,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

AN

To jest pan Jan. Pan Jan jest szefem produkcji matej wirtualnej fabryki.
Fabryka jest niewielka. Sktada sie z dwu dziatéw: matej wtryskowi oraz dziatu produkgcji

{ profili i montazu. Pan Jan normalnie zawsze jest na miejscu i ma wszystko pod kontrolg
N\ 4 ale tym razem byt w dwu dniowej delegacji.
t Wraz z nim sprébujemy wyrywkowo przesledzié co sie przez te dwa dni dziato.

Kontrola wizualna - trend pracy grupy maszyn z ostatnich 72 godzin

-E-L::m‘me::::‘e‘m%mmm: ‘Asystenm’i - ‘ﬂip‘ -‘m == — Pierwsze co rObi pan ‘lan po przybyCiu do pracy
£ i uruchomieniu programu to oglad trendéw 72

godzinnych dla grup maszyn.

A1: Hydraulika PRTY2

To jedno z najsilniejszych narzedzi w systemie ktdre
pozwala jednym spojrzeniem, przy porannej kawie,
ocenié jak pracowaty wszystkie maszyny, zorientowac
sie w sytuacji, stwierdzi¢ czy co$ wymaga
szczegdtowego wyjasnienia.

Dla kogos nie znajgcego produkcji to tylko zwykty wykres, szef produkc;ji tylko spojrzy i juz wie: wczoraj wieczorem
profilarka PRTY1 miafa prawie 2 godzinng awarie od 19:30 do 22:30

Oto kilka przyktaddw tego co mozna ,wyczytac” z wykreséw:

N7 N N\ &7

profilarka PRTY1 [18] A1: Hydraulika PRTY1
_ T

INEEE N L L s T D e |

Od [1] do [2] przez 12 godzin maszyna pracowata bez przypisanego operatora ! Potem zmieniono materiat.

Od [3] przez ok. 2 godziny maszyna nie pracowata i nikt nie zmienit statusu. Od [4] do [5] 10,5 godziny postoju planowanego
[6] prawie 2 godzinna awaria. Podczas awarii i podczas przerwy w pracy [3] pracowata caty czas pompa hydrauliczna.

[7] niecate 2 godziny temu zmieniono zlecenie produkcyjne i zmieniano matryce (przez ok. godzine)

N N3

profilarka PRTY2 [19]  A1: Hydraulika PRTY2

Do [1] maszyna nie pracowata, potem byta w stanie przezbrajania, ale za krotko na zmiane matryc — prawdopodobnie tylko
wymieniano wybijaki. Od [2] do [3] 2 godziny awarii, potem zmiana materiatu. Z komentarzy wiadomo ze uszkodzit sie
podajnik kiedy chciano zatozy¢ nowa szpule z blacha. Od [4] do [5] postdj planowany. Od [6] do [7] maszyna nie pracowata
ale znowu nikt nie okreslit przyczyny. Do wyjasnienia ! [8] zmiana zlecenia, zmiana odpowiedzialnego operatora, zmiana
matryc.

Trend miesieczny dla maszyny
Dla wybranej maszyny mozemy wygenerowac trend miesieczny generowany -~ e B el ] |BEE wlommio o
oddzielnie dla kazdej godziny z podziatem na dni i zmiany robocze. - N S o St e
W wierszu status W|d2|my kolor statusu dominujacego wda nej godzinie Staws T I Wmmm “IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII\
a po najechaniu kursorem dokfadny rozktad w ramach wskazanej godziny T W

W dwu kolejnych wierszach widzimy realizowane zlecenie oraz :||||| "" ||||| ||
operatora maszyny. Klikniecie w odpowiednie pola przywota stosowny raport. |

Cztery kolejne wiersze to efektywny czas pracy, ilos¢ produktu ilosé brakéw ||||||"|| i!:!lhl

Braki I 1

i zuzycie energii elektrycznej. o
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

Status, status rozszerzony i OEE
Poniewaz dzis jest pigtek, trzeci dzien miesigca to mikro raporty generowane dla biezgcego miesigca pokrywaja sie z
czasem nieobecnosci szefa w firmie. Mozna wiec przesledzié rozktad czasu statuséw dla wybranych maszyn.

Wraz z szefem przyjrzyjmy sie statusom linii profilujgcej PRTY2

Biezgcy miesiac

Aktualny status
zmieniony 2015-04-03(Pt) 02:36:22 [07:43:32]

Praca : PRACA

MTTR: 01:13:04
MTBF: 1D 05:08:22

34 47%
20:05:18
Zmian 3x

Planowany MiePlanowany

44 54%
1D 01:57:17

Z wykresu statusu widac ile czasu przypada
na poszczegdlne statusy.

