,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

,Dwa dni z zycia fabryki”

czyli fabularyzowana prezentacja systemu Golem OEE MES

To jest pan Jan. Pan Jan jest szefem produkcji matej fabryki.
Cho¢ firma jest niewielka, raptem 22 maszyny to ze wzgledu na
zréznicowang produkcje wymaga ciggtej uwagi.

Dlatego pan Jan nie lubi pozostawiac¢ zaktadu bez opieki.

71N\
(Li-l —’/L

¥

Pan Jan musi na dwa dni opusci¢ firme ale tym razem ma przy
sobie pewne nowe narzedzie.

N

Sprébujemy przesledzic co sie przez te dwa dni dziato.

Rozdziat | - Delegacja

Pan Jan dzieki VPN ma na swoich urzgdzeniach dostep do firmowe;j sieci a co za tym idzie bedgc w domu, a tym razem
w podrézy, moze w kazdej chwili zobaczy¢ stan maszyn i produkcji.

Rzut oka na fabryke za pomoca telefonu:

Golem MES a

® MES Phone

Golem MES a

@ MES Phone
TT+Z1

TT+Z1

€«
00:00:13 99:09:20
Postd] planowany

® =0 H @ @ * a {..\ Arburg ALC C800 Brak zlecen
j P
9 1 12110 1 Praca

3 2024-10-23 17:37:37

12 OIL34/BLACK/342
2 Operator Pierwszy

Wtryskarka SP T0Z0

\\ Awaria

B

2 15:09:06
(3 2024-10-23 22:46:29

O

Arburg1CX T0Z2 @ 00:16:57
Praca 2024-10-23 20:44:41
Praca

I TXDUI-12-11/BC

2 Operator Pierwszy

Arburg2CX T0Z2 2 00:32:58
Postd] nieplanowany 3 2024-10-24 13:22:35
Brak materiatu

= TRT23/G/WHI/33/2024

2 Operator Trzeci

Wiryskarka ATM1 T0Z1
Postd) planowany

B B

A 274D 19:09:11
3 2024-10-23 17:41:11

Brak zlecen .
COB C1 A 51D 17:57:37
Postd) planowany 3 2024-10-23 17:35:44
Brak zlecen
GOLEM OEE MES neuron.com.pl 14/14

O 02:07:08
@ 7200/ (7200m]
® 12.1s. (2s]

2 Operator Pierwszy

OIL34/BLACK/342

68.12%

prognoza: 16:24:30

83.50% 84.?0%

GOLEM OEE MES neuron.com.pl

% OEE W OEE I

12 AASD124176/X
2 Operator Trzeci

wiryskarka WTRA 1M

Postd] planowany
Przerwa nocna

Profilarka SMH1
Praca
Praca

12 PCE356-23TEM2/2024
2 Operator Pierwszy

Arburg ALC C800 ® 02:05:34 2024-10-24 11:07:16  [02:49:30] COB C5 O 14:13:38
Praca 3 2024-10-24 11:07:16 Praca 3 2024-10-23 23:32:03
Praca Praca

72 1384D 02:43:32

3 2022-10-01 23:48:00

© 00:16:09

3 2024-10-24 1311941

Wycinarka laserowa WLA1 2 292D 00:10:37

++ |Przezbrajanie
O |Zmiana programu

Automat AM1
Praca
Praca

1 NK1-434-/2024

2 Operator Drugi

(3 2024-10-24 12:44:05

2 00:00:35
(3 2024-10-24 10:58:03

Automat AM2 A 78D 00:23:13
Postd] planowany 3 2024-10-23 17:23:40
Brak zlecen
GOLEM OEE MES neuron.com.pl 14/14

Widzimy jaki jest stan (status) wszystkich maszyn, jakie realizujg zlecenia i kto za nie odpowiada. Dla kazdej maszyny

mozemy wyswietli¢ szczegdty takie jak czas cyklu, wydajnosé, postep i prognoze dla aktualnego zlecenia i wskazniki OEE dla

zmiany i zlecenia.
,Dwa dni z zycia fabryki”

Golem OEE MES

www.neuron.com.pl
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Szczegdlnie wazne na ten moment jest zlecenie na maszynie 2CX. Jak widac od 38 minut jest ona w stanie postoju
nieplanowanego. | nikt nie napisat komentarza co konkretnie oznacza brak materiatu.
Nie jest to pierwszy problem podczas realizacji tego zlecenia lecz poprzedni zostat opisany. Bardzo ,,0szczednie” ale

naszemu szefowi produkcji to wystarczy. Tym bardziej ze problem z robotem zostat rozwigzany w mniej niz p6t godziny.

® MES Phone

<«

Arburg2CX T0Z2

®

Brak materiatu

2 00:38:25
@ 0/h [so00m]
® 925 [8s]

2 Qperator Trzecl

TRT23/G/WHI/33/2024

65.10%

Postdj nieplanowany

2024-10-24 13:22:35 [00:38:24 ]

prognoza: ??17:35:02

0 .00%

80.

% OEE W OEE

10%

GOLEM OEE MES neuron.com.pl

6]

| {3 Powiadomienia - 7 dni

= RSN
oo Tosoreene —[iomentars
g
O

ETSRE

13:33:24

Status Posto]
nieplanowany
trwa juz 00:11:00

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

13:22:35

Zmiana statusu
POSTo)
NIEPLANOWANY :
Brak materiatu

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

12:54:54

Wznowienie pracy
po 00:26:00 przerwy

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

12:53:51

Zmiana statusu
PRACA : Praca
[00:28:44]

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

| {3 Powiadomienia - 7 dni X !

