Program Karty OEE SPC

Istnieje wiele metod zbierania danych dla obliczenia wskaznika OEE.
Od prostych metod ,,papierowych” wspomaganych arkuszami excela

O samym wskazniku OEE i pozytkach ptynacych z jego
stosowania piszemy w artykule: ,Wskaznik OEE — teoria
i praktyka” dostepnym na naszych stronach www.

az do zaawansowanych systemoéw MES ktére ,same” zbierajg dane z maszyn i innych systemow IT.
Program Karty OEE SPC zapetnia luke pomiedzy tymi metodami — pozwala na tworzenie kart OEE i ich szerokg analize.
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Nastepnie albo drukujemy , papierowy” formularz karty

Najpierw definiujemy stanowiska i przynalezne do nich karty
kontrolne. Stanowiskiem moze by¢ linia produkcyjna,
maszyna, stanowisko recznego montazu....

Karta kontrolna zawiera (opcjonalnie) liste przyczyn postojow
oraz zestaw kryteridw dla wyznaczania OEE, liste pozwalajgca
na klasyfikacje przyczyn brakéw, liste subiektywnej oceny,
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Jesli karta zostata wydrukowana to po jej recznym wypetnieniu przez pracownika wpisujemy jg do systemu, karta
wypetniana w formie wirtualnej oczywiscie juz w nim jest. Dla kazdego stanowiska przygotowujemy po jednej karcie

kontrolnej na zmiane robocza. Oczywiscie mozemy taczy¢
ze sobg obie te techniki i dla jednych stanowisk drukowac
karty papierowe a dla innych udostepnié oprogramowanie
na komputerach dostepnych dla operatoréw.

Program dziata w sieci co daje mozliwo$¢ dostepu z
dowolnego komputera i co wazne, natychmiastowy dostep
do wynikow.

Zebrane karty stanowig materiat dla dalszej, daleko

idacej analizy i kreowania wielu raportéw.

Tworzone karty moga byé opisane komentarzami a kazda
wykonana na nich operacja jest logowana z informacja
kto i kiedy jg wykonat.

program Karty OEE SPC

Neuron — Wojciech Mazurek tel. 608-260-530 www.neuron.com.pl

Czas zamoviony Zmiana obocza
100% 08:00:00

oy TOp 064000  190-TZ.
Tz.%p 01:20:00 T
T 004000

=05~
TAw 010000
o 000500

TW. 034000
o |TD-TW: 015500
TW=3000x 4 4sec U]

Sredn czas naprawy TR 003000
Stecni costep misdzy napravami MTGF: 04:00.00

Totalna Dostgpnosc 6979%  TotalOEE 45.22%

[ wszytske karty

N suma czasu zamewionego 120 kar]
6D 16:00.00

e
o T0n, DRIW ]

www.oee.pl strona 1




Klasyfikacja postojow

- Gtéwnym celem karty nie jest wyliczenie OEE. To cel podrzedny. Gtéwnym celem
] jest analiza czasu pracy i ,nie pracy”. Mozemy zdefiniowa¢ 20 przyczyn postojow.
}l—!ﬁmw ] DI k d . d f .. .. kl fk . kt, k ,I t,.
| a kazdej przyczyny definiujemy jej nazwe i klasyfikacje ktdra okresla czy postdj
- o) jest stratg z punktu widzenia wskaznika OEE.

Klasyfikacja przyczyn postojow jest najwiekszg wartoscig dodang przy wyznaczaniu wskaznika OEE, informacja co

0

»Zabiera” najwiecej czasu, nawet jesli ,to cos” nie jest strata, jest kluczowa dla analizy i poprawy procesu produkcji.

