware
InTrack. ldentifikace jednotlivych dild a hotovych vyrobkl byla realizovana pomoci
BarCode. Systém zajistuje tisk i finalniho ODETTE Stitku.

Informacné-technologicky systém linku supervisoroval a rovnéz archivoval
vSechna pozadovana technologicka data v pfedepsaném rozsahu a délce 12let -
divodem je dokladovani vyrobniho postupu a jakosti a oznaéeni vyrobku jako ,D*
dil ve finalnim produktu.

Vyrobni takt jednotlivych produkénich-vyrobnich linii se pohyboval v rozmezi
0:30 — 2:00 minuty.

Nabizené FfeSeni je stavebnicové s moznosti rozSifeni o nové vyrobni linie nebo
o vybrané funkénosti (SPC, QA analyst, DownTime analyst aj.).



GRUPO ANTOLIN Turnov s.r.o., Turnov

Povaha vyroby: Automotive-plasty GRUPO
Realizované projekty: Vyrobni linie A5 ANTOL'N

Popis fedeni:

Pfedmétem dila byl komplexni informacné-technologicky systém. Systém byl
realizovan na stavajicim technologickem zafizeni. PozZadavkem bylo sbér,
vyhodnocovani a archivace technologickych parametrd, monitoring a archivovani
vyrobniho postupu (trasovani vyrob) v€etné udaju o obsluze a reportni systém pro
vyhodnocovani a fizeni vyroby.

Jednim z pozadavku bylo i to, aby systém rovnéz monitoroval, vyhodnocoval
a archivoval prostoje jednotlivych strojnich zafizeni.

Pro monitorovani a archivovani vyrobniho postupu byl pouzit systém Wonderware
InTrack. Identifikace jednotlivych dild a finalnich vyrobkl byla realizovana pomoci
BarCode.

Informacné-technologicky systém linku supervisoroval a rovnéz archivoval
vSechna pozadovana technologicka data v pfedepsaném rozsahu a délce 12let.

Realizovany systém rovnéz on-line komunikoval s podnikovym ERP systémem
SAP — vycitani Ciselnikd a vyrobnich pfikazl, odvody vyroby a prostoju, reporty
atd.

Nabizené Fedeni je stavebnicové s moznosti rozSifeni o nové vyrobni linie nebo
o vybrané funkcnosti (SPC, QA analyst, DownTime analyst aj.).



GRUPO ANTOLIN Turnov s.r.o., Turnov

Povaha vyroby: Automotive GRUPO
Realizované projekty: Automaticky mezioperaéni sklad ANTOLIN
Popis feseni:

Pfedmétem dila byla realizace SW/systému automatického meziopera¢niho
skladu. Sklad umoznoval automatické naskladnéni/vyskladnéni do 256
skladovacich bunék. Sklad vybaven dvéma automatickymi zakladaci. Oba
plnohodnotné, v provozu vzdy pouze jeden — druhy aktivni zaskok.

V topologii skladu byla realizovana 4 vstupni/naskladfiovani okna a 6 vydejnich
oken a 2 servisni zény.

Na vstupu zakladan vyrobni polotovar — na¢ten ¢arovy kod + opticka signalizace.
Polotovary zakladany ve vyrobnich davkach — paletach, nasledné automaticky
naskladnény dle pozadavku vyroby a systému SAP. Sklad vybaven
pozadovanymi funkcemi - moznost blokace bunék, pfepnuti ruéni/automaticky
provoz, servisni mod, FIFO logika skladu atd. Lokalné byl sklad ovladan ze
tfech Touchscreenovych PC stanic. Pohyb skladu, poZadovana data a reporty
ukladany na SQL server.

Sklad umoziioval proménnou rychlost skladovaciho taktu (naskladnéni palety
na vstupu, pfisun prazdné palety na vstup a vyskladnéni palety) v primérném
taktu 1:40 — 2:00 min.

Realizovany systém supervisoroval a archivoval vSechna poZadovana
technologicka data v predepsaném rozsahu a délce 12let.



PEGUFORM PLASTIC s.r.0., Nymburk

Povaha vyroby: Automotive - plasty
Realizované projekty: Optimalizaéni SW vyroby

Popis fedeni:

Pfedmétem dila byla realizace optimalizacniho SW. Vytvofena aplikace umoznila
zplanovani optimalnich vyrobnich davek s ohledem na pozadavky logistického
systému u konecného zédkaznika/odbératele a s ohledem na aktudlni vyrobni
moznosti. Jednotlivé vyrobni davky jsou automaticky posilany vyrobnim
systémuam — vstfikolisy a lakovna, zde jednotlivé davky odbaveny.