- DRSNS
8

Zdarzenie Komentarz

12:53:51

Zmiana statusu
PRACA : Praca
[00:28:44]

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

12:31:28

ANDON
Odwotanie pomocy
technicznej po

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

12:21:21 Wymiana
ssawek
Zmiana statusu,

AWARIA : Awaria

robota [00:22:30]

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

12:27:38 Robot czasami
gubi wypraski
ANDON

Wezwanie pomocy

techniczne]

Operator Trzeci
TRT23/G/WHI/33/2024

R

Pan Jan juz chciat dzwoni¢ do firmy ale sie powstrzymat - nie bede ich caty czas prowadzi¢ za raczke — pomyslat.
Sprawdze za jakis czas i wtedy ewentualnie zadzwonie. Cho¢ prawdopodobnie jesli problem jest powazny to ktos
z firmy zadzwoni predzej do mnie. Przeciez wiedzg ze ja WIEM.....

@ MES Cockplt fHD

TT+2Z1
O =8 o o N
9 1 1 2
A1 | ISP | A1CX
S 2o
c2 I'lc3 |[c4 |[c5
= [ ] =
e e e [E—
WL1 AM1| AM2| PZ1
i B 51 =
_— e
PP1 PP2 | ZR1| FR1
E 5 0

‘GOLEM OCE MES

WT1
|

pPZ2
| |

LB15
A

A2CX ATM1 C1

S Em @

SMH1
]
—

PZ3
.

Arburg ALC C800

Praca
Praca

020241024 10716 [0£10:81]

0

=

-
PP Pl BZ US PN AW

@ |Operator Pienuszy

TE13 1518 1817

Y

TETE 1920 2021 2122 2023 230 D1 12 23 14 45 56 67 78 08 910 101 1112 1213 139

© 02:28:09

B sk | =sats72h @ svinfo

@7200h [r200m)

@ 12.1s. pias)
CTR +008%

55000

39 960

15040

OIL34/BLACK/342
Nakretka OIL34
@ start 2024-10.23 20:17:25
OEE
100.00%

7250

prognoza. 162434

TEEP: 100.00%

il

QEE
85 50%

Brak wezwania

& B & P P TEEP s

B powiadomienia | 4 OEE, Status

,Dwa dni z zycia fabryki”

Golem OEE MES

www.neuron.com.pl

Wieczorem w hotelu pan Jan
uruchomit swoj laptop i potgczyt
sie z firmowa siecia.

Mogt uzy¢ programu klienckiego
ofertujgcego petng wizualizacje

i raportowanie, ale stwierdzit ze
teraz nie ma na to czasu.

Dlatego uzyt aplikacji kokpitu
ktora dostarcza wielu informacji
o stanie obecnym i krétkiej
historii w mozliwie uproszczonej
formie.
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Rozdziat Il — Co sie dziato przez dwa dni

O$ czasu pracy grupy maszyn z ostatnich 72 godzin

Pierwsze co robi pan Jan po powrocie do pracy to rzut oka na o$ czasu prezentujgcg zmiany statusu, zlecen i
operatoréw z ostatnich 72 godzin uzupetniang co 4 minuty. To jedno z najbardziej uzytecznych narzedzi w systemie
ktdre pozwala jednym spojrzeniem, przy porannej kawie, ocenic jak pracowaty wszystkie maszyny, zorientowac sie w
sytuacji, stwierdzi¢ czy co$ wymaga uwagi i wyjasnienia.

Arburg ALC C800
(2] I F w pozycji kursora

I — Czas:  08:15:19
d teraz- 03:18:51
A EA e — Fr—
J . ... l . Maszyna Arburg ALC C300

- Status  Postd] planowany
Arburg1CX T0Z2 Operator
2] |

I I— d Zlecenie GDF345/33/5
—

= J | | _Il U oo 105519

stop wezoraj 20:51:19
Arburg2CX 7072 zakres  09:55:59

[ Lupa

[ Etykieta
Zlecenie
Operator
[] Asystenci
[C] Wydajnosé
[ Restarty

e | H|

m

Bez watpienia jedno spojrzenie catkowicie wystarczy aby dostrzec trwajgcy ponad dwie doby awarie maszyny SP.

Pan Jan wie ze w czwartek nastgpita powazna awaria automatu AM1. Stworzono klon zlecenia dla automatu AM?2
aby je kontynuowad. Nurtuje go jednak pytanie ile czasu utracono z powodu koniecznos$ci zmiany maszyny.
Mozna to odczytaé z wykresu:

2
=~

Automat AM1

Autl ymat AM2

|
ﬂ]]—

II-— a [0 [ W S

1) 16:40 — zatrzymanie automatu AM1

2) 17:23 - zdiagnozowano awarie AM1

3) 18:15 - zamknieto zlecenie na AM1 i otworzono sklonowane zlecenie ( z przyrostkiem /CDM1 ) na AM2
4) 18:20 —rozpoczeto przygotowanie automatu AM2 do pracy

5) 19:25 - stabilna produkcja

Cata operacja trwata 2 godziny i 45 minut. Natomiast awaria AM1 trwata ok 16 godzin. Wg zapiséw z programu
CMMS Maszyna SMART konieczna byta wymiana silnika krokowego. Sama naprawa trwata trzy godziny.

Whioski: firma sie rozrasta a my nie mamy etatowego automatyka. Ten z ktérym wspotpracujemy mogt przyjechac
do nas dopiero rano. Trzeba przeanalizowac czas oczekiwania wszystkich awarii wspomaganych przez automatyka.
Na razie dajemy rade ale jak postawimy nowg hale z 30 maszynami to moze by¢ problem.

