Golem OEE MES - zlecenie i produkt czesc¢ I1

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

W skrocie

Operator moze wprowadzic zlecenie recznie, wprowadzic z uzyciem kartoteki produktow albo
wybrac z listy zlecen przygotowanych przez planiste

Zlecenie moze zostac ,,wpisane” do bazy systemu z zewngtrz, np. z systemu ERP lub APS a system
moze dostarczac tym systemom informacji zwrotnej o realizacji zlecenia

Kartoteka produktow to baza z opisem produktow na podstawie ktérych generowane sq zlecenia
Integralng czesciq opisu produktu jest karta informacyjna produktu ktéra moze zawierac jego
szczegofowe opisy, zdjecia oraz pliki pdf

Menadzer zlecer pozwala na wygodne przygotowanie zlecer produkcyjnych

Jak zlecenia zmienia operator i skad sie one biorg w systemie
Kto je tworzy, jak sie je tworzy, kto i jak powiadamia system ze ta maszyna realizuje to zlecenie?

1)
2)

3)
4)

5)

Reczne wprowadzenie zlecenia Rap B

Najprostszg, cho¢ najmniej efektywng metodg wprowadzania
zlecenia do systemu jest jego reczne dodanie.

Gtéwnymi wadami tego trybu jest podatnos¢ na btedy obstugi narzedzie | [ ]
oraz brak powigzania z produktem — nie mozna uwzgledni¢ iost zamewiona [ENERCEN] [~ [
takiego zlecenia w raportach dla produktu, skorzystac z karty waotnose [IENNERE] - |~ [
informacyjnej produktu, etc. optymaina icoinose [N < [~ |2

Zaletq jest to ze operator moze wprowadzic zlecenie dla ktérego czas oo [ENERERA -~ ]

nie przygotowano wczesniej zlecenia lub produktu. wopakowariy IR -~ ]

Operator wpisuje recznie zlecenie podajgc wszystkie wymagane parametry z nazwg produktu wtgcznie
Nadzdr przygotowuje liste produktow okreslajgc wszystkie wymagane parametry, operator wybiera
produkt z listy i zaleznie od konfiguracji dopisuje recznie numer zlecenia oraz ilo$¢ zamdwiona.

Nadzdr przygotowuje liste produktdw a nastepnie z ich uzyciem przygotowuje liste zlecerh do wykonania,
operator wybiera z listy zlecenie ktére zaczyna realizowac

Operator wybiera zlecenie z listy podobnie jak w punkcie 3 ale lista zlecen jest aktualizowana przez
program zewnetrzny, np. system ERP lub APS przez bezposredni ich zapis do bazy danych.

W trybie uproszczonym operator wydaje polecenie wygenerowania pseudo zlecenia podajgc podstawowe
parametry (jesli nie sg ustalone w konfiguracji na state ) takie jak krotnos$¢ i / lub czas cyklu. System sam
tworzy uproszczone zlecenie

produkt [PODTAWA UCHWYTU WENTYLATORA ‘
Zlecenie WXC-11-3-212017 ‘

krotki opis

czas przezbrajania

czas ustawiania

nr rysunku [WCM - KF11-2 ‘

program cnc [wxc1212.job ‘

| XiButton1 XiButton2 |
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Wybor produktu i uzupetnienie numerem zlecenia i ilosciqg zaméwiong

l = e

%f W i —— W tym trybie pojawia sie lista
ICRE™D [Froaun F [ ez J[occ [ [mmae -|| produktéw przypisanych do maszyny.
10 Gr. Tow. 1 Korpus TRES Korpusdla{ak\egaé elementu 2140 4 Fam11/3-4 || Operator kllka w produkt | pOjaWia SIQ
13 Gr. Tow. 1 Obudowa PX11/3/Black &b&‘gﬁ‘ga TR L, TEma, HE, 2231 2 FPX11 formularz w ktc’)rym wpisujemy numer
22 Flelaroni ] . zlecenia i ilo§¢ zamoéwiona
VO TV NI oo e sieentn ok masuions ‘ Pl (oile konfiguracja wymaga jej podania )
17 Fw11/23
8 Opakowa numer zlecenia [Px11-3-456512017 | Iy - . o .
S — . N o Na liscie produktow pojawiajg sie produkty

zdefiniowane w kartotece produktéw do
ktorych przypisano maszyne dla ktérej
tworzymy zlecenie oraz te produkty ktdre nie
sg powigzane z zadng maszyna