Systém umoznoval ruéni korekce planu vyrobnich davek — prelakovani, prioritni
davky, definice vyrobnich kapacit a prostfedkd. V pfipadé nedostupnosti
vyrobnich zafizeni — porucha zafizeni, nedostupnost materidlu apod. systém
umozniuje vygenerovat nahradni davky, aby byla vyroba co nejvice vytizena
a minimalizovany ztratove Casy.

Systém rovnéz obsahuje vizualizaci stavi ve vyrobé a systém aviz, které
upozoriuji na zmeénu typu vyrobni davky a nutné zasahy/Upravy do vyrobnich
zafizeni- zména formy, zména manipulacnich skidu aj.

Systém je také vybaven reportnim systémem a archivaénimi utilitami, které
umoznuji generovat grafy, aktualni i historické plany za casové obdobi (den,
sména, ...), statistiky a formuléfe spojené s dokladovanim vyroby a prfedepsanymi
oborovymi normami a zaznamenavat jednotlivé operace vramci systému —
dohledani technologické a vyrobni zodpovédnosti za provedené ukony.

Systém komunikuje s logistickym SW spolec¢nosti TPCA Kolin, fidicim SW
lakovny spole¢nosti DURR a poskytuje data nadfazenému ERP systému SAP.

Realizovany systém archivoval v8echna pozadovana technologicka data
v pfedepsaném rozsahu a délce 1rok on-line, ndsledné datovy sklad.



IFE CR a.s. — Automatic Door Systems w
IFE Automatic
Door Systems

Realizované projekty: Technologicky informacni systém

Povaha vyroby: Strojirenstvi

Popis fedeni:
Pfedmétem dila je realizace technologického vyrobné-informacéniho systému.
Zakladnim pozadavkem na systém je pofizovani, archivace a vyhodnoceni

vyrobnich a technologickych dat, dale jejich presentace managementu
a poskytnuti ucelenych datovych informaci ERP systému SAP.

Ve vyrobé je umisténo 50 pracovist, kde se zpracovavaji kusové nebo
malosériové zakazky. Na kazdém pracovisti se zpracovavany kus identifikuje
a nasledné obsluze na display se zobrazi zakladni Udaje o zakazce a rozpis
nutnych ukond na daném pracovisti véetné ¢asove naroénosti jednotlivych ukonu.
Obsluha ma& moznost si z centralni databaze vycist vyrobni vykresy, pfirucku
jakosti, soupis nutného materialu pro dané pracovisté apod. Rovnéz jsou
k dispozici fotogalerie s fotkami vzor( a standarda.

Systém rovnéz obsahuje modul pro planovani a normovani jednotlivych Ukon(
ve vyrobé vcetné €asového rozvrhu. Tento modul je FeSen jako zakazkovy SW
k systému InTrack.

Komunikace jednotlivych stanic s aplikaénim/komunikaénim serverem probiha
pomoci komunikace Wi-Fi. Systém rovnéz obsahuje vizualizaci stavd ve vyrobé
a systém aviz, které upozornuji na zménu typu vyrobni davky, na poruchové
stavy nebo na provozni problémy jednotlivych technologickych zafizeni.

Systém je také vybaven reportnim systémem a archivaénimi utilitami, které
umoznuji generovat grafy, aktualni i historické plany za ¢asové obdobi (den,
sména,...), statistiky a formulafe spojené s dokladovanim vyroby a predepsanymi
oborovymi normami a zaznamenavat jednotlivé operace vramci systému
- dohledani technologické a vyrobni zodpovédnosti za provedené Ukony.
Realizovany systém archivoval v8echna pozadovana technologicka data
v pfedepsaném rozsahu a délce 1 rok on-line, nasledné datovy sklad.



CADENCE INNOVATION, zavod Lipovka a Liban

CADENCEHN

I N MNOYATIORWN

Povaha vyroby: Automotive
Realizované projekty: Systém vybéru komponent

Popis fedeni:
Pfedmétem dila byla realizace systému vybéru komponent. Vytvofena aplikace

umoznila fizeni, monitoring, kontrolu a dokladovani vyroby JIT dilt pro Skoda
Auto.

Na zakladé prevzeti JIT odvolavky od koncového zakaznika dojde v ramci
systému Kk rozpadu odvolavky a pfifazeni vstupnich komponent a operaci
pro jednotlivé odvolavky.

