Golem OEE MES - braki

Ponizszy dokument jest rozszerzeniem dokumentacji systemu Golem OEE MES dostepnej na stronie neuron.com.pl

W skrocie

e brak to wadliwy produkt wyprodukowany przez maszyne i na ogét wymagajqgcy odtworzenia

e system Golem zawsze liczy produkt brutto, mowimy wiec 1000 szt., w tym 10 brakdéw

e klasyfikacja brakdéw to ich umowny podziat ktory powinien nam pomdac zdefiniowac przyczyny ich
powstawania

e odpad to specyficzny rodzaj braku ktory powstaje przy uruchomieniu maszyny i ktory czesto jest
nieunikniony. Odpad jest liczony osobno ale kazdy odpad jest tez brakiem. Mowimy np. 120 szt.
brakéw w tym 89 odpaddw.

e braki mozemy wprowadzac recznie, liczy¢ za pomocq sygnatéow wejsciowych (asystentéow ) lub
mieszac obie metody

e najczesciej braki to zmarnowany czas produkcji, dlatego obnizajg one wartosc¢ wskaznika OEE

e Informacja o brakach to jedyna informacja ktéra moze by¢ dodawana w systemie ,w tyt” czyli
mozemy dodac okreslongq ilos¢ brakéw w , tyt”

Jedna z funkcjonalno$ci systemu jest liczenie brakéw, czyli wadliwych produktéw. Wiedza o ilosci brakédw obok
ilosci wyprodukowanej oraz wszystkich czasach (pracy, postoju awarii etc) jest o tyle wazna ze decyduje o
wiasciwej ocenie wydajnosci i efektywnosci produkgcji.

Braki kojarzg sie wszystkim z gérg zmarnowanego materiatu a wiec kosztami materiatowymi. To fakt. Ale mato kto
zauwaza inny wymiar tego zagadnienia. Oto prosty przyktad:

Maszyna wykonuje jakis produkt, wyttacza go, wtryskuje, niewazne. Maszyna ta jedng sztuke produktu robi 27
sekund. Najczesciej produkuje sie na podstawie zlecen produkcyjnych ktére opiewajg na konkretng ilosc.

Naszego produktu mamy wyprodukowac¢ 1000 sztuk. W bardzo duzym uproszczeniu 1000 sztuk wyprodukujemy w
27 tysiecy sekund czyli w okoto 7,5 godziny. Okazuje sie jednak ze z jakiego$ powodu mamy 40 brakéw.

A magazyn chce 1000 sztuk a nie 960. No to musimy do produkowac te brakujgce 40 sztuk. Co zajmie nam
dodatkowe 18 minut.

Dlatego jednym ze sktadnikéw wskaznika OEE jest jakosc¢ i dla tego tak duzy nacisk potozono na rejestracje brakéw
w systemie Golem.

Brak a odpad

Brak, czyli wadliwy produkt moze powstaé na dowolnym etapie produkcji w wyniku btedu maszyny, wady
narzedzia, wady surowca, nieuwagi operatora etc.

Czesto jednak mamy do czynienia z brakami ktére sg nie do unikniecia. Moze to by¢ np. wadliwy produkt ktéry
powstaje w procesie wtrysku gdy rozgrzewamy maszyne albo gdy zmieniamy barwnik.

Taki rodzaj brakdw mozemy zlicza¢ oddzielnie jako odpad aby odrézni¢ braki ktérych mozna byto unikngé od tych
ktorych uniknac sie nie da.

Wazne Nie kazdy brak jest odrzutem ale kazdy odrzut jest brakiem.

Dlatego jesli wprowadzimy do systemu 100 brakéw i 100 odpaddw to licznik brakéw pokaze nam 200.

Mowimy wiec 200 brakéw, w tym 100 odpadow.

