Golem OEE MES - zlecenie i produkt

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

W skrocie

e Zlecenie nadaje pracy maszyny kontekst: ma poczqgtek, srodek i koniec

e Zmiana zlecenia ustala zmienne parametry pracy maszyny: krotnosc, czas cyklu etc

e Zlecenie pozwala nie tylko na weryfikacje pracy maszyny ale tez na weryfikacje planow
produkcyjnych

e Zlecenie ma szereg parametrow z ktdrych czesc, np. optymalna krotnosc, opakowanie, czasy
przezbrojenia etc. sq opcjonalne i nie muszq by¢ uzywane jesli nie zostanq zatgczone w
konfiguracji danego modelu

e To operator maszyny decyduje (w czasie rzeczywistym) kiedy zlecenie sie zaczyna i kiedy koriczy

e Numer zlecenia moze by¢ nadawany przez system — powstaje wtedy ,,pseudo zlecenie”

System Golem OEE MES stworzony zostat w dwu celach. Pierwszy to sledzenie pracy maszyn, drugi to weryfikacja
realizacji zlecen produkcyjnych.

Zresztg jedno i drugie wydaje sie by¢ nieroztgcznym bo ciezko wyciggac wtasciwe wnioski z samej pracy maszyny
jesli nie jest ona umieszczona w odpowiednim kontekscie, a taki kontekst nadaje wtasnie zlecenie produkcyjne.

Ponadto zlecenie ,nastraja” odpowiednio system. To dzieki parametrom zawartym w opisie zlecenia system wie
ile produktu doliczy¢ po kazdym cyklu, ile czasu powinien, wedtug technologii trwac cykl itd.

Zlecenie moze tez mie¢ podany cel, zwany iloscig zamdwiong, a to daje nam mozliwos¢ Sledzenia postepu jego
realizacji i prognozowania czasu zakonczenia.

Dlaczego warto $ledzi¢ zlecenia? Powody s3 trzy.

1) Plany produkcyjne s czesto ,,na wyrost” i opierajg sie na katalogowej wydajnosci maszyny, a ta rzadko
jest do osiggniecia i utrzymania

2) Natle zlecenia najlepiej wida¢ wszelkie nieprawidtowosci: nie zawsze wiemy czy wykonanie 1000szt
podczas zmiany roboczej to dobrze czy Zle, ale wiemy ze wykonanie tylko 70% zlecenia w ciggu 5 godzin
to bardzo Zle

3) Zmiana zlecenia czesto wymaga ustawienia lub przezbrojenia maszyny — to najczestsza przyczyna strat
czasu ale tez czesto operacje te sg nieprawidtowo wkalkulowane w czas realizacji zlecenia

Mozemy obserwowac prace maszyny bez powiadamiania systemu jakie zlecenie jest realizowane.

Jednak aby wykorzystaé w petni mozliwosci systemu, szczelnie gdy wraz ze zmiang produktu zmieniajg sie rézne
parametry, np. krotnos$¢ lub optymalny czas cyklu to najlepiej jest skorzysta¢ z mozliwosci powiadamiania o
zleceniach jakie s realizowane.

Dodatkowa korzyscig jest ocena pracy maszyn i zespotdw ludzkich w kontekscie czego$ co ma poczatek, sSrodek i
koniec. Jest to szczegdlnie istotne w kontekscie maszyn ktdrych przezbrajanie jest pracochtonne - jesli przyjmiemy
za podstawe zmiane roboczg to sie moze okazad ze niewtasciwie ocenimy dwa rdzne zespoty ludzkie - wyjdzie
nam ze maszyna rano pracowata efektywnie ponad siedem godzin a po potudniu tylko 3. Wcale to jednak nie
oznacza ze po potudniu Zle pracowano - mogta by¢ w tym czasie dtugotrwata zmiana osprzetu maszyny.

Kolejng wartoscig dodang jest sledzenie samych zlecen oraz pozyskiwanie informacji o przebiegu ich realizacji.
Mozemy optymalizowac planowanie produkcji, optymalizowad technologie ( czasami czas cyklu jest nieadekwatny
do rzeczywistosci bo ktos kiedys$ go zwiekszyt i tak juz zostato), optymalizowaé przezbrajania maszyn dzieki
wgladowi w postep produkcji i prostym prognozom czasu zakonczenia i czesto pozyskaé dane do wycen, np. ilos¢
energii elektrycznej zuzytej na realizacje zlecenia.
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Zlecenie, produkt, narzedzie

Mozna ( o czym dalej ) wprowadzi¢ zlecenie i wszystkie jego parametry recznie a produkt moze by¢ tekstowym
parametrem zlecenia. Ot robimy jakie$ opakowanie w ramach zlecenia OPPXX12/RED/2017 i widzimy ze to
opakowanie to ,,Opakowanie do pasty OPPX” jednak nie ma odnosnika do tego produktu.