Wybor zlecenia z listy zlecen

Trzecia metoda to wybdr zlecenia z listy ([ s SICINEN
zdefiniowanych uprzednio zlecen. [l Lista Zecen dia OB c2
id [ Zlecenie [ Produkt Joce [k« [ Narzgdzie | B
. , . 102 TT1-B34/2017 OPAKOWANIE TT1-B 4.00 1 FW11/24
Lista zlecen przygotowujemy w edytorze
) ) . PR — S S E—— ‘
zlecen ( zobacz menadzer zlecen ) albo ke ]
. 104 TT1-B3 . .
zostaje ona wprowadzona do bazy danych ﬁfpggi?goﬁiceme
systemu Golem z innego systemu,
np. z systemu ERP. Sl lemeEz
Kartoteka produktow
Gupa. [X] ] [indeis [x st [Dezarchiwainch Tl yg0042 [Lweorr_|
+ oo [ Femm | [ wona | [ X e |
. , . . Trroam warn i [u [ o [Froan B [T [oc6_ [ [romase @] =
Kartoteka to lista produktow z przypisanymi 5 e — 1 =
.. . ... ., Namgdie 3 o 0 |0 wdecry  Opavowania opakouanie TT1D a0 4
wszystkimi parametrami takimi jak krotnosc, il | o
. L, Kiainasé a o O |0 widocary  Oparowania opakwanie A am| 2
optymalny czas cyklu, gramatura, ilos¢ w quuesien 0 DI ey s e s T e B[ sl
. . .. Opt cas prszze. 60 5 0|0 umw o Tow 1 produst uinyty am0 2 Fwnzs
opakowaniu, optymalny czas przezbrajania itp. [feseeo Do R e
gramatura 034g 10| @ | @ Widoemy GrTow 1 Kerpus TRES Korpus dia jakiegos elementu 2140 4 Famiing
Lista parametrow opisana jest nizej. e 171
e e l
WAZNE. o T | L] o b— B
. . . 0 | Nazwa “| | £ Do M
Gdy edytujemy produkt widoczne sg wszystkie 2 i e
parametry nawet jeéli nie sg one uzywane 2
przez nadzorce.

Jesli produkt bedzie realizowany na maszynie
ze statg krotnoscig — np. zawsze nalewamy jedng butelke w cyklu to krotnos¢ ustalamy w konfiguracji maszyny.
Mimo to bedzie ona widoczna podczas edycji produktu — mozemy jg po prostu zignorowac.

Do kazdego produktu mozemy przypisa¢ maszyny na ktdrych produkt ten moze by¢ realizowany. Jesli nie
przypiszemy zadnej maszyny to produkt bedzie mégt by¢ uzyty dla kazdej z maszyn — produkty takie oznaczone
sg w kolumnie ASV.

www.neuron.com.pl  www.oee.pl str. 2



Karta informacyjna produktu
Integralng czescig opisu produktu jest jego karta informacyjna.

2 - reor— ————_______—aa
P | ‘Obudowa PX11/3/Black

Obudowa PX11/3/Black obudowa pilota PC, czama, ABS, kdronic

obudowa pilota PC, czarna, ABS, kxtronic Opis1 Opis2 Zdjecia | rysunki, piki \

Parametry ‘ Opis 1 ‘ Opis 2 ‘ Zdjeci, rysunki, piki ‘ Narzedzle ‘ = Doalimien o Dodal zmien o Dodajzmien = Dodal amien

Cdvyl

widok kompletnego pilota elementy pilota

pilota | [etementy pilcta

Piik1  [Pakowanie produklow na paletach

N\
.” Pakowanie produktdw na paletach Piik2  [Procedury kentrolijakosci

Plik 3.
|
Gl Procedury kontrolijakosci

OK

OK Anuluj

widok karty edytor karty

Karta informacyjna sktada sie z kilku zaktadek. Na pierwszej znajduje sie lista parametréw. Druga i trzecia to pola
tekstowe z dowolnym tekstem — mogg to by¢ dowolne opisy, np. ustawienia maszyn, pisy komponentdéw etc.
Domyslne nazwy zaktadek (opis 1 i opis 2) mozna zmieni¢. Kolejna zaktadka to 4 zdjecia i 3 pliki pdf wybierane z
kartoteki plikow.