,Dwa dni z zycia fabryki” Golem OEE MES www.neuron.com.pl
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Trend miesieczny dla maszyny

Miesieczna o$ czasu dla Arburg ALC C800 20 GE Innym, pOdObnym naI’ZQdZIem JeSt

[2024 ][0 Paziziemi] -] able - < :
[+] miesieczna o$ czasu dla wybranej

Drien [ 17 [18 [EE [20 [21 [22 [23 [24 [25 [25

[Zmiana [f2 T3 [t [2 [3 [1 [2 [3 [1 [2 [a [+ [2 [a [1 Jz [3 [1 [2 [3a [1 [2 [3 [1 [2 [3 [1 [z [a [1 maszyny.Danesapl’ezentowanez

dziat dzi

0000 OO, .. G ... POCZIIEM 113 BOCZINY-

[Cperator Jeuron soft [operaidOperator Trzd [Operof
‘Z\scsms JoFassiaais [345345/2024 [OIL34/BLACK/342 | TTRT34536] OIL34/RE]

[Cyke maszynowe] =]

KoIejno mamy usredniony status,

operatora, zlecenie, wykresy czasu
efektywnej pracy, cykli, produktu i
kWh.

Warto zwréci¢ uwage na to ze
wykres cykli/produktu jest wprost
proporcjonalne do wydajnosci
maszyny.

|

Jesli mamy pomiar zuzycia energii dla maszyny jest korelacja tego zuzycia z pracg albo z nie pracg maszyny. Widac¢ na
przyktad ze gdy maszyna ma nocny postdj nadal zuzywa energie. By¢ moze to niedbatos¢ obstugi a moze kto$ stwierdzit
zZe nie trzeba rano grza¢ maszyny. Kolejny temat do zbadania.

Podsumowanie dla grupy maszyn

(B[22 (0[5 [zmen] e — R |
Podsumowanie grupy

Status X |Czas [ Ho439% | Produkt 266 756
PP | Postd] planowany 7] 10D 15:59:58 D:87.4% Braki 973
PM | Konserwacja 3 04:18:35 W48 8% Braki% 0.36
PZ | Przezbrajanie 3 04:48:25 J:99.6% Materiat [kg] 1564264
US | Ustawianie 6 04:05:31 54.3% OEE45.27 % maszyn: 11 KWh 411114
PN | Postd) r 4 04:05:46
AW | Awaria 3| 1D 201711 OEE z wytaczeniem maszyn z postajem planowanym
Ep |Efektywna praca 5D 15:55:26 28.8% [ Hos26%
Mp | Mikro postoje 08:39:29 D:30.2%
Nz |Czas 09:35:55 9.4% W:76.8%
Pt1 | Przerwa techn. 1 09% 10% o09% 09% [N 18% 20% oo 0.0% J:99.3%
P12 | Przenwa techn. 2 PP PM PZ US PN AW Ep  Mp Nz Pl P2 OEET1.14% maszyn: 7

[] Ukryj skiadowe statusu
Fisv__|Maszyna Produkt _ |Braki | Braki% OEE __|TEEP  |OEED [OEEW |OEEJ |CV Status Ep Ep% __|Mp Nz PP PHi Pz
SUM 266756 973 5D 15:55:26 08:39:29 09:35:55( 10D 15:59:58 04:18:35
AVG 24251 88 4527| 2883| 87.39) 4885 9958 12:21:24 00:47:14 00:52:21 23:16:22 00:23:30
A 134385) 487 87.91) 76.71) 10000  96.76] 100.00 1D 09:02:38 02:52:08 05:31:46( 1D 19:00:00 04:07:52
MIN 7556 50 7671 2439] 8609 7973 9669 10:45:41 00:07:54 00:09:49 09:27:19 00:10:43
1 Arburg ALC C800 134385 487 036% g7.0q 9, Dol 87.91  6394) 9118 9676 9964 9845 10024532 62.91 00:57:46 00:29:02 09:27:19
E [
WENUY — [T 0___
18 COB G2 40137 87.32% = 87.32 6204/ 9783 8926  100.00 10023334 6204 014124 01:30:20 11:23:32
= = o____ 0____
2 CoBCS 29304 50 017%  85.80 % = 8580  3581) 9883 8692 9983 16:20:53  35.87 02:08:43 00:09:49 20:33:02 04:07:52
ENU | e— 1 — Oo___
9 [Arburg2Cx T0Z2 18766 120 064% B3109% B 6370 5421 9097 9194 9936 232708 54.56 00:51:34 01:11:50 14:35:57 00:10:43
HENU = S 0___
17 CoBC1 TSS6 250 331% T4 DR 7714 2430 8609 9268 9669 10:45:41 2523 00:07:54 00:43.08| 1D 04:00:08
MENY = D _____ [=
& Arburg1CX T0Z2 36608 86 018%  76.71 % Bl) 7671 7671|9638 7973 9982 1D 09:02:38  76.85 0252:08 05:31:46
- [

MENU L R N N N A R | P D_E.,,
22 wiryskarka WTRA 1 00.00 % = 0.00 0.00  100.00 0.00  100.00 10 19:00:00
MENU .
4 Wiryskarka ATM1 T0Z1 00.00 % = 0.00 000  100.00 000  100.00 0.00 10 19:00:00
MENU .
20 cOBC4 00.00 % B—r 0.00 0.00  100.00 0.00  100.00 10 19:00:00
MENU e
19 COB CaP 00.00% ey 0.00 0.00  100.00 0.00  100.00 10 19:00:00
MEMU e
3 Wiryskarka SP T0Z0 00.00 % = 0.00 0.00 0.00 000  100.00 I
MENU [ |

Narzedzie pozwala spojrze¢ na grupe sumujgc dane wszystkich maszyn jednoczesnie pokazujgc kazdg z nich z osobna.
Dla wielu parametrow wyswietlane jest maximum, minimum i srednia a dla niektérych suma. Tabelarycznie i graficznie
prezentowany jest udziat czasu poszczegélnych statusow.

