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Цель данного документа дать общее представление о применении штрихового кода и автоматизации учетных операций для конвейерных производств. Ниже приведена примерная схема работы сборочного конвейера после внедрения системы учета DKLinkPro. 
Задачи решаемые в рамках подобного проекта:
· Отслеживание истории производства каждого изделия.
· Оперативный производственный учет выполненных работ.

· Учет остатков сырья и комплектующих на производственных участках.
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1.Получение заказа на производство из ERP
При правильной организации процесса внутризаводского учета процессу сборки изделя предшествует загрузка в систему DKLinkPro производственного заказа с информацией о  количестве и составе комплектующих материалов. 
В корпоративной системе (EPR или КИС) формируется заказ на производство изделия, который средствами интеграции передается в систему DKLinkPro. Таким образом производственные заказы попадают на уровень цеха\конвейера где работа детально планируется.

При необходимости система позволяет сформировать набор дополнительных указаний рабочим, с учетом особенностей данного заказа. Указания могут передаваться рабочему в момент поступления к нему заготовки.
2. Маркировка и установка заготовки на конвейер
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Заготовка маркируется уникальным штриховым кодом. Способ нанесения штрихкода определяется условиями производства (DKLinkPro может печатать бумажную этикетку, полимерную бирку, управлять иглоударным или лазерным маркиратором). Это позволит идентифицировать её на всех точках. В штрихкоде будет храниться уникальный номер изделия, а вся детальная информация накапливается в базе данных DKLinkPro. 
Далее с помощью сканирования штрихкода производится регистрация начала сборки. Кроме уникального номера заготовки можно указать код технологической карты, № заказа и другие характеристики. Например можно сканировать серийный номер прибора, указать реальный цвет и т.д. 

После такой регистрации заготовки система DKLinkPro будет отслеживать её перемещения в рамках производственного цикла.

3. Регистрация прохождения контрольных точек
Под контрольной точкой (рабочим центром) следует понимать некое технологическое рабочее место, оборудованное считывателем штрикода для идентификации заготовки. Это может быть обычный персональный компьютер со сканером, мобильный терминал сбора данных с WiFi или промышленный защищенный компьютер. 
Каждая контрольная точка получает в системе DKLinkPro индивидуальный код\штрихкод и возможность хранить некоторое количество материалов и комплектующих. Другими словами это минисклад для одного технологического этапа.

Регистрация поступления заготовки на определенную точку может выполняться в ручном или автоматическом режиме. Это зависит от особенностей производства. С помощью оперативной справки о состоянии всех контрольных точек система помогает отслеживать процесс.
Если технологическая операция уничтожает маркировку, то допускается перемаркировка изделия новым штрихкодом. Таким образом создается непрерывная цепочка прослеживаемости в производстве даже при использовании грубой механической\химической обработки или уничтожении штрихкода.
4. Комплектация изделия на рабочем месте
На участках ручной сборки рабочие идентифицируют поступивщую заготовку и производят действия, соответствующие технологической карте. Система позволяет идентифицировать не только заготовку, но и комплектующие, тару в которой они храняться.
Система DKLinkPro может обеспечить рабочего необходимыми подсказками, специфичными для данного заказа, выдать на экране компьютера номера деталей для монтажа. Например: "Внимание, с сегодняшнего для закручивать болты с усилием 50Нм, а не 32Нм как раньше".
Такой подход позволяет иметь индивидуальные технологические карты для каждой партии изделий и оперативно доводить их до персонала.
В тоже время система DKLinkPro облегчает обратный процесс учета, поскольку позволяет регистрировать в технологической карте фактические смонтированные детали.

5. Перемещения, списания, корректировки

При постоянной  работе в системе DKLinkPro информация об остатках комплектующих всегда поддерживается актуальной, что позволяет снизить запасы и намного реже проводить инвентаризацию.
· Работники могут оперативно корректировать остатки на своих участках используя мобильный терминал.

· Проверка и контроль существенно ускоряются за счет корректировки дополнительных характеристик в реальном времени (серийные номера приборов, уточнение характеристик или состояния и т.д.).

6. Проверка изделия на контрольных точках конвейера
DKLinkPro ведет документирование в реальном времени процесса контроля заготовок и продукции. Сканируя штрихкод заготовки перед выполнением контрольной операции и указав код тестового обрудования контролер может быстро зарегистировать факт успешного прохождения теста. 
Для современных цифровых тестовых приборов предусматривающих интеграцию, система DKLinkPro предоставляет интерфейсы передачи данных (RS232, Ethernet и др.). Это позволяет автоматически регистрировать результаты теста без участия контролера.
Каждая зарегистрированная операция сразу же доступна в базе данных DKLinkPro для подразделения планирующего и отслеживающего выполнение производственного заказа.
7. Передача готового изделия на склад
После окончания производственных операций DKLinkPro может регистрировать факт прохождения ОТК и упаковку готового изделия. Поддерживается маркировка изделия товарным штрихкодом или дополнительной этикеткой.
Регистрируется укладка продукции на паллеты маркированные уникальными штрих-кодами. В дальнейшем это позволит идентифицировать каждую паллету на складе. После маркировки паллеты она считается готовой к дальнейшему размещению на складе или отгрузке. 
Система DKLinkPro допускает отгрузку продукции прямо из производства, без предварительной комплектации. Здесь система регистрирует штрихкоды и количество отгружаемой продукции, номера документов и автомашин. После окончания погрузки система печатает сопроводительные документы (накладные, ТТН, сертификаты) на основе фактического заполнения транспортного средства. 
8. Учет работы персонала
DKLinkPro регистрирует каждую операцию с привязкой к персоналу, месту и времени. Таким образом система позволяет анализировать работу сотрудников по количеству и скорости выполнения задач, позволяет отследить качественное выполнение работ, разграничить персональную ответственность сотрудников по выполненным работам и зонам ответственности.
 
Внедрение системы «DKLink Pro» обеспечивает компания «ДК-Эксперт».
Наши координаты: Екатеринбург, пр-т Космонавтов, 18 корп Ъ, офис 301
Телефон: +7 (343) 365-13-40

Электронная почта: info@dk-expert.ru

Сайт: www.dk-expert.ru
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