Status PRACA ( czas w ktérym maszyna
powinna pracowac ) podzielony zostat

na czas efektywnej (rzeczywistej) pracy,
czas mikro postojow (suma krdtkich
przerw) i czas nieoznaczony, czyli maszyna

PRACA Postoje
Podziat czasu statusu PRACA

Mieoznaczony

6.66% . . .
= | T TR EETUN | o8 nie pracowata ale system nie wie dlaczego.
00:50:45 Zian 2 T Zmian 2x 01:20:39 : ;
Zmian 2x | tego czasu jest stanowczo za duzo...
— e | —
Postoj Postdj Przezbrajanie Ustawianie Awaria Efektywna Mikro Czas

Podstawowe statusy dobrano tak aby byty one adekwatne dla kazdej maszyny.
Dla konkretnej maszyny (grupy maszyn) mozna

zdefiniowac status rozszerzony czyli doprecyzowac

Biezacy miesiac

‘ - | ‘Status r0ZSZerzony

Status rozszerzony

Status bazowy

przyczyny ,nie-pracy”. PR
Z wykresu wida¢ ze w ciggu minionych dwu dni Seria préibna Praca

.. . R Przerwa < 40 minut Puostdj Planowany 0.89% 00:31:04 |
naJWIQkSZym prOblemem byfa aWarla(e) pOdaJnIka Przerwa > 40 minut Puostdj Planowany _—|33.29% 19:24:52 |
blachy ktéra kosztowata prawie 2 godziny. Brak zleceri Posts) Planowany _ |H0.27% 00:09:22 \

Statusy rozszerzone mozna tez posortowac jako

wykres pareto:

Brak materiatu

Puostdj Mieplanowany 1.45% 00:50:45 ‘

Brak pojemnikdw

Puostd) Mieplanowany

Inny

Puostdj Mieplanowany

Zmiana matryc

Przezbrajanie [lHz00% 014269 |

e B

:m o W‘-—{_ﬁ@’ Korekta matryc Ustawianie |H 0.97% 00:34:02 |
I o v ]
|Preetcaane 3o mus | Zmiana materiatu Ustawianie I—IZJS% 01-14:34 |
Ustamanic AT
]2mm, ‘:,::::f | Awaria prasy Awaria
e I Awaria matrycy Awaria H1.09% 00:38:11 |
oty _Hoas e Awaria podajnika blachy Awaria I—|3_os% 01:47:56 |
‘I—

H Czas zamawiony

TZ od poczatku miesiaca

Wszystkie zebrane dla dwu dni informacje

TAw: 02:26:07

1009 24, . . o .
L — 0 maszynie mozna sprowadzi¢ do jednej
Czas opearcyjny - AG: TOp=TZ - . , .
59549, 1ziop 25as6s T mee | liczby wskaznika OEE.
e me 2%% | Wskaznik OEE méwi nam, oczywiscie w
Dostepno$é  1TD: 1D 07:28:46  Jaw oz

Rozkatad statusu PRACA s (I |

Znacznym uproszczeniu ze przez minione
dwa dni maszyna wykonata 74% tego czego
od niej pan Jan oczekiwat.

90.56% Tgb-TD; 03.16:52

Ceasu operacyjnego

TPnp:  00:50:45

Wykorzystanie Ty 1D 02:01:46

82.69%, TD-TW: 05:27:00

Gaasu destepnego

Mamy tez wskaznik TolalOEE ktéry mowi
ze gdyby nie byto postojow planowanych

i gdyby zredukowac przezbrajania i postoje
planowane do zera (co w praktyce jest
nierealne) to maszyna mogta by
wyprodukowac 2 razy wiecej.

Jakos¢ Produkt: 18 774

99.92% Braki 15

Wypodukowansj

Przezbrajanie nie jest stratg
Ustawianie nie jest strata
Uproszezony wykres OEE (Z pominigciem czasu operacyjnego )

Totalna Dostgpnosc 53.90%

TotalOEE 44.53%
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

Podsumowanie grupy maszyn

I n nym n a rzed z | em pOZWa | aJ acy m n a Szy b ka OCE n e E Lista ‘ = Panele Mini ‘ % Panele maszyn | | Panele maszyn - szczegétowo ‘ 8 Flan sytuacyjny ‘ SBTrend 72 godziny | = Podsumowanie grupy | P SystemAndon
Maszyny Sumy dla Raportziorezy gupY|  Maszyn w grupie: 12 w tym gownych 12, pomacniczych 0

stanu aktualnego i historii miesigca lub aktualnej M R T e T A R e e e

zmiany roboczej jest podsumowanie grupy maszyn.

Gtéwny wykres pokazuje ile maszy pracuje lub nie 2 e ﬂ:;sf
pracuje (maszyna nieaktywna to maszyna ktéra nie . " ]| e | famed [ e
pracuje cho¢ powinna bo ma status praca) . —— 0

oraz pokazuje ile maszyn jest w podstawowych Trndracy st 8 i ey g
statusach.
Ponadto dla wszystkich maszyn sumowane sg

OEE dla maszyn gtwnych
Maszyny giéwne: rozktad statusu dla biezacego miesigca Dla b,gzchgu‘fmfmac:

