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1. Εξηγήστε τα  ακρωνύμια των όρων: CAD, CAE, CAI, CAM, CAPP, CAP, CAQ, CIB, CIM, CNC, FDA, FMS, PPC.
· CAD (Computer Assisted Design)
Ο όρος CAD ( Computer-Aided Design) υποδηλώνει τη χρήση της τεχνολογίας των ηλεκτρονικών υπολογιστών για την σχεδίαση προϊόντων και συστημάτων. Τα λογισμικά που βασίζονται σε αυτή την τεχνολογία παρέχουν εργαλεία, με σκοπό μια απλούστερη διαδικασία σχεδιασμού. 

· CAE (Computer Aided Engineering)
Η διαδικασία της επαλήθευσης του σχεδιασμού ενός προϊόντος που παράγεται πλέον γίνεται μέσω προσομοίωσης στον υπολογιστή, πράγμα που επιτυγχάνεται μέσω των εργαλείων CAE.  

· CAI (Computer Aided Innovation) 
Μια νέα κατηγορία εργαλείων που είναι γνωστή ως CAI (Computer aided innovation) είναι ένας αναδυόμενος τομέας στη σειρά τεχνολογιών που υποστηρίζονται από υπολογιστή. Το CAI αναπτύσσεται ως απόκριση στις μεγαλύτερες απαιτήσεις της βιομηχανίας για αξιοπιστία στα νέα προϊόντα. Ορισμένες αρχικές ιδέες και ιδέες CAI επικεντρώθηκαν στην παροχή βοήθειας στους σχεδιαστές προϊόντων στο αρχικό στάδιο της διαδικασίας σχεδιασμού, αλλά τώρα μια πιο ολοκληρωμένη όραση θεωρεί τα συστήματα CAI ως ξεκινώντας από το ασαφές μέτωπο της αντιλήψεως των επιχειρηματικών ευκαιριών και των απαιτήσεων των πελατών και στη συνέχεια συνεχίζοντας κατά τη διάρκεια της δημιουργικής φάσης στην ανάπτυξη εφευρέσεων και, στη συνέχεια, στην παροχή βοήθειας μέχρι το σημείο να μετατρέπονται οι εφευρέσεις σε επιτυχημένες καινοτομίες στην αγορά.

· CAM (Computer Aided Manufacturing)
H τεχνολογία CAM αναφέρεται στην χρήση του ηλεκτρονικού υπολογιστή με σκοπό την διευκόλυνση των λειτουργιών της παραγωγής, συμπεριλαμβανομένου του σχεδιασμού, της διαχείρισης, της μεταφοράς και της αποθήκευσης. Βασικός σκοπός της τεχνολογίας αυτής είναι η δημιουργία μιας ταχύτερης διαδικασίας παραγωγής. 

· CAPP (Computer Aided Process Planning)
Ο προγραμματισμός των διεργασιών με τη βοήθεια Η/Υ (CAPP) για τον προσδιορισμό της αναλυτικής ακολουθίας των βημάτων της παραγωγής που απαιτούνται για να συναρμολογηθεί ή κατασκευαστεί ένα εξάρτημα ή προϊόν. Παρόλο που ο απόλυτος αυτόματος προγραμματισμός διεργασιών δεν είναι δυνατός, μπορεί να παραχθεί ένα πρόγραμμα διεργασιών για ένα εξάρτημα απευθείας από τον Η/Υ, εάν υπάρχουν ήδη προγράμματα για παρόμοια εξαρτήματα. 



· CAP (Computer Aided Planning)
Μέσω του CAP υποστηρίζεται η διαδικασία της προεργασίας και του σχεδιασμού των φάσεων παραγωγής. Οι εργασίες αυτές στηρίζονται στη φάση του CAD, περιγράφουν τις επιμέρους παραγωγικές φάσεις των εξαρτημάτων και της διαδικασίας συναρμολόγησης. Είναι η φάση προετοιμασίας για το στάδιο της παραγωγής, ή με συμβατικό τρόπο στα διάφορα παραγωγικά μηχανήματα ή με τη χρήση αυτοματοποιημένων συστημάτων CAM. 