Widzimy tez dwa wykresy wskaznika OEE. W jednym podliczamy wszystkie maszyny z grupy, w drugim pomijamy te
maszyny ktére dla badanego czasu byty caty czas w stanie postoju planowanego. Pominiecie niepracujgcych maszyn
z liczenia $redniej przybliza nam rzeczywistg prace grupy.

Raport moze zosta¢ wygenerowany dla dowolnego okresu czasu ale tez dla zakresow predefiniowanych takich jak np.
biezgca zmiana robocza.

,Dwa dni z zycia fabryki” Golem OEE MES www.neuron.com.pl str. 4



,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Nie ma nic cenniejszego jak komentarze od obstugi

& L Kazde zdarzenie w systemie czy

Komentarz. M

[ac P BB ]0] fev porazaenay @i it

Waszyna Czas i

Profilarka SMH1

Arpurg ALC C800

Arpurg ALC C800

Arburg ALC C800

Profilarka SMH1

Arburg ALC C800

Arburg ALC C800

Arburg ALC C800

Arburg1CX T0Z2

Automat AM1

Arburg ALC C800

Automat AM1

Automat AM2

wezoraj 18:22:05

wezoraj 17:41:19

wezora) 17:34:21

wezora) 15:43:19

wezoraj 153835

wezoraj 14:27:53
wezora] 14:14:06
wezora] 12:22:32
wezora] 09:3258

wezoraj 01:21:42

2024-10-24(C2)
0:19

2024-10-24(C2)
18:05:49

m Zmiana krotnosci
z24na 20

Zmiana statusu

AWARIA - Awaria formy [00:40:54]

i | ANDON
E'Nezwame pomocy

Zmiana statusu
AWARIA - Awaria hydrauliki [03:21:42]

Zmiana statusu
POSTAJ NIEPLANOWANY : Brak opakowari
[00:09:46]

Zmiana statusu
PRACA Praca [01:10:42]

Zmiana statusu
AWARIA : Awaria maszyny [00:13:47]

Zmiana statusu
$ POSTAJ NIEPLANOWANY : Brak opakowai
[04:33:28]

Zmiana statusu
POSTE] PLANOWANY : Inny [04:46:27]

Zmiana statusu
POSTG) NIEPLANOWANY  inny [00:39:51]

Wymieniono akumulator w zespole chydrauliki

Nie dziata jeden z kanatéw GK
Aby skoficzyé produkcje zablokowano 4 gniazda

Problemz 3 strefa GK

duza ilos¢ brakéw
chybazjednego gniazda

Za mate cisnienie w pracy automatyczne]
Stemple nie maja sity sig przebic

Brak opakowar zbiorczych
WMagazyn szuka opakowai lub alternatywy

wypraska zaklinowata mechanizm ryglujacy

Mie rygluje formy

brak efykiet

Wymiana silnika krokowego
Wykonano testy produkcja 200zt

Spadek jakosci wyprasek

OIL34/RED/3234/2024

OIL34/RED/3234/2024

OIL34/RED/3234/2024

PCE356-23TEM2/2024

OIL34/REDI/3234/2024.

OIL34/REDI/3234/2024.

OIL34/REDI3234/2024

TXDUI12-11/BC

TTRT34536/6

to zainicjowane przez cztowieka
czy automat ma swoje
odzwierciedlenie w rejestrze
powiadomien.

Kazda zmiana statusu, zlecenia,
dodanie brakéw itp. moze zostac

uzupetniona komentarzem.

Mozna tez dodac¢ komentarz jako
samodzielne zdarzenie.

A fakt ze komentarze mozna

Koniec zlecenia
L}

Nowe zlecenie
L1}

przeniesiono na AM2

Kontynuacja zlecenia z zepsutego automatu A1

NK1-434-/2024

NK1-434-/2024/CDM1

skorelowac z rzeczywistg pracg
maszyn skutecznie ogranicza
,bajkopisarstwo”

Pan Jan rzadko przeglagda powiadomienia ,tak jak leci” za to czesto korzysta z filtru , tylko z komentarzem”.
Krotkie, lakoniczne informacje od operatoréw bywajg bardzo cenne, szczegdlnie gdy rozumie sie kontekst.

Dzi$ pan Jan zwrdcit uwage na zlecenie OIL34/RED/3234/2024 a konkretnie na uszkodzenie gorgcego kanatu
w formie ktére w konsekwencji wymusito zmniejszenie pracujacych gniazd czyli zmniejszenie krotnosci.

Zlecenie produkcyjne OIL34/RED/3234/2024

Przejrzyjmy wraz z szefem produkcji raport dla zlecenia ktére wzbudzito jego zainteresowanie w zwigzku ze zmianag

krotnosci. Raport sktada sie z wielu elementdéw ktdre wystepujg tez w innych raportach oraz w panelach informacyjnych
dla czasu rzeczywistego.
W systemie dostepny jest identyczny raport zbiorczy dla maszyny dla dowolnego czasu: zmiany, miesigca, roku itp.

OIL34/RED/3234/2024
Nakretka OIL34
nakretka OIL34 dla Qilco

Zlecenie D:712

Produkty

Maszyna
Status

Arburg ALC C800
zakonczone

rozpoczeto
zakoriczone

2024-10-25(Pt) 10:45:44
2024-10-25(Pt) 20:39:21

Parametry i podsumowanie zlecenia

Parametry zlecenia
iloé¢ zamdwiona
narzedzie kod
narzedzie opis

narzedzie 1D

krotnosc

czas cyklu

w opakowaniu
gramatura

opt. czas przezbrajania
opt. czas ustawiania
kalor

Zmiany parametriw
iloé¢ zamdwiona

krotnosc

,Dwa dni z zycia fabryki”

40 000
FSW-0IL34-CK24

Forma - nakretka butelki z
olejemn OIL34

17

24 [24]
12 sec
5000
6.720
100 min
40 min

40 371
20

Podsumowanie zlecenia
czas trwania

czas trwania bez postojow
plnowanych

Produkt brutto
Produkt
wykonano
Braki

Braki%

w tym odpad

DPM

DPT

DUI
material

opakowan

Golem OEE MES

09:50:37
09:31:26

40 392
40021
100.05%
i
0.92%
216
0184.99
9.18
18.55

271.43 kg

8.08

www.neuron.com.pl

W raporcie podane sg wszystkie parametry
zlecenia i ich zmiany podczas jego trwania.

