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Introducere in RS Production

Ce este RS Production?

Nu se poate imbunatati ceva ce nu se poate masura. RS Production este un program de urmarire
moderna a productiei. RS reprezinta o abreviere pentru ,,Real Time Solution” (,,Solutie in timp real”)
si RS Production se utilizeaza pentru a masura si a vizualiza productia in timp real.

Prin RS Production personalul din productie poate fi implicat in asigurarea calitatii, imbunatatiri si
alte activitati concepute pentru a va mari competitivitatea.

RS Production va ajuta sa masurati si sa vizualizati in timp real situatia curenta, rezultatele si
perturbarile intr-un mod in care poate fi implicat si inspirat personalul din productie de la toate
nivelurile organizatiei din hald pana la conducere.

Implicarea personalul din productie in colectarea datelor si analiza perturbarilor stimuleaza
motivarea si ajuta la Intelegerea imbunatatirilor, masurilor si schimbarilor necesare pentru a mari
eficienta si productivitatea.

Cum instalez si setez RS Production?
RS Production este un program standard, care cu numai cateva simple configuratii functioneaza in
numeroase procese si domenii industriale.

Implementarea tehnica presupune un efort redus, deoarece RS Production poate receptiona semnale
direct de la masini, sau se poate conecta la sursele de date existente pentru a inregistra statutul
productiei si timpii de ciclu in timp real.

Implementarea tehnica se reduce, de aceea, la numai o scurta faza de lansare, inainte ca organizatia
sa inceapa lucrul cu date de decizie factuale, in procesele de management zilnic si imbunatatiri.

Cum introduc RS Production in activitatea zilnica?

Pentru ca introducerea sa se desfasoare cu succes in organizatia dumneavoastra este oferita o
asistenta standardizata atat pentru instalarea tehnica, cat si pentru introducerea sistemului in
procesele zilnice de management si imbunatatiri.

Noi, cei care vindem si furnizam RS Production, stim ce este necesar pentru ca introducerea sa se
faca cu succes. Noi stim, de asemenea, ce schimbari si ce situatii veti intalni cand veti digitaliza
productia si la urmarirea perturbarilor cu RS Production. Aceasta Tnseamna ca impreuna putem
stabili un plan pentru urmatoarele 12 pana la 18 luni, prin care sa va ghidam pentru a atinge
cresterea de competitivitate pe care o doriti.

Nu se poate Tmbunatati ceva ce nu se poate masura. Acesta este un moto cu care toata lumea este
de acord. De aceea, introducerea programului RS Production incepe intotdeauna cu masurarea si
vizualizarea rezultatelor si a perturbarilor.

RS Production functioneaza si ca suport factual pentru managementul zilnic si procesele de
imbunatatire, cum sunt, de ex., PDCA si DMAIC.

in plus fatd de vizualizarea in timp real si datele de decizie factuale, RS Production oferd o trus3 de
instrumente digitale pentru a sustine numeroasele initiative de imbunatatire existente pentru a mari
eficienta si productivitatea. Acestea cuprind managementul vizual, lucrul standardizat cu liste de
verificari, formulare si instructiuni controlate de evenimente, reducerea schimbarilor, asistenta de
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intretinere cu indicatori de performanta pentru fiabilitatea tehnica a productiei, stabilitatea
proceselor cu verificari statice de control procesual, capacitatea de urmarire, planificarea vizuala,
sistemele de andon, managementul alarmelor si matricea competentelor.

Ce diferenta va face introducerea programului RS Production?
Dupa implementarea programului RS Production veti reactiona mai rapid la perturbari si veti avea la
dispozitie date factuale pentru a lua decizii si masuri.

Aceasta Tnseamna ca puteti desfasura activitatile corecte la timpul potrivit si decizia de a mentine in
functiune fluxul de productie cu adaugare de valoare poate fi luata mult mai aproape de utilaje, in loc
de a fi necesara implicarea conducerii.

Asteptam cu nerdabdare sa va ajutam sa deveniti mult mai competitivi!



Prezentare generala a sistemului

RS Production este un sistem distribuit, care utilizeaza tehnici web moderne pentru a sincroniza
datele intre clienti si server in timp real.

RS Production Standard Server este rulat deseori ca un serviciu pe baza de cloud, dar poate fi instalat
si local.

RS Production are un numar de clienti utilizatori diversi, cu diverse tipuri si roluri. Acestia ruleaza in
Windows. RS Production Mobile este disponibil pentru iOS si Android.

Interfata de utilizator potrivita pentru utilizatorul potrivit

Aceasta sectiune ofera o introducere generala in diversele parti ale sistemului si interfete pentru
utilizator din RS Production.

Unul dintre motourile noastre pentru RS Production este ,,informatiile potrivite pentru persoana
potrivita la timpul potrivit”. Acesta este unul dintre motivele pentru care produsul cuprinde diverse
interfete pentru utilizator, fiecare cu functii diferite.

O descriere detaliata a partilor si functiilor programului poate fi gasita la ,,Prezentare generala a
paginilor si functiilor”(lank)



RS Production Mobile
Cu RS Production Mobile mentineti un control permanent asupra rezultatelor si deviatiilor din
productie.

Deoarece sistemul de mesagerie din RS Production este disponibil si in Mobile, angajatii pot
comunica direct unul cu celdlalt, permitand rezolvarea rapida a problemelor. Mai mult decat atat,
toate dialogurile din mesaje pot fi inregistrate, astfel incat ulterior sa fie posibila o mai buna
intelegere a problemelor rezolvate.

Instalare RS Production Mobile
Programul Mobile este disponibil ca aplicatie pentru iOS si Android. Daca aveti un telefon Windows,
RS Production Mobile poate fi rulat direct intr-un browser web de pe telefon.

Daca aveti un telefon Android, cautati RS Production in Google Play. Daca aveti un iPhone sau iPad,
cautati RS Production in App Store.

Daca aveti un telefon Windows, deschideti un browser web si introduceti _

Veti utiliza aceleasi date de autentificare pentru RS Production Mobile ca la Office tools. Datele de
autentificare va vor fi trimise prin e-mail.

Notificari

Eftermiddag
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Urmati schimburile si comenzile atat in timp real, cat si dupa eveniment. Primiti notificari push pe
telefon pentru deviatii sau evenimente.

Urmariti Tn productie timpii, cantitatile si indicatorii de eficienta in timp real.

Trimiteti observatii si intrebari la Operator tools direct din Mobile.

Rapoarte
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Urmariti rezultatele in OEE si cantitatea produsa in reprezentare grafica pentru schimbul, ziua si
saptamana curente.



Ecrane de informare
Ecranele de informare sunt ecrane TV amplasate inteligent pentru a informa personalul despre
situatia si perturbarile curente. RS Production cuprinde cateva ecrane standard gata de a fi utilizate.

Triflex 4

TAK/OEE i Status

Eftermiddag -17St

71,3% -19m 16s

Conectarea unei ecran TV
Solutia cea mai uzuala este utilizarea unui ecran TV sau PC normal, conectat la un PC printr-un cablu
HDMI.

Calculatorul Windows pe care il conectati la TV trebuie sa aiba instalat un client RS Production Info
Screens. Aici pot fi gasite instructiuni detaliate pentru pornirea unui ecran TV cu RS Production. (lank
har)

Instalare
Clientul se instaleaza prin intermediul aceluiasi link ca Office Tools.

Rotirea paginilor si schimbarea automata a paginilor la un interval de timp fix
Este posibila rotirea intre mai multe pagini predefinite. Pentru aceasta trebuie sa setat numarul de
secunde pentru care ecranul va ramane pe fiecare pagina.

De asemenea, poate fi setata ora la care ecranul trebuie sa comute automat la o pagina diferita.
Aceasta functie este utild, de ex., cdnd un schimb nou incepe lucrul, sau in sedinte cu orar fix.