Wprowadzanie brakow
Braki mozemy wprowadza¢ do systemu na kilka sposobow:
e operator dopisuje ilos¢ brakéw w panelu operatora
e operator dopisuje ilos¢ brakdow w panelu operatora z uwzglednieniem klasyfikacji brakéw
e Dbraki (i/lub odpad) liczone sg przez asystenta za pomocg sygnatdw, np. z systemu wizyjnego
e wms 1 Wprowadzajac braki mozna sie wesprze¢ ( o ile zataczono te funkcje w ustawieniach
557 B Brak:od ‘ i w parametrach zlecenia podawana jest gramatura wyrobu) przelicznikiem wagowym.
‘ Wpisujemy wage brakéw a system przelicza je na ilos¢ wg aktualnej wagi.

oK Anuluj

Braki zawsze dodawane sg TERAZ. Czyli dodanie brakéw zwieksza liczniki aktualnego zlecenia, aktualnej zmiany
roboczej a w raportach doliczane beda do godziny w ktérej powstaty.
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Po wprowadzeniu brakéw moze zosta¢ skorygowana ilos¢ zamdwiona — moze ona zostaé podniesiona o ilos¢

brakéw. S3 trzy opcje:
e ilos¢ zamdwiona nie bedzie korygowana

e operator zostanie poproszony o potwierdzenie czy dokona¢ korekty

e ilos¢ zostanie skorygowana automatycznie

Klasyfikacja brakow

Wiedza o sumarycznej ilosci brakéw jest pozyteczna a dla
wyliczenia OEE wrecz niezbedna. Ale jeszcze bardziej
pozyteczna jest wiedza o przyczynach powstawania brakdw.

Dlatego mozna zdefiniowac i przypisa¢ do maszyny rézne
kategorie brakdéw, np. uszkodzone mechanicznie, zabrudzone,
niekompletne, o ztej fakturze itp.

Wprowadzamy wtedy ilosci z danej kategorii ktore zostana
zapisane w specjalnej tabeli a licznik brakéw zostanie
powiekszony o ich sume.

Podziat moze dotyczy¢ nie tylko rodzaju brakéw ale np. miejsca
ich powstania. Jesli monitorowang maszyng jest linia rozlewnicza
to mozemy stworzyé kategorie w stylu:

,halewarka”, , etykieciarka”, ,zakretarka”, ,, kontrola”

dzieki czemu bedziemy wiedzieli ile brakdw powstaje na ktérym
etapie produkgji.

Wprowadzanie odpadu
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Komentarz Suma brakéw: 88

Odpad i braki po ustawieniu maszyny|

_—

Odpad moze by¢ wprowadzany recznie tak jak braki, moze by¢ liczony przez asystenta lub moze by¢ zdefiniowany

jako jedna z klasyfikacji. W konfiguracji okreslamy wprowadzenie ja
skutkowac zwiekszeniem licznika odpadu.

DPM DPT
System wylicza dwa wskazniki KPl zwigzane z brakami:

DPM ( defect per million) - ilos¢ brakéw na jeden milion produktu.

kiej kategorii brakdw ma jednoczesnie

Przyktadowo jezeli wyprodukowalismy 20'000 sztuk i byto 300 brakéw to DPM = 15'000 bo gdybysmy
wyprodukowali milion sztuk przy takiej samej proporcji brakéw to byto by ich 15'000

DPT ( defect per thousand) - ilos¢ brakdw na jeden tysigc produktu.
DPM wskazuje ilos¢ brakow na milion. Rzadko jednak produkujemy

serie liczone w milionach, dlatego DPT

pokazuje ile brakéw mamy na jeden tysigc co jest bardziej przemawiajgce do wyobrazni
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Korekta brakow