Systém monitoruje a kontroluje korektnost prace obsluh — odebrani spravnych
vstupnich dili ze zasobniku, spravné navstupovani do operaci a spravné
provedeni operace. Komunikace obsluhy se systémem probihala pomoci
BarCode CcteCek (kabelova, RF), optické signalizace a textovych display.
Na vybranych operacich je systémem pozadovano kvitovani provadéné operace.

Vramci systému je rovnéZ realizovana evidence rodokmenu vyrobku véetné
dil¢ich operaci a vstupujicich komponent. Systém umoznuje rovnéz evidenci
obsluh na jednotlivych operacich a zmetkovani vyrobkd nebo dil¢ich komponent.

Soucasti systému je klientska aplikace umoznujici definici a kontrolu novych
sestav finalnich vyrobkd ve vazbé na JIT odvolavku (dynamické Ciselniky
a sestavy).

Systém je také vybaven reportnim systémem a archivaénimi utilitami, které
umozniuji generovat grafy, aktualni i historicka produkéni data za zvolené ¢asové
obdobi (den, sména,...), statistiky a formuldfe spojené s dokladovanim vyroby.
Vybrané sestavy jsou rovnéz automaticky (ve zvolené d<etnosti) odesilany
na centralni koncernovy server (ERP systém SAP).

Realizovany systém archivuje vSechna poZadovana produkéni a technologicka
data v pfedepsaném rozsahu a délce 1 rok on-line, nasledné datovy sklad
(15 let).



CADENCE INNOVATION (majitel USA investi¢ni fondy)

CADENCER

Lokace: Liberec N N O Vv AT O

Povaha vyroby: Automotive
Realizované projekty: Ridici, vizualizaéni a planovaci systém vyroby
nelakovanych narazniku

Popis fedeni:
Pfedmétem dila byla realizace komplexniho systému pro fizeni, vizualizaci
a planovani vyroby narazniku.

Systém byl vytvofen na zakladé podkladi zakaznika a logistické analyzy
provedené nezavislou tfeti stranou.

Vlastni systém na zakladé planu generovaného ze systému SAP a nasledné
optimalizovaného s ohledem na aktualni stav vyroby (on-line zpétna vazba
od vyrobnich zafizeni — stav produkce, stav vyrobnich zafizeni) planuje jednotlivé
vyrobni davky na konkrétnich zafizenich a rovnéz definuje zpusob pouziti
vyrobenych dild a jejich finalni dispozici (zplsob transportu — pozice na
dopravniku — zpusob navé$eni a svéseni, dalSi zpracovani, mezioperacni sklad,
umisténi ve skladové burice, termin vyskladnéni, aj.).

Tato funkcionalita systému je zajisténa pomoci velkoploSnych tabuli (ANDON),
mobilnich operatorskych pracovist (pramyslové PC +Wi-Fi ), nezbytné elektroniky
pro vy¢itani dat z vyrobnich zafizeni a identifikaci jednotlivych pracovnich z6n
a nezbytné komunikacni infrastruktury (Ethernet).

Po SW strance je centralni databazoveé jadro (MS SQL) doplnéno o nezbytnou
optimalizaéni a vykonnou-fidici ¢ast, do které mohou vstupovat/parametrovat
vybrané administraéni stanice (vedouci vyroby, technolog, logistik). Ridici pokyny
a provozni informace pro obsluhy jsou presentovany na ANDON displejich
a mobilnich pracovistich, presentaéni ¢ast systému (aktualni stav, prehledové
reporty, statistika) je zajiSténa pomoci WWW rozhrani v prostiedi podnikového
Intranet/Internet portalu.



BUZULUK (CGS, Ceska republika)

Buzuluk"*

Lokace: Komarov
Povaha vyroby: Strojirenstvi
Realizované projekty: Systém odvodu vyroby a sledovani OEE parametru

Popis feseni:

Realizovano jako zakazkovy systém pro odvod vyroby a sledovani OEE
parametrd v prostfedi Shop-Flooru. Systém on-line komunikuje s ERP systémem
Infor ERP MAX+ (sdileni Ciselnika, parametrd vyrobnich pfikazud, ¢iselnik obsluha
pFistupovych prav aj.).

Mésicné sledovano pres 750 zakazek, které maji stfednédobé operacni Casy
(min, desitky minut) — pro potfeby systému tak vytvofena sbérna mista. Sbérné
misto znamenda, Zze na tomto pracovisti je mozno odvadét vyrobu a dalSi
informace zvice pracovist- v BUZULUKU jsou sbérna mista umisténa po
halach/dilnach (slévarna, brusirna, Cistd brusirna, chromovna, pracka, kontrola,
balirna atd.).