Zmiana ilosci zamowionej jest réwna ilosci
brakéw bo system dodat braki aby ilos¢
netto sie zgadzata.

Zmian krotnosci wigze sie z ograniczeniem
funkcjonalnosci narzedzia aby skonczy¢
zlecenie.
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

STATUS
Status
Status % X Czas godzin
PP |Postd] planowany 325 1 00:1%:11 0.32 Status % Czas godzin
PM | Konserwacja 61.72% Ep |Efektywna praca 61.72 06:04:32 6.08
PZ | Przezbrajanie 18.12 1 01:47:00 1.78 Mp | Mikro postoje 269 00:15:52 0.26
US |Ustawianie 0.91 1 00:05:23 0.09 Nz |Czas nieoznaczony 240 00:14:12 0.24
PN |Postd] nieplanowany 1.65 1 00:09:46 0.16 Pt1 | Ostona
AW | Awaria 9.26 2 00:54:41 0.91 Pt2 | Lampa AW
18.12%
Czas Godzin 9.26% llos¢ awarii 2
Przezbrajanie ponadnormatywne 00:07:00 0.12 3.25% g oo . 0.91% 1.65% - g 240%  000% 0.00% MTTR 00:27-20
Ustawianie ponadnormatywne pp PM Pz us PN AW Ep Mp Nz Pt1 Pt2 MTBF 04:55:18
Motogodziny 6.58h

System obserwuje prace maszyny. Wiemy wiec kiedy maszyna pracuje a kiedy nie pracuje. Prawda jest taka ze mato nas

interesuje kiedy maszyna pracuje. Nas interesuje kiedy maszyna NIE PRACUJE i DLACZEGO NIE PRACUJE.

Widzimy ze efektywna praca stanowita 62% catosci czasu. Ze ok 18% czasu stanowito przezbrojenie maszyny i ze czas

przezbrajania ponadnormatywnego to tylko 7 minut co jest dobrym wynikiem. Purysci powiedzg ze przezbrajanie

w catfosci jest stratg ale z takiego podejscia po prostu nic nie wynika. Niech przyjda i przezbrojg maszyne w 1 minute.....

Awarie stanowig 10% czasu. To duzo i trzeba sie zastanowi¢ czy mozna byto ich unikngé. Mikro postoje i czas nieoznaczony

( maszyna nie pracowata ale system nie wie dlaczego ) sg nie do unikniecia ale ich poziom jest w petni akceptowany.

OEE
Czas zaméwiony || Tz = 09:50:37 cv 95 03%
0, |
1 00 /0 optimum 42 504
Produkt 40392
Czas operacyjny || Top = 07:46:03 Strata 2112
L 78 91 0/ Rezerwa (Tz - Top) = 02:04:34
e o Top=Tz-Tpp [00:19:11] - Tpzn [01:40:00] - Tusn [00:05:23]
czasu zambwionego
Dostgpnosé Td = 06:34:36 Total OEE ( TEEP )
84 67% ||5e Top-To=01127
. (°] o . B . .
TR Td =Top-Tpnp [00:09:46] - Taw [00:54:41] - Tpzpn [00:07:00]
1:99.1%
Wykorzystanie Tw=06:20:24 Ep+Mp -
91 61% Strata (Td - Tw) = 00:14:12 ;I'EEEEEPE.F ?ﬁgﬁf %
> (] - * -~
e e Wo= CV[95.02%] * W[95.40%] delta 031601
Jakosé Produkt brutto = 40 392
99 08¢y Braki = 371 @ @
. (] - 0
dobrego produktu O E E - /O Ak

Wykres OEE pokazuje nam jego poszczegdlne sktadowe i zaleznosci miedzy nimi. Np. widzimy ze dostepnos¢
to 6h 34m z czasu operacyjnego ograniczonego postojami planowanymi a z tych 6h 34m utraciliSmy 1h 11m
czyli ok 15%. Itd.

Awarie i inne postoje nieplanowane, w tym ponadnormatywne przezbrajanie wyniosty w sumie 1h 11m co stanowi

85% czasu operacyjnego.

Cho¢ OEE ,,$wieci” na zielono to nie jest dobry wynik. Pan Jana dopiero zaczyna pewne rzeczy doskonali¢ i liczy na

pozytywny trend. Tym bardziej ze trzy poprzednie zlecenia zakoriczono z OEE powyzej 90%:

id @ M Status Poczatek Koniec Zlecenie Produkt Marzedzie Dodat } ::’:jj:ur;?;;ZHTUSS:WCH‘HSEZJ | = ‘ = ‘ I
708 [ |zakoficzone 55?";}%‘2“ f323"4’__12°5'25 TTRT34536/6 opakowanie TT4-D/SVT FSW-OIL24-CK24  Operator Pierwszy 35864 116 0138% 03.00% 0843% 99.68%
702| [ |zakoriczone 232147’120523 fgé“;ﬂa“ OIL34/BLACK/342 Nakretka OIL34 FSW-OIL34-CK24 | Operator Pierwszy 75036 0 O156% 0187% 00.85% 100.00%
607 [ zakoiiczone 20541017 20241093 9453452024 TRT23/G TRT23/4/5 Neuron Soft 167658 181 0054% 99.94% 0969% 99.90%

Jednak w tym konkretnym raporcie najwazniejszy jest wskaznik CV ( Cavity ).
Przy sprawnej formie maszyna w jednym cyklu produkuje 24 nakretki. W wyniku awarii gorgcego kanatu, aby nie
przerwac produkcji trzeba byto wytaczyé¢ 4 gniazda. Wiec maszyna produkuje teraz tylko 20 nakretek na cykl.

