Golem OEE MES - STATUS

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

W skrocie

e Status podstawowy: postdj planowany, nieplanowany, przezbrajanie, ustawianie, konserwacja i
praca to statusy dobrane tak aby pasowaty do wszystkich mozliwych maszyn i urzqdzen

e Dla pojedynczych maszyn lub ich grup mozemy zdefiniowac status rozszerzony tak aby
doprecyzowac stan konkretnej maszyny, np. przezbrajanie : zmiana formy

e status PRACA nie oznacza Ze maszyna pracuje, oznacza ze maszyna powinna pracowac

e system automatycznie dzieli czas statusu PRACA na efektywnq prace, mikro postoje oraz czas
nieoznaczony ktory mowi — maszyna nie pracuje, ale system nie wie dlaczego gdyz nie ustalono
innego, odpowiedniego statusu.

e Status mozZe zmienic¢ operator za pomocq programu, aplikacji pracujgcej w przeglgdarce ( np.
tablet czy smart fon) lub za pomocg zmiany stanu wejsc sterujgcych

e Status zmieniany jest w czasie rzeczywistym i nie ma mozliwosci zmiany zapamietanych czaséow
oraz zapamietanego czasu dokonania zmiany

Co jest gtéwnym celem systemu Golem OEE MES? Dostarczenie informacji o pracy maszyn? Nie. Gtéwnym celem
systemu jest dostarczenie informacji o tym DLACZEGO dana maszyna nie pracuje.

Gtéwnym narzedziem dla uzyskania tego celu jest status - czyli informacja od obstugi o stanie w ktérym w dane;j
chwili znajduje sie dana maszyna. Dlaczego w danym momencie nie pracuje a jesli pracuje to z jakg efektywnoscia.

Podstawowym mechanizmem zaimplementowanym w systemie jest mechanizm statusu. Co to jest status?
Maszyna pracuje albo nie. A jesli nie pracuje to dlaczego? Moze nie pracowac bo nie ma dla niej zadnych zadan.
Nie ma zamdwien. Albo nie pracuje bo jest przerwa w pracy. Noc, weekend.

Moze byc¢ tez krétka przerwa bo obstuga ma przerwe albo maszyna moze nie pracowac bo jest zepsuta, czyli ma
awarie.

Innym powodem dla ktérego w danym momencie maszyna nie pracuje mogg by¢ czynnosci wymagane podczas
zmiany zlecenia. Czesto aby zmienic¢ produkt musimy zmienic¢ narzedzia: forme, wykrojnik, oprogramowanie
robota, sktady receptur. Czasami musimy maszyne ustawié, skorygowac ustawienia, wyczyscic, rozgrzac.

Cafa historie maszyny, kazdg sekunde w trakcie zmiany roboczej, miesigca czy roku mozemy opisa¢ sekunda po
sekundzie aby wiedzie¢ w jakim stanie w kazdej z nich sie owa maszyna znajdowata. Wtasnie temu stuzy status.

Status zmieniany jest w czasie rzeczywistym. Nie informujemy systemu ze w nocy byt postdj planowany a rano
byta awaria. Status zmieniamy TERAZ.

TERAZ méwimy ze od TERAZ jest awaria. Teraz mowimy ze od teraz jest postdj planowany albo Ze od teraz
maszyna zaczyna prace.

Zmiana statusu w czasie rzeczywistym ma swoje wady — jesli zapomnimy zmienic status to juz tego nie cofniemy.
Jesli pracownik ustawi status na przezbrajanie, przez co powiadomi system ze od tego momentu zmienia jej
osprzet dla owego produktu i po rozpoczeciu produkcji zapomni zmienic status na prace to pomimo tego ze
maszyna pracuje bedzie ona dalej w statusie przezbrajanie ( cho¢ akurat w tej sytuacji moze pomdc automatyczna
Zmiana statusu o czym nizej) i nie bedzie liczy¢ czasu produkcji .

Ale wade te rGwnowazy pewna zaleta. Nie ma zadnej, kompletnie zadnej mozliwosci aby zmanipulowac wyniki
pomiaréw.

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



Status podstawowy
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Status podstawowy dobrano w taki sposdb aby odzwierciedlat on stan dowolnej

maszyny czy urzadzenia.

