PRZEMYSt 4.0

Reczna robota

Wskazniki OEE a polskie realia. Czy potrafimy informacije
7 produkcji przekuc w wiedze o procesach?

W Swiecie Przemystu 4.0 oraz coraz dynamiczniej wkraczajagcego w nasze
zycie Internetu Rzeczy, bardzo czesto zapominamy o tym, aby poprawnie

i skutecznie implementowac najbardziej podstawowe narzedzia wspieraja-
ce efektywne prowadzenie produkcji. Zaktady przemystowe optymalizu-

ja procesy, wdrazajg wszelkie koncepcje zwigzane z Lean Manufacturing.

To bez watpienia dobra droga. Jak jednak pokazuje doswiadczenie, czesto
to dopiero pierwszy krok do rzeczywistej poprawy wydajnosci produkcji. Klu-
czowym staje sie, aby automatycznie zalogowac najwazniejsze informacje,

a nastepnie za pomoca narzedzi informatycznych pomaéc przekuc te dane

w wiedze.

OEE - poczatek drogi

Jednym z najbardziej popularnych wskaz-
nikéw stosowanych na produkgji jest OEE
(Overall Equipment Effectiveness). Teo-

ria podpowiada, jak ten jeden z wielu KPI
(Key Performance Indicator) wyliczy¢. Pro-
ste przemnozenie procentowo wyrazonych
sktadnikéw: Dostepnos$é, Wydajnosc oraz
Jakos$¢ — przedstawia wartos¢ OEE. Bazu-
jac na doswiadczeniach z projektéw prowa-

dzonych u kilkudziesieciu polskich firm, war-

to wspomnied, ze na poczatku w zasadzie

kazda z nich prébowata na swdj sposéb po-

radzi¢ sobie z tym zagadnieniem. W wiek-

szosci wypadkéw stosujgc w 100 proc. recz-

ne metody.

Czy OEE mozna liczy¢ recznie?

Tak, tylko czy na pewno ma to jaki$ sens?

Zaktadajac brak ztej woli jakiegokolwiek

uczestnika procesu logowania danych, war-

to odpowiedzie¢ sobie na pytania:

= Czy mozliwe jest, aby precyzyjnie zano-
towac start/stop kazdej z maszyn? Nawet
ten trwajacy kilka/kilkanascie sekund (tzw.
mikroprzestoje)?

Czy kazda informacja o zdarzeniu produk-
cyjnym bedzie zawsze zalogowana ,tuz
po”, czy raczej arkusze wypetnione zosta-
na na koniec zmiany, gdy czesci informacji
bedzie naturalnie brakowac?

Czy mozliwe jest, by ustrzec sie naturalnie
wystepujacych ,btedéw ludzkich”?

Czy ludzkie oko zauwazy drobne spowol-
nienia w pracy maszyny?

Kto, jak czesto, jak precyzyjnie zbiera dane
od operatoréw/brygadzistow? Gdzie je
przepisuje do dalszych analiz? Czy i jak cze-
sto sie myli? Gdzie te dane sa dostepne?
Czy przy recznym systemie mozna miec
wglad w OEE (zaréwno chwilowe, jak

i usrednione) — w czasie rzeczywistym

— w postaci wygodnych wykreséw, kté-

re mozna dowolnie konfigurowac, nakta-
dac na nie informacje o innych zdarze-
niach produkcyjnych (np. zmiana partii)
lub wskazac korelacje z pracujgcym w da-
nym momencie operatorem? W dowolnym
momencie? Dla dowolnego urzadzenia?

Z petnym alarmowaniem — gdy oczekiwa-
ne OEE jest zbyt niskie — lub jest w tren-
dzie spadkowym?
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Na wiekszos¢ z tych pytan odpowiedz zwy-
kle jest negatywna. Warto zatem wesprzec
dobre koncepcje i standardy wypracowane
w przedsiebiorstwie, poprzez zastosowanie
dedykowanego rozwigzania IT w obszarze
OEE/MES dla produkcji.

OEE - kluczowy jest czas i precyzja!
Istniejg dwa podejscia do wyliczenia OEE.
Pierwsze wskazuje, ze OEE wyliczamy
wzgledem planu produkgji. Drugie — ze pra-
ca trwa w trybie 7 x 24 h. W obu wypadkach
jednak najwazniejsze jest automatyczne

(") zalogowanie czasu rozpoczecia zdarze-
nia wptywajacego na sktadowa OEE, czy-

li dostepnos¢. W wielu projektach to witas-
nie dalsze analizy raportéw zwigzanych

z mikroprzestojami (czyli wszystkimi zatrzy-
maniami pracy maszyn, ktére byty na tyle
krétkie, ze nie logowano ich w papierowej
dokumentacji), stanowity o bardzo szybkich
zwrotach z inwestycji w oprogramowanie
do monitorowania OEE. Nastepnie — w za-
leznosci od stopnia automatyzacji danego
procesu — informacje o czasie uzupetnia sie
automatycznie lub poprzez ergonomiczny
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panel dla operatora, o przyczyne przestoju.
Takze tutaj warto skorzystac¢ z doswiadczen
odpowiedniego integratora. Przyktadowo,