Cavity pokazuje nam procentowy udziat produktu wykonanego w relacji do produktu ktéry moégtby zostaé wykonany

gdyby narzedzie byto sprawne.
Zmniejszenie krotnosci kosztowato nas 5% ogdlnej produktywnosci maszyny.

,Dwa dni z zycia fabryki” Golem OEE MES www.neuron.com.pl
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Status rozszerzony

Status rozszerzony
[Pareto

=
._

18.12% 01:47:00 1

Zmiana formy

Awaria formy AW W%| 00:40:54 | 1 ‘

Inny PP |:|~ 3.25% 00:19:11 1

Seria prébna I— 315%| 001838 | 1 Status rozszerzony pozwala nam doprecyzowac status
Awaria maszmy H 2] oomar [ o gtéwny dla poszczegdlnych maszyn lub grup maszyn.

Brak opakowan I» 165% 00:09:46 | 1

Reguaszform HLcers] ooeezs] 1] Widzimy ze poza produkcjg najwiecej czasu zajeta zmiana

Przerwa nocna

e formy a najwiekszym problemem byta jej awaria.

Przerwa sniadaniowa

Brak zlecen

Przeglad TP PU Wraz z rozwojem systemu i jego infrastruktury ( np. tablet
P dla kazdej maszyny ) mozemy definiowad i raportowacd
coraz krotsze zdarzenia, np. zaklinowany materiat jesli
uwazamy ze ich sumaryczny wymiar jest istotny dla oceny

= produkgcji

Konserwacja po pracy

Grzanie maszyny

Brak materiatu

Awaria infrastruktury

Przerwa < 10min

Awaria robota

inny

Brak ustawiacza

ROLOFOQ L TEO6G0GHNTGKO

Arytmetyczny czas cyklu i wydajnosé, zuzycie energii

Arytmetyczny czas cyklu, Wydajnos¢ Energia Dzieki pomiarowi zuzycia energii wiemy ze
_ | ACT Al 2001s| 480.84 kWh zlecenie , kosztowato” 480kWh co pozwala
¢ [AP ALL 4103/ FRACA 419.96 kwh ., K , |
* nam udoskonali¢ kalkulacje kosztow zlecen.
A AP WPS Aw
o —— . . L (s
™ Widzimy te ile energii zuzyto w r.oznych
¢ AP WK PPEM stanach maszyny. Ze prZEZbrOjenle
[occ [ 12sec) (ACTEWT]  12365|  [gmwpr | fis0] ,kosztowato” 37kWh a awarie 18kWh
|cR | 02.9% |1¢ [APEWT | 6648h [Whkg | 1:?7‘

Podstawowa wiedzg o procesie produkcji jakg chcemy mieé¢ w dyspozycji jest czas cyklu i wydajnosc.
Liczymy jg z ilosci wykonanych sztuk/cykli w trakcie trwania zlecenia. Ale ... Jesli przyjmiemy caty czas
trwania zlecenia, w naszym przypadku 9h 50m to wyliczony czas cyklu wyniesie 20 sekund ( ACT ALL)
co moze ale nie musi by¢ adekwatne do rzeczywistego / potencjalnego tempa pracy maszyny.

Dlatego czas cyklu i wydajnos¢ liczone sg w 4 wariantach np. dla WPS podstawg do obliczen jest czas
bez postojow planowanych a dla EWT tylko czas efektywnej pracy.

Optymalny czas cyklu to 12s osiggniety podczas pracy to 12.37s a jesli uwzglednimy caty czas trwania
zlecenia ale z wytgczeniem postojow planowanych to mamy 19.36s.

Analogicznie liczymy wydajnosé.

Klasyfikacja brakow

Istotne jest tez rozrdznienie wadliwego produktu od odpadu technologicznego ktéry czesto jest nieunikniony.
Klasyfikacja moze sie tez wskazywac nie przyczyny a miejsca powstania defektu, np. na liniach produkcyjnych.

,Dwa dni z zycia fabryki” Golem OEE MES www.neuron.com.pl

Klasyfikacja brakow Wiedza o ilosci brakéw to w produkcji wiedza podstawowa.
e =] Ale najczesciej ogranicza sig do ilosci wadliwego produktu.
Pracbanviens W= [ Podziat brakdéw na rodzaje pozwala fatwiej namierzy¢
Peknieca Ho.00% Jo przyczyny ich powstawania
Zabrudzenia 0.00% |Q
Niedolania
Odpad technologiczny |
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Operatorzy pracujacy przy zleceniu

Operator

|Operator Produkt Braki Efektwna praca | OEE D OEEW OEE ] ||OEE
Operator Pierwszy 30 152 201 04:19:17 81.57% 90.91% 99.33% 73.66%
Operator Trzedi 10 240 170 01:45:15 100.00% 96.32% 98.34% 94.72%

Dwoch operatoréw ( kolejno, nie jednoczesnie ) odpowiadato za maszyne realizujgcy zlecenie.
Podzielono wiec zlecenie na przynalezne do nich czesci i wyliczono dla nich oddzielnie wskazniki.
Pamietajmy jednak o kontekscie. To ze najwieksze problemy byty gdy ,,Operator Pierwszy” byt
operatorem to wcale nie musi swiadczy¢ o tym ze gorzej pracowat od swojego kolegi. Jak wynika
z rejestru powiadomien to na jego barki spadty wszystkie problemy

Powiadomienia

Powiadomienia

@A E[E]O] e

PRACA: Praca [01:25:04]

178618 o ;Srlj;ﬁ:‘c'lvuaqg 00

174113 i?\ffRnIi?firu:nua formy [00:40:54]
U] ‘j\'r\tlagv?r:lnie pomocy

] irFi:\ag: SFt'artaucSau[m 52:58]
maa (O S
153835 Zmiana statusu

Czas [ [Fowizdomienia Komentarz [ Uztkownik Operator -
18:25:31 2, Operator przejmuje maszyne Operator Pierwszy Operator Trzeci
18:22:13 Zmiana statusu Operator Pierwszy Operator Pierwszy

blokowano 4 gniazda

Problem z 3 strefa GK

duza iloé¢ brakdw
chyba z jednego gniazda

Brak opakowarni zbiorczych.

