Golem OEE MES - operacja, cykl, produkt, wydajnos¢

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

W skrocie

e Cykl maszynowy to jeden cykl maszyny, jesli operacje ustawiono na 1 to jeden cykl to jeden
zliczony impuls na wejsciu koncentratora

o Jesli przypiszemy wiecej niz jednq operacje na cykl to jeden cykl zostanie zliczony po wykonaniu
zadanej liczby operacji, np. i impulsy na wejsciu koncentratora to jeden cykl maszynowy

e Krotnosc to ilos¢ produktu na jeden cykl maszynowy. Prasa robi jedno uderzenie czyli jeden cykl
maszynowy ale wykrojnik wykrawa 8 sztuk produktu a wiec krotnos¢ ustawiamy na 8

e Produkt to nie jest ilos¢ cykli x krotnos¢ — produkt zwieksza sie o krotnosc¢ po kazdym cyklu, dla
tego krotnos¢ moze sie zmieniac¢ w czasie

e Parametry ilos¢ operacji i krotnos¢ mogq byc ustalone na state ale mogq tez by¢ parametrami
zlecenia produkcyjnego

e Wydajnosc¢ to aktualna ilos¢ produktu na godzine

o Wydajnosc liczona jest w bardzo prosty sposob — przez okreslony czas, np. 2 lub 4 minuty liczymy
ilos¢ wyprodukowangq i przeliczamy na tempo godzinowe

Jedna z gtéwnych funkcji systemu jest liczenie ilosci wyprodukowanej. A tak naprawde liczenie ilosci
wyprodukowanej w kontekscie czasu — ile wyprodukowano tego samego produktu wczoraj a ile dzisiaj, ile w
ramach dwu podobnych zlecen itp. Wielkos¢ produkcji to doskonaty materiat do poréwnan i analiz.

Zliczanie ilosci wyprodukowanej pozwala nam na wyznaczenie wydajnosci oraz prognozy zakoriczenia zlecenia

CyKl, krotnos¢, produkt

Kiedy zmieni sie stan na wejsciu na wysoki zostajg zwiekszone liczniki cykli i produktu ( na razie przyjmijmy ze
operacja =1, o operacjach powiemy za chwile. Liczniki cykli maszynowych zostang zwiekszone o 1 a liczniki
produktu zostang zwiekszone o warto$¢ krotnosci. Zwracam uwage na stowo zwiekszone.

Krotnos¢ to parametr okreslajacy ile produktu ,powstaje” w cyklu maszynowym. Moze to by¢ ,zawsze 1”

bo na przykfad liczymy butelki na tasmie i zawsze jeden cykl to jeden produkt. Ale moze by¢ tak ze np. prasa

ma zainstalowany wykrojnik ktéry w jednym uderzeniu (cyklu) wycina 8 elementéw. Wtedy krotnos$¢ powinna
wynosic 8.

Krotno$¢ moze by¢ ustalona w konfiguracji na state bo nigdy nie zmieniamy wykrojnika albo by¢ okreslana jako
parametr zlecenia — rézne zlecenia, rézne narzedzia, rézna krotnosé.

Krotno$¢ moze byc tez zmieniana w ramach tzw pseudo-zlecenia, produkcja nie jest oparta o zlecenie produkcyjne
ale mozemy zmienié krotnos¢ podczas kasowania licznikow.

Wazne

Krotnosc jest doliczana po kazdym cyklu. Nie liczymy ilo$¢ cykli razy krotnos¢ tylko po kazdym cyklu dodajemy
odpowiednig wartos¢. Dzieki temu mozna zmienia¢ krotnos¢ w locie. Przyktadowo wtryskarka ma forme z 30
gniazdami czyli krotnosé to 30. Ale nastgpito uszkodzenie jednego gniazda a forma pozwala, dzieki systemowi
gorgcych kanatéw, na wytgczenie tego gniazda. Mozemy wiec skorygowac krotnosc¢ z 30 na 29 i od TERAZ na kazdy
cykl doliczane bedzie 29 sztuk.