Waznym dla zrozumienia statusu jest status PRACA [7]

Status praca tak naprawde powinien sie nazywa¢ GOTOWOSC DO PRACY.
Ustawienie tego statusu nie oznacza ze maszyna pracuje — oznacza ze powinna

pracowac.

System na podstawie pomiardw dzieli ten stan na:
efektywnga prace [8]

mikro postoje [9]

czas nieoznaczony [10]

przerwy technologiczne [11] i [12]

123456 89 101112
| STATUS | Prefix | Opis OEE
Postdj planowany | PP Maszyna nie pracuje gdyz nie ma dla niej zadnych Nie jest stratg
[1] zaplanowanych zadan albo mamy do czynienia
z planowang przerwa w pracy, np. z przerwa nocng.
Konserwacja PM Maszyna nie pracuje gdyz wykonywane sg planowane Nie jest stratg
[2] czynnosci zwigzane z jej konserwacjg, TPM’em, planowanymi
przeglagdami okresowymi etc.
Przezbrajanie Pz Realizowana jest dtugotrwata rekonfiguracja maszyny Jest stratg powyzej
[3] Np. zmiana form, wykrojnikéw, oprogramowania etc. normatywnego czasu
Ustawianie us Status podobny do przezbrajania ale czynnosci trwajg kroceji | Jest strata powyzej
(4] lub s3 czesto wykonywane. normatywnego czasu
Postdj PN Przerwy w pracy spowodowane innymi powodami Jest straty
nie planowany niz powody czysto techniczne. Moze to by¢ brak materiatu,
[5] opakowan, obstugi etc.
Awaria AW Maszyna nie pracuje z powodu awarii lub awarii otaczajgcej jg | Jest stratg
[6] infrastruktury
PRACA Gotowosc¢ do pracy. Podczas tego statusu system obserwuje

(7]

rzeczywistg prace maszyny.

Podziat czasu wchodzgcego w

sktad statusu PRACA

Efektywna praca Ep Efektywny, zmierzony czas pracy Nie jest strata
(8]
Mikro postoje Mp Suma czasu drobnych przerw ktérych czas miesci sie w Jest stratg
[9] zadeklarowanej dtugosci
Czas Nz Czas w ktérym maszyna nie pracuje ale system nie wie dla Jest stratg
nieoznaczony czego gdyz nie podano innego statusu
(10]
Przerwy Pt1 Przerwa technologiczna. Jest stratg
technologiczne Pt2 Specjalny stan sterowany wejsciami opisany w dokumencie:
[11][12] golem-oee-mes-status-przerwa-technologiczna

Wplyw na wskaznik OEE

W tabeli podano wptyw poszczegdlnych statusdw na wskaznik OEE. Niektdre stany sg stratg a inne nie.
Gdy maszyna jest w stanie postoju planowanego to nie mozemy méwic o stracie bo postdj jest planowany.
Podobnie konserwacja gdyz realizowana jest ona w sposéb planowy. Awaria czy postdj nie planowany jest

ewidentng strata.

Natomiast przezbrajanie i ustawianie nie jest stratg, ale tylko w takim zakresie jak zostaty zaplanowane.
Jesli na wymiane wykrojnika i ustawianie prasy zaplanowano 2 godziny i w tych 2 godzinach sie zmieszczono to
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jest OK. Ale jesli przezbrojenie trwato 3 godziny to znaczy ze realizowano je o godzine dtuzej niz planowano.
A to jest juz strata.

Mikro postoje

Kiedy zakoniczone zostanie odliczanie czasu efektywnej pracy a maszyna nadal nie pracuje to przez ustalony czas
naliczany jest czas mikro postojéw. Czas ten jest ustalony albo na state w konfiguracji albo obliczany jest jako
krotnosé optymalnego czasu cyklu z definicji zlecenia.

Co nam mowi czas 30 minut mikro postojow w ciggu 8 godzin? Mdwi ze 30 minut stracono na krdtkie postoje o
czasie mniejszym niz czas mikro postojow. W przeciwienstwie do 30 minut czasu nieoznaczonego ktére nie musza
ale mogg oznacza¢ 30 minut braku pracy.

Mikro postoje mogg sygnalizowaé¢ nam albo zmniejszenie wydajnosci gdzie kazdy z cykli jest dtuzszy niz wynika to
z czasu OCC.