EFEKTYwia PracA | 043022 [8.89%] |
.. . ;. o . . i Y Hoo-1108 [0 37%] 50
arytmetycznie: wielkos$¢ produkcji, braki, energia e T - 0% e
i materiat a takze czasy statuséw i OEE G s AWARE | R EACAG| @ °
PRZEZBRAJANIE Hoo-0612 [0 20%) -
h 410.81 - USTAWIANIE Hoo:07:58 [0.26%] 9% OEE 100
Materiat Maszyny Gt B Missiac POSTOJ NEPLANOWANY | H00:04:20 [0.14%] 9 S min
POSTOJ PLANOWANY D | D 12:46:46 [72.56%] 02050

395.68

Fneraia Maszny G B Wiesiac —‘

Zlecenie produkcyjne

Kiedy pan Jan byt w delegacji dotarta do niego informacja o problemach z realizacjg jednego ze szczegdlnie waznych
zlecen ktdrego realizacje planowano na 5 godzin a ktére w rzeczywistosci realizowano przez ponad 8 godzin z niematymi
problemami. Przeanalizujmy wiec wraz z panem Janem raporty dla tego zlecenia.

nagtéwek raportu:
Raport dla zlecenia: IN-24-56-11-0030-2015 , produkt: INERSIS - DETAL 34-56-11, ID:120

raport wygenerowano: 2015-04-01 19:34:33

|Zle+:enie realizowane na maszynie | wiryskarka WAI2 ART1

Status zlecenia Zlecenie zakornczone
rozpoczeto: 2015-04-01(5r) 10:47:00 zakoriczono: 2015-0401(5r) 19:34:07
Zlecenie zainicjowat: MASTER

Nastepng czescig raportu sg parametry zlecenia z jakimi je rozpoczeto oraz informacje o zmianach tych parametréw
podczas realizacji zlecenia:

Parametry z jakimi zainicjowano zlecenie Zmiana parametrow, zawieszenia / wznowienia zlecenia

llo5¢ zamdwiona 5000 llos¢ zmian ilogci zamdwionej 3

Marzedzie IN-34-K1 Ostatnia zmiana 2015-04-01( Sr) 19:20:59
Krotnosc 8 Ostatnia (aktualna) wartosc 5100

optymalna krotnos¢ 8 llos¢ zmian czasu cyklu 0

Optymalny czas cyklu 22 sec. llos¢ zmian krotnosci 1

Gramatura 27.80g Ostatnia zmiana 2015.04-01( Sr) 16:32:11
llos¢ w opakowaniu 100 Ostatnia (aktualna) wartosc 7

Widzimy ze zmieniano ilos¢ zamdwiong co, jak sie zaraz okaze, zwigzane jest z brakami oraz widzimy ze zmieniono krotnos¢
z 8 na 7 sztuk na cykl. To bardzo istotna zmiana i zaraz postaramy sie dojs¢ dlaczego jej dokonano.
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

Nastepna czes¢ raportu to podsumowanie catosci zlecenia:

|p&dsum0wanie Zlecenia

Czas w/g dat rozpoczecia / zakonczenia 08:47:07 Braki 86
Czas w/g zapisow w bazie danych 08:47:00 Braki procent 1.69 %
Czas bez postojdw planowanych 08:13:18 DPM f DPT 16 856.13 7 16.86
Whykonano z brakami 5102 Zuzycie energii 122.36 k\Wh
Whykonano bez brakdw 5016 KWh na tysiac 23.98 KWh
procent pierwotnego zamdwienia 102.04 % postd] planowany 5.08 kWh
w przeliczniu na opakowania 5.02 postd] nie planowany 4,48 kWh
cykli maszynowych 684 ust_ i przezbrajanie 6.92 kWh
Whydajnosc (podstaws jest catkowity czas produkcj) 580.87 szt/h awarie 9.72 kWh
Whydajnosc (podstawg jest czas bez postojow planowanych) 620.56 szt'h llos¢ materiatu 141.84 kg
materiatu na braki 239kg

W podsumowaniu widzimy ile byto produktu netto i brutto (z brakami), ile czasu trwato zlecenie i jaka jest osiggnieta
$rednia, rzeczywista wydajnos¢.

Parametry DPM i DPT to ilos¢ brakéw na milion i na tysigc produktéw.

W raporcie podano tez ilos¢ zuzytej na realizacje zlecenia energii elektrycznej z podziatem na poszczegdlne statusy oraz
ilos¢ zuzytego materiatu wedtug prostej formuty: ilos¢ produktu x gramatura wyrobu

Nastepna czes¢ raportu to rozliczenie wskaznika OEE i statuséw podstawowych:

OEE
CZAS QZNACZONY  08:47:07
CZAS OPERACYJNY 07:13:25 czasu
Cz0p=CzZam- CzPP [00:33:42] - NCzPzb [01:00:00] 82.22% 0Znaczonego
DOSTEPMOSC 05:21:07 strata czasu 01:52:18 czasu
TO=TOp-TAw([(11:04:45] - TPNp [00:29:57-TPnPz [00:12:20] - CzUst [00:05:15] 74.09% operacyjnego
WYHKORZYSTAMIE  04:09:45 strata czasu 01:11:22 oy |CZE5U
CzWHK = CzPracy[04:09:45] 77.78% dostepnego
JAKOSC | 98.31% produktu
(1]
Awariic 2 MTTR: 00:3223  MTBF: 04:23:34 | OEE 56.65%