Ale jest to rozwigzanie mato efektywne poniewaz najczesciej zlecenie to zadanie polegajace na wykonaniu
kolejnej partii tego samego produktu. Dlatego system zoptymalizowano dla hierarchii produkt -> zlecenie.

Tworzac zlecenie wskazujemy produkt a jego parametrami stang sie nazwa produktu i jego numer ID.
Czyli najpierw tworzymy produkt w kartotece produktéw, przypisujgc mu wszystkie parametry a nastepnie
tworzymy zlecenie ,,dziedziczac” te parametry z produktu.

Parametrem zlecenia ( produktu) moze byé narzedzie. Czes$¢ parametrow takich jak krotnos¢ czy czas cyklu
mozemy przypisa¢ do narzedzia i ,zassac¢” je podczas tworzenia produktu czy zlecenia.

Pseudo zlecenie

Co zrobic¢ gdy nie stosujemy zlecen produkcyjnych. Powiedzmy ze jest to produkcja ciggniona ( na magazyn )
albo ustugowa gdzie jak trzeba wykonac jakies elementy to sie je po prostu ,robi”

Gdy maszyna nie wymaga zmiany parametrow takich jak czas cyklu czy krotnos¢ to mozemy zastosowad proste
tryby pracy nadzorcéw i zrezygnowad ze zlecen.

Ale co gdy zmiana niektdrych parametréw jest wymagana ? Moze to by¢ na przyktad prosta prasa ktéra ma staty
czas cyklu ale zaleznie od zainstalowanej matrycy rézng krotnosé.

Mozemy wtedy zastosowaé tzw. pseudo — zlecenie w ktérym to system nadaje numer zlecenia.

Mamy dwie drogi: albo mozemy wykorzystac pierwszy, najprostszy tryb recznego wprowadzania zlecen ( zobacz
opis w czesci 2 ) i zatgczy¢ generator numeru zlecenia opisany nizej albo ustawic tryb pseudo zlecenia.
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Numer zlecenia, ID zlecenia, Generator numeru zlecenia

Podstawowym i zawsze wymaganym parametrem zlecenia jest numer (nazwa) zlecenia. Powinien on by¢ unikalny
cho¢ nie ma takiego wymogu (system tego nie sprawdza) Dlatego nadrzednym jest numer ID zlecenia nadawany
przez silnik bazy danych podczas jego tworzenia ktory gwarantuje jego unikalnoscé.

Jesli dwa zlecenia bedg miaty przypisany ten sam numer (nazwe), np. OPPXX12/RED/2017 to i tak bedg to dwa
niezalezne zlecenia bo kazde z nich ma inny numer ID.

W systemie stosujemy pewng uproszczong nomenklature: méwimy o produkcie i o zleceniu. Pamietajmy jednak
ze czasami zlecenie jest tylko jednym z zadan w ramach zlecenia produkcyjnego poniewaz w rzeczywistosci
zlecenie produkcyjne sktada sie z zadan ,rozpisanych” dla wielu maszyn.

Czasami nie ma czegos takiego jak unikalny numer zlecenia albo mamy do czynienia z tzw. produkcjg ciggniong
gdy produkujemy na magazyn i gdzie kazdy produkt jest zleceniem samym w sobie. W takim przypadku mozemy
zleci¢ systemowi aby sam wygenerowat numer zlecenia, cho¢ oczywiscie wtasciwym byto by wprowadzenie do
organizacji produkcji numerowania wykonywanych partii. Generator jest tez podstawg tzw. pseudo zlecenia
Do wyboru mamy nastepujgce schematy:

1) numerem jest numer ID nowego rekordu np. 311

2) numerem jest numer ID oraz data i godzina, np.311_18 30_11 04_2017 ( 18:30 dnia 11-04-2017)

3) numerem jest numer nadzorcy maszyny oraz data i godzina, np. 3_18_30_11_04_2017

4) numerem jest nazwa andon (skrécona) nadzorcy maszyny oraz data i godzina, np.