POST6) NIEPLANOWANY : Brak opakowan [00:0... Magazyn szuka opakowar lub alternatywy

D Operator Pierwszy

GOLEM MES

Operator Pierwszy

Operator Pierwszy
Operator Pierwszy Operator Pierwszy
Operator Pierwszy Operator Pierwszy

Operator Pierwszy Operator Pierwszy

mn

GOLEM MES Operator Pierwszy

Operator Pierwszy Operator Pierwszy

aktualny status:  AVWARIA : Awaria formy
czas od zdarzenia 02:32:20

0Qd poczatku zlecenia: 07-33:20
[N .
[DT88%]  ope 75.67%
E _I_EE Produkt: 29 832
[N 1:99.3% | Braki 201

Powiadomienia opisujg krok po kroku wszystko co sie wydarzyto od dodania zlecenia do systemu do jego zakoriczenia.

Nie dziaia jeden z kanaidw GE

Aby skonczyé produkcjg zablokowano 4 gniazda

Kazde zdarzenie jest sygnowane czasem. Uzytkownik to ta osoba ktéra spowodowata zdarzenie, np. zmienita status
a operator to osoba przypisana w tym czasie do maszyny. Najczesciej to ta sama osoba, cho¢ nie zawsze.

Podczas kazdego zdarzenia, gdy np. zmieniamy status, mozemy dodac¢ komentarz.

Gdy zaznaczymy wybrany rekord to pod tabelkg widoczny jest stan licznika produktéw i brakéw oraz OEE liczone od

poczatku zlecenia.

[EReRN] | [ v

|PRACA : Praca

|Operator Pierwszy [Operator Pierwszy |

2024-10-25 |8 |Zmiana statusu OEE: 86.23%

18 648|Brak opakowan zbiorczych.

15:38:36 POST6J NIEPLANOWANY : Brak D 89.05% 161 Magazyn szuka opakowan lub
opakowan [00:09:46] W- 97.67% afternatywy
04:49:50 U 09.14%
POSTOJ NIEPLANOWANY : Brak opakowan Operator Pierwszy [Operator Pierwszy
2024-1025 @ |Status Postdj nieplanowany OEE: 84.02% 18 648
15:43:35 trwa juz 00:05:00 D 86.78% 161
W, 97.67%
04:54:49 Jo 09.14%
PQSTOJ NIEPLANOWANY - Brak opakowan GOLEM MES Operator Pierwszy
2024-10-25 |& |Zmiana statusu OEE: 82.01% 18648
15:48:22 PRACA - Praca [01:52:58] b s4.70% 161
W: 97 67%
045936 09 14%

PRACA - Praca

Operator Pierwszy Operator Pierwszy

2024-10-25 |un [Dodano braki OEE: 87.12% 29 688
17:33:46 D 89.98% 201
W 97.47%
06:45:01 J o 99.32%
PRACA ° Praca Operator Pierwszy ‘Oparalor Pierwszy
2024-10-25 1 |ANDON OEE: 87.14% 29 760|duza ilos¢ brakéw
17:34:21 Wezwanie pomocy O 0.00% 201 Chyba zjednego gniazda
W 97.48%
06:45:36 J o 99.32%

PRACA - Praca

Operator Pierwszy [Operator Pierwszy

,Dwa dni z zycia fabryki”

Golem OEE MES

Mozemy tez skorzystac z raportu przebiegu
zlecenia ktéry jest inng formga prezentacji
powiadomien.

Tu dane o przyroscie licznikdw i aktualnych
wskaznikach sg podane w kazdym z wierszy

www.neuron.com.pl
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,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

Rozdziat lll - A céz wy tu macie panie Janie?

Gdy pan Jan przegladat dane z ostatnich
dwu dni do jego biura wszedt jego kolega
i zarazem szef produkcji w firmie z ktéra

pan Jan kooperuje.

AM2
Automat AM2

OREE | = g
G2
:

2 Operator Plenwsz,

Praca
Praca

], L)l il i T

o)

Stat przez chwile i przygladat sie
telewizorowi wiszgcemu w biurze

1 = NARAGE KT I
- A co to jest? Twoje maszyny? E E D E D Q i 1280

- To nasz nowy nabytek, prosty, sprytny E -
system MES. —
To akurat jedna z aplikacji dajgca wglad E E [ E D E E E r? =Ee
w aktualny stan maszyn. Cokolwiek robie oONER
moge katem oka $ledzi¢ prace maszyn
a w systemie mam ich stan, krotka i dtugg historie i, co najwazniejsze, stan i historie realizacji zlecen produkcyjnych.

- A nam prébowali postawié tablice sucho scieralne gdzie mieliSmy notowad co godzine produkt, cel i braki.