Functii
O descriere detaliatd a partilor si functiilor programului poate fi gasitd la ,Prezentare generala a
paginilor si functiilor” (lank)

Vezi si instrumentul Ecrane, un instrument simplu pentru configurarea ecranelor TV proprii (lank hér)

Ecran standard Camp Descriere

Multistatut e Schimb curent (cantitate produsa pe ora, (lank har)
productie cumulata pe ora, OEE pe schimb,
tendinta OEE, devierea de la obiectiv in timp
si cantitate, cantitate rebuturi)

e Statut punct de masurare curent

e OEE pentru saptdmana aceasta

e Articolul curent (denumire, cantitate
produsa, tipul articolului)

e QOperatori pontati

e Cele mai mari 3 rebuturi in ultimele 8 ore

e Cele mai mari 3 motive de oprire in ultimele
8 ore




Schimbul

Schimbul curent (nume, ora incepere, ora
terminare)

Cantitati (aprobate, produse, rebuturi,
reprelucrate)

Viteza (cantitate pe ora, cantitate pe minut
de productie activa)

Timpi (timp total, timp planificat, pauza,
timp productiv, timp de oprire, timp de
schimbare, timp nefunctional)

Eficienta (rezultat OEE, obiectiv OEE,
disponibilitate, performante, rezultat
calitate)

Cele mai importante cinci motive de oprire
Cantitate produsa (pe ord, cumulata pe ora)

(lank har)

Cronologie

Schimb ultimele 24 de ore

Loturi de productie in ultimele 24 de ore
Operatori in ultimele 24 de ore

Opriri in ultimele 24 de ore

Rebuturi in ultimele 24 de ore

Piese reprelucrate in ultimele 24 de ore
OEE in ultimele 24 de ore

Cantitate produsa in ultimele 24 de ore

(lank har)

Ansamblu puncte de
masurare

Numar opriri necategorisite

Operatori pontati

Comanda curenta (numarul comenzii,
denumirea articolului, OEE, cantitatea
aprobata, cantitatea comandata) [Numai
daca aveti un lot comandat]

Lot de articole curent (denumirea articolului,
OEE, cantitatea aprobata) [Numai daca aveti
un lot comandat]

OEE pentru acest schimb

OEE pentru cel mai scurt dintre cele trei
intervale de timp ajustabile (normal 1 ora)
Bare care reprezinta OEE pentru toate cele
trei intervale de timp selectabile

Sageti de tendinta care indica o schimbare in
OEE in cadrul celor trei intervale de timp
selectabile

Statut punct de masurare in prezent

(lank har)

Statut punct de
masurare

Statut punct de masurare in prezent

(lank har)

Stationare

Pentru punctele de masurare care sunt stationare in
prezent;

OEE momentan
Durata opririi

(lank har)




Operator tools
Operator tools este interfata utilizatorului pentru raportare si obtinere de instructiuni. Aceasta a fost
creatd pentru a functiona la fel de bine atat pe un ecran tactil, cat si pe un PC conventional.

Conectarea unui PC pentru Operator tools
Ajutor pentru selectarea tipului de PC pentru Operator tools se gaseste in ,,Ghid de selectare a PC-

ului pentru Operator tools” -

Daca utilizati . RS Blackbox cu port COM pentru a colecta rezultatele de la utilaj, procedura normala
este sa va conectati la PC-ul care ruleaza Operator tools si sa lasati clientul Operator tools sa
gestioneze colectarea datelor.

Pentru mai multe detalii privind modul de utilizare a PC-ului Operator tools pentru conectarea la un
RS Blackbox care colecteaza semnalele de la utilaj vezi ,,Ghid de selectare a hardware-ului necesarl

Instalarea
Operator tools se instaleaza in mod normal de un tehnician RS Production cu ocazia setarii instalatiei
dumneavoastra.

Pentru detalii privind modul in care puteti realiza dumneavoastra instalarea faceti clic aici -

Actualizari
Dupa o actualizare a instalarii, noua versiune Operator tools va fi activa dupa repornirea clientului.

Functii
O descriere detaliata a partilor programului poate fi gasita la ,Prezentare generala a paginilor si

functiilor” -

Reglaje
Existda numeroase setari pe care le puteti efectua pentru a personaliza interfata de utilizator a
operatorului. Pentru mai multe informatii vezi ,,Ghidul detinatorului sistemului pentru Operator

tools” -

Interfata cu utilizatorul
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Statut punct de m——-1

Campul de titlu g
madsurare

Indicator sincronizare

Sistemul meniurilor
_l—m [ F ] [ | e [E—

Cdmp de titlu

n partea de sus stanga, in Operator tools, existd sase cAmpuri de titlu. Prin intermediul set&rilor de
configurare a punctelor de masurare din Office tools (- puteti selecta campurile care vor fi
afisate

Campul

Cantitate aprobata

Nume articol

Numar articol

Timp de finalizare calculat

Conectare utilaj

Operator

Nr. comanda

Cantitate comandata

Unitati produse

Cantitate rebuturi

Schimb

Viteza

Schimbare punct de mdsurare
n partea din dreapta sus, in Operator tools, se poate comuta intre diversele puncte de méasurare.

Prima data cand lansati Operator tools pe un PC puteti specifica punctele de masurare care vor fi
selectabile ulterior. Tn Office tools puteti adduga si indeparta punctele de mésurare pe care la puteti

selecta Ik har)!

Statut punct de mdsurare

n centru, in Operator tools, in partea de sus, este afisat statutul curent al punctului de masurare. Un
punct de masurare are intotdeauna unul dintre cele cinci statute (Ok/timp productiv, oprire,
schimbare, nu existda comanda activa, nu exista program).

O sectiune detaliata privind statutele punctelor de masurare poate fi gasita mai jos. (-

Sistemul meniurilor
n partea de jos, in Operator tools, se afld butoanele de meniu pentru navigare intre pagini.

Tn Office tools puteti selecta butoanele pe care doriti sa le aveti in bara de meniu (- Un sfat
util ar fi sd nu setati mai multe decat absolut necesar. Pentru o functionare cat mai buna a colectarii
manuale a datelor este important ca interfata cu utilizatorul sa fie simpla.
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Atribuirea unui cod de motiv la opriri
Codarea motivului opririlor este una dintre functiile centrale din RS Production. O descriere mai
detaliata a opririlor va fi furnizata ulterior (lank har).

Coloana din partea stanga a paginii de codare a opririlor prezinta ultimele opt opriri. Coloana din
partea dreapta prezinta opriri mai vechi, care nu au fost inca categorisite.

Pentru fiecare oprire sunt afisate timpul la care a avut loc, durata si codul de motiv atribuit.
O linie a unei opriri curente are un chenar punctat si un simbol de ceas, care indica trecerea timpului.

n partea de sus dreapta a liniei opririi se gdseste un buton pentru introducerea observatiilor sub
forma de text liber. Butonul este gri pana cand este introdusa o observatie. Dupa ce este introdusa o
observatie butonul devine verde.

xn

La prima aparitie a unei opriri apare o ,,oprire minora” cu alb, care persista pana cand trece un timp
suficient pentru a depasi pragul de definire a unei opriri a productiei. In acest punct se schimba intr-o
oprire ,,necategorisita” rosie.

=n

Oprirea este rosie ,,necategorisita” pana cand operatorul face un clic pe aceasta si selecteaza un cod de
motiv (unde este cazul si un cod de statie). in acest punct se schimbé intr-o oprire ,,categorisita” gri.

|II

Existd o valoare-prag ,,cea mai scurta oprire afisata pe terminal”, care poate fi utilizata pentru a controla
durata de persistare a opririlor inainte de a fi afisate in Operator tools. Aceasta se seteaza in Office tools.

,Opririle minore” albe pot fi, de asemenea, categorisite.

Opririle care intervin n relatie cu schimbarea unei comenzi/unui articol sunt categorisite automat ca
,durata schimbare” cu galben si apoi sunt asociate cu codul de motiv selectat pentru ,,schimbare”.

Opririle care intervin in relatie cu inexistenta unei comenzi/unui articol active sunt categorisite
automat ca fiind ,nu exista comanda activa” cu portocaliu si apoi sunt asociate cu codul de motiv
selectat pentru ,,nu exista comanda activa”.

Opririle care au fost categorisite automat se schimba imediat in gri, cu un cod de motiv (unde este
cazul, de statie).

Este posibil sa faceti oricand clic pe o oprire care a fost categorisita deja si sa ii atribuiti un cod de
motiv diferit (unde este cazul si un cod de statie).

Exista o setare pentru a decide daca opririle din afara programului vor fi afisate. Aceasta ofera operatorilor
posibilitatea de a lucra ore suplimentare si de a specifica motivele de oprire Tn mod normal. Programul poate
fi ajustat intotdeauna si ulterior. O oprire in afara programului este, in acest caz, afisata cu rosu estompat ca
fiind ,,necategorisitd”, pentru a o diferentia de o oprire cu rosu normal de tip ,necategorisita”.

Exista o setare pentru a decide daca va fi creatd o oprire noua cand o oprire persista dupa terminarea
schimbului.

Inregistrare rebuturi

In mod normal in sistemul meniurilor exista un buton pentru rebuturi.
Rebuturile inregistrate afecteaza parametrul de calitate al valorilor OEE.

Daca rulati simultan mai multe comenzi/articole sau conexiuni ERP, este posibil ca uneori sa optati sa
aveti butonul pentru rebuturi corespunzator comenzii curente pe pagina de planificare a productiei.
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Este posibil sa inregistrati rebuturile prin introducerea cantitatii de rebutare si apoi selectarea unui
motiv Tn partea dreapta a paginii. Cele mai frecvente coduri de motiv se regdsesc sub forma de taste
de selectare rapida. Poate fi selectat si un motiv diferit.

Cazurile de rebuturi inregistrate sunt afisate Tn partea de jos stanga. Cand este inregistrat, pentru
fiecare caz de rebut va fi posibilad vizualizarea cantitatii rebutate si codul de motiv specificat.

Nu este posibild rebutarea unei cantitati care depaseste cantitatea produsa in lotul respectiv.

n partea de sus dreapta a liniei pentru rebuturi se giseste un buton pentru introducerea
observatiilor sub forma de text liber. Butonul este gri pana cand este introdusa o observatie. Dupa ce
este introdusa o observatie butonul devine verde.

