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Aby by¢ konkurencyjnym na swiatowym rynku producenci elektroniki muszg
zapewniaC wysokg jakos¢ montazu komponentow przy minimalnym koszcie cat-
kowitym. Poza ceng samej produkcji konieczne jest zatem takze uwzglednienie
kosztow gwarancji, zwrotow i napraw serwisowych. Systemy TTC (Track, Trace
and Control), czyli traceability, sg niezbednym elementem umozliwiajgcym osia-
gniecie sukcesu w tym obszarze. Rozwigzania TTC zapewniajg, ze w odkreslo-
nym momencie produkcji, we wtasciwym czasie zostanie uzyty odpowiedni mate-
riat. System bazuje na analizie danych historycznych z produkciji i zapewnia tym
samym odpowiednie wykorzystanie zasobow przedsigbiorstwa.

Znaczenie dla OEM i EMS
Zapewnienia funkgcji traceability do-
magaja si¢ producenci OEM w czasie,
gdy poszukujg oni partnera EMS do
produkcji. To dlatego, ze bez tej funk-
cjonalnosci nie ma dzisiaj realnej moz-
liwosci analizy defektow i problemow
pojawiajacych si¢ na etapie produkcji.
Czasem ich zréodlem moze wydawac sig
montaz, ale po drobiazgowej weryfika-
¢ji kodéw partii dla materiatow i kom-
ponentéw okazuje sig, ze problem lezatl
w zlym stopie lutowniczym, ktéry nie
pasowal do pokry¢ na plytce drukowa-
nej. W miare jak ztozonos¢ urzadzen
ro$nie, wzrasta zainteresowanie syste-
mami traceability, chociazby dlatego,
aby jesli producent komponentu wy-
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kryje u siebie btedne wykonane podze-
spoly i poinformuje producenta o tym,
ten mogl zidentyfikowaé do ktorych
urzadzen one trafily, kiedy oraz gdzie
i wezwac ich uzytkownikoéw do serwisu.
Innymi stowy, taki system zaktada ist-
nienie bazy danych drobiazgowo opisu-
jacej produkcje, z mozliwoscia jej prze-
gladania i analizy.

Poza poprawg jakosci produkeji po-
przez wykrywanie i zapobieganie bte-
dom, traceability jest w stanie popra-
wic¢ optacalno$¢ produkeji, a takze wy-
eliminowac problemy i napiecia we
wspotpracy firm skladajacych sie na
caly lanicuch dostaw materiatow i kom-
ponentéw do produkcji. To dlatego, ze
raporty systemowe mozna traktowac
jako zestaw obiektyw-
nych parametréw infor-
mujacych o zrédle pro-
blemu bez koniecznosci
wyjasniania i uznawania
swojej odpowiedzialno-
sci lub nie.

Traceability jest ko-
rzystne takze dla produ-
centow EMS, gdyz do-
brze zaprojektowany sys-
tem daje dostep do da-
nych opisujacych produk-
cje poprzez internetowy

panel klienta, dzieki czemu nie trzeba
positkowac sie papierowymi raportami.
Sprzyja to poufnosci i zwieksza mozli-
wosci automatycznej analizy danych.

Oprogramowanie do TTC

Na rynku jest wiele pozycji opro-
gramowania zapewniajacego realizacje¢
funkgji traceability o réznych mozliwo-
$ciach. Niemniej warto wymienic trzy
podstawowe funkcje o najwiekszym
znaczeniu.

Pierwsza to taka, ze dzieki producenci
sa w stanie w dowolnym momencie zlo-
kalizowa¢, gdzie znajduje si¢ wytwarza-
ny produkt i materialy potrzebne do jego
wykonania w fabryce, zaréwno podczas
automatycznej obrobki i operacji recz-
nych. Informacje dotycza réwniez ilosci
materialéw znajdujacych si¢ we wszyst-
kich miejscach w fabryce, co pozwala
minimalizowa¢ odpady i dokonywac za-
kupow ilosciach dokfadnie potrzebnych.
Jest to wazne zwlaszcza w przypadku
elementéw wrazliwych na wilgo¢ i ma-
terialéw o ograniczonym czasie przecho-
wywania, ktdre niewykorzystane szybko
stajg si¢ odpadem.

Druga funkcja zapewnia wiedze¢ na
temat tego jak produkt zostatl wykona-
ny. Oprogramowanie zapamietuje kazdy
krok sktadowy, wlaczajac w to inspekcje



oraz rezultaty testowania. W efekcie po-
zwala to na przesledzenie wstecz wszyst-
kich operacji i wykrycie bledéw. Jest to
tez sposob na wykrycie problemow, za-
nim zostang one zgloszone przez uzyt-
kownikow, czyli prowadzi do poprawie-
nia uzyskow produkcyjnych.

