Zanim obrazicie sie na sztuczng inteligenc]

Jak naprawde skorzystac z Al w zarzadzaniu produkcja
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Sieci neuronowe — wprowadzenie P

* Czym s3 sieci neuronowe?
— Modele inspirowane biologicznym mozgiem
— Przetwarzanie informacji przez neurony i potaczenia
— Zastosowanie w rozpoznawaniu wzorcow

iposystem.com.pl




Warstwa wejsciowa

'F iposystem

Warstwy ukryte
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'F iposystem

Ogodlny proces budowy rozwigzania

* Etapy tworzenia systemu:
— Okreslenie danych wejsciowych
— Projekt topologii sieci
— Uczenie na danych treningowych
— Testowanie i wdrozenie
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Dane wejsciowe — czym s3?

* Dane wejsciowe to liczby
— Reprezentujg obraz, dzwiek lub inne wzorce
— Moga miec postac tablic 2D lub n-wymiarowych
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Kluczowe decyzje projektowe

* Liczba warstw
— Liczba neuronéw w warstwach
— Sposob potaczen
— Wartosci poczatkowe wag
— Progi aktywacji

Dziatanie neuronu — krok 2

* Sumowanie wazonych sygnatéw

— Poréwnanie z progiem aktywacji
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% iposystem

e

Podsumowanie

* Sieci neuronowe przetwarzajg liczby reprezentujgce

— Ucza sie poprzez modyfikacje wag
— Architektura i dane decydujg o skutecznosci

iposystem.com.pl
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— Stanowig podstawe wspodtczesnej sztucznej inteligencji
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Co z ta sztuczng inteligencja?

... Na produkcji D0 wie Pan, tak teraz trzeba,
nie?”
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Pytanie #1

Jaki konkretny
problem rozwiazuja narzedzia

Al w Twojej organizacji?




Al w technologiach przemystowych Y iposrer

Predykcyjne utrzymanie ruchu Optymalizacja procesow produkcyjnych Inteligentna logistyka i magazyny
*wykrywanie anomalii *analiza parametrow maszyn *prognozowanie zapotrzebowania
ezapobieganie awariom *redukcja waskich gardet eoptymalizacja transportu
eoptymalizacja przeglagddéw *wzrost wydajnosci *petna widocznosé zasobow
Wizja maszynowa i kontrola jakosci Robotyka z elementami Al Planowanie i harmonogramowanie

eautomatyczne wykrywanie defektow eautonomiczne roboty mobilne *plany w czasie rzeczywistym

*analiza obrazow 2D/3D eadaptacyjne coboty *szybka reakcja na zmiany

epowtarzalna jakos¢ edynamiczne pick & place *mniejsze przezbrojenia

iposystem.com.pl




ystem informatyczny do planowania

Plan Produkgji
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Pytanie #1- JAKI PROBLEM?

-Zmienno
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Pytanie #2

Jakie konkretnie
dostawca ma rozwiazanie?




Co proponuje
|IPOsystem?




YFipore

Autonomiczny System Decyzyjny

samodzielnie (autonomicznie) i podczas PODEJMOWANIA DECYZJI
bez udziatu planistow i harmonogramowania A analizuje aktualny stan hal
PODEJMUJE DECYZJE i STERUJE produkcyjnych (w czasie rzeczywistym),
zasobami (pracownikami i maszynami) uruchomionych zlecen produkcyjnych
na halach produkcyjnych oraz dostepnosc materiatow
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Pierwsze logowanie pracownika w danym dniu

50122

25.01.17 £:01:22
4025 [1]

Pierscien

¥ 1586 456 12
Jan Kowalski
—> Slusarnia 55 [55] —>
SL-Wykonac montai (2)
0:16
25.01.17 6:17
‘ Tokarki

Zamontowad wkiadke
7 pierscieniam do hartowania,
raberpiecryd prood wysunigoiem

MALE CENTRA

iposystem.com.pl
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Zakonczenie pracy = wydanie kolejnej pracy

»: 25.01.17 6:01:22
iposysmm B ‘ 4025 [1]

Pierscien
. 1586 456 12
Henryk Jan Kowalski
_> BTy D= s _> Slusarnia 55 [55]
A2 E : A SL-Wykona¢ montaz (2)
20,0311 1024 EMEN 0:16

Tokarka 16 [16)

25.01.17 6:17

Tokarki

(o) e

Zamontowad whkladke
7 piericizniam do hartowania,
raberpiecryd praed wysunigiem

MALE CENTRA
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Dziatanie IPOsystem: YFipooren

System w ciggu max 5 sekund oblicza i wydaje tylko prace mozliwe do realizacji w danym momencie, wskazujgc precyzyjnie
nr zlecenia produkcyjnego, ktérego dotyczy dane zadanie, stanowisko pracy na ktérym nalezy wykonacé prace, szczegoty
technologiczne operacji oraz miejsce na ktérym znajdujg sie niezbedne materiaty, pétprodukty i narzedzia.

B sek.

° czas reakcji systemu
' na kazde zdarzenie

»‘—' majgce wptyw na
: , . jego decyzje

Kazde zakonczenie pracy przez pracownika w IPOsystem generuje obliczenie kolejnej decyzji systemu

I wydanie zoptymalizowanego na ten moment polecenia wykonania kolejnej pracy.

iposystem.com.pl




Wartos¢ dodana w fabryce zarzadzanej przez IPOsystem WP ipoorer
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ZLECENIA Algorytm ZASOBY
decyzyjny




Pytanie #3

Co realnie zmienia
1 narzedzie Al w Twojej
organizacji?




Przyktad 1: wykorzystanie czasu pracy pracownikow YFiposer
w systemach planistycznych (MUDA)
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30%

20%

10%

0%
20% badanych klientéw sredni wynik w badanych bardzo dobry wynik na razie tylko jedna badana

firmach firma iposystem.com.pl




Przyktad 1: wykorzystanie czasu pracy pracownikow YFiposen
w systemach planistycznych (MUDA)

* Pracownik nie marnuje czasu na czekanie Algorytmy

» Zawsze otrzymuje polecenie mozliwe do wykonania zgodne decyzyjne
z jego umiejetnosciami Ingygst;’m:

 Zmiana planu jest praktycznie niewidoczna dla pracownika

 Materiaty i stanowisko pracy jest zawsze dostepne

» Wszystkie warunki wykonania pracy sa pilnowane przez
System




Przyktad 2: nowa rola nadzoru produkcji YFiposren

/0%

Czas poswiecany™ przez pracownikow
nadzoru na planowanie operacyjne @CEL

*marnowany

Ograniczenie do minimum kosztow planowania
| kosztow zwigzanych z bezposrednim wydawaniem
polecen pracy przez planistow | managerow!

24
iposystem.com.pl




Przyktad 2: nowa rola nadzoru produkcji jpooren
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Podsumowanie

Jaki konkretny
problem
rozwiazuja
narzedzia Al w
Twojej
organizac;ji?

Doktadnie jakie
dostawca ma
rozwigzanie?

Yiposer

Co realnie
Zmienia
narzedzie Al w
Twojej
organizacji?

iposystem.com.pl




Yiposer

codziennie System
steruje praca prawie

15 000

pracownikow

ponad

+70 fabryk

Y iposystem

kazdego dnia System
generuje okoto

65 - 70

tysiecy decyzji
operacyjnych

iposystem.com.pl




Dziquje Za uwage
Zapraszam do kontaktu

ww
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Grzegorz Skowronek 2.. -‘- _-;"-;-_- i
T. 661 882 662 A i = b ;
E: g.skowronek@iposystem.com Ell"'r ' R
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