Pentru a sterge o linie cu rebuturi faceti clic pe aceasta.

Daca exista butonul pentru rebuturi in sistemul de meniuri, puteti merge inapoi la loturi mai vechi si
inregistra ulterior rebuturi pentru acestea.

Exista si o inregistrare pentru reprelucrari, care poate fi adaugata la campul de meniu. Reprelucrarea
afecteaza performantele in valoarea OEE, in loc de rezultatul calitativ.

Plan de productie
n pagina pentru planul de productie -(selectati?) comanda pe care o derulati. Aici pot fi
ajustati numerosi parametri legati de timpii de ciclu.

Coloana din partea stangd contine comenzile/articolele planificate si disponibile pentru lansare. Tn
functie de ce se produce, un lot de articole mai simplu sau o comanda, este afisat un numar de
campuri diferite, specificand comanda, articolul, cantitatea comandata, ora de start planificata etc.

n coloana din partea dreapta se gisesc comenzile/articolele curente. in functie de ce se produce, un
lot de articole mai simplu sau o comanda, este afisat un numar de campuri diferite, specificand
comanda, articolul, cantitatea comandata, cantitatea produsa, cantitatea rebutata, cantitatea
reprelucrata, ora specificata pentru schimbare, durata masurata a schimbarii, timpul productiv,
timpul de oprire, OEE, timpul defalcat pe ciclu, finalizarea cea mai curanda si finalizarea estimata.

Este posibil sa setati numarul de loturi planificate care vor fi afisate in coloana din partea stanga.
Este posibil sa setati numarul de loturi simultane care vor fi admise in coloana din partea dreapta.

Cand incepeti un lot nou este posibil sa activati automat finalizarea lotului anterior. Aceasta
inseamna ca punctul final al primului lot va fi acelasi cu punctul de pornire pentru lotul al doilea.

Daca aveti un numar mare a loturi sau articole planificate disponibile, puteti activa un camp de
cautare 1n care puteti specifica numarul comenzii, numarul articolului sau denumirea articolului,
pentru a gasi rapid ceea ce doriti sa produceti.

Raport schimb
Raportul schimbului este o inregistrare instantanee, in timp real, a rezultatelor din schimbul curent.
Cu ajutorul butoanelor-sageata de la baza paginii este posibil sa derulati la schimburile anterioare.

n partea extrem3 dreapta se gisesc butoane care fac accesibile informatii mai detaliate despre opriri.

Butonul din partea dreapta are functie de jurnal, in care pot fi introduse observatii sub forma de text
liber pentru schimb.

Raportul pentru schimb contine cinci campuri factuale si trei grafice.
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Camp Continut
Program schimb e Tip schimb
e inceput
e Sfarsit
Cantitati e Cantitate aprobata
e Rebuturi
e Produse
e Reprelucrate
Viteza e Cantitate pe ora
e C(Cantitate pe minut
Viteza este calculata pentru timpul productiv si nu pentru intreaga
durata a schimbului sau a comenzii
Timpi e Timpul total (durata intreaga a schimbului)
e Timp programat
e Timp de pauza
e Timp productiv (statut = ok/timp productiv)
e Timp oprire (statut = oprire)
e Timp schimbare (statut = schimbare)
e Timp fara lot (status = nu exista loturi active)
Eficienta e OEE

e Obiectiv (valoare medie agregata daca ati prelucrat articole cu
indicatori de performanta diferiti)

e Disponibilitate (pierderea este afisatad cu rosu in bara de mai jos)

e Performanta (pierderea este afisata cu galben in bara de mai jos)

e Rezultat calitate (pierderea este afisata cu gri deschis/alb in bara
de mai jos)

Motive oprire (cele mai
importante 5)

Cele mai importante cinci motive de oprire insumate ca timp de oprire

Rezultat pe ora

Cantitatea produsa pe ora. Linia prezinta obiectivul calculat pentru ora.
Obiectiv = obiectivul OEE x timpul de ciclu optim pentru articol
e Bara verde = la sau peste obiectiv

e Bararosie = sub obiectiv
e Bara albastra = ora curenta

Rezultat cumulat pe ora

Cantitatea produsa totala combinata pe ora. Linia prezinta obiectivul
pentru schimb pana la momentul curent.

Obiectiv = obiectivul OEE x timpul de ciclu optim pentru articol
e Bara verde = la sau peste obiectiv

e Bara rosie = sub obiectiv
e Bara albastra = ora curenta sau ora care inca nu a inceput

Exista si un ,Raport de productie”, care prezinta timpii si cantitatile distribuite pe lot
(comanda/articol) in decursul schimbului.
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Office tools

Office tools este o interfata cu utilizatorul pentru rapoarte, analize, date de baza si configuratii.
Interfata cu utilizatorul a fost conceputa pentru a rula pe un PC cu tastatura si mouse sau
echivalente.

EOEEENNCE O SEEm I =m0 om0 E
O . O N

Instalare
Ca utilizator nou al programului RS Production veti primi un e-mail cu un link pentru descarcarea
versiunii client curente Office tools.

Pentru a porni descarcarea programului client restrans in calculatorul dumneavoastra Windows PC
faceti clic pe link. Daca nu aveti drepturi de autorizare pentru a efectua instalarea contactati
administratorul IT local.

Instalarea programului RS Production necesita Microsoft Silverlight versiunea 5 sau o versiune
ulterioara. Acesta poate fi descircat gratuit de la: http://www.microsoft.com/getsilverlight/.

Pentru a instala RS Production, procedati dupa cum urmeaza:

e Deschideti browser-ul web si mergeti la: http://xxxxxx.rsproduction.se (xxxxxx este ID-ul
pentru instalare pe care trebuie sa-l primiti de la furnizor).

e Dupa ce pagina s-a incarcat complet faceti clic cu butonul din dreapta al mouse-ului si
selectati: , Install on this computer (Instaleaza pe acest calculator)”; asteptati doua secunde
si apoi faceti clic pe ok.

e Verificati daca a aparut pe desktop o pictograma noua pentru RS Production.

Pornire Office tools
Pe desktop exista o pictograma noua pentru RS Production. Faceti dublu-clic pe pictograma.

’

Faceti clic pe ,,Office Tools” pentru a porni clientul Office Tools. Daca bifati linia ,,Remember settings”
(,Retine setarile”), clientul Office Tools va porni automat la pornirea programului si aceasta etapa nu
va mai trebui repetata.
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Introduceti numele dumneavoastra de utilizator, parola, serverul si codul de instalare. Daca bifati
casuta ,Remember me” (,Retine-mi datele”), datele de autentificare vor fi salvate si reutilizate
automat la pornirea programului, iar aceasta etapa nu va mai trebui repetata.

Daca nu aveti toate datele necesare contactati detinatorul local al sistemului.

Programul se va inchide dupa trei incercari de autentificare nereusite. Este Thsa posibil sa-I reporniti
si sa Tncercati din nou.
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La pornirea programului, din server sunt incarcate in memoria calculatorului local pachetele de date
continand datele de configurare si de productie. Timpul necesar pentru aceasta depinde de
conexiunea pe care o aveti la server si de cantitatea de date colectate.

La pornirea programului sunt incdrcate numai cele mai noi date din productie

Astfel nu va trebui sa asteptati descarcarea tuturor datelor de productie istorice, iar programul va
porni de indata ce vor fi incarcate toate datele de configurare si datele de productie pentru doua luni
(aceasta setare poate fi modificata local de un tehnician RS Production).

La deschiderea programului va continua incarcarea datelor de productie mai vechi. Aceasta incarcare

poate fi restrictionata prin stabilirea unei limite de vechime pentru datele care urmeaza a fi
incarcate.
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Dupa ce programul a pornit, in partea din stanga jos, sub meniu, exista un indicator pentru numarul
de pachete de date contindnd date de productie mai vechi care au fost incarcate si cate urmeaza sa
mai fie incarcate.

Notd — Pot fi create rapoarte si analize cu date mai vechi de doud luni numai dupé ce au fost incdrcate
toate datele

Numai dupa incarcarea completa a datelor mai vechi de productie este posibila crearea rapoartelor si
a analizelor care contin toate datele colectate. Pana atunci rapoartele si analizele nu vor afisa
informatii complete. Schimbarile efectuate inainte de a fi incarcate toate datele sunt salvate si nu
sunt trimise spre alti clienti conectati pana cand nu sunt incarcate toate datele.

Notéd — In cazul in care clientul a rulat mai mult de 24 de ore férd contact cu serverul, va trebui repornit
Office tools sincronizeaza datele curente cu serverul central. Daca, din orice motiv, Office tools nu a
fost in contact cu serverul timp de peste 24 de ore, sincronizarea va fi repornita. Acest lucru este
valabil indiferent daca a fost intrerupta conexiunea prin retea sau laptopul a fost oprit.

Actualizarea la o versiune noua
Daca a aparut o versiune noua a programului, disponibild pentru firma dumneavoastra, aceasta va fi
descarcata si instalata automat la pornirea programului.