Zarejestrowane czasy w/g statusu

Efektywna PRACA, Mikro Przestoje i Czas nieoznaczony 54 skiadnikami statusu PRACA
EFEKTYWHNA PRACA 04:09.45)  47.39% ﬁ
MIKRO PRZESTOJE 00:22:24)  04.25%
CZAS NIEOZNACZONY 00:48:51]  09.27% ﬁ
POSTOJ PLANOWANY 00:33:42]  06.39% |
POSTOJ NIEEPLANOWANY 00:29:57|  05.68% [
PRZEZBRAJANIE 01:12:20)  13.73%
USTAWIANIE 00:05:15  01.00%
AWARIE 01:04:46  12.29% |

Juz po wstepnej analizie widzimy ze zlecenie realizowano 8 godzin i 47 minut z czego godzina z ,,hakiem” zostata zuzyta na
przezbrojenie maszyny co nie jest stratg ( a wtasciwie stratg z tego czasu jest 12 minut czasu ponadnormatywnego )

a okoto 3 godziny zostaty utracone na awarie, postdj nieplanowany oraz mikro postoje i czas nieoznaczony ktory jest
czasem utraconym gtownie przez spowolnienie pracy i krétkie przerwy.
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

Nastepnym elementem raportu jest rozktad statusu rozszerzonego:

Zarejestrowane czasy w/g statusu rozszerzonego

PRACA Praca 05:18:31 60.44% NS @0
Sena probna / rozruch Praca 00:02:29 {H}.AI?'}'E|
Przerwa < 40 minut Postd) Planowany 00:33:42 06.39%
Przerwa = 40 minut Postdj Planowany 00:00:00 00.00%

Brak zlecen Postdj Planowany 00:00:00 00.00%

Brak materiatu Postd) Mieplanowany 00:09:12 01.75%]
Brak etykiet Postd) Mieplanowany 00:20:45 03.94% 1
Inny Postd] Mieplanowany 00:00:00 DDW"}'E|
Zmiana formy Przezbrajanie 01:07:31 12.31%
Zmiana programu robota Przezbrajanie 00:04:48 00.91%
Korekta ustawien Ustawianie 00:05:15 01.00%
Zmiana koloru Ustawianie 00:00:00 00.00%
Zmiana etykiet Ustawanie 00:00:00 00.00%
Awana wiryskarki Awaria 00:14:07 02.68%
Awaria formy Awaria 00:50:39 09.61% [l
Awaria robota Awaria 00:00:00 00.00%
Awaria infrastruktury Awaria 00:00:00 00.00%

Ostatnig czescig raportu jest lista zdarzen i komentarzy zwigzanych ze zleceniem:

Zdarzenia zarejestrowane dla zlecenia

Czas |Oper:icm’ Uzytkownik |Zdarzenie

2015-04-01 19:34:07 MASTER Zakoriczenie zlecenia IN-24-56-11-0030-2015

2015-04-01 19:33:16 Wykonano ilos¢ zamdwiong

2015-04-01 19:32:54 Wykonano ilos¢ zamdwiong

2015-04-01 19:20:59 MASTER Zmiana llosci zamdwionejz 5010 na 5100

2015-04-01 18:54:56 Operator 4 Zmiana statusu z Brak materiatu na PRACA

2015-04-01 18:45:43 Operator 4 gt b 2 QO L el —

2015-04-01 12:42:01 Operator 1 Dodano 27 braki

2015-04-01 12:39:45 Operator 1 Zmiana statusu z Korekta ustawieri na Sena prdbna / rozruch
2015-04-01 12:34:29 MASTER Zmiana statusu z PRACA na Korekta ustawien

2015-04-01 12:33:03 Operator 1 Zmiana statusu z Przerwa < 40 minut na PRACA

2015-04-01 11:59:22 Operator 1 Zmiana statusu z Zmiana programu robata na Przerwa < 40 minut
2015-04-01 11:54:33 Operator 1 Zmiana statusu z Zmiana formy na Zmiana programu robota
2015-04-01 10:47-00 MASTER Zmiana zlecenia

Komentarze zarejestrowane dla zlecenia

Czas

Operator/ Uzytkownik

Komentarz

2015-04-01 16:32:55

MASTER

Zablokowano 3 gdziazdo z powodu jego fizycznego uszkodzenia
Dokoriczymy zlecenie ze zmniejszong wydajnoscia

2015-04-01 15:45:01 Cperator 4 3 gniazdo deformuje wypraski
2015-04-01 12:43:04 Cperator 1 Seria prabna OK
Waga wypraski +0.1g
2015-04-01 10:49:12 MASTER Instalacja formy - forma ma drobng skaze na 3 gniezdzie

| wtasnie komentarze wyjasniajg nam skad sie wzieta zmiana krotnosci z 8 do 7 na cykl i spore opdzZnienie w realizacji
zlecenia — jedno z gniazd formy zostato uszkodzone i trzeba byto je tymczasowo zablokowac a pdzniej pracowac z mniejsza

wydajnoscia.