Operacje

Czasami moze zajs$¢ potrzeba odwrdcenia krotnosci. Nie X produktu na cykl tylko jeden produkt na X cykli.
Powiedzmy ze mamy maszyne ktéra produkuje kraty. Maszyna ta wykonuje pewng ilos¢ operacji aby zrobi¢ jedng
krate, np. 32 zgrzewy to jedna kompletna krata. Ustawiamy wiec 32 operacji i krotnos¢ 1.

Jeden cykl, a co za tym idzie, jeden produkt zostanie doliczony po 32 impulsach na wejsciu koncentratora.

Uzycie operacji powoduje ze na jeden cykl sktada sie kreslona ilo$¢ operacji czyli impulséw na wejsciu
koncentratora. Operacje mogg by¢ ustalone na state albo by¢ parametrem zlecenia.
Rownolegle z operacjami mozemy ustawic tez krotnosé, np. co 8 impulséw dolicz 2 produkty.

www.neuron.com.pl  www.oee.pl str. 1



Czas cyklu

Metoda 1 Mstoda 2 Czas cyklu wyznaczany jest albo od poczatku sygnatu do

syanal |_| |_| | | poczatku nastepnego sygnatu (metoda 1)
NS e R R— albo od poczatku do korica sygnatu (metoda 2).

Wybdr metody zalezny jest od sposobu liczenia czasu efektywnej pracy: metoda 1 stosowana jest wtedy gdy
podawany jest optymalny czas cyklu ( na state lub jako parametr zlecenia ), druga gdy czas pracy liczony jest gdy
zatgczone jest wejscie sterujace.

Czas cyklu liczony jest jako srednia wazona z trzech ostatnich cykli.

Aktualny czas cyklu wraz z podstawg prezentowany jest na wykresie wraz z wspétczynnikiem CTR:

podstawa 12.00s podstawa 12.00s podstawa 12.00s

czas oyklu 20.0s czas cyklu 12.0s czas oyklu 6.0s

Czas cyklu za diugi Czas cyklu optymalny Czas cyklu za krotki
Wspotczynnik CTR okresla o ile procent cykl jest dtuzszy lub krétszy od cyklu zatozonego.

Wydajnos¢
przelicza Wydajnos¢ liczymy w ten sposdb ze przez podany czas (2,4,12 lub 30 minut) system
cosmn zlicza wykonany produkt a potem wylicza ile powinno by¢ na godzine.

;50'0 " Gdy wybierzemy przeliczanie co 4 minuty to co 4 minuty program sprawdzi

1800/ ile przez te 4 minut zliczyt produktu i pomnozy x 15.

Dlatego wynik aktualizowany jest co tyle minut ile ustawiono jako podstawe pomiaru. Oznacza to ze przez 4
minuty bedzie wyswietlany wynik z poprzednich 4 minut.

Na podstawie biezgcej wydajnosci kreslony jest 72 godzinny trend wydajnosci z krokiem 4 minut.
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max: 5 040/ min: 180/h

Trendy dostepne sg w panelu informacyjnym ( kreslone dla 8,24,48 lub 72 minionych godzin) oraz na osi czasu z
ostatnich 72 godzin gdzie mozemy podejrzec korelacje zmian wydajnosci ze zmianami statusu i zlecen.

Dokladnosc liczenia

Trzeba w tym miejscu jasno i wyraznie powiedziec ze, szczegdlnie w przypadku szybko dziatajgcych maszyn nalezy
sie liczy¢ z pewnymi odchytkami. Wynikajg one tak z uwarunkowan technicznych (np. obcigzenia komputera stacji)
jak i z faktu ze operacja zmiany statusu musi trwac - gdy uruchomimy maszyne po awarii to zanim zmienimy
status, nawet jak mamy komputer "pod rekg,, to w tym czasie maszyna moze wykonac kilka produktow ktére
mogaq zostac niezaliczone.

Bezpiecznym wydaje sie przyjecie odchytek w granicach 2-5% zaleznie od szybkosci maszyn i "jakosci" sygnatu
cho¢ dysponujemy wynikami testéw na wtryskarkach ( poréwnywano wyniki z golema z wynikami z komputeréw
maszyn) gdzie odchytki wahajg sie w granicy 0.2 - 0.35%.
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