· CAQ (Computer Aided Quality)
Για τη διασφάλιση της ποιότητας στην παραγωγή χρησιμοποιούνται για τον έλεγχο μετρητικές μηχανές με υποστήριξη υπολογιστών και τα αποτελέσματα επεξεργάζονται με υπολογιστές. Με τον όρο CAQ δηλώνει κανείς τη διασφάλιση ποιότητας με την υποστήριξη υπολογιστή. 

· CIB (Computer Integrated Business) 
Τεχνολογία πληροφοριών (IT) και υπολογιστές
Επιχειρήσεις, οικονομικά, κλπ


· CIM (Computer Integrated Manufacturing)
Η τεχνολογία CIM έχει σκοπό τον έλεγχο της ροής των υλικών μέσα από τα διαφορετικά τμήματα της παραγωγής και τον αυτόματο έλεγχο ποιότητας κάθε μονάδος του προϊόντος. Με την τεχνολογία αυτή γίνεται εφικτή η ταχύτητα ρύθμισης των μηχανών και κάτω από τον συντονισμό του Η/Υ μπορούν να αλλάξουν αυτόματα οι προδιαγραφές του προϊόντος, οι τρόποι λειτουργίας των μηχανών και η ροή του προϊόντος από το ένα κέντρο επεξεργασίας στο άλλο. 
· CNC (Computer Numerical Control)
Στις μηχανές CNC (Computer Numerical Control Machines) όλες οι λειτουργίες ελέγχονται από ηλεκτρονικό υπολογιστή. Η μηχανή αποτελείται από δύο βασικά τµήµατα: το υλικό και λογισµικό του ελεγκτή (controller) και την ίδια την εργαλειομηχανή. Ο ελεγκτής είναι ένας Η/Υ που εκτελεί προγραμματιζόμενες εντολές, υπολογίζει τις ρυθµίσεις που πρέπει να γίνουν στην μηχανή και ελέγχει και οδηγεί τους μηχανισμούς κίνησης του εργαλείου ώστε η µηχανή να είναι κάτω από συνολικό έλεγχο. 

· FDA (Factory Data Acquisition)
Το σύστημα συλλογής στοιχείων λειτουργίας του εργοστασίου FDA αποτελείται από τα τερματικά, τις αυτόματες συσκευές συλλογής δεδομένων, καθώς και τα μέσα κατεργασίας και μετάφρασης δεδομένων. Ο σκοπός του συστήματος αυτού είναι διπλός. Πρώτον, παρέχει δεδομένα στο τμήμα προγραμματισμού και ελέγχου παραγωγής και δεύτερον, παρέχει πληροφορίες στους υπεύθυνους παραγωγής, του ποιοτικού ελέγχου και της διοίκησης. 


· FMS (Flexible Manufacturing Systems)
Είναι ευέλικτα συστήματα παραγωγής όπου ο Η/Υ ελέγχει τη ροή των εξαρτημάτων στις μηχανές κατεργασίας, τα είδη των κατεργασιών και τιε εσωτερικές μετακινήσεις των εξαρτημάτων. Σκοπός είναι με τον ίδιο εξοπλισμό να μπορεί να παραχθεί μια πολύ μεγάλη ποικιλία προϊόντων με τη χρήση αυτοματοποιημένων διαδικασιών. 

· PPC (Productions Planning and Control)
Ολόκληρη η πορεία της παραγωγής πρέπει να σχεδιαστεί και να ελέγχεται. Δηλαδή, πρέπει την κατάλληλη χρονική στιγμή και στις κατάλληλες μηχανές να υπάρχουν τα υλικά, τα εργαλεία και τα εξαρτήματα που χρειάζονται. Για το σχεδιασμό και τον έλεγχο των συστημάτων υπάρχουν προγράμματα που τρέχουν στον Η/Υ. Η διαδικασία αυτή ονομάζεται PPC. 