,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki”
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

Dostepny jest jeszcze jeden raport dla zlecenia zwany raportem przebiegu zlecenia ktérego fragment prezentujemy ponize;j:

czas: Ulbauilo

2015-04-01(Sr) 15:41:13 [MR] P-2504 B:46 EP:01:53:51

Awaria [MR] D:73.83% W 7691% J-98.16% OEE: 55.74%
1 2
1 1

- Awaria formy 5:41:22 [Operator 4] Dodano 20 braki

Op: Cperafor 4 5:45:01 [Operafor4] komentarz: 3 gniazdo deformuje wypraski

Us: Operafor 4

czas: 00:50:39

2015-04-01(5r) 16:31:52 [MR] P:2504 B:66 EP:01:53:51

Praca [MR] D:58.96% W 76.88% J:97.36% OEE:44.13%

- PRACA 16:32:00 [Staga 1] Wznowenie pracy po 00:50:50

Op: Operator 4 16:3211 [MASTER] Zmiana krotnosciz 8na 7

Us: Operafor 4 16:32:55 [MASTER] komentarz: Zablokowano 3 gdziazdo z powodu jego fizycznego uszkodzenia Dokonczymy
czas: 02:13:51 zlecenie ze zmniejszong wydajnoscig

16:33:10 [MASTER] Dodano 20 braki

16:33:31 [MASTER] Zmiana llosci zamdwione) z 5030 na 5010
16:44:56 [Staga 1] Wznowenie pracy po 00:03:35

18:17:22 [Staga 1] Wznowenie pracy po 00:06:46

2015-04-01(5r) 18:45:43 [MR] P:4612 B:86 EP:03:44:05

Postoj Nieplanowany [MR] D:73.22% W 7949% J-98.14% OEE: 57.12%
- Brak matenatu

Op: Cperator 4

Us: Operator 4

czas: 00:09:13

2015-04-01(Sr) 18:54:56 [MR] P:4612 B:86 EP:03:44:05

Praca [MR] D:71.52% W 79.48% J-98.14% OEE: 55.78%
- PRACA, 18:55:01 [Staga 1] Wznowienie pracy po 00:09:34

Op: Operator 4 19:09:22 [Staga 1] Wznowenie pracy po 00:10:03

Us: Operator 4 19:20:59 [MASTER] Zmiana llosci zamdwionej z 5010 na 5100

19:32:54 [Stacja 1] Wykonano ilos¢ zamdwiong
19:33:16 [Stagja 1] Wykonano ilos¢ zamdwiong
19:34:07 [MASTER] HKoniec zlecenia

Raport ten opisuje zlecenie ,krok po kroku” w rytm zmiany statusu maszyny. W lewej kolumnie widzimy status, informacje
kto status zmienit, kto byt operatorem i jaki czas status byt aktywny. W prawej kolumnie widzimy mikro raporty [MR]
okreslajace ilos¢ wykonang, ilo$é brakéw, efektywny czas pracy i wskazniki OEE w momencie zmiany statusu oraz zdarzenia
i komentarze

Raport dla narzedzia

e = &S| Poniewaz analizowane zlecenie byto realizowane
e — —- .. . . .
z uzyciem narzedzia (formy) powierzonego przez klienta

ktore wraz z produktem zostanie zwrécone

Raport dla narzedzia IN-34-K1 (ID: 7)

e ‘ to szef postanowit przy okazji wygenerowad raport dla
| I tego narzedzia ktdre zostanie przekazane klientowi.
I . . .

Raport pokazuje ile cykli maszynowych i produktu

| Pl e - - , : zostato w danym okresie wyprodukowane z uzyciem

Iw wybranym zakresie czasu llos¢ cykii maszynowych 84| [Strata z powodu roznicy w ilos¢i dostepnych gniazd
[ s s ara o8 o 102 Vo rominna oo 9 3412 narzedzia i jaki byt czas jego efektywnej pracy

Efektywny czas pracy 370 [-6.76%]
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

Zdarzenia i komentarze
Cennym zrédtem informacji o historii produkcji sg komentarze operatoréw oraz zdarzenia.
Ponizej widzimy rejestr zdarzen z zaznaczong zmiang statusu z ,praca” na ,awaria formy”

