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Dzieki cyfrowym oraz Umozliwia zbieranie Warstwa analityczna oraz
centralnie zarzgdzanym danych z urzadzen, tgcznosc¢ brzegowa
instrukcjom roboczym czujnikow, a takze Z maszynami i czujnikami
bogatym w multimedia, informacji bezposrednio od pozwala tworzyc autorskie
rysunki CAD, a takze ludzi wyposazonych dashboardy
technologii rozpoznania w proste aplikacje oraz ze wskaznikami wydajnosci
wizyjnego, platforma interfejsy pozwalajace na podawanymi w czasie
eliminuje podatnosc na biezaco statusowac, rzeczywistym. Na biezgco
btedy | dostarcza biezace oceniac i reagowac w celu raportuje przestoje, waskie
informacji o stanie operacji. poprawy wydajnosci gardta czy suboptymalne
operacji. procesy.

TULIP zaprojektowany do ciagtego doskonalenia

Kreator pozwala tworzyC wtasne i proste aplikacje ze wspolng warstwg danych oraz mozliwosciami
iIntegracji systemow zewnetrznych (ERP WMS) bez specjalistycznej wiedzy programistycznej.

Dzieki elastycznosci, prostocie oraz bibliotece przygotowanych rozwigzan pozwala w niezwykle
krotkim czasie digitalizowac cate procesy lub pokrywac luki zwigzanymi z ograniczeniami gtdwnych
systemow |T.

80% 60%

"Do 2023 roku organizacje, ktore Do 2025 roku 60% nowych
przyjety leanowskie podejscie w rozwigzan w zakresie systemow
dziedzinie systemow MES, realizacji produkcji (MES) bedzie
wyprzedzg konkurencje o 80% wdrazanych przez producentow
pod wzgledem szybkosci lub dostawcow ustug przy
wdrazania nowych inicjatyw. uzyciu technologii modutowe).

Gartner, Top 5 Strategic Technology Trends in Manufacturing Gartner, 2022 Magic Quadrant for Manufacturing Execution
Industries Systems
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Cyfrowe instrukcje

WY TULIP | Rotor Assembly

CURRENT ORDER Step 2: Attach Magnets Step Time ASSEMBLY PROGRE ss
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Instrukcje pracy dzieki multimediom

| interaktywnym interfejsom redukujg czas
wdrozenia pracownika na kazdym etapie montazu : —

Attach magnets 10 the rolor shalt flats. Morth magnets and south magnels must b
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W TULIP View work orders -, Sledzenie zlecen produkcyjnych
Orders Selected order
——— - Dane z gniazd produkcyjnych moga by¢ na
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e — e przetwarzane w celu cigglego monitoringu
i o iﬂi 5 EEW g kazdego procesu produkcyjnego, identyfikujgc
e it e w0 przestoje, btedy, waskie gardta, a takze dowolne
s Do e % e ' parametry wydajnosciowe.

+ Add comment to order

= View order details = Release order
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Work order Selected work order
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operacji produkcyjnych oraz potgczonym ze sobg SSEIEENE BE D L ES ew
aplikacjom podejmowanie decyzji w zakresie e e S “
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Monitoring maszyn % Machine Terminal el 7
e oa : y . Current Work order ID: Current Work Order ID Farts muly Passcts P
Platforma umozliwia komunikacje | podtaczanie ek Cawibbkowcary] | O (N P—
maszyn w standardzie OPC UA lub w przypadku —_ __ —
starszych maszyn za pomoca urzadzenia ———
=
brzegowego EDGE |/O. —= e
Wiacz park maszynowy do cyfrowego e e
krwioobiegu | monitoruj przestoje, btedy oraz e
wyianodd Null  Null

A Select Downtime Reason

Automatyczna kontrola jakosci

Inspection Procedure

T — v Wykorzystanie rozpoznania wizyjnego oraz
e o ' b integracja kamer umozliwia wsparcie

17 = S w wykrywaniu defektow jakosciowych czy
85 = umozliwia sygnalizowanie operatorowi

niewtasciwej czynnosci podczas montazu.
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Zarzadzanie inwentarzem & Main Screen = ey rhovse: ooy
Wykorzystaj te sam funkcje co przy sledzeniu e tooions e v s :E'““" n—
zlecen produkeyjnych dla biezacego I T e
monitorowania wykorzystania zasobow. Ponadto wImER. DOTE W M Vet Ak ar s s
integracje z kamerami, skanerami i drukarkami, I R

programowe wbudowane rozpoznanie kodow owionn o pmow e o Wawoms! Awe
umozliwia przejrzyste i doktadne monitorowane e ey
obiegu materiatéw w srodowisku produkcyjnym. e

Zarzadzanie parkiem narzedazi

¥ Selected Equipment = e Dokonuj biezgcej inwentaryzacji zasobow
Equipment history logs Selected equipment Nd rzedZiowyC h oraz Znaj iC h aktualny Sta N ;
R umiejscowienie oraz stopien zuzycia.
Qumsnn  Dwyoms  Cobri e || i Cloan
xmi0te > Dane te pozwalajg z wyprzedzeniem planowac
wymiane narzedzi zanim przyczynig sie do

pogorszenia jakosci montazu bagdz produkcji.

Redukuj czas oraz koszty przestojow zwigzanych z
serwisowaniem. Definiuj granice przydatnosci oraz
jakosc uzywanych narzedzi.
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¢ Select new equipment
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Szybka 1 zwinna sciezka do cyfrowego swiata

produkcji

Petne wdrozenie nowego systemu lub procesu na
linii produkcyjnej zawsze zajmuje sporo czasu.

Podejscie no-code skraca czas wdrozenia, dzieki
czemu producenci mogg zobaczyc wartosc juz na

etapie pilotazowym.

W pierwszej kolejnosci na
wspolnych warsztatach
definiujemy przypadki
uzycia oraz wspolnie

z klientem wybieramy ten,
ktory przyniesie najwiecej
korzysci w mozliwie
najkrotszym czasie
wdrozenia.

Pillotaz konczy sie ewaluacja
rozwigzania w postaci
testow UAT (user acceptance
test), ktdre majg potwierdzic
czy zaimplementowane
rozwigzanie odpowiada
potrzebom uzytkownika.

Centralized Data Model, Microservices, Edge Connectivity

. App Dev & Updates
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Low Risk Pilots = Quicker Time-to-Value
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Na bazie wybranego
przypadku zycia budujemy
prototyp, ktory potwierdzi
czy dostarczone zatozenia sg
wykonalne, spetniajg
biznesowe cele oraz moga
dostarczac oczekiwanych
wartosci.

Jako nastepny krok
nastepuje uruchomienie
produkcyjne pierwszej wersji
rozwigzania wraz planem
jego rozwoju,

a takze przekazaniem
wiedzy w celu
samodzielnego utrzymania
przez klienta.

v

Nastepny etap obejmuje
faze pilotazowg wraz
konfiguracjg platformy

u klienta, rozbudowa
aplikacji oraz udostepnienie
rozwigzania do testow

w srodowisku klienta.

Catos¢ powinna zamkngc sie
w okresie 90 dni | dostarczac
zatozone] wartosci

biznesowe).

Kolejne etapy przyrostowe
trwajg 2-6 tygodni, a
modutowe podejscie
pozwala do budowania
aplikacji pozwala w prosty
sposob skalowac mozliwosci
platformy.
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