Interfata cu utilizatorul

Date de autentificare _,Jﬂ_ s Sistem de notificare

Submeniu

* —
Meniu principal ﬁ‘-

J

Indicator de

sincronizare si

Indicator de sincronizare si informatii despre descarcare

RS Production are un model centralizat pentru stocarea si partajarea datelor. Toate evenimentele si
schimbadrile sunt partajate Tn timp real intre totii clientii deschisi. Ca urmare Office tools trebuie sa fie
in contact permanent cu serverul. Acest lucru este necesar pentru ca Office tools sa poata receptiona
situatia curenta de la punctele de masurare si pentru ca schimbarile efectuate Tn Office tools sa aiba
efect si in Operator tools.

De aceea exista un indicator de sincronizare a datelor, care semnaleaza eventuale probleme la
contactul cu serverul.

Indicatorul de sincronizare a datelor este impartit in doua sectiuni: o sectiune superioara si o
sectiune inferioara.

Sectiunea superioard — sincronizarea datelor

Culoare Schimbari efectuate in clientul propriu Schimbari pentru sincronizare cu
clientul propriu

VERDE Toate schimbarile salvate Toate schimbarile cunoscute
citite
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GRI - Sincronizarea la pornire nu s-a
incheiat
ALBASTRU Sincronizare in decurs Sincronizare in decurs
DESCHIS
GALBEN Stocarea schimbarilor a durat mai mult de | -
5 minute. Dac$ situatia GALBENA dureazi
mai mult de 20 de minute exista riscuri
majore: in acest caz contactati echipa de
asistenta, nu inchideti/nu anulati.
ROSU Contactati echipa de asistenta, nu Contactati echipa de asistenta,
inchideti/nu anulati. nu inchideti/nu anulati.
Sectiunea inferioard — contact cu serverul
VERDE Clientul are contact cu serverul
GALBEN Clientul NU are contact cu serverul. Contactati echipa de asistenta, nu
inchideti/nu anulati.

Pana cand sunt sincronizate complet cu serverul central, schimbarile efectuate in Office tools sunt
stocate local. De aceea datele nu se vor pierde daca inchideti programul sau pierdeti contactul cu
serverul Tnainte ca indicatorul de sincronizare sa devind complet verde.

Linia de informatii

Dupa ce programul a pornit, Tn partea din stanga jos a liniei de informatii exista un indicator pentru
numarul de pachete de date continand date de productie mai vechi care au fost incarcate si cate
urmeaza sa mai fie incarcate.

Meniul principal
Meniul principal este Tmpartit in file, pentru a face navigarea mai simpla. Pentru a face ca lucrurile sa
fie si mai clare, fiecare fila, cu toate submeniurile din aceasta, au colori proprii.

Pagina mea de inceput

Aceasta fila este pentru dumneavoastra si cerintele dumneavoastra. Un sfat util este sa salvati
rapoartele proprii si selectiile preferate aici, pentru a gasi rapid lucrurile pe care le folositi cel mai
frecvent.

Un alt sfat este sa creati o pagina de inceput personalizata pentru fiecare utilizator. Aceasta i va
ajuta sa gdseasca rapid informatiile pe care le cauta cel mai des.

in configuratia de baz3 aici sunt stocate noutétile pentru utilizator de la Good Solutions.

Situatia curentd
Aici sunt colectate paginile care sunt actualizate in timp real.

Rapoarte si analize

Aici sunt stocate rapoartele standard si instrumentele de analiza ale sistemului. Rapoartele standard
sunt disponibile in format A4, usor de imprimat si sub forma de tabel conceput pentru exportarea
datelor in Microsoft Excel.

Productie
Aici sunt colectate toate functiile si setarile legate de punctele de masurare, codurile de motiv,
planificare, comenzi, articole, personal etc.
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Configurare hardware
Aici se gasesc setdrile pentru conectarea semnalelor de la utilaj si a terminalelor de operare.

Ajutor
Datele de contact pentru asistenta.

Administrare sistem
Aici sunt gestionate conturile utilizatorilor, sistemul de meniuri si articole similare. Aceasta optiune
din meniu este disponibila numai pentru administratorii de sistem.

Tabele
Administrarea si configurarea se efectueaza, intr-o anumitd masura, intr-un tabel standard cu diverse
coloane si siruri de date, in functie de tipul obiectului reprezentat in tabel.

Editarea directd in tabel
Continutul multor celule poate fi schimbat direct in tabel, fara a deschide o cartelad pentru obiect.
Daca faceti un clic direct Tn campul pe care doriti sa- schimbati, celula va intra in modul de editare.

Schimbarea este salvata imediat dupa ce parasiti celula. Nu este necesar sa salvati in mod activ.

Din motive de siguranta si securitate, editarea nu se poate efectua in rapoartele-tabel din Rapoarte si
analize. Astfel utilizatorii care au numai acces la rapoarte nu pot modifica datele.

Deschiderea unui obiect

Textul contine linkuri spre obiectul afisat. Un clic pe text deschide cartela
obiectului. De aici pot fi efectuate schimbari si adaugiri la obiect. Pentru mai multe detalii vezi
sectiunea referitoare la cartelele obiectelor de mai jos (lank har).

Exportul in Excel
Toate tabelele pot fi exportate in Excel. in meniul tabelelor exista un buton pentru deschiderea
automata a programului Excel si trimiterea datelor.

Schimbarea paginii

Pentru a evita timpii de Tncarcare prea lungi, pe fiecare pagina sunt afisate 27 de linii. Aceasta
fnseamna ca daca tabelul creat contine mai mult de 27 de obiecte (linii), vor fi create mai multe
pagini.

Pentru a schimba pagina utilizati butoanele sageata de la baza paginii.

1] ] m—z-[ 3 Ti rl 3 M

Sortarea
Tabelul este sortat in ordine ascendenta sau descendenta, pe baza continutului coloanei ale carei
titlu este putin mai inchis la culoare.

Ca utilizator puteti alege coloana care va fi utilizata pentru a sorta tabelul. Prin clic pe un titlu al unei
coloane va fi sortat intregul tabel pe baza continutului acelei coloane.

La primul clic sortarea se va face ascendent. Aceasta inseamna ca liniile cu valorile cele mai mici vor fi
afisate Tn partea de sus si liniile cu valorile cele mai mari la baza (de la 0 la 9 si de la A la Z). Daca titlul
are un simbol triunghiular ca baza in partea de jos, tabelul este sortat in ordine ascendenta.
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Ordinea de sortare se schimba la fiecare clic pe titlul unei coloane. Daca titlul are un simbol triunghiular ca
baza in partea de sus, tabelul este sortat in ordine descendenta. Aceasta inseamna ca liniile cu valorile cele
mai mari vor fi afisate n partea de sus si liniile cu valorile cele mai mici la baza (delaOla9sidelaAla Z).

Un tehnician RS Production va poate ajuta sa schimbati coloanele care sunt afisate si ordinea in care
tabelul este sortat la incarcare. ’

Filtrarea

n partea extrema dreapta a marii majoritdti a cAmpurilor de titlu existd un simbol in form& de palnie.
Un clic pe acesta deschide instrumentul de filtrare si cautare.

Valorile din coloanele tabelului sunt afisate in lista instrumentului de filtrare. Daca o valoare apare de
mai multe ori in tabel, va fi afisata o singura data n lista instrumentului de filtrare.

Gruparea

Tabelul poate fi si grupat pe baza continutului unei coloane. Aici este creata o linie gri de tabel
general pentru fiecare valoare/continut unice din coloana. Daca faceti clic pe linia gri de tabel vor fi
afisate toate liniile de date subsumate.

Pentru a sorta dupa o coloana:

1. Faceti clic cu butonul din stanga al mouse-ului pe titlul coloanei si mentineti butonul apasat.

2. Trageti-l si eliberati-l pe textul ,Drag a column header and...” (,, Trageti un titlu al unei coloane si

...”) aflat deasupra titlurilor coloanelor. Vezi sageata punctata din imaginea de mai jos.

Butoane si pictograme frecvente

Buton/pictograma

Nume

Descriere functionala

Salvare modificari

Salveaza schimbarile efectuate in server.

Salvare modificari

Salveaza schimbarile efectuate in server si inchide fereastra

SV xR0

si inchidere deschisa.

inchidere Tnchide fereastra deschisa fara a salva schimbarile.
Creare nou Creeaza un obiect nou de tipul afisat in tabel.

Link obiect Asociaza alte obiecte existente cu obiectul evidentiat din

tabel.

Se utilizeaza, de ex., cand punctele de masurare trebuie
conectate cu un terminal de operare sau cand un cod de
motiv trebuie asociat cu un program al codurilor de motiv.

Editare detalii

Deschide cartela obiectului evidentiat in tabel. Schimbarile si
setdrile pentru obiect se efectueaza in aceasta cartela.