Czas 2015-04-01 15:41:13 T [cmas A ] maszyna | Zdarzenie | operator Zlecenie -
Zmi 2 % . -
D?f;;mma Soaoiss & 20T wiyskarka wat Wykonano iloé¢ zaméwiona UAKT5B12015/4385-5
Maszyna wiryskarka WAL2 ART1 i fglf_nz“z'm wiryskarka WAI2 ART1 Dodano 20 braki Operator 4 IN-24-56-11-0030-2015
Zdarzenie  Zmiana statusu z PRACA na Awaria pr—— e
Zlecenie IM-24-56-11-0030-2015 i 2015-04-01
4| Produkt INERSIS - DETAL 34-56-11 i ) 15:03:11 wiryskarka WAI2 ART1 Wznowienie pracy po 00:07:42 IMN-24-56-11-0030-2015 =
1 : :03:
Status Awaria -
catusR Awars formy 3] 33_155:_%‘;’01 wiryskarka WAI2 ARTA Dodano 14 braki Operator 4 IN-24-56-11-0020-2015
2015-04-01 - 44
i£) 145111 wiryskarka WAI2 ART1 Wznowienie pracy po 00:14:29 IMN-24-56-11-0030-2015
B 33_1551'%‘;'”1 wiryskarka WAI2 ART1 ﬂ:;:rmﬁ';ﬁ‘éﬁ”a Operator 4 IN-24-56-11-0030-2015
4 3 4 3
komentarze Czas Dodat + | Zablokowano 3 gdziazdo z powodu jego fizycznego uszkodzenia E
dlamasziny (50150401 00.0542  Mowak Jan Dokoriczymy zlecenie ze zmniejszong wydajnoscia

24 godziny g
przedipo 2015-04-01 10:49:12 |MASTER

zdarzeniu 2015-04-01 12:43:.04 Operator 1
2015-04-01 15:45:01 Operator 4
MASTER

i

2015-04-01 16

Pod listg zdarzen widoczne sg komentarze dla maszyny ktérej dotyczy zaznaczone zdarzenie dodane 24 godziny
przed / po zdarzeniu. Widzimy ze awaria byta 0 15:41 a 0 16:32 lider ,,Master” dodat komentarz odnoszacy sie

do tej awarii.

Zwrdéémy tez uwage na jedno pozyteczne zdarzenie: ,,wznowienie pracy po xx:xx:xx”. Zdarzenie to jest generowane
wtedy gdy maszyna zaczyna prace po przerwie dtuzszej od ustawionej, np. po przerwie wiekszej niz 10 minut.

Klasyfikacja brakéw

Bez watpienia jedng z najbardziej interesujgcych informacji o produkcji jest ilos¢ brakéw, czyli wadliwych produktow.
Ale czy informacja o tym Zze byto to tyle a tyle wadliwych elementdéw jest satysfakcjonujgca?

Nie. Bo wada wadzie nie jest rowna. Golem pozwala na podziat wad wedle zdefiniowanych kategorii co znacznie ufatwia
identyfikowanie probleméw.

# Maszyny | ) Komentarze |j2darzema |@ZIecenia | ¢ Dzien ‘ X Pzmiany | $=Postep zlecen | @ Brzki | Ty Czas pracy | Pan Jan Wybraf grupe Wtryskownia
I <sriedabedw i ustawit filtr czasu na biezgcy miesigc
Suma brakow 250 a system wygenerowat mu miedzy
Kategoria brakaw llase innymi wykres z klasyfikacjg brakow.
Whypraska znieksztatcona/wypaczona | 48
Wypraska z peknigciami/dziurami 12
Wyraska niepetna / niedolana 153
Wypraska przypalona By
Wypraska zabrudzona 10

Jak widzimy najwiekszym problemem sg niedolane wypraski co ma prawdopodobnie zwigzek z uszkodzeniem gniazda
w formie podczas produkcji analizowanego przez nas przed chwilg zlecenia.

Maszyna bez obstugi zlecen
; r — ey ==
e | LRREAAEEEx] G

Nie wszystkie maszyny w naszej wirtualnej fabryce maja obstuge zlecen.
Do takich maszyn nalezg automaty montujace.
Aby ocenic ich prace szef produkcji wygenerowat raport zbiorczy dla

— i - maszyny z ustawionym filtrem dla dwu dni.
et ‘ Raport ten jest podobny do raportu zlecenia — rézni sie jedynie danymi

(CZAS OZIACZONY 2D 11003 uwaga - zares czas ako czas pomedzy naptarszym i nejmiodszym zapisem w bazie SAL
(CZAS OPERACYINY 16.1028
€207 = CaZam- CzPP 1D 1850:0] - NCzPzb [8:00:0]- HC:

poczatkowymi.

2su 004855
AE 1271239 Stta czasu 03,0654 s
acyl1212381 79.50% gostepnego ‘

99.66% produktu
Jvri 1_WTTR 00485 WTBF. 20 110036 ]

OEE 75.16%

g sty
[EFETYWNA PRACA 21239 20.37% I
MIKRO PREESTOIE I )
(CZAS NEGBNACIONY woos] wor
POSTOL PLANOWANY D S0 TiAoh
POSTOL NEPLAGWANY W00 w00

e ]
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,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE SuperVisor NEXT

zienny

Raportd

= e | Eposteose

Brai_| COCeaspay | - Prssaania

NAEYCTRNENEEPE™

avone |

Wyobrazmy sobie ze szef produkcji chce ze swoimi pracownikami
omoéwid te dwa dni i ze przez te dwa dni byty aktywne nie 4 maszyny
ale na przykfad 30.

Drukowac¢ 30 raportéw zlecen albo 30 raportéw zbiorczych ?