2. Ποιοι είναι οι επιχειρηματικοί στόχοι του CIM;

· Μείωση του χρόνου διαδρομής (78%)
· Αύξηση της ευελιξίας στην αγορά (59%)
· Μείωση των αποθεμάτων (56%)
· Αύξηση της αξιοπιστίας έγκαιρης εκτέλεσης παραγγελιών (51%)
· Αύξηση της ενδοεπιχειρησιακής ευελιξίας (43%)
· Αύξηση της ποιότητας των προϊόντων (34%)
· Αύξηση της διαφάνειας των λειτουργιών της επιχείρησης (28%)
· Βελτίωση της αξιοποίησης των παραγωγικών μέσων (27%)
· Βελτίωση της διαδικασίας ανάπτυξης προϊόντων (22%)
· Μείωση της γραφειοκρατίας (20%)
· Επιτάχυνση διεκπεραίωσης διοικητικών θεμάτων (16%)
· Εξοικονόμηση ανθρωπίνων πόρων (15%)
· Βελτίωση ελέγχου (14%)
· Καλύτερη κοστολόγηση (11%)
· Μείωση σκάρτων προϊόντων (5%)
· Μείωση λαθών σχεδίων και εγγράφων (5%)
· Βελτιωμένη τεκμηρίωση (4%)
· Βελτίωση εικόνας της επιχείρησης (2%)
· Βελτίωση συνθηκών εργασίας (1%)
Σημείωση: Μέσα στην παρένθεση δείχνεται το ποσοστό επίτευξης του στόχου.

3. Δώστε ένα παράδειγμα εφαρμογής της τεχνολογίας CIM σε βιομηχανία της Ελλάδας ή του Εξωτερικού.
Παράδειγμα εφαρμογών εγκιβωτισμού και παλετοποίησης με τη χρήση ρομποτικών συστημάτων σε ελληνικές βιομηχανίες τροφίμων -  Ολοκληρωμένη λύση αυτοματοποίησης της συσκευασίας σε βιομηχανία υλικών συσκευασίας

Γνωστή εταιρεία παραγωγής υλικών συσκευασίας για τρόφιμα αυτοματοποίησε τη διαδικασία δευτερογενούς και τριτογενούς συσκευασίας, μέσα από μια ολοκληρωμένη λύση. Συγκεκριμένα, η λύση αυτοματοποίησε το σύνολο των διαδικασιών στο τέλος της γραμμής παραγωγής, από τη διαμόρφωση και πλήρωση των χαρτοκιβωτίων έως την παλετοποίησή τους:

1.Παραλαβή κενών χαρτοκιβωτίων από την έξοδο της διαμορφωτικής μηχανής.
2.Εισαγωγή σακούλας εντός των χαρτοκιβωτίων (bag inserter).
3.Μεταφορά χαρτοκιβωτίων στις εξόδους των μηχανών πλήρωσης και τοποθέτηση χαρτοκιβωτίων σε θέση πλήρωσης. Απομάκρυνση των γεμάτων χαρτοκιβωτίων από τη θέση πλήρωσης μέσω συστήματος αυτοματισμού και ελέγχου.
4.Σήμανση κάθε χαρτοκιβωτίου ανάλογα με τη μηχανή πλήρωσής του, με τη χρήση συστήματος εκτύπωσης και αυτόματης επικόλλησης (Print & Apply).
5.Κλείσιμο και δίπλωμα σακούλας εντός του χαρτοκιβωτίου.
6.Σφράγιση γεμάτων χαρτοκιβωτίων με αυτοκόλλητη ταινία (case sealing).
7.Μεταφορά των γεμάτων χαρτοκιβωτίων στο σύστημα παλετοποίησης. Προκειμένου η διακίνηση των χαρτοκιβωτίων να μην εμποδίζει την πρόσβαση στις μηχανές παραγωγής των προιόντων, χρησιμοποιήθηκαν αναβατόρια και καταβατόρια, εξοπλισμένα με όλους τους απαραίτητους αυτοματισμούς και αισθητήρια για την ταχύτητη μεταφορά των κιβωτίων με ασφάλεια και ακρίβεια.
8.Διάκριση χαρτοκιβωτίων για παλετοποίηση ανά είδος με χρήση barcode.
9.Παλετοποίηση χαρτοκιβωτίων σε επιμέρους παλέτες ανάλογα με τη μηχανή προέλευσης, με τη χρήση ρομποτικού βραχίονα.
10.Περιτύλιξη έτοιμης παλέτας μέσω αυτόματης τυλιχτικής μηχανής παλετών (pallet stretch wrapper) και εξαγωγή της από το σύστημα προς αποθήκευση.