Ostatnia zaktadka jest widoczna jesli do produktu przypisano narzedzie. Znajduje sie na niej opis narzedzia, jego
dwa zdjecia i plik pdf, jesli takowy dodano.

Menadzer zlecen

| & [t el=l_o[x=] Operator moze wybrac zlecenie z
,4‘“2’?:: = —Sereeniees Lromgonte | [coms e | uprzednio przygotowane;j listy zlecen.
_m +; | ’h%:: ?;fﬂj;:",“ | |"m S — — . Agdzie lista jest przygotowywana ?
19 |coacs Hazadis TRTZ345 128 0 [ [TRT23-43-43-141178 TRT23 W
= B P e— L= s W narzedziu zwanym menadzerem
. m o zlecen.
|2 ; , Okno menadzera zlecen podzielone
iy jest na dwie czesci: z lewej strony
5 i widoczna jest lista maszyn z wybranej
T grupy, z prawej lista zlecen
dla wybranej z listy maszyny.
N ¥ [Srec ][#e ] [© odswiez | [ Q Panel - o
somﬁ @l Ukryj oczshujges Uiy uze HM

Na liscie widoczne sg tylko te maszyny

ktore sg skonfigurowane do wyboru zlecenia z listy.
Mozemy zobaczyé wszystkie maszyny z grupy
wyfaczajac przetacznik obok selektora grupy.

Dla maszyn z wyborem produktu z prawej strony
widoczna bedzie lista produktéw przypisana do
wybranej maszyny.

Lista zlecen oczekujqcych

W menadzerze zlecen tworzymy liste zlecen oczekujgcych. Zlecenie i zlecenie oczekujgce to nie jest to samo !
Zlecenie oczekujgce to wzorzec na podstawie ktérego system utworzy nowe zlecenie kiedy taka akcje podejmie
operator. Zostanie ono wtedy oznakowane jako gotowe i moze zostaé usuniete.
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Dodawanie zlecen do listy

" Dodaj

&| [pods

pracui (OBUDOWA PX11/3/BLACK
[PX11/3/345-5/2017

produkt ‘ ”

PRODUKT | KP PRODUKT | KP

Zlecenie ‘ Zlecenie

Niewidoczne dla operatora

aby uzyskac dostep do parametréw musisz wybrac produkt

"~ ()
pole sortujace 0 = Gotowe pole sortujgce 0 Niewidoczne dla operatora Gotowe

7]

lloé¢ zaméwiona (8000

Tworzywo TKS324 z barwnikiem AKR

uwagi do realizacji

Narzedzie ‘F—P}(ﬁ | ‘ Forma obudowy pilota PX11

Krotnogé [2:00

II

Opt. krotnosé |2

Czas cyklu (OCC)

W opakowaniu

gramatura

Opt. czas przezbrajania

Opt. czas ustawiania

231

Ii
!!

00.00

"

&

1

Pl

ek
0| (D

Kalkulacja wydajnosci

min

min

kolor |345-34-433 |

Tak NIE Tak NIE

Zlecenie oczekujgce zawsze tworzone jest z uzyciem kartoteki produkt. Po otworzeniu okna musimy najpierw
przyciskiem [produkt] przywotac liste produktéw dedykowanych dla tej maszyny albo przyciskiem [KP] otworzy¢ w
tym celu kartoteke produktow.

Po wybraniu produktu przypisane zostajg wszystkie parametry (poza iloScig zamowiong) ktére mozemy
indywidualnie mienic jedli istnieje taka potrzeba.

Parametry sort, niewidoczne dla operatora i gotowe

Sq trzy specjalne parametry ktére nie dotyczg bezposrednio samego zlecenia tylko organizacji listy.

Kiedy operator otworzy liste wyboru zlecen oczekujgcych zobaczy liste w kolejnosci dodania rekordéw

Mozemy zmienié te kolejnos¢ manipulujgc wartoscig parametru sort — im wiekszy tym rekord jest wyzej na liscie.

Parametr ,, ukryj dla operatora” powoduje ukrycie rekordu w liscie widocznej przez operatora — mozemy
przygotowac zlecenia do realizacji ,,na pdzniej”.

Parametr ,gotowe” nadawany jest automatycznie podczas wybrania zlecenia przez operatora. Mozna go zmienic
jesli np. wybrano zlecenie przypadkowo albo gdy chcemy ,,przerobi¢” zlecenie oczekujace na nowe.