Tu z pomocg przychodzi raport dzienny dla grupy maszyn

wiryskarka WAI 4T
&

etyuns pracs| Coss AWARI |Comsost NP [OEE__[Cydetd_[prscunt Bk [pak fon |aeralkg
0303 16]

Zmiana 1 o8
358103

7%
7 09% |
000% |

i 29

Zmiana 2

LEE

10.17:10]
arka WAI2 ART1
Efctyura praca
042054
030753

Tess| s 103

winstar
(Czas P 1P| O
0006:08 5.2
02348

(Ceas AWARI
00.09:15
or0sde

0403

or2a47] 02957 a0 @72

WAT
ektyuna racal Czas AWARL
%40 003043

ot 401

(CzasPost 1p_[oeE
8041%
74 11%|

000% |

el T, Jom o fornamarse

5105

021953 004840 12210 8058

R — ‘“ — Raport ten prezentuje wszystkie podstawowe dane dla maszyn z
| wybranej grupy z podziatem na zmiany robocze
Jeden wiersz z raportu:
wtryskarka WAI2 ART1 wtryskarka arburg z robotam ML
Efektywna praca|Czas AWARIl  |Czas Post. NP |OEE Cykle M Produkt Braki Braki % |kWh Materiat kg
Zmiana 1 04:20:54 00:09:15 00:06:09 65.24% 880 4 240 46 1.08 64 .28 48 69
Zmiana 2 03:07:53 01:04:46 00:23:48 55.21% 514 3742 54 1.44 87.16 104 .03
Zmiana 3 0.00%
‘Suma zmian | 07:28:47| 01:14:01| 00:29:57 | 1404 7982 100| 1.25| 151.44| 152.72|

Podane sg czasy efektywnej pracy, awarii i postojow nie planowanych, wskaznik OEE, ilos¢ cykli wykonanych przez maszyne
ilos¢ produktu i brakéw. Do tego ilo$¢ skonsumowanej energii elektrycznej i przetworzonego materiatu. A wszystko to z
podziatem na zmiany robocze. Zwréémy uwage ze tego dnia na trzeciej zmianie maszyna nie pracowata

Raport przezbrojen

Maszyny wymagajg zmiany wyposazenia i / lub ustawiania wraz ze zmiang zlecenia produkcyjnego. Czasami jest to
przezbrojenie czyli gruntowna zmiana narzedzi, np. zmiana formy wtryskowej, czasami jest to ustawienie, np. zmieniajac
produkt zmieniamy tylko etykiety albo znaczniki. Ustawienia mogg tez wystepowac¢ w ramach jednego zlecenia, np. moze
to by¢ korekta ustawiet maszyny czy jej rozgrzewanie po dtuzszej przerwie.

Przezbrojenia moga stanowic istotny problem i ze wzgledu na czas i na czesto$é, np. przez wadliwos¢ harmonogramu
produkgcji. Dla tego informacje o nich mozna zebra¢ w dedykowanym dla nich raporcie.

Przezbrojen dla grupy Wtryskownia

Zakres czasu od 2015-04-01(Sr) 00:00:00 do 2015-04-30(Cz) 23:59:00

Maszyna llosé Przezbrojenia Ustawiania

Zlecen llosé |Czas |catosci [bez pp llogé [Czas |catoéci |bez pp
wiryskarka WAI1 4T 0 0 0.00%| 0.00% 1 00:43:00| 1.43%| 275%
wiryskarka WAI2 ART1 1 1 01:13:56| 2.47%| 4.07% 2 00:46:01 1.53%| 2.53%
wiryskarka VWA1 1 0 0.00%| 0.00% 1 00:06:39| 0.22%| 1.43%

W ciggu tych 2 dni zmieniano zlecenia na maszynach WAI2 i WA1 z tym ze dla WA1 dokonano tylko zmiany numeratora
a dla WAI2 zmieniano forme, stabilizowano parametry i regulowano prace robota IML.
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Raport dla pracownika

Tak dokfadnie to jest to raport dla maszyn za czas w ktérym ich operatorem byt pracownik.
Poniewaz w firmie pracuje od kilku dni nowy pracownik szef produkcji postanowit wygenerowaé dla niego krdtki raport aby

zobaczyc¢ jak on sobie radzi.
Fragment raportu dla pracownika — czasy wg statusow:

Zarejestrowane czasy w/g statusu

LWAGA - czasy statistw moga byS suma casu réznych maszyn !
Efekbywna PRACA, Mikm Praesloje i Czas niecznaczony 58 #fadnilami satusu PRACA

EFEKTYV/NA PRACA 10:65:54)  88.18% | ——
MIKRO PRZESTOJE 00:13:03 01.75%

CZAS NIEOZNACZONY 00:19:00)  02.55% |l

POSTOJ PLANCWANY 00:33:53  04.56% ..

POSTOJ NIEPLANOWANY 00:21:59)  02.96% |l

PRZEZBRAJANIE 00:00:00/  00.00%

USTAWIANIE 00:00:02  00.00%

AWARIE 00:00:00/  00.00%

To suma czaséw wedtug statuséw wszystkich maszyn ktérych pracownik byt operatorem w badanym czasie.