5

Stergere

Sterge obiectul evidentiat n list3. nainte ca obiectul s3 fie
sters vi se va cere sa confirmati aceasta decizie (,Are you
sure you want to delete the object?” / ”Sigur doriti sa
stergeti obiectul”?).

e

Export in Excel

Continutul unui tabel poate fi exportat oricand in Excel. in
export sunt trimise toate paginile tabelului. Aceasta functie
deschide programul Excel in mod automat.

)

Imprimare

Porneste imprimarea
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Cartela obiect
Toate tipurile de obiecte au si tipul propriu de cartela. O cartela a obiectului prezinta toate setarile
care pot fi efectuate pentru obiectul respectiv si asocierea obiectului cu alte obiecte.

Detaliile afisate in cartela obiectului difera in functie de nivelul de utilizator (utilizator raportor,
utilizator, detinator al sistemului).

Toate cartelele de obiecte sunt concepute pe baza acelorasi principii.

e n partea de sus se giseste o bara de meniu cu butoane functionale.

e n partea stanga se afld o bard de meniu cu diverse pagini care pot fi afisate in cartela obiectului.
e Cea mai mare parte din cartela obiectului este ocupata de un camp functional, in care sunt
afisate diverse pagini. In partea de sus a cAmpului functional se giseste o bara cu taburi

pentru comutarea intre diverse ecrane ale campului functional.

Clic pe Salvare
n cadrul cartelelor obiectelor trebuie si faceti clic pe Salvare pentru ca schimbérile s& aiba efect.

Functii
O descriere detaliata a partilor programului poate fi gasita la ,Prezentare generala a paginilor si
functiilor” (lank)

Aici se gaseste o scurta descriere a celor mai importante pagini.

Punctul de mdsurare si configurarea punctelor de mdsurare

Configurarea punctelor de masurare este un ,,obiect de sprijin”, pentru a simplifica configurarea cand
existda numeroase puncte de masurare cu aceleasi setari. O configuratie a unui punct de masurare
poate fi pusa in comun cu mai multe alte puncte de masurare.

Multe dintre proprietati sunt setate in obiectul Punct de masurare, dar proprietatile care sunt in mod
frecvent aceleasi pentru mai multe puncte de masurare sunt setate in loc de aceasta la obiectul
Configurare puncte de masurare.

Tabelul sumarizeaza proprietatile, timpii si cantitatile cele mai importante care sunt stocate pentru
punctul de masurare.

Proprietati

Nume

Culoare

Sectiune (alocare sectiune)

Obiectiv OEE

Colectare date, semnale utilaje, intrari la RS Blackbox

Conexiune la terminale de operare

Etc...

Timpi si cantitati

Cantitate produsa

Cantitate rebuturi

Timp productiv

Timp oprire

Comanda activa

Articol activ

Etc. ...

21



Cititi mai multe despre conceptul punctelor de masurare in sectiunea aceasta (lank har).

Setarile utilizate pentru a transforma semnalele de la utilaje in date de productie in RS Production
sunt efectuate si pentru obiectul punct de masurare.

Atat timp cat articolul aflat in productie nu are configurata o valoare care deviaza, va fi utilizata
valoarea obiectului punct de masurare.

Aceasta Tnseamna ca setati valoarea de baza in obiectul punct de masurare si apoi setati deviatiile Tn
obiectul articol.

Camp Semnificatie Unitate

Limita pentru oprirea productiei Durata cea mai lunga a unei opriri minore Secunde
fara a i se atribui un cod de motiv. Dacd o
oprire este mai lunga decat ,Limita pentru
oprirea productiei”, devine o Oprire a
productiei si va necesita un motiv de oprire.

Cea mai scurta oprire afisata pe O oprire care este mai scurtad decat ,Cea mai | Secunde
terminal scurta oprire afisata pe terminal” nu este
afisata in pagina de codare a motivelor de
oprire din Operator Tools.

Ramane Tnsa o oprire si este contorizata ca o
Pierdere a disponibilitatii in calculul OEE.
Este afisata in rapoartele privind opririle.

Tn Urmérirea timpului neproductiv oprirea va
fi afisata ca fiind o Oprire majora (cu
exceptia cazului in care i s-a atribuit un alt
cod de motiv).

Program standard Referinta la programul timpului de productie
planificat care va trebuie sa se repete
automat pentru punctul de masurare.

Prefix unitate Caracterul sau textul care se afla
intotdeauna fnaintea cantitatii produse.
Sufix unitate Caracterul sau textul care se afla

intotdeauna imediat dupa cantitatea
produsa. De ex. ,kg” sau ,,metri”. Un sfat util
este sa adaugati un spatiu ca fiind primul
caracter, pentru a obtine un spatiu intre
valoare si unitate (24 kg).

Cel mai lung timp de ciclu Stabileste limita timpului pe care trebuie sa-I | Secunde
asteptati la inceperea unui ciclu nou inainte
de a nregistra un Timp de oprire.

Timp de ciclu optim Acelasi cu viteza maxima proiectata a Secunde
echipamentului. Timpul de ciclu optim
defineste Performanta de 100% in calculul
OEE.

Ciclu setare la schimbare Numarul de cicluri fara intrerupere necesar Numar
pentru a incheia oprirea pentru schimbare si
a schimba statutul punctului de masurare
din Setare in Ok

Retineti ca productia care are loc in decursul
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timpului de schimbare este inregistrata ca
fiind cantitate produsa si de aceea trebuie sa
fie rebutata manual.

Cea mai scurtd durata admisa Se utilizeaza numai pentru filtrarea zgomotului | Secunde
intre doua cicluri la colectarea semnalului intre cicluri.

Nu pot fi specificate valori mai mici de o
secunda. Acest lucru poate fi rezolvat printr-o
setare din RS Blackbox. Pentru ajutor pe
aceasta tema contactati serviciul de asistenta.

Cantitate pe ciclu Factor care recalculeaza numarul de cicluri
pentru cantitatea produsa.

Numarul poate fi mai mare sau mai mic de
unu, dar nu poate avea o valoare negativa.
0,5 = sunt necesare doua cicluri pentru a
produce o unitate (de ex. 0,5 litri pe ciclu).

1 = fiecare ciclu reprezinta o unitate produsa
2 =fiecare ciclu produce doua unitati

(de ex. 2 articole in fiecare ciclu).

Coduri motiv
Faceti clic pe ,,Productie

”a
|

n meniul principal si apoi pe ,,Coduri motiv” in submeniu.

in meniul derulant din partea stangd jos puteti selecta daca doriti s3 utilizati motive de oprire, coduri
de rebuturi sau coduri de reprelucrare.

Textul galben din program explica modul de creare si mentinere a codurilor de motiv pana la
Operator tools.

Pentru exemple de posibilitati urmariti acest video (lank har).

Programator

Programarea este un functie centrala atat pentru masurarea OEE, cat si pentru urmarirea timpului
neproductiv. Programarea se utilizeaza pentru a defini timpul disponibil maxim (disponibilitate
100%). Toate opririle din timpul planificat vor fi inregistrate la urmarirea timpului neproductiv. De
aceea programatorul este configurat cu timpul productiv planificat pentru utilaj.

Odata ce un utilaj este programat, toate opririle vor afecta timpul programat si vor fi considerate pierderi.

Daca se opteaza pentru excluderea unui cod de motiv din OEE, timpul de oprire nu va fi cuprins in
calculul OEE, dar oprirea va aparea in rapoartele de oprire.

Daca se opteaza pentru excluderea unui cod de motiv din program, timpul de oprire nu va fi cuprins
in calculul OEE si oprirea nu va aparea in rapoartele de oprire.

Ambele excluderi din OEE si program sunt setate la codul de motiv.

Prin adaugarea de pauze intr-un program creati locuri libere planificate in programare, care reduc
cerinta de timp disponibil de 100%. Opririle din timpul pauzelor nu vor fi incluse la urmarirea opririlor
si nu vor reduce valoarea OEE.

Aceasta este un scurt glosar pentru programare

Termen | Semnificatie

23



Model program
schimb

O descriere a unui model al unui schimb recurent ciclic, are deseori o durata
de una sau mai multe saptamani. Daca modificati modelul, modificarea nu
va fi efectuata in toate programele pentru schimb addugate anterior, ci
numai in cele care vor fi addugate ulterior.

Program schimb

O instanta (copie adaugata) a unui model de program.

Schimb

O zi de lucru pentru o echipa din schimb (de ex. de la 06:00 pana la 14:00)

Echipa schimb

O modalitate de a grupa schimbul pentru urmarire (de ex. dimineata, dupa-
masa, ...)

Pauza

Pauzele impart schimbul Th mai multe perioade. OEE si timpul de oprire nu
sunt inregistrate in decursul pauzelor.

Tmpartire zi

Cu ajutorul impartirii zilelor, pentru fiecare schimb puteti marca ziua din
saptdmana de care apartine schimbul respectiv. in rapoarte si analize veti
obtine apoi informatii pe zi de productie in loc de zi calendaristica (de la
00:00 pana la 00:00).

Programarea se bazeaza deseori pe modele recurente ciclic, care se repeta pentru un numar egal de

saptamani. Prin setare

a unui model al programarii schimburilor care descrie structura schimburilor,

puteti ulterior sa face ca modelul sa se repete.