Zmiana parametrow w trakcie trwania zlecenia

W zaleznosci od konfiguracji istnieje mozliwosé zmiany niektdrych parametréow podczas realizacji zlecenia.
Parametry zmienia uprawniony pracownik za pomocg polecen w
W praktyce najczesciej zmienianym parametrem jest ilos¢ zamdwiona.

Zawieszanie i wznawianie zlecen

Kazde zlecenie mozna zawiesi¢. Oznacza to przerwanie jego realizacji i zapisanie stanu wszystkich licznikow.
Zlecenie takie otrzymuje status ,,zawieszone”. Zawieszenie przydac sie moze w sytuacji gdy z jakiego$ powodu
trzeba a maszynie zrobic cos innego. Moze tez byc tak ze produkujemy partie produktu ktéra wymaga np. oceny
a ocena ta trwa tak dtugo ze utrzymywanie maszyny przez ten czas w postoju byto by nieefektywne.
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Formalne potwierdzenie, punkt kontrolny

czas i | Powiagomienie Komentarz 1| zZiecenie uztkownik Operator
m Punkt kontrolny Zlecenia ! tabilnej produkcji 3 6 Operator Pierwszy  |Operator Pierwszy Ope rator‘ moze Skorzystaé Z funkCJ|
botoce TN PTEER HOMGED G0 RIS s g e O wmeswes s owsomewsn  (PrZycisku) formalnego potwierdzenia
00:07:39 é’gfgi s‘;‘;i: TRES-345-6 Operator Pierwszy | Operator Pierwszy z I ecenia.
. ; . ..
00:06:46 2, Operator przejmuje maszyng TRES-345-6 Operator Pierwszy | Operator Pierwszy Moze to byc pOtWIerdzenIe ze
00:03:30 f: J v _Stsa;isa“wdb"a 0008081 TRES-345-6 Operator Pierwszy | Operator Drugi maSZyTa JeSt Iprzngtowana na IezVCIe
do realizacji zlecenia
weeoraj 235838 §f E’g%ﬁ,i@'ﬂé“%gmaqa formy [00:06:52] TRES-345-5 Operstor Pienwszy | Operator Drugi . J . . . .
Potwierdzenie generuje odpowiednie
wczoraj 23:58:03 I Nowe zlecenie TRES-345-6 Operator Pierwszy | Operator Drugi . . .
\ pOWIadomlenle.
wezoraj2355:44 | KOMIECZECENIE DDDDDDDKLON  Operator Pierwszy  Operator Drugi
akiualny status:  PRACA - Praca Poczatek stabilnej produkcji
ceas od zdarzenia 00:00:03
0d poczatku Zecenia 00:13:30
9
] OFF 6117 2%
| braki 10

Mozemy tez w dowolnym momencie wygenerowac punkt kontrolny zlecenia — podobnie jak potwierdzenie
powoduje wygenerowanie powiadomienia. Tworzgc punkt kontrolny korzystamy z faktu ze do kazdego
powiadomienia dodawany jest mikro — raport zlecenia.

Import zlecenia z pliku CSV
Dodaj =]

— ] Podczas dodawania zlecen za pomocg menadzera
PRODUKT | KP , . . ;. . .
| gzl zlecen mozemy uzyé importu ze specjalnie
woT)|  csvimport l | .
sformatowanego pliku csv.

pole sorujace 0 | Niewidoczne dia operatora [Nie___[4] Gotowe [Nie___[4b]
Ec:-\projektyiE\-Ga\emﬁcsuw\am;ncsv o F— e |-E . . .
Opis [Produkt [PID [Zlecenie |ToolD [Cel [KR |ocC [Pakiet [Gram [0P [oKkR |ocP [ocu [sv [WRe [nRD | PrZyCISklem Csv Import OtWIeramy pOdglad pllku
S e e e G 3 po wybraniu odpowiedniego wiersza dane w nim
(=B ol © Zme® & B @ EFh D0 & 0 D |2 umieszczone zostang wpisane do odpowiednich pdl

formularza nowego zlecenia.

Pamietajmy jednak ze uzywanie pliku CSV do
przenoszenia danych pomiedzy systemami nie jest
rozwigzaniem zbyt wygodnym.