4. Ποιοι οι στόχοι του συστήματος JUST IN TIME (JIT) στα συστήματα παραγωγής;
Στόχοι του συστήματος JUST IN TIME: Να μειωθούν όλα τα είδη σπατάλης μέσα στο εργοστάσιο και πρώτες υλές, εξοπλισμός και προσωπικό να έχουν τη μέγιστη απόδοση με το ελάχιστο κόστος

Αναλυτικότερα:
Λόγω της Ιαπωνικής προέλευσης της τρόπος παραγωγής JIT έχει αναπτυχθεί με συνθετική προσέγγιση από την κορυφή προς τα κάτω (top down). Συνεπώς, σημαντικότατο ρόλο στην ανάπτυξη της JIT έχουν οι στόχοι στους οποίους αποβλέπει η μεθοδολογία. Κατά τον Edwards οι στόχοι αυτοί συνοψίζονται ως:

1. Μηδενικά ελαττωματικά παραγόμενα: Σε ένα περιβάλλον χωρίς περιττό απόθεμα, κάθε ελαττωματικό είδος προκαλεί καθυστέρηση στο επόμενο βήμα (σταθμό εργασίας) της παραγωγικής διαδικασίας. Συνεπώς, κάθε είδος πρέπει να παράγεται σωστά εξαρχής.
2. Μηδενικές περιττές ποσότητες: Σε ένα σύστημα JIT ένας σταθμός εργασίας στοχεύει στην αναπλήρωση του αποθέματος που καταναλώνει οιοσδήποτεεπόμενο στην διαδικασία σταθμός εργασίας. Εφόσον οι επόμενοι σταθμοί εργασίας ενδέχεται να απαιτούν ποικιλία ειδών, απαιτείται μέγιστη απόκριση στις απαιτήσεις τους. Αυτό συνεπάγεται παραγωγή ακριβώς των απαιτούμενων ποσοτήτων και όχι μεγάλων παρτίδων.
3. Μηδενικός χρόνος προετοιμασίας: Με βάση τον παραπάνω στόχο το σύστημα θα παράγει μικρές παρτίδες και θα απαιτούνται, συνεπώς, συχνές αλλαγές (setups). Σε αυτό το περιβάλλον επιβάλλεται οι χρόνοι προετοιμασίας κάθε αλλαγής να είναι πολύ σύντομοι, έτσι ώστε να μην σπαταλάται πολύτιμη δυναμικότητα.
4. Μηδενικές αστοχίες εξοπλισμού: Λόγω του περιορισμένου αποθέματος εν εξελίξει (Work in Process inventory) κάθε αστοχία εξοπλισμού οδηγεί σε διακοπή της παραγωγής και, συνεπώς, δεν είναι ανεκτή.
5. Μηδενική διακίνηση υλικών: Η παραγωγή ειδών σε ακριβώς τις απαιτούμενες ποσότητες ελαχιστοποιεί την απαίτηση διακίνησης των ενδιάμεσων παραγόμενων από και προς την αποθήκη, καθοτι χρησιμοποιούνται στο επόμενο βήμα της παραγωγικής διαδικασίας.
6. Μηδενικός χρόνος αναμονής: Σε ένα ιδανικό περιβάλλον JIT οι απαιτήσεις ενός σταθμού εργασίας ικανοποιούνται από τον προηγούμενο στην διαδικασία σταθμό εργασίας σχεδόν αμέσως (δηλαδή σε μικρό έως μηδαμινό χρόνο αναμονής). Σε αυτό επίσης συνεισφέρει και η απαίτηση για παραγωγή σε μικρές παρτίδες.
7. Μηδενικές αιχμές: Για να υποστηριχθεί η ομαλή εξέλιξη της παραγωγικής διαδικασίας απαιτείται και ομαλό πρόγραμμα παραγωγής χωρίς ιδιαίτερες αιχμές. Σε περίπτωση υψηλών αιχμών, εάν δεν υπάρχει περίσσεια δυναμικότητα, το σύστημα δεν δίνεται να ανταποκριθεί, γεγονός το οποίο οδηγεί σε καθυστερήσεις και διακοπές.













5. Τι περιλαμβάνει μια θέση εργασίας σε ένα σύστημα  CAD/CAM (συσκευές εισόδου και εξόδου).