Aici se gaseste un ghid

pentru crearea unui model al schimburilor care se repeta in mod automat.

1. Accesati meniul principal Productie si apoi Programare

Dupa ce se deschide programatorul faceti clic pe fila Modele program schimb pentru a

deschide un tabel cu toate modelele

3. Faceti clic pe butonul Creare pentru a deschide ghidul de adaugare a unui model nou

a. Atribu

iti un nume modelului de program, care sa reprezinte o descriere exacta a

lungimii si organizarii schimburilor (de ex. trei schimburi cu nopti in permanenta).

b. Specificati lungimea modelului in numar de zile (de ex. 14 sau 21 de zile). Acesta

poate

fi modificat oricand ulterior.

c. Selectati prima zi din saptamana prin clic pe butonul ... Cititi mai jos cum duplicarea

automata a modelelor schimburilor este afectata de prima zi din sdaptamana.

d. Atribu
Faceti

iti o culoare modelului, pentru a fi vizibil in interfata pentru utilizator.
clic pe Salveaza si inchide

f.  Tn aceastd faza modelul a fost creat si se giseste in tabelul modelelor programelor

schimburilor, dar inca nu contine niciun schimb.

4. Evidentiati noul model creat si faceti clic pe Deschide pentru a incepe sa adaugati schimburi.

5. Pentru a adauga un schimb nou faceti clic pe Creare si selectati Schimb in meniul derulant.

Camp

Semnificatie

Tip schimb

De ex. dimineatd, dupa-masa. Se refera la ora din zi.

Echipa schimb

De ex. Echipa 1. Se refera la grupul in cauza.

Interval incepere | Ora de incepere a schimbului. Retineti ca ora 1000-01-01 00:00 este

miezul noptii primei zile din modelul programului schimbului

Interval sfarsit

Ora de sfarsit a schimbului.

Zi lucratoare

Ziua cdreia 1i este alocat schimbul cand se utilizeaza impartirea zilelor.

Retineti sa nu introduceti o impartire pentru pauze. Utilizati functia de pauza sau de excludere
din OEE pentru a adauga pauze daca timpul nu trebuie sa afecteze OEE in mod negativ.

6. Repetati punctul 5 pana cand sunt create toate schimburile din modelul de program
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7. Repetati punctul 5, dar pentru a adauga si pauze selectati Pauza in loc de Schimb

8. Setati noul model de program al schimburilor ca program standard pentru punctul de
masurare deschizdnd Cartela obiectului Punct de masurare (Puncte de masurare/Utilaje) si
punctele de masurare care vor utiliza modelul de program ca model standard. Faceti clic pe
fila Valori standard si selectati Program standard in lista. Pentru a obtine accesul la aceasta
functie utilizatorul autentificat trebuie sa apartina grupului ,Superuser”.

Pentru a copia automat un program nou, programatorul pune aceleasi intrebari in fiecare zi:

1. Exista un program setat pentru maine?
Daca raspunsul este Nu, pune intrebarea urmatoare. Acest punct de masurare are setat un
program standard?

3. Daca raspunsul este Da, adauga automat o copie a unui model de program al schimburilor
standard si creeaza schimburile pe care le contine.

Daca exista un program introdus manual, programarea automata nu va functiona.

Deseori nu veti putea sti dinainte cand vor interveni ore suplimentare sau productie la sfarsit de
saptamana. De aceea programarea poate fi modificata si ulterior, pentru a obtine valori corecte in
rapoarte si analize. Codarea motivelor de oprire din Operator Tools functioneaza si in perioada de
timp n care produceti ,,in afara programului”, desi liniile pentru opriri se gasesc sub o masca
semitransparenta, care semnaleaza ca nu exista programare.

Aici se gaseste un ghid pentru addugarea ulterioara a unui schimb.

Accesati meniul principal Productie si apoi Programare
Dupa ce se deschide programatorul faceti clic pe fila Lista schimburi pentru a deschide un
tabel cu toate schimburile planificate

3. Faceti clic pe butonul Creeaza pentru a adauga un schimb nou, care nu a fost inclus in
modelele schimburilor.

Prin clic pe un schimb n cronologia din Rapoarte si analize sau Situatie curentad/Cronologie, puteti
ajusta ulterior orele de incepere si de terminare a unui schimb. Vor fi ajustate numai ora de inceput
si ora de terminare a schimbului. Marcajele de timp pentru cantitatea produsa, cantitatea rebutata,
opriri etc. nu vor fi modificate.

n prezent exist3 o pierdere de memorie in programator, ceea ce inseamn3 c3 trebuie s reporniti
Office tools dupa ce ati lucrat cu programarea pentru un anumit interval de timp. in caz contrar
exista riscul ca programul sa raspunda mai lent.

Articole

Registrul articolelor este utilizat Tn ambele cazuri, cand utilizati administrarea articolelor si managerul
de productie. Articolul este utilizat pentru a recunoaste un produs, a-i atribui proprietati si a permite
filtrarea, cautarea si sortarea in rapoarte si analize. Registrul articolelor se gaseste Tn meniul
Productie, la Articole.

Pentru a adduga un articol nou mergeti la registrul articolelor si faceti clic pe Creare nou. Completati
parametrii pentru articol.

n versiunea de baz§ un articol are numai trei parametri

Parametru | Descriere
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Numar articol Numar de identificare a articolului.

Nume Descriere sau numele articolului.

Tip articol O modalitate de a grupa impreuna mai multe articole si de a le face posibil
de gasit ca grup in instrumentul de analiza.

Daca un articol are una sau mai multe setari ale semnalelor pentru utilaje care deviaza de la setarile
generale din Punct de masurare, acestea pot fi suprascrise la nivel de articol. Cititi mai multe despre
setdrile semnalelor pentru utilaje Tn sectiunea referitoare la setarile punctelor de masurare (link here).

Pentru a modifica setarile unui articol evidentiati articolul in registrul articolelor si faceti clic pe
Editare detalii. Deschideti fila Setari semnal utilaje.

Faceti acum clic pe Creare nou. Completati si asociati parametrii urmatori:

Parametru Descriere

Punct de masurare | Punctul de masurare pentru care doriti setarea.

Articol Articolul trebuie sa fie fost deja specificat aici, dar verificati daca este corect.
Valoare Valoarea setadrii.

Tip setare Poate fi una dintre urmatoarele:

Cel mai lung timp de ciclu [secunde]

Timp de ciclu optim [secunde]

Limita pentru oprirea productiei [secunde]

Cicluri setare la schimbare [secunde]

Cel mai scurt timp de ciclu [secunde]

Cea mai scurta oprire afisata pe terminal [secunde]

Constanta de viteza [unitati pe unitatea de timp](necesita adaugare specifica
clientului)

Unitati pe ciclu [secunde]

Nu este necesar sa suprascrieti toate valorile daca doriti sa suprascrieti numai una singura. Pentru
aceasta se utilizeaza valoarea punctului de masurare.

Aceste setari flexibile permit ca RS Production sa ruleze cu setari diferite pentru acelasi articol la
puncte de masurare diferite.

Modificarile efectuate au efect direct, dar nu afecteaza loturi anterioare sau curente in productie.
Articolul dumneavoastra va utiliza noile setari la rularea urmatoare.

Pentru ca setarile modificate sa aiba efect asupra lotului curent, acesta trebuie pauzat si repornit.

Comandad

Exista trei tipuri de derulare a loturilor (moduri diferite de a derula comenzi/articole la un punct de
masurare): Selectati cel mai potrivit pentru fiecare punct de masurare. Nu pot fi derulate loturi de
articol si de comenzi simultan.

Primul si cel mai simplu tip de derulare este comanda test. Aici definiti numai un articol la punctul de
masurare si apoi derulati pe baza setarilor, indiferent de ce produceti.

A doua optiune este rularea articolelor. Aici creati articolele care vor fi rulate curent la un punct de
masurare si le asociati cu punctul de masurare prin intermediul cartelei obiectului articolului. Tn acest
caz rulati comenzile fara numarul de comanda, cantitatea comandata, data planificata si alte detalii
similare.
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La rularea articolelor obtineti nivelul de colectare a datelor necesar pentru o masurare completa
OEE.

A treia optiune este rularea comenzilor. Aici creati obiectul comenzii pe care o planificati la punctele
de masurare. In acest caz veti obtine toate detaliile despre cantitati, data planificatd si statut. Este de
asemenea posibil sa salvati si sa urmariti rezultatul dupa numarul comenzii.

Imagini situatie curentd
La Situatie curenta, in meniul principal, existda un numar de imagini incarcate in timp real. Acestea
sunt descrise in detaliu Tn sectiunea despre Ecranele informative (lank har).

Imagine situatie curenta

Multistatut

Schimb

Cronologie

Ansamblu puncte de masurare

Statut punct de masurare

Stationare

Rapoarte si analize

O mare parte a lucrului cu RS Production a fost conceputa pentru a crea o baza factuala solida pentru
decizii. Motorul de analiza integrat, paginile de raport completate si exporturile in Excel va pun la
dispozitie toate optiunile necesare pentru a genera fapte, care vor forma baza pentru decizii.