W swiecie Przemystu 4.0 bardzo cze-
sto zapominamy o tym, aby popraw-
nie i skutecznie implementowac
najbardziej podstawowe narzedzia
wspierajgce efektywne prowadze-
nie produkcji. Kluczowym staje sie,
aby automatycznie zalogowac naj-
wazniejsze informacje, a nastepnie
za pomoca narzedzi informatycznych
pomoc przekuc te dane w wiedze.

czesto podpowiadamy, jak zaprojektowad

i wdrozy¢ grupowanie, opis i hierarchizacje
przyczyn zdarzenh produkcyjnych — tak, aby
nastepnie otrzymac lepsze raporty. Wéréd
nich, np. wykres Pareto, ktory wskaze, gdzie
lezy sedno probleméw z dostepnoscia da-
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nej maszyny, gniazda lub linii produkcyjnej. dziny) straci¢ poprzez nieefektywne (nie-
Jesli dodamy do tego mozliwos¢ ciggtego, zgodne z normag) przezbrojenie, zbyt dtugag
automatycznego odczytu wydajnosci pra- naprawe usterki, brak materiatu spowodo-
cy maszyny, otrzymamy rzeczywista, nieza- wany nieoptymalnym zasilaniem, oczekiwa-
fatszowana informacje o drugim wskazni- niem na inna maszyne czy po prostu krét-
ku — wydajnosci. Trzeci parametr — jakos$¢ kim przestojem. Z drugiej strony, ten kazdy
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W trakcie wielu
wdrozen jeszcze
na tzw. etapie pi-
lotazu okazywa-

to sie, ze poréw-

nanie OEE dla dwdch lub wiecej podobnych kolejny 1 proc., ktérego jakze czesto dyrek-

maszyn wskazywato na kilkuprocentowe torzy produkcji po prostu nie widza, to wie-
réznice. Szybki wglad w wykresy Pareto, lokrotnos¢ 1 proc. potencjalnego, dodatko-
w parametry procesowe pozwalat poznac wego zysku z realizowanej produkgji. Jesli
przyczyne problemu. W niektérych proce- przy tym samym parku maszynowym, tych
sach (praca 24x7) 1 proc. na samej dostep- samych operatorach, narzedziach, logistyce
nosci to niecate 5 minut przestojow na zmia- wyprodukujemy w jednostce czasu o 1 proc.
ne. Jakze tatwo te 5 minut (lub kilkadziesiat wiecej, wtedy ROI dla projektu wyznacza sie
sekund, jesli spojrzec z perspektywy go- btyskawicznie.
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OEE - tylko przy wsparciu systemu IT

Na rynku dostepnych jest obecnie wiele rozwigzan
wspomagajacych wyliczanie OEE. Warto jednak pod-
czas analizy wzig¢ pod uwage kilka faktéw. Po pierw-
sze, czy rozwigzanie jest oparte o standardowy pa-
kiet narzedzi uznanego producenta (np. GE Digital).
Daje to bezpieczenstwo rozwoju aplikacji w przyszto-
$ci, umozliwia wprowadzanie edycji przez przeszkolo-
nych pracownikéw klienta. Po drugie, czy rozwigzanie
dopasowane jest do polskich realiéw — ergonomicz-
ne interfejsy, integracja z systemami trzecimi, takze ro-
dzimych producentéw, szereg wdrozen i dostepnych
referencji. | po trzecie, czy rozwigzanie bezproblemo-
wo bedzie udostepniaé kolejne mozliwosci — od mate-
go pilota i monitorowania kilku maszyn, az po poten-
cjat do zbudowania zaawansowanego systemu klasy
MES, w oparciu o to samo $rodowisko, realizujgcego
zaawansowane $ledzenie produkgiji (tracking & tracing),
analizy jakosci (SPC), dostep do aplikacji mobilnych,
rozbudowane serwery raportowe, integracje w ustan-
daryzowany sposéb z systemami ERP/WMS/APS stoso-
wanymi w firmie.

Dobra praktyka — audyt

Wieloletnie doswiadczenie pokazuje, ze warto na
pierwszym etapie dokonac krétkiego audytu i wspdlnie
z klientem napisac specyfikacje funkcjonalna projektu.
Zaréwno na etapie pilotazu, jak i docelowego systemu.
W ten sposéb znakomicie mozna ograniczy¢ koszt kon-
cowego wdrozenia — uwzgledniajac dostepne urzadze-
nia automatyki, rekomendujgc ewentualne doposaze-
nie linii lub $wiadomie decydujac sie na pozostawienie
zasilania systemu w wybrane dane przez operatoréw.
Tutaj takze warto przemyslec scenariusze pracy z sy-
stemem, aby byt on pomoca dla kazdego uzytkow-
nika, a nie kolejnym zmudnym obowigzkiem dla pra-
cownikdéw przy liniach produkcyjnych. Warto zaprosic
do wspétpracy firme, ktéra podobne audyty wykona-

ta u szeregu klientow w wielu branzach. Czas zwrotu

z inwestycji oraz mozliwos$¢ precyzyjnego dopasowa-
nia specyfikacji systemu do konkretnych oczekiwan da-
nego uzytkownika i danej branzy — to podstawowe uza-
sadnienie dla takiej decyzji. K
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