Ostatni czynnik to zapobieganie ble-
dom ludzkim podczas procesu wytwa-
rzania, przez wielu specjalistéw uznawa-
ny za najwazniejszy. Oprogramowanie
TTC poréwnuje aktualne miejsca prze-
chowywania, kody produktéw z in-
strukcjami produkcyjnymi, ostrzega
i uniemozliwia popelnienie wielu typo-
wych bteddw.

Wazne jest, aby baza danych z rapor-
tem produkcyjnym byla typu open-so-
urce, a wiec aby mozna bylo ja odczy-
tywac i przeglada¢ nie tylko za pomo-
ca oprogramowania producenta syste-
mu TTC, ale takze innych przeglada-
rek. Dzigki temu zyskuje si¢ lepszy wy-
boér i wigcej mozliwosci, dzigki konku-
rencyjnym produktom.

Integracja oprogramowania
TTC z systemem produkcyjnym
Wiele obecnie dzialajacych syste-
mow traceablility opiera si¢ na warstwie
sprzetowej na urzadzeniach do akwi-
zycji danych, wspoldziatajacych z czyt-
nikami kodow paskowych, kodow 2D,
etykiet RFID i innych podobnych syste-
moéw identyfikacji. W znacznej mierze
sa to urzadzenia typu ,czarna skrzyn-
ka” podtaczona do maszyn i elementow
nadzoru produkcji. Niemniej w przy-
szto$ci korzystne wydaje sie wbudowa-
nie funkeji TTC do oprogramowania za-
rzadzajacego praca maszyn produkcyj-
nych. Wowczas dane traceablility taduje
sie¢ do maszyny w postaci procedur pro-
dukcyjnych dla danego wyrobu i zwrot-
nie odbiera rejestry wykonanych opera-
cji. Zapobieganie pomytkom obstugi re-
alizowane jest wowczas na poziomie ma-

szyny, ktora nie zadziata bez poprawnej
specyfikacji. Przykladem realizacji takiej
koncepcji moga by¢ urzadzenia monta-
zowe Juki z zintegrowanym TTC, ktory
odczytuje dane z inteligentnych podajni-
kow elementow i tym samym dysponuje
informacja na temat tego, jakie elemen-
ty sa ukladane i w ktéorym urzadzeniu.

Platforma otwarta,
a zintegrowany MES

Oparcie systemu traceability na
otwartej platformie oprogramowania za-
pewnia uzytkownikom dostep do szero-
kiej gamy najlepszych narzedzi i mozli-
wos¢ ich integracji w spojna platforme.
Inne rozwiazania wykorzystuja jeden
z wielu dostepnych systemow typu MES
(Manufacturing Execution Platform),
ktore maja elastyczne mozliwosci kon-
figuracji i nie wymagaja sktadania calo-
$ci z wielu drobnych narzedzi i progra-
mow. To pierwsze podejscie zapewnia
wielkie mozliwosci, ale jest wymagajace
pod wzgledem wiedzy i naktadow pracy
wymaganego do integracji.

W przypadku rozwiazania typu MES
nie potrzebna jest integracja, pisanie
programow narzedziowych i aplikacji
specyficznych dla sprzetu. Ale mniej-
sza jest tez elastyczno$¢ i mozliwosci do-
stosowania do konkretnego przypadku.
Kazda zmiana w systemie wymaga tez
zamowienia ustugi u dostawcy oprogra-
mowania i zaplacenia za nia.

Istnieje takze rozwiazanie posrednie
w ktorym oprogramowanie TTC zapew-
nia wysoki stopien mozliwosci konfigu-
rowania i umozliwia takze wspotprace
z narzedziami i sprzetem firm trzecich.
Takie systemy o funkcjonalnosci i wta-
snosciach lokujacych sie pomiedzy tra-
dycyjnym MES, a otwartg platforma
moga by¢ optymalne, gdyz nie wiaza
uzytkownika z jedna firma. Opieraja sie
na zestandaryzowanym protokole wy-
miany danych IPC CAMX dzigki kto-

remu mozna wykorzystywac¢ narzedzia
analizy danych od réznych firm, w tym
réwniez te dostepne jako aplikacje Web.

RFID w traceability

Wykorzystanie tagéw RFID zamiast
tradycyjnych kodéw kreskowych, prze-
nosi produkcje na wyzszy poziom au-
tomatyzacji, zapewnia wiekszg wydaj-
nos$¢ dzieki temu ze unika sie koniecz-
nosci skanowania kodéw i jeszcze bar-
dziej ogranicza mozliwo$¢ pomylki.
Tagi RFID uzywane sa w podajnikach,
transporterach elementéw narzedziach
i osprzecie produkcyjnym do jego iden-
tyfikacji. Waznym zyskiem z RFID jest
krétszy czas ustawiania i przezbrajania
maszyn oraz ograniczenie bledow ludz-
kich. Wspoélpraca systemu traceability
z RFID jest naturalna, bo taczg one w ca-
to$¢ swoje najlepsze funkcje.
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