Nu efectuati rapoarte si analize inainte de a fi incircate toate pachetele de date. In caz contrar pot
exista date care nu vor fi incluse in rapoarte. Cititi mai multe despre incarcarea datelor in sectiunea
Fel! Hittar inte referenskalla. despre pornirea programului RS Production.

Daca instrumentul de raportare si analiza ruleaza lent incercati sa selectati date mai putine. Reduceti
intervalul de timp pentru selectare sau selectati mai putine puncte de masurare sau articole.

Utilizati butonul Pauza pentru a preveni incarcarea directa a datelor la schimbarea unui filtru. Acest lucru
este foarte util daca doriti sa efectuati mai multe schimbari in selectie si sa economisiti un timp considerabil.

Functie Pictograma | Semnificatie

Stergere selectie #i Resetare a tuturor selectiilor efectuate in dimensiunea datelor.
Obiectele nu vor mai fi evidentiate.

Inversare selectie | & Toate obiectele care au fost evidentiate nu vor mai fi evidentiate
si toate obiectele care nu sunt evidentiate vor fi evidentiate

Pauzare conversie | Dezactiveaza conversia automata a rapoartelor si analizelor la

automata fiecare modificare a selectarii dimensiunilor. Pictograma este
inlocuita cu Q

Activare o Activeaza din nou conversia automata a rapoartelor si analizelor

conversie la fiecare modificare a selectarii dimensiunilor. Pictograma este

automatd X . EH
inlocuita cu .

Actualizare - Cand conversia automata a rapoartelor si analizelor este

calcule dezactivata, aceasta functie este utilizata pentru a solicita manual

conversia si afisarea acestora.

RS Production are o selectie bogata de instrumente pentru analize si rapoarte. Exista pagini de raport
optimizate pentru imprimare si rapoarte sub forma de tabel create pentru analiza in RS Production si
pentru raportare in Excel.
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Pentru ca aceasta procedura sa fie cat mai ergonomica posibil, filtrul de timp si data este comun pentru toate
rapoartele. Aceasta va permite sa va deplasati intre paginile rapoartelor si sa retineti selectia efectuata.

n partea de sus stanga se gédseste selectorul de timp. Exist3 trei modalitdti de a face o selectie aici. O
modalitate este prin selectarea unei date fixe cu ajutorul calendarului din partea stanga extrema. O
alta modalitate este prin selectarea unei date relative din lista derulanta din partea dreapta extrema.
A treia modalitate este prin tragere si eliberare direct in calendar.

Pentru exemple de posibilitati oferite de selectia datelor urmariti acest video (lank har).

Chiar daca faceti o selectie de timp de la miezul noptii pana la miezul noptii, filtrul de timp va include
toate datele de productie care, conform programarii, apartin de datele selectate (setatio zi a

saptamanii pe schimb). Astfel obtineti intotdeauna o baza de date corecta pentru, de ex., un schimb
de noapte care dureaza dupa miezul noptii, cand extrageti rapoartele pentru sedintele de dimineata.

n partea de sus dreapta se gaseste filtrul dimensiunilor. Aici selectati punctele de méasurare,
articolele, echipa schimbului etc. pe care doriti sa le includeti. Daca nu efectuati nicio selectie in
filtrul dimensiunilor, vor fi afisate toate selectiile posibile.

Cu ajutorul butonului de meniu Imprimare puteti trimite pagina de raport selectata spre imprimanta
pe care o alegeti.

Butonul de meniu Salveaza va ofera optiunea de a salva o selectie efectuata sub forma de pagina
oriunde Tn sistemul meniurilor. Puteti, de asemenea, sa inlocuiti o pagina existenta. Pentru a evita
distribuirea unui numar mare de pagini in sistemul de meniuri pentru toti utilizatorii, puteti selecta si
utilizatorul sau utilizatorii pentru care pagina va fi disponibila.

Daca doriti sa stergeti o pagina salvata apasati si mentineti apasata tasta Alt si in acelasi timp faceti
clic pe pagina. in cartela obiectului care se deschide faceti clic pe butonul link de pe linia Meniu
radacina si selectati Stergere si inchidere in bara de meniu. Pagina va disparea din meniu, dar va
ramane existenta ca pagina daca doriti sa o adaugati Tnapoi mai tarziu.

Paginile de raport salvate pot fi programate pentru imprimare, pentru a economisi timp Thainte de
sedinte recurente. Acest lucru este efectuat din meniul Imprimari si apoi Imprimari programate.

Instrumentele de analiza si raportare disponibile sunt descrise detaliat in introducerea in
instrumentele de raportare si analiza din RS Production (lank har).

Instrument de Pagini

raportare si analiza

Tendinte e Prezentare general3, inclusiv cantitati absolute si OEE
e OEE
e Timpi si cantitati

Urmarire productie e Prezentare generala

e Raport schimb

e Linie de tabel pe schimb

e Linie de tabel pe articol si schimb
e Linie de tabel pe comanda

e Linie de tabel pe zi

e Linie de tabel pe articol

e Tabel rebuturi

e Tabel reprelucrare

Eficienta utilaj e OEE
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o Prezentare generald, punct de masurare, sectiune,
articol, articol/punct de masurare, articol/schimb,
articol/echipa schimb, comanda, echipa schimb, echipa
schimb/punct de masurare, echipa schimb/sectiune,
schimb, schimb/punct de masurare, schimb/sectiune,
operator, zi a saptamanii, saptamana, luna, trimestru

TEEP
Disponibilitate

o Prezentare generald, punct de masurare, sectiune,
articol, articol/punct de masurare, articol/schimb,
articol/echipa schimb, comanda, echipa schimb, echipa
schimb/punct de masurare, echipa schimb/sectiune,
schimb, schimb/punct de masurare, schimb/sectiune,
operator, zi a saptamanii, saptamana, luna, trimestru

Motive oprire

Pot fi grupate dupa motivul opririi, categoria opririi si statie
Pot fi filtrate dupa unul sau mai multe motive de oprire,
categorii de oprire si statii

Prezentare generala, grafice, tendinte, distributie, observatii
(tabel), punct de masurare, sectiune, articol, comanda, echipa
schimb, schimb, operator, zi a sdptamanii, saptdmana, lung,
trimestru, oprire (tabel)

Rebut

Pot fi filtrate dupa unul sau mai multe motive
Prezentare generala, grafice, tendinte, distributie, procentaj
rebuturi, tabel rebuturi, tabel reprelucrare

Timpi de ciclu

Timp de ciclu
Timp articol

Cronologie

Schimb, lot (comanda/articol), OEE; timp neproductiv/oprire,
rebut, reprelucrare, pontare incepere operator, OEE, cantitate
produsa

Suplimentele programului cuprind instrumente aditionale de analiza si raportare

Supliment
program

Instrument de
raportare si
analiza

Pagini

PK201 — Reducere
schimbare

Timpi schimbare

Matrice durata schimbare
Durata schimbare pe articol/schimb

PK202 — Asistenta
intretinere

intretinere

MTBF
MDT
Disponibilitate tehnica

PK203 — Procese
stabile

Capabilitate

Distributie normala
Cp
Cpk
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Infrastructura si hardware

RS Production este un sistem distribuit si este operat printr-un client restrans instalat local. Exista
mai multe moduri de a seta arhitectura RS Production. Cititi mai multe pe aceasta tema in ,Ghid
pentru diverse moduri de setare a infrastructurii” -

Hardware

RS Blackbox
RS Blackbox una dintre cele cateva modalitati de a colecta semnalele de la utilaje pentru RS
Production. Pentru mai multe detalii vezi ,Ghid pentru diverse moduri de a capta date” -

Pentru fisele tehnice si dimensiunile detaliate vezi Date tehnice (-

PC cu ecran tactil de 15”
Calculatorul PC cu ecran de 15” este ecranul tactil standard oferit in combinatie cu RS Production.

Vezi fisa tehnica aici (-

Pentru medii care presupun cerinte de umiditate si praf mai stringente exista un calculator PC cu
ecran tactil de 15” integrat intr-o carcasa IP65. Pentru calculatorul PC cu ecran tactil de 15” IP65 vezi

fisa tehnica aici -).

Programul RS Production poate fi rulat pe majoritatea calculatoarelor PC. Pentru mai multe detalii
vezi ,Ghid de selectare PC pentru Operator tools” -) .

PC cu ecran tactil de 15” si protectie IP65
Acesta este un ecran care poate faca fata unor medii mult mai solicitante (umiditate si praf).
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Conceptul de baza

Exista mai multe concepte si termeni pe care trebuie sa-i cunoasteti pentru a intelege cum
functioneaza RS Production. Aspectele principale ale functionarii sale de baza pentru un utilizator
nou sunt descrise mai jos.

Punct de masurare

n punctul de mésurare sunt stocati toti timpii si toate cantitatile. De aceea putem spune c3 punctele
de masurare sunt obiectele centrale din RS Production.

