PREZENTACJE PRODUKTOW

Jak poprawnie mierzy¢ efektywnosc
| wydajnosc produkg)i?

We wspoitczesnych zaktadach produkcyjnych wykorzystywanych jest wiele klu-
czowych wskaznikdéw wydajnosci KPI (Key Performance Indicators), a jednym
z najpopularniejszych z nich jest OEE (Overall Equipment Effectiveness). Wskaz-
nik ten uwzglednia wiekszos¢ aspektow wydajnosci produkgji, a jego prostota
polega na tym, ze za pomocg jednej liczby obrazuje stopien wykorzystania parku

maszynowego.

Zgodnie ze wzorem, OEE jako
wskaznik procentowy wylicza sie
przez przemnozenie trzech sklado-
wych wspolczynnikéw: dostepnosci,
jakosci i wydajnosci. Tyle teorii w te-
legraficznym skrocie, ale jak to wy-
glada w praktyce?

DOSTEPNOSC
Dos$wiadczenie z wdrozen w wie-

lu zaktadach produkeyjnych pokazu-

je, ze dostepno$¢ maszyn to gtowny
czynnik rzutujacy na koncows war-
tos¢ OEE. A poprawnie obliczona do-
stepnos¢ to w gtéwnej mierze efekt
dobrze zmierzonych i sklasyfikowa-
nych przestojéw maszyn czy linii. Na-
sze obserwacje pokazujg jednak, ze
zdecydowana wigkszo$¢ zakladow
monitorujgcych OEE w duzej mierze
przy wyznaczaniu przestojow bazuje
na danych wprowadzanych recznie.
Czy takim danym mozna do korca
zaufaé przy wyznaczaniu OEE? Na-
wet jezeli zalozymy dobra wole oséb
wpisujacych dane recznie (co nie za-
wsze jest oczywiste), pozostaje do od-
powiedzi kilka kluczowych pytan:

- czy precyzyjnie (prawidlowo) reje-
strujemy czas przestoju,

- czy operator rejestrujacy przestdj
ma czas, by zrobi¢ to w trakcie jego
pojawienia sie, czy moze robi to na
koniec zmiany, uzupelniajac dane
»Z pamieci’,

- jaki realny wplyw majg na nasza li-
nie mikroprzestoje, ktorych czto-
wiek nie jest w stanie zarejestro-
wac (a ktére mogg wpltynaé nawet
na kilkuprocentowy spadek OEE),

- czy potrafimy klasyfikowac i re-
jestrowal przyczyny przestojow

72 dpa

B marzec 2017

i czy robimy to w czasie rzeczywi-

stym, czy moze ,,hurtowo’, na ko-

niec zmiany, czerpiac dane z ulot-
nej ludzkiej pamieci?

To tylko kilka z szeregu pytan
i watpliwosci. ..

Jesli zatem chcemy rzetelnie i pre-
cyzyjnie wyznacza¢ dostepno$¢ ma-
szyn, odpowiedz nasuwa si¢ tylko
jedna — dane musimy zbiera¢ auto-
matyczne. Tylko wtedy uzyskamy
precyzyjny i wiarygodny wglad w sy-
tuacje na naszej linii produkcyjne;j.
Pelna automatyzacja zbierania da-
nych nie zawsze jest technicznie moz-
liwa w stu procentach, wtedy wazne
jest by minimalizowac¢ ilo$¢ zebra-
nych recznie danych, a zautomatyzo-
wac tyle, ile jest mozliwe.

JAK ZBIERAC DANE?
Wymagane do wyznaczania OEE
sygnaly moga by¢ zbierane na wie-
le sposobow: bezposrednio z ma-
szyn, sterownikow PLC, serwerow
OPC badz systeméw SCADA - np.
GE iFIX. Punktem centralnym sys-
temu jest przemystowa baza danych,
w oferowanych przez nas rozwigza-
niach funkgje te pelni GE Historian.
Zgromadzone w Historianie dane
moga juz by¢ z powodzeniem ana-
lizowane przez aplikacje klasy MES,
ktdrej jedng z funkcjonalnosci jest
wyznaczanie OEE. W zaleznosci od
potrzeb klienta analize¢ OEE mozna
wykona¢ za pomoca jednego, z ca-
tego spektrum dostepnych rozwia-
zan - poczawszy od zaawansowane-
go modutu Efficiency, wchodzacego
w skiad systemu Plant Applications
firmy GE Digital, poprzez aplikacje
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bazujgce na danych zebranych w GE
Historianie, a konczac na prostych
systemach raportowych z uzyciem
arkuszy kalkulacyjnych.

JAK | GDZIE
PREZENTOWAC WYNIKI?
Zwyczajowo raporty OEE udostep-
niane sa kadrze zarzadzajacej np. kie-
rownikowi zmiany lub szefowi pro-
dukcji. Ciekawym rozszerzeniem
systemu jest udostepnienie wskazni-
ka OEE na wielkoformatowym wy-
$wietlaczu, widocznym dla cale-
go wydziatu. Praktyka pokazuje, ze
taka informacja podawana na biezaco
wplywa na wzrost motywacji calej za-
togi i podnosi efektywno$¢ pracy catej
zmiany. Kolejnym ciekawym rozsze-
rzeniem jest mozliwos¢ wyswietlania
analiz OEE wraz z odpowiednim alar-
mowaniem niskich warto$ci na urza-
dzeniach mobilnych. Daje to moz-
liwo$¢ reagowania na niekorzystne
sytuacje, nawet nie bedac bezposred-
nio przy linii produkeyjne;.
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KLASYFIKACJA PRZYCZYN

Samo wyliczenie OEE i prezentacja wynikéw to tylko
poczatek drogi. Wspdlczynnik OEE daje nam obraz sy-
tuacji, ale to jeszcze za mato informacji, by wprowadza¢
usprawnienia. Tu z pomoca przychodzi nam system kla-
syfikacji przestojow — tzw. drzewo przyczyn. Zalogowa-
ne dane o przestojach s wzbogacone o szereg informacji,
przede wszystkim przyczyne przestoju, ale takze rodzaj Wskainik ogg
i serie aktualnie wytwarzanego produktu, uzyte kompo-
nenty czy w koncu skfad zatogi pracujacej na danej zmia-
nie. Tak zgromadzone dane sg podstawa do zaawansowa- e St
nych analiz przyczyn przestojow i umozliwiajg znalezienie I S—
- zgodnie z zasadg Pareto — obszardw, gdzie wprowadzone
usprawnienia mogg przynie$¢ najszybsze efekty.
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Zaufaj polskiej firmie z 12-letnim
doswiadczeniem, zapros nas na
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DOSTEPNOSC TO NIE WSZYSTKO A
Podane powyzej zagadnienia nie wyczerpuja jeszcze \ 32358 20 24

wszystkich aspektéw zwiazanych z wyznaczaniem do- ' ' '

stepnosci maszyn. A dostepnos¢ to dopiero poczatek

drogi. Aby dobrze wyznaczy¢ OEE, trzeba jeszcze prze- Zobacz FILMY z pOISkICh wdrozen:
analizowa¢ jako$¢ i wydajno$¢. Te dwa elementy OEE bit.ly/vix oee

réwniez niosg za soba duze mozliwosci optymalizacji.
Nie sposob opisac je wszystkie w krotkim artykule, dla-

tego zainteresowanych poprawnym wyznaczaniem OEE WWW.VIX.COM.PL

zapraszamy do bezposredniego kontaktu.

Mariusz Benna
Dystrybutor

AUTOMATION Digital

VIX Automation
mes@vix.com.pl, www.vix.com.pl