Maszyny i zlecenia ktérych (podczas ktérych) operatorem byt pracownik:

Maszyny ktérych operatorem byt Mowy Karol

Maszyna plerwszy odnotowany zapis |Czas przypisania | |[Produkt Braki Efekhywny czas
operatora pracy maszymy

winyskarka WA1 2015-04-01 10:58:38 02:20:53 9198 0 01:46:58

wiryskarka WAI1 4T 2015-04-02 18:58:51 04:57:52 2436 41 04:57-51

wiryskarka WAI2 ART1 2015-04-02 17-58:41 05:05:05 2740 20 04:11:05

Zlecenia ktornych operatorem byt Mowy Karol

Zlecenie Maszyna Czas przypisania ||Produkt Braki Efekbywny czas

Produkt pierwszy odnotowany zapis |operatora pracy maszyny

FRT43-BLACK-5-026-2015 wiryskarka WAI2 ART1

DETAL FRTX-18 BLACK 2015-04-02 17:58:41 05:05:05 2740 20 04:11:05

FRT43-BLACK-5-022-2015 wiryskarka WAIT 4T

DETAL FRTX-18 BLACK 2015-04-02 18:58:51 04.57:52 2436 4 04.57:51

LUAKTE6/2015/4355-2 winyskarka VWA1

UCHWYT UAKT56 2015-04-01 10:58:38 02.20.46 9198 0 01.46.58

Inspektor cyklu

Brama zatadunkowa

System pozwala tez sprawdzi¢ kiedy byfa otwierana i zamykana brama

zatadunkowa na hali montazu oraz kiedy byt otwierany podreczny

magazyn form i etykiet.

Pan Jan zajrzat do rejestru zdarzen poniewaz zaciekawit go zauwazony

na trendzie graficznym znacznik méwiacy ze brama byta otwarta w nocy

co sie normalnie nieczesto zdarza.
Wiedzac ze brame otworzono na 20 minut przed pierwszg w nocy pan
Jan postanowit ze spojrzy w zapisy z kamer CCTV i Ze poprosi

pracownikéw aby w przysztosci dodawali komentarze gdy brama bedzie I

otwierana w nocy.

,Dwa dni z zycia wirtualnej fabryki”

Golem OEE SuperVisor NEXT

Najczesciej chodzi nam o to aby zrobi¢ jak najwiecej w jak najkrétszym
czasie. Ale nie zawsze.
Na dwu maszynach CNC produkowane sg detale ktérych obrébka trwa po
kilkanascie — kilkadziesigt minut. Mozna przyspieszy¢ posuwy i w
konsekwencji zrobi¢ szybciej. To co miato by¢ zrobione do rana zrobi¢ np. do
trzeciej. Oczywiscie kosztem jakosci i narzedzi.

Dlatego pan Jan wtaczyt inspektor cyklu ktory rejestruje kazdy cykl, jego
poczatek, koniec, czas przerwy, status pomiedzy cyklami aby zweryfikowaé
swoje podejrzenia.

E Komentarze i zdarzenia dla Brama zatadunkowa

@y Biezacy miesiac  (Kwiecier 2015) -
Komentarze Zdarzenia

Czas /i | Zdarzenie | Operator

2015-04-03

01-16:42 Zamknigcie bramy zatadunkowe]

2015-04-03 - .
005343 Otwarcie bramy zatadunkowej -

www.neuron.com.pl

2015-04-02
18:33:50
2015-04-02
18:22:20

Zamkniecie bramy zatadunkowej

Otwarcie bramy zatadunkowej
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Przez te dwa dni nie obyto sie bez problemdéw. Wazne zlecenie opdznione przez awarie formy,
powazna acz sprawnie usunieta awaria profilarki i nie do korica wyjasniony jej 3 godzinny

postdj.

Mimo to pan Jan jest zadowolony gdyz poza tymi incydentami produkcja przebiegata prawidtowo.
To zastuga sprawnej organizacji i kompetentnej zatogi. Ale tez systemu pozwalajgcego na staty
nadzor ktéry rejestruje nie tylko duze przestoje ale tez te drobne.

Zwtaszcza te drobne...

Przedstawiona fabryka, scenariusz i dane sg fikcyjne — sg wynikiem 2 dniowej symulacji na
ekranie komputera stagd wiele niescistosci i uproszczen.

Jednak w realnym Swiecie codziennie wiele oséb odpowiedzialnych za produkcje
swoje decyzje opiera na informacjach z systeméw MES, w tym wielu na informacjach
dostarczanych przez nasz system Golem OEE SuperVisor NEXT.

Niestety ciggle wiele oséb odpowiedzialnych za coraz bardziej dynamiczne procesy

produkcyjne opiera swoje decyzje na podstawie niepewnych danych z arkuszy
kalkulacyjnych lub wrecz na papierowych notatkach i relacjach z drugiej lub trzeciej reki.
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