I ook s L. =1EEss)  Informacja o ilosci brakdw to jedyna
Odszukaj edpowiedni zapis w bazie danych i dodaj braki informacja w Cafym SyStemie ktéra moze
od ‘Do ‘z ‘Gp:rﬂlur ‘llac:nie ‘Pmdnkl ‘&as?mcv ‘ ‘ - ' .
[02:06 1400 02406 1500 2 Operator Drugi FSDFFSDF 7 200 01:00:00 - byC kO rngWa na I/l u b WprOWa d Zana w
02-06 12:00  02-06 14:00 1  Operator Drugi FSDFFSDF 4596 00:38:14 . ..
0106 23:00  02-06 00:00 3 Operator Drugi FSDFFSDF 660 00:07:22 Innym term inie.
|7 01-06 22:00  01-06 23:00 3 Operator Drugi FSDFFSDF 5 400 01:00:00
01-06 21:00  01-06 22:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5 400 01:00:00
| |o1-06 20:00 0106 21:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5400 01:00:00
|7 01-06 19:00  01-06 20:00 2  Operator Drugi FSDFFSDF 5 400 01:00:00
01-06 18:00  01-06 19:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5 400 01:00:00
01-06 17:00  01-06 18:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5 400 01:00:00
|| [01-06 16:00  01-06 17:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5400 01:00:00
| 01-06 15:00  01-06 16:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5 400 01:00:00
01-06 14:00  01-06 15:00 2 Operator Drugi FSDFFSDF 5724 00:58:38
|| |01-06 13:00 0106 14:00 1 Operator Drugi FSDFFSDF 7 200 01:00:00
01-06 12:00  01-06 13:00 1  Operator Drugi FSDFFSDF 7 200 01:00:00
01-06 11:00  01-06 12:00 1  Operator Drugi FSDFFSDF 7 200 01:00:00
01-06 10:00  01-06 11:00 1 Operator Drugi FSDFFSDF 7 200 01:00:00 [—e—
Anuluj

Dziata to tak:
Specjalny formularz pozwala na odszukanie w bazie danych zapiséw z ostatnich 2, 8 lub 20 dni ktére system
zapisuje co godzine. ( dla dociekliwych: wpiséw jest duzo wiecej — ale zapis co godzine jest zawsze)

Przeglagdamy zapisy i wybieramy odpowiedni na podstawie czasu ktéry opisujg, operatora lub zlecenia, moze to
by¢ np. ostatni zapis opatrzony numerem poprzedniego zlecenia produkcyjnego.

Gdy wybierzemy odpowiedni rekord przyciskiem [ + ] dodajemy odpowiednia ilo$é brakdw. Zaleznie od
konfiguracji danej maszyny mozemy doda¢ braki z uwzglednieniem klasyfikacji. Braki te zostang ,,dopisane” do
wskazanego przez nas rekordu czyli efekt jest taki jakbysmy zrobili to ,wtedy” a nie ,teraz”

Aby skorzysta¢ z mozliwosci korekty brakéw musi ona by¢ zatgczona w konfiguracji (modelu) a uzytkownik musi
mie¢ uprawnie do korekty brakéw.

Asystent liczacy braki
Braki mozemy liczy¢ za pomoca wejsé. Podajemy sygnat (impuls) na wejscie a system dolicza brak.
Skad ten sygnat? Mozliwosci jest wiele, oto kilka z nich:
e mozemy liczy¢ braki pobierajgc sygnat z systemu wizyjnego ktéry automatycznie odrzuca braki
e moze to by¢ przycisk , brak” — pracownik wyjmuje z maszyny produkt — stwierdza ze jest on wadliwy i
naciska przycisk
e pojemnik na braki z fotokomdrkg — pracownik wrzuca wadliwy element do pojemnika a ten przecina
wigzke Swiatta

Asystent w tym trybie po kazdym impulsie dolicza braki lub odpad. Doliczany jest jeden brak albo tyle brakéw jaka
jest aktualna krotnosc. Jesli nadzorca korzysta z klasyfikacji brakdéw to asystent moze dodawac brak o okreslonej
kategorii. Po zatgczeniu tej opcji musimy ustawi¢ ID kategorii.

Asystent moze dziataé niezaleznie od ustwien nadzorcy. Mozna wiec dodawad braki recznie i jednoczesnie za
pomocg asystenta. Mozna tez zablokowa¢ w ustawieniach nadzorcy (modelu) reczne dodawanie brakéw a liczy¢
je tylko za pomoca nadzorcy.
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