MP1_18 30 11 04 2017

Pozostate parametry

ilos¢ zamdwiona

Okresla ilos¢ produktu do wykonania (cel, target). Dzieki znajomosci ilosci zamdwionej mozemy okresli¢ postep
zlecenia i prognozowac czas jego zakonczenia. llo$¢ zamdwiona moze byé modyfikowana w trakcie pracy przez
uprawnionego operatora ( automatycznie przy dodawaniu brakéow)

Wazne

To czy ustawiono w konfiguracji nadzorcy czy ma by¢ uzywany parametr ilos¢ zamoéwiona ma istotny wptyw na
wiele funkcjonalnosci oraz sposéb wyswietlania informacji o zleceniach.

Operacje
llo$¢ operacji (zmian sygnatu wejsciowego ) na jeden cykl — zobacz dokument golem-mes-cykl-operacja.pdf

Krotnos$¢

Okresla ilos¢ produktu na jeden cykl. Krotno$¢ moze nie by¢ liczbg catkowity, moze mie¢ do 4 miejsc po przecinku.
Krotno$¢ moze tez by¢ tak skonfigurowana ze jest mnozona przez statg wartos¢ przypisang w konfiguracji
Krotno$¢ moze by¢ modyfikowana przez operatora

Optymalna krotnos¢

Okresla optymalng ilos¢ produktu na jeden cykl. Ma zastosowanie np. w formach wtryskowych gdzie mozliwe s3
zablokowane lub uszkodzone gniazda. Dzieki krotnosci optymalnej widzimy odchytke krotnosci i mozemy policzy¢
straty wynikajgce z pracy z obnizong krotnoscia.

Optymalny czas cyklu (OCC)

Parametr ten okresla ile wedtug naszych oczekiwan (technologii) powinien trwac jeden kompletny cykl.

OCC podajemy w sekundach z doktadnoscig do dwu miejsc po przecinku.

Podczas ustalania OCC mozemy skorzystaé z formularza pozwalajagcego na wprowadzanie optymalnej wydajnosci
( z uwzglednieniem krotnosci )

Optymalny czas przezbrajania i ustawiania

Podczas wyliczania wspoétczynnika OEE najbardziej kontrowersyjny jest sposdb klasyfikacji czasu przezbrajania —
jedni méwig ze czas przezbrajania nie jest stratg inni ze jest.

Prawda jak zawsze lezy po srodku: przezbrajanie nie jest stratg jesli zostanie wykonane w zaktadanym czasie.
W konfiguracji danej maszyny mozemy okresli¢ czy przezbrajani jest czy nie jest stratg albo wybrac tryb gdzie
czesc¢ czasu nie bedzie klasyfikowana jako strata.
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Czas ten mozna okresli¢ na ,,sztywno” albo podawac jako parametr podczas zmiany zlecenia.
Czasy przezbrajania i ustawiania podawane sg w minutach

Gramatura

Waga jednego produktu. Na podstawie tego parametru program oblicza ilos¢ materiatu zuzytego podczas kazdego
cyklu. Oczywiscie taka metoda obliczenia zuzycia materiatu jest bardzo niedoktadna bo nie uwzglednia np. odpadu
czy recyklingu surowca ale zostata ona dodana na zyczenie naszych klientéw jako dodatkowa informacja pomocna
w weryfikacji faktycznego zuzycia materiatow.

Opakowanie
llos¢ produktu w opakowaniu zbiorczym. Parametr wprowadzono dla tego ze w wielu przypadkach, szczegdlnie

podczas produkcji bardzo duzych ilosci, wszyscy ,,operujg” iloscig opakowan a nie iloscig sztuk.

Narzedzie
Wymienne narzedzie takie jak wykrojnik, forma wtryskowa etc. wybierane z kartoteki narzedzi. W ustawieniach

okreslamy czy narzedzie jest wymagane. Jako parametr widoczny jest symbol narzedzia i jego kroétki opis

Numer detalu
Parametr tekstowy pozwalajacy na podanie krétkiego opisu/symbolu detalu, operacji etc.
Nazwa numer detalu moze byé zmieniona w konfiguracji na inng

Numer programu
Parametr tekstowy pozwalajgcy na podanie np. nazwy programu, numeru rysunku etc.
Nazwa numer detalu moze by¢ zmieniona w konfiguracji na inng

Market
Opcjonalny parametr okreslajgcy numer marketu — magazynka z elementami ktérych stan zmniejszany jest w takt
produkgji.

Grupa narzedzi eksploatacyjnych
Parametr okresla czy a jesli tak to z jakiej grupy narzedzi eksploatacyjnych korzystac.
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