Jednotlivé vyrobni davky/zakazky nebo jejich ¢asti - vyrobni davka rozdélena
az na 12 Casti a premistovana pomoci skidu/voziku - jsou oznaceny na zacatku
vyrobniho postupu etiketou s BarCodem a to i vyrobni pfikaz, kterym je vyrobni
zakazka definovana — a vyrobni davky mohou byt v ramci vyrobniho postupu
zpracovavany na nékolika operacich soucasné.

Kazdé sbérné misto je vybaveno &teckou BarCode (dle pozadavku zédkaznika
kabelova, bezdratova, termindly), pramyslovym PC panelem nebo terminalem
(tenky klient) a optickou/akustickou signalizaci pro signalizaci provoznich stavu
systému.

Standardné na kazdém sbérném misté jsou pofizovany tyto Udaje:

- Cislo/osobni kod operéatora (osoby pofizujici zaznam) — dle osobniho kédu
je mozno vybranym osobam provést korekce zadanych dat

- Vyrobni pfikaz — zobrazeni a vybér vyrobniho pfikazu, na ktery jsou
odvadény/pofizovana data (nacteni ¢teckou nebo zadano pres klavesnici
nebo dotykova obrazovka)

- Odvadeéni vyroby — zadavani produkénich Gdaji z klavesnice, dotykové
obrazovky nebo pomoci preddefinovaného BarCode Ciselniku

- Vady, klasifikace vad, katalog kvality - zadavani vad/klasifikace vad
z klavesnice, dotykové obrazovky nebo pomoci preddefinovaného
BarCode ciselniku

- Prostoje, definice prostoju — zadavani prostoju/pficin prostoji z klavesnice,
dotykové obrazovky nebo pomoci preddefinovaného BarCode &iselniku

Systém navic dle nacteného vyrobniho pfikazu kontroluje korektnost vyrobniho
postupu a predevs§im vstupujiciho materidlu (kazdy vstupni material ma jasné
definované parametry, které definuji vhodnost pouZiti pro konkrétni vyrobni



prikazy). Proto jsou v ramci vyrobniho postupu nékolikrat oznaceny/pfeznaceny
vznikajici polotovary, aby byla zajisténa jejich jedinecnost a identifikace.

Systém rovnéz s ohledem na vyrobni postup provadi ukladani a vyhodnocovani
technologickych parametrli (vyrobni parametry stroje, kontrolni vazeni, aj.).
Reportni ¢ast systému zajisténa v prostiedi Infor ERP MAX+ a pomoci WWW
rozhrani v prostfedi podnikového Intranet/Internet portalu.



ESAB (ESAB/Charter plc Svédsko/Britanie)

EOAR . SVAROVANI A REZANI
Lokace: Vamberk Ay  CoskaRepublika
Povaha vyroby: Strojirenstvi

Realizované projekty: Systém odvodu vyroby a sledovani OEE parametru

Popis feseni:

Realizovano jako zakazkovy systém pro odvod vyroby a sledovani OEE
parametrd v prostfedi Shop-Flooru. Systém on-line komunikuje s ERP systémem
Infor ERP MAX+ (sdileni Ciselnika, parametrd vyrobnich pfikazud, ¢iselnik obsluha
pFistupovych prav aj.). Realizované zakazky maji stfedni az dlouhodobégjsi
operacni ¢asy (desitky minut, hodiny, dny) — pro potifeby systému tak vytvofena
sbérna mista.

Sbérné misto znamend, Ze na tomto pracovisti je mozno odvadét vyrobu a dalsi
informace zvice pracovist- vESAB jsou sbérna mista umisténa po
halach/dilnach.

Systém dle naéteného vyrobniho pfikazu kontroluje korektnost vyrobniho postupu
a predevsim vstupujiciho materialu (kazdy vstupni material ma jasné definované
parametry, které definuji vhodnost pouZiti pro konkrétni vyrobni pfikazy).
Z prvotnich materialt vznika svareci drat nerezovy nebo svareci drat s naplni.

V ramci vyrobniho postupu se tisknou na vybranych operacich stitky s BarCodem
— oznaceni dil€ich produktd/polotovaru. Tyto Stitky (celkem 4 tiskarny) kromé
BarCode obsahuji i zakladni/aktualni TXT informace o daném vyrobku/polotovaru.