Braki czyli statystyczna kontrola procesu (SPC) B T e e B
SPC — Statystyczna kontrola jakosci, kojarzy sie z ze skomplikowanymi e
wykresami ktdre odczyta¢ moze jedynie waska grupa inzynierdéw, I i
Inne. 0
najczesciej odnoszacych sie do odchytek w serii dokonanych pomiaréw. e
W programie Karty OEE SPC pojmujemy SPC troche inaczej. s
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Poniewaz jednym ze sktadnikéw OEE jest jako$¢ musimy podac ilo$¢ brakéw. = EN—_F

Jednak braki powstajg z réznych przyczyn i na réznych etapach. Tak jak ogdlna ilos¢ brakéw jest powszechnie znana tak
ich podziat na przyczyny jakie je powodujg niekoniecznie. Dla producenta okien informacja o tym ze w miesigcu byto
65 uszkodzonych okien stuzy li tylko podniesieniu cisnienia i oszacowaniu strat finansowych. Wiedza o tym ze 18 z tych
brakéw byto spowodowane wadami szyb zespolonych a 23 wadami okué jest konkretng informacjg pozwalajacg na
poprawe procesu.

Subiektywna ocena procesu
ooacn oo | swiokmmocen | usmomom | sy W F@amach kontroli jakosci a takze kontroli samego procesu mozliwe jest
tez dotgczenie do karty listy subiektywnej oceny.

Kiasyfikacja postojow (OEE)

* [Przedmiot i kryteria oceny.

Ml

i oggoEs Mozemy za jej pomocg poprosi¢ wprowadzajacego dane aby ocenit
oot s e BEBB ¢ wskaliod 1do 5 dane procesy, inaczej méwigc, odpowiedziat w szkolnej
e HHEHEH & skalijak ocenia przedmiot naszych pytan.

Moze to by¢ ocena procesu, jakosci, obstugi logistycznej lub technicznej.
Dla kazdej karty mozemy zdefiniowaé do 10 pytan a program podczas
analizy karty poda nam srednig uzyskang ocene.

ocena *0" - nie dotyczy

Listy kontrolne

Ostatnim, opcjonalnym elementem karty stanowiska jest lista kontrolna. To prosta, tzw. checklista — lista czynnosci do
wykonania przed i po pracy do odznaczenia przez pracownika. Przyktadowo pracownik zaznacza (potwierdza) ze
sprawdzit zespdt przygotowania powietrza, ze sprawdzit stan oston a po pracy posprzatat stanowisko.

Oczywiscie to ze pracownik zaznaczyt ze sprawdzit ostony wcale nie oznacza ze to zrobit. Ale podpisujac sie pod taka
listg przejmuje odpowiedzialno$¢ za stan owych oston.
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Analiza kart i raporty

Zebrane karty stanowig materiat do dalszej analizy w réznych kontekstach.
Mozemy analizowaé pojedyncze karty ale tez dowolne ich zestawienia,

miesieczne, tygodniowe, roczne, mozemy generowac raporty miesieczne z JIJI_IIAIIJIJIILJIHIJl
rozbiciem dni na poszczegdlne zmiany robocze.
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Zebrane dane mozna tez wyeksportowac np. do Excela celem zewnetrznej e
obrébki lub dotgczenia do innych dokumentow. g e’ 1R BA TR EREERAAEEE
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Korzysci

Najwiekszg korzyscig z wyznaczania wskaznika OEE jest samo zbieranie danych,
codzienne przygladanie sie procesom, szukanie probleméw i ich redukcja.
Program ma to tylko utatwié, uczynic bardziej elastycznym i wiarygodnym.
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Program Karty OEE SPC jest doskonatym rozwigzaniem dla tych firm ktére z réznych powoddw nie chcg angazowad sie
w systemy monitoringu pracy maszyn takich jak nasz Golem OEE czy w systemy MES a ktérym recznie tworzone karty
sg niewystarczajgce ze wzgledu na pracochtonnosc i niepewnos¢ takich metod.

Program Karty OEE SPC jest programem sieciowym opartym o serwer SQL z licencjg ktdra nie limituje ilosci stanowisk.
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