- Takie cos? — zapytat pan Jan zmieniajgc wizualizacje na TV

@® MES TV HPB 2,4/4s. Golem MES| $38

] Arburg ALC C800

00:17:34
@ 7200/h [7200m]
&12.1s. [izs]

= Operator Pierwszy II_I

Brak wezwania
6840

2 Cel
max 24 200 OIL34/RED/3234/2024

Nakretka OIL34
max 16 764 (8 start: 2024-10-25 10:48:44

74.9% 77.2% 73.2% 78.4% 34.7% 85.6% 9
- 1.91% 5016
-51% -
prognoza: 181812
W: W: w: W: W:

: : w: 1848
C: 3600 | C: 3600 c: 3600 C: 3600 C: 2 3240 C: 7200 c: 7200 cC: 2160 |
B: 0 | B 0 B 0 B 0 B : 0 B 0 B: 96 B: 0 _80% OEE: 90.50%

w:
TEEP: 70.10%
-

m 3 2024-10-25 12:54:30 [00:28:52]

56 = - - - 10-11 1-12 12-13

GOLEM OEE MES neuron.com

- No nie zartuj. A markery do tego tez masz ? Nasze tablice umarty $miercig naturalng. Nawet podchodzilismy do nich
z entuzjazmem ale szybko nam przeszto....

- Wszedzie powoli umierajg. Moze kiedys jak przy kazdej maszynie byto kilku pracownikéw to kto$ mogt mie¢ w
obowigzkach uzupetnianie tablic. Ja mam w nocy 3-4 osoby na hali i nawet gdybym chciat spisywac to reczne to
sie po prostu nie da.

Na razie operatorzy majg po jednym komputerze na hali. Ale w przysztym miesigcu powstanie 6 dodatkowych
stanowisk aby operator miat je ,,pod reky”. To tak zamiast markerdw.... No i 4 telewizory. To znaczy na halach

bo prezes i techniczny juz maja

,Dwa dni z zycia fabryki” Golem OEE MES www.neuron.com.pl str. 9



,Dwa dni z Zycia fabryki” czyli jakie informacje dostarcza system Golem OEE MES

- No, musiato was to niezle kosztowaé — podsumowat kolega - wasz prezes zaakceptowat
tak wielki wydatek?

- System wecale nie jest drogi. Catos¢ wraz z wdrozeniem, infrastrukturg i licznikami energii
kosztowata mniej niz roczna pensja pracownika produkcji.

A mogto byc jeszcze taniej ale zabrakto nam czasu i determinacji wiec postanowilismy
poprosic¢ jednego z partneréw producenta systemu o pomoc we wdrozeniu cho¢ moglismy
to zrobi¢ wiasnymi sitami.

- To w jakim czasie to sie zwrdci?

- Nie potrafie ci tego wykazac na liczbach bo nie wszystko jest policzalne ale moim zdaniem inwestycja
zwrdcita sie juz po kilku tygodniach. Jak uruchomilismy system to bylismy w szoku.
Nie z powodu poziomu strat jakie wykazat. Ale dla tego ze nie moglismy pojaé jak mogliémy ich nie dostrzegac.

Teraz dzien po dniu poprawiamy rdzne rzeczy, od planowania po realizacje. Szukamy tez przyczyn posrednich.
Czasami problemy generuje sam operator ale najczesciej powody przestojéw czy spadku wydajnosci sg bardzo

ztozone. Z tym ze teraz o tym wiemy

Pierwszy efekt byt taki ze pracownicy zaczeli postrzegac czas. Kiedys$ nikt nie potrafit powiedzie¢ ile czasu nie
pracuje dana maszyna. Teraz powiedzg ci z doktadnoscig paru minut i to bez patrzenia na monitor.

Powstato tez swego rodzaju sprzezenie zwrotne — widzgc problem TERAZ prébujg go rozwigza¢ TERAZ

a nie oktadad na Swiete nigdy.

A'i planowanie sie powoli zmienia. Kiedys prébowalismy liczy¢ OEE tak normalnie, dla kazdej zmiany. Ale na takiej
profilarce to potrafimy produkt zmienié trzy razy podczas jednej zmiany roboczej i w zmianowym OEE ciggle sie co$
nie zgadzato. Teraz wskaznik, a w zasadzie caty raport dla zlecenia jest doskonatg informacjg zwrotng dla naszego
planisty ktéry ma narzedzia do oceny wykonalnosci swoich harmonogramoéw.

E p | | Og Przedstawiona fabryka, scenariusz i dane sg fikcyjne — sg wynikiem 2 dniowej symulacji
( w systemie dostepne sg symulatory maszyn ) stad uwazny czytelnik znajdzie wiele
niescistosci i uproszczen.

Jednak w realnym swiecie codziennie wielu prawdziwych szeféw produkcji i planistéw
swoje decyzje opiera na informacjach z systeméw MES, w tym na informacjach
dostarczanych przez nasz system Golem OEE MES.

Z drugiej strony wiele oséb odpowiedzialnych za coraz bardziej dynamiczne procesy
produkcyjne opiera swoje decyzje na podstawie niepewnych danych z arkuszy,
papierowych notatek i relacjach z drugiej, trzeciej reki. A czasami wrecz na domystach.
| to w sytuacji gdzie majg pod opieka nie 22 maszyny jak nasz fikcyjny szef produkgji
tylko kilka razy wiecej.

Liczenie OEE bez cho¢by elementarnej automatyzacji dla wiecej niz 20-30 maszyn przy
obecnej obsadzie osobowe;j staje sie fikcjg sama w sobie.....

Wiecej o systemie Golem OEE MES:
strona produktu https://www.neuron.com.pl/golem-oee-mes.html|
dokumentacja  https://www.neuron.com.pl/mes-help/r1.html

Program dla utrzymania ruchu wspotpracujacy z systemem golem CMMS MASZYNA SMART
https://www.neuron.com.pl/maszyna.html

,Dwa dni z zycia fabryki” Golem OEE MES www.neuron.com.pl
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