Mozemy jednak wykorzystaé mikro postoje do kontroli czynnosci pomiedzy operacjami. Powiedzmy ze maszyna
wymaga co jakis czas, co iles jej cykli zatrzymania, np. w celu wymiany pojemnika i ze ten czas jest na tyle krétki ze
nie uzasadnia zmiany statusu na inny. Mozemy wiec ustawi¢ tmp np. na 5 minut i domniemywadé ze mikro postoje
to czas ktdry prawdopodobnie zuzyto na te wtasnie operacjie.

Status rozszerzony

Dla poszczegdlnych maszyn lub grup maszyn ( konkretnie dla okreslonego modelu ) mozemy zdefiniowad status
rozszerzony. Status rozszerzony sktada sie z dwu czesci: statusu gtéwnego i rozszerzenia statusu.

Definiujemy np. status rozszerzony awaria : awaria robota.

Jesli wybierzemy ten status to jednoczesnie zmienimy status podstawowy na awarie i status rozszerzony na
awarie robota.

P o 5 I =-=+=0e=s ] Dzigki zastosowaniu statusu rozszerzonego mozemy

Frzeglad TPH enl P[0 H 1a30%] sDoa3tas | ., , . ,

—— @ | | o] oo sporzadzi¢ wykres statusu ktéry moze zostac

Awariaformy Qo] oo posortowany od najwiekszego, czyli mozemy uzyskac tzw.
Brak materiatu ® PN |I— 3.65% | 1D 00:46:54 WykreS Pa reto

Regulacja formy @) us ||> 2.22% 15:02:48

Awaria maszyny \\ AW |I— 1.98% 13:26:49

Kensenwacia po pracy enfPi][ 1ze¢]  1o2m04 Wykres podziatu statuséw rozszerzonych dostepny jest w
Przerwa < 10min PP (4 014% 00:57:25 . . . . N s . ,
meadmwa %pp T R panelu informacyjnym jak i w wigkszosci raportow.

Przerwa nocna @ PP | 0.00% 00:01:40

Grzanie maszyny @ Us |{ 0.00% 00:00:52

Zmiana formy H PZ |1 0.00% 00:00:35

Seria prébna r_,'.

Brak opakowari ® PN

Awaria infrastruktury \ AW

Awaria robota \\ AW

Zasada 80/20

Zasada ta mowi ze 80% strat powoduje 20% przyczyn. Przywotuje te zasade dla tego ze czasami ujawniajg sie
zapedy tworzenia nieskoriczonej ilosci statuséw, czyli przyczyn postoju. Jeden z klientéw przystat mi liste 67
(stownie szescédziesieciu siedmiu) przyczyn postoju linii produkcyjnej z zapytaniem czy mozna w Golemie zrobi¢ 67
statuséw rozszerzonych. Nie mozna.

Liste statusow rozszerzonych ograniczono do maksymalnie 25 pozycji co wynika z prozaicznej przyczyny:
»hadmiar precyzji prowadzi do chaosu”

Przyczyny postoju, bo tym w zasadzie jest status rozszerzony, powinny by¢ tak dobrane aby reprezentowaty
rzeczywiste i czeste przyczyny oraz, co chyba najwazniejsze, aby byty zrozumiate dla operatora.

Mozna dodac status ,,czyszczenie fotokomarki” bo moze tak byé ze robimy czesto te czynnosé. Ale czy na pewno
informacja ze w ubiegtym miesigcu w sumie przez 30 minut czyszczono fotokomodrke? Czy nie lepiej stworzy¢
status Konserwacja: drobne czynnosci konserwacyjne.

Ponadto trzeba tez bra¢ pod uwage percepcje uzytkownikéw. Mozemy zdefiniowac wiele przyczyn awarii ale czy
aby na pewno operator bedzie potrafit okresli¢ co sie zepsuto i to przed przybyciem pracownikéw UR?

Przezbrajanie, ustawianie ponadnormatywne

Czasy poszczegdlnych statuséw zbieramy gtdéwnie po to aby okresli¢ przyczyny strat ale tez po to aby wyznaczy¢
efektywnos¢ wyrazong wskaznikiem OEE.

Aby to prawidtowo zrobi¢ nie mozna przyjac ze przezbrajanie czy ustawianie maszyn jest lub nie jest stra
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