Μια τυπική διάταξη συστήματος σχεδιομελέτης με χρήση H/Y - CAD, αποτελείται από τον εξοπλισμό (Hardware), το Λογισμικό του συστήματος σχεδιομελέτης (Software) και το λειτουργικό σύστημα. Τα πρώτα συστήματα ήταν του τύπου με το κλειδί στο χέρι (Turnkey), σχ.1, όπου όλα αυτά τα τμήματα του συστήματος (Εξοπλισμός, Λογισμικό εφαρμογών και λειτουργικό σύστημα) τα προμήθευε ένας φορέας, που ήταν συνήθως ο δημιουργός του λογισμικού. Το είδος αυτό έχει εκλείψει σήμερα και δεν προσφέρεται. Τυπικά συστήματα αυτής της κατηγορίας ήταν CADDS (από την Computervision), INTERGRAPH, CATIA (από Dassault – IBM). Όλα τα σημερινά συστήματα είναι ανοικτού τύπου, όπου έχουμε σύνθεση του συστήματος (εξοπλισμός – λογισμικό λειτουργικό) ανάλογα με την εφαρμογή, σχ.2.

[image: ]
Σχ.1. Σύνθεση συστήματος με χρήση κεντρικού υπολογιστή. Λύση με το κλειδί στο χέρι.


[image: ]
Σχ.2. Σύνθεση συστήματος με σταθμούς εργασίας

Η τυπική διάταξη του σταθμού εργασίας, για σχεδιομελέτη (CAD/CAM), φαίνεται στο σχ.2. Μια θέση εργασίας με όλα τα πιθανά περιφερειακά που μπορεί να αποτελείται, φαίνεται στο σχ.3. αποτελείται από:

[image: ]

Σχ. 3. Συσκευές εισόδου και εξόδου σε σύστημα σχεδιομελέτης (CAD/CAM) με Η/Υ.

· Σταθμός Εργασίας ή προσωπικό υπολογιστή. 
· Συσκευές εισόδου, όπως πληκτρολόγιο, στυλό (light pen), ψηφιοποιητής (digitiser), ποντίκι, χειριστήριο, ταμπλέτα, ή σύγχρονες μεθόδους (γάντι, μπάλα, κλπ). 
· Συσκευές εξόδου - Δίσκος, οθόνη, εκτυπωτής, σχεδιαστικά (ηλεκτροστατικά, με έγχυσης, μελάνης), ταινία. 
· Ειδικά περιφερειακά που απαιτούνται για ειδικές εφαρμογές, όπως, κοπτικά πατρόν-στάμπου, ψηφιοποιητής πατρόν ή στάμπου, σχεδιαστικό στρώσεων, 3D printer κλπ.
· Λογισμικό: υπάρχουν διάφορα λογισμικα CAD που χρησιμοποιούνται για την σχεδιαση πανω σε ηλεκτρονικο υπολογιστη π.χ. AutoCad, Pro-engineer κλπ.



6. Εξηγήστε τον όρο Rapid Prototyping And Manufacturing.

[bookmark: _GoBack]Με τον όρο Rapid Prototyping and Manufacturing περιγράφεται την τεχνολογία που επιτρέπει την ευθεία παραγωγή φυσικών αντικειμένων από γραφικά δεδομένα υπολογιστικού συστήματος (Η/Υ). Αναφέρεται και ως Rapid Prototyping ή RP&M. Πρωταρχική ονομασία της τεχνολογίας RP&M υπήρξε η «StereoLithography» ή «three-dimension printing» και δόθηκε από την 3D Systems Inc. (Valencia, CA), που πρώτη ανέπτυξε την τεχνολογία αυτή. Πρόκειται για την τεχνολογία που παρεμβάλλεται μεταξύ σχεδίασης και μαζικής παραγωγής, βοηθάει στην δημιουργία πρωτοτύπου, στον έλεγχο και την διόρθωση σφαλμάτων, όπως φαίνεται στα ακόλουθα βήματα:
1. Σχεδιασμός CAD
2. Δημιουργία πρωτοτύπου με RP&M
3. Επιθεώρηση πρωτοτύπου για σφάλματα
4. Διόρθωση σχεδιασμού CAD
5. Νέα δημιουργία πρωτοτύπου με RP&M
6. Δημιουργία λειτουργικού μοντέλου
7. Έλεγχος λειτουργικότητας μοντέλου
8. Μαζική παραγωγή
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