Vramci vyroby je mozné diléi produkt/polotovar vyzmetkovat jako celek,
zaklasifikovat jako vstupni material pro jiny finalni vyrobek nebo prepracovat
na repair smycce na jiny dil¢i produkt/polotovar, a to vpfimé vazbé na
Infor ERP MAX+ a definované vyrobni zakazky.

V ramci vyrobniho postupu je realizovano kontrolni méfeni (vazeni automaticky
pfifazené k dané zakazce, dalSi technologické parametry zadava operator),
na nékterych operacich technologickd data zadavana povinné, jinak nelze déle
pracovat.

Celkem 8 sbérnych mist a 3 on-line BarCode terminaly (pracovisté feSena jako
industry operatorsky pult, montazni nasténny box, industry konstrukce...)

Sbérné misto je standardné vybaveno ¢teCkou BarCode (dle pozadavku
zakaznika kabelova, bezdratova, termindly), pramyslovym PC panelem nebo
terminalem (tenky klient) a optickou/akustickou signalizaci pro signalizaci
provoznich stavd systému.

Na sbérném misté jsou pofizovany tyto udaje:

Cislo/osobni koéd operatora (osoby pofizujici zadznam) — dle osobniho kédu je
mozno vybranym osobam provést korekce zadanych dat



Vyrobni pfikaz — zobrazeni a vybér vyrobniho pfikazu, na ktery jsou
odvadéna/pofizovana data (nacteni ¢teckou nebo zadano pres klavesnici nebo
dotykova obrazovka)

Odvadéni vyroby — zadavani produkénich Udaji z klavesnice, dotykové obrazovky
nebo pomoci preddefinovaného BarCode &iselniku

Vady, klasifikace vad, katalog kvality - zadavani vad/klasifikace vad z klavesnice,
dotykové obrazovky nebo pomoci preddefinovaného BarCode Ciselniku

Prostoje, definice prostoju — zadavani prostojd/pficin prostoju z klavesnice,
dotykové obrazovky nebo pomoci preddefinovaného BarCode Ciselniku

Soucasti feSeni je moznost spusténi klienta Infor ERP MAX+ pfimo v prostredi
vyroby a moznost nahledu/zépis na data v Infor ERP MAX+.

Soucasti feSeni reportni systém — preddefinované pohledy na data (sménovy
report, vypoCet OEE, prehled vad, pfehled prostoju, stav stroju aj.) vcetné
moznosti podnikového Internet/Intranet portalu.



ROBERT BOSCH - DIESEL , Jihlava

Lokace: Jihlava @ BOSCH

Povaha vyroby: Automotive, Strojirenstvi
Realizované projekty: Systém zachranné brzdy

Popis fedeni:
Pfedmétem dila byla realizace komplexniho systému rychlé reakce — zachranné
brzdy pro 4 vyrobni linie — celkem 70 operatorskcyh pracovist.

Vlastni systém je tvofen nezbytnym HW na jednotlivych operatorskych
pracovistich — tladitka a opticka signalizace, centralni aktustickou signalizaci —
vzdy 3 sireny na linku ( dle logického ¢&lenéni linky, tonové odliSeno ), vizualiazci
SCADA/HMI rozhranim — velkopol$ny display a centralnim ulozistém dat — SQL
databaze pro kazdou linku.

Obsluha v pfipadé provozniho nebo technologického problému zmackne vybrané
tlaCitko pracovisté. Tento Ukon je potvrzen optickou signalizaci na daném
pracovisti — rozsviceni, ¢i rozblikani optické signalizace.

Systém zaroven rozhoukd akustickou sirénu daného segmentu vyrobni linky a na
velkoplosném display-i je presentovan alarmovy stav linky — zobrazena pozice
linky a avizovany problém a monitoruje se reakéni ¢as pro dané pracovisté.

Reakénim c&asem je doba, nez pfijlde kdanému operatorskému pracovisti
zodpovédna osoba a kvituje/akceptuje alarmovy stav — pomoci osobniho kli¢e a
tlaCitka pracovisté.

Tento systém slouzi k monitoringu prostoji na lince a rychlosti reakci
zodpovédnych osob — udrzby.

Systém je jiz v této zakladni verzi pfipraven pro pfipadné nasazeni mobilniho
portalu — aplikace, ktera umozni avizo alarmového stavu jendotlivych linek a
operatorskych pracovist na vybrané mobilni telefony.

V8echny tyto provozni udalosti jsou monitorovany a ukladany do SQL databaze
dané linky a jsou nasledné vyhodnocovany pomoci pfeddefinovanych reporta (
dle linek a pracovist, casového obdobi, cetnosti aj. ).