Idealnym rozwigzaniem jest integracja systemow
na poziomie baz danych i wypetnianie tabeli zlecen
oczekujacych bezposrednio w bazie danych np. za

e v [ posrednictwem sterownika OBDC

Konfiguracja
Aby madc skorzystac z tej opcji trzeba jg uruchomic¢ w konkretnej kopii programu klienckiego w ustawieniach i

ustawi¢ lokalizacje pliku CSV

o - T — ———
Ui pogrms o
Komunikacja, Personel
Widoczne zakladki ; )
obsluga pliku CSV. [7] zatacz obstuge pliku CSV ze zleceniami

Scieika do pliku order.csv |C:\pr0|eanXE\GolemMES\csu\order.csv |

W ustawieniach programu klienckiego zatgczamy obstuge pliku CSV oraz wpisujemy $ciezke do pliku.

Zatozenie jest takie ze tylko jeden z programoéw klienckich, na komputerze osoby odpowiedzialnej za planowanie,
bedzie miat obstugg pliku aczkolwiek plik moze zosta¢ umieszczony na dysku sieciowym i moze z niego korzystac
wiecej instancji programu.
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Budowa pliku CSV
Plik musi mie¢ nazwe order.csv. Plik moze zosta¢ przygotowany np. w Excelu .
W pliku muszg by¢ nastepujace kolumny:

1) opis — krotki opis dla importujgcego zlecenie

2) Produkt — nazwa produktu

3) ProduktID — numer id produktu ( opis kolumn 2 i 3 nizej )
4) Zlecenie - nazwa zlecenia

5) ToollD — numer ID narzedzia

6) Cel—ilos¢ zamodwiona

7) Krotno$¢ - ilos¢ na cykl

8) OCC —czas cyklu

9) Pakiet —ilos¢ w opakowaniu zbiorczym

10) Gram — waga wyrobu

11) OP —ilos¢ operacji

12) OKR — optymalna krotnos¢

13) OCP - optymalny czas przezbrajania w minutach
14) OCU — optymalny czas ustawiania w minutach
15) SV — numer maszyny (nadzorcy)

16) NRD — numer detalu

17) NRC — numer kodu

Kolumna opis (1) jest opisem dla osoby ktora importuje dane i nie jest uzywana w programie.

Kolumny produktu (2 i 3) dziatajg tak: w kolumnie produkt ID (3) umieszczamy ID z kartoteki produktu lub wartosé¢
zero. Jesli kolumna ma warto$¢ 0 lub ID produktu nie zostanie odnalezione to nazwa produktu zostanie przypisana
z kolumny (2) a zlecenie nie bedzie miato powigzania z produktem. Jesli program odnajdzie ID to nazwa produktu
zostanie pobrana z kartoteki produktow.

Kolumna ToollD (5) powinna zawiera¢ numer ID z kartoteki narzedzi o ile narzedzie jest uzywane w definicji
zlecenia.

Kolumna SV (15) decyduje o kolorowaniu wierszy. Wartosc 0 nie powoduje kolorowania. Ale jesli wpiszemy numer
maszyny (nadzorcy) to na zielono zostang zaznaczone te wiersze ktdre majg taki sam numer jak maszyna dla
ktorej dodajemy zlecenie a na czerwono jesli jest inny numer.

W pierwszym wierszu pliku CSV umieszczamy nazwy kolumn. Tres¢ nazwy kolumny nie ma znaczenia ale ma
znaczenie ich kolejnos$¢ bo to po kolejnosci dane w kolumnach s3 interpretowane. Kolumny z parametrami
opcjonalnymi sg wymagane cho¢ mogg pozostaé puste a te o wartosci numerycznej muszg mieé przypisang
wartos¢ 0

Przyktadowa zawartos¢ pliku :
Opis;Produkt;PID;Zlecenie;ToollD;Cel;KR;OCC;Pakiet;Gram;OP;OKR;OCP;OCU;SV;NRC;NRD
test 1;Produkt?;33;zlecenie T1;5;10000;1;17.5;0;3.56;0;0;120;60;0;nr programu;nr detalu
test 2;Produkt test 2;13;Zlecenie T2;0;5000;6;3.33;100;11.11;0;0;230;20;0;;

test 3;Produkt test 3;0;zlecenie T3;234,0;1,5.67,0;0;0;0;0;0;22;;

Program stara sie zdekodowac wiele mozliwych formatéw CSV: separatorem kolumn moze by¢ Srednik ale tez
tabulator, teksty mogg ale nie musza by¢ w tabulatorach etc.
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