Un numar de proprietati sunt legate de punctele de masurare si un numar de configuratii sunt
efectuate pentru punctele de masurare in scopul de a asigura colectarea corecta a datelor si
efectuarea corecta a calculelor.

Punctele de masurare sunt asociate si cu un numar de alte obiecte. Anumite tipuri de obiecte sunt
,detinute” de punctele de masurare, iar pentru alte obiecte existd numai o asociere mai libera (referinta).

Cate puncte de mdsurare sunt necesare?
Numarul punctelor de masurare nu este acelasi cu numarul semnalelor colectate.

Printre alte lucruri, fiecare punct de masurare va permite sa

e Porniti/opriti o comanda (una sau mai multe in paralel in acelasi punct)

e Tnregistrati un statut al punctului de mésurare (timp productiv, stationare, schimbare, nu
exista comanda, nu exista program)

e Calculati un indicator de eficienta (OEE)

e Pontati operatorii

e Etc. ..

Daca doriti sa masurati eficienta utilajelor, punctul de pornire este sa masurati in punctul de
restrictie a fluxului. Daca aveti un singur utilaj, este evident ca va fi necesar un singur punct de
masurare per utilaj. Daca aveti o celuld, o linie sau un orice alt flux, trebuie sa priviti mai indeaproape
punctul de restrictie si variatiile fluxului.

Pentru o explicatie detaliata a numarului de punctele de masurare necesare intr-un flux tehnologic
vezi ,Politica pentru punctele de masurare in fluxuri tipice”. (Lank har)

Caracteristici puncte de masurare

Caracteristica Descriere

Nume

Tema Tema cromatica pentru a identifica cu usurinta punctele de
masurare in prezentarile vizuale.

Sectiune Sectiunile sunt utilizate pentru a crea grupari

organizationale si structuri ale punctelor de masurare. De
ex. punctele de masurare pentru utilajele de procesare pot
fi parte a sectiunii ,,Procesare” si utilajele de ambalare
parte a sectiunii ,Sectie ambalare”.

Intrare semnal cicluri Intrare pentru semnalul ciclurilor la RS Blackbox conectata
cu punctul de masurare. Aceasta este vida daca punctul de
masurare nu utilizeaza un semnal de ciclu de la RS
Blackbox

Obiectiv OEE Indicator de performanta utilizat pentru a determina
VERDE sau ROSU pentru rezultatul OEE al punctului de
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masurare

Configuratie punct de masurare

Configuratie cu setari suplimentare asociata cu punctul de
masurare. Configuratia punctului de masurare poate fi
pusa fn comun cu alte puncte de masurare.

Statut punct de masurare
Un punct de masurare are intotdeauna unul dintre cele cinci statute predefinite.

Culoare Caracteristica | Semnificatie
Verde - OK/timp Punctul de masurare este in timp productiv si produce.
productiv Timpul productiv este contorizat
Rosu - Oprire Punctul de masurare nu este in timp productiv si este
contorizat timpul de oprire
Gri Nu exista n afara timpului programat. Timpul productiv/opririle si
program cantitatile vor fi inregistrate, dar nu vor fi incluse in
rapoarte si analize.
Un program poate fi modificat oricand ulterior pentru a
include o productie din afara programului.
Portocaliu Nu existd lot | Nu existd nicio comanda activa/niciun lot de articole in
in derulare derulare. Timpul productiv/opririle si cantitatile vor fi
inregistrate, dar nu vor fi incluse in rapoarte si analize.
Marcajele de timp pentru inceputul si sfarsitul derularii
unui articol/comenzi pot fi schimbate ulterior pentru a
include o productie din afara programului.
Galben Schimbare Porneste automat cand incepe un articol nou/o

comanda noua. Valabil si dupa o comanda pauzata.
Timpul exact de incetare a acestui statut si comutarea
statutului in Ok/Timp productiv depinde de setarile
efectuate pentru durata schimbarii.

Durata opririi si durata schimbarii sunt contorizate.

Utilizarea culorilor pentru statute diferite
RS Production utilizeaza culorile urmatoare in mod sistematic:

Culoare Caracteristica
Gri Planificat
Albastru Curent

Negru Executat
Verde Peste obiectiv
Rosu Sub obiectiv

Utilizatori si operatori

Utilizatorii si operatorii sunt doua lucruri diferite in RS Production.
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Utilizatorul este o persoana care se autentifica cu numele de utilizator si parola. Un utilizator se
poate autentifica in Office tools, Operator tools, Info screens sau Mobile. Autentificarea utilizatorului
nu este utilizata in calculele de urmarire a productiei.

Operatorul este un membru al personalului productiv care se poate ponta in Operator tools ca parte
a sistemului de raportare din productiei. Pontarea operatorului este utilizata pentru a calcula, de ex.
orele tehnologice si productivitatea.

Pentru a controla accesul la diverse functii din Office tools exista grupuri de utilizatori.

Grup utilizatori

Utilizator raportor Nu detine accesul necesar pentru a face schimbari

Utilizator Poate schimba elemente legate de activitatea de zi cu zi, cum sunt
programul si timpii pentru comenzi.

Detinator al sistemului Poate adauga coduri de motiv si alte lucruri legate de configurarea
sistemului.

Dezvoltator Detine accesul la functii de dezvoltare pentru a efectua personalizari pe
plan local

Cicluri utilaje, opriri si cantitate produsa

RS Production ofera doua modalitati de a constata daca un punct de masurare este in timp productiv
sau stationar. Modelul pe care il selectati pentru un punct de masurare depinde in mare masura de
timpul de ciclu al utilajului.

Daca aveti un timp de ciclu de peste un minut, ar trebui sa utilizati un semnal de Timp productiv
pentru a identifica timpul productiv/oprirea si a adduga un contor cantitativ pentru a contoriza
cantitatea produsa.

Daca aveti un timp de ciclu de mai putin de un minut, recomandam sa utilizati un semnal de ciclu
pentru a identifica timpul productiv/oprirea si a contoriza cantitatea produsa.

Pentru asistenta cu experienta in setarea semnalelor utilajului Tn RS Production vezi , Ghid de
configurare a semnalelor utilajului” (lank har).

Cat va dura o oprire?

Daca utilizati un semnal de timp productiv (pornit/oprit) pentru a identifica opririle, timpul de oprire
este contorizat din flanc in flanc. Aceasta inseamna ca intregul timp de cand semnalul se schimba de
la jos la Tnalt si pana cand se schimba fnhapoi de la inalt |a jos va fi totalizat.

Pierderi diSponib”itaﬁatut = Ok/timp productjv Pierderi disponibilitate

Statut = oprire Statut = oprire
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Daca utilizati semnalele de ciclu pentru a identifica opririle, se aplica regulile urmatoare pentru opriri
(pierderi de disponibilitate) si pierderile de vitezg {pierderi P).
Ti N

Cicl
Cel a
mp . X u
de o pen N+
n
cicl Y ru . 1
C u g oprir
ic opt tim ea ;
lu im p pro
de uctie
U A 4 Yy A 4 A 4

CICr T

Pierdere P

Oprire minora

Statut = Ok/timp productiv Statut = oprire

Pana cand o oprire este suficient de lunga pentru a atinge pragul de , Limita pentru oprirea
productiei”, statutul 1i va fi alb si se va numi o oprire minora. Aceasta inseamna ca este o oprire
scurta pentru care cerem operatorilor sa furnizeze un cod de motiv. Odata ce a fost depasit pragul
pentru ,Limita pentru oprirea productiei”, oprirea se schimba in rosu si va fi necategorisita.

Exista o valoare-prag, care poate fi setata pentru a controla afisarea opririlor scurte in Operator
tools.

Aici poate fi gasit un scurt exemplu pentru durata unei opriri in cazul in care este utilizat semnalul de
ciclu pentru a identifica timpul productiv/stationarea.

Timp de ciclu optim 10 secunde
Cel mai lung timp de ciclu 20 secunde
Timp de ciclu masurat 30 secunde
Timpul de oprire este in acest caz de 10 secunde

Cate opriri vor exista?
Daca utilizati un semnal de ciclu, oprirea va fi intrerupta de fiecare data cand porneste un ciclu nou.
n acest scop pot fi setate praguri si filtre.

Daca utilizati un semnal de timp productiv, oprirea va fi intrerupta de indata ce semnalele se comuta
de la jos la inalt (sau invers). Si aici pot fi setate praguri si filtre.

n plus, este creatd o oprire noud de fiecare datd cand intervin un schimb nou sau o comanda noua.

Pentru a oferi sustinere la calcularea duratei impartite pentru diverse tipuri de opriri (ca de ex. MTBF
si MDT), RS Production cuprinde si un termen Instanta oprire care va ajuta sa constatati daca o serie
de mai multe opriri cu acelasi motiv sunt in realitate o singura instanta a unei opriri finale.

Codarea automata a motivelor
RS Production sustine codarea automata a motivelor opririlor si statiilor.

Opriri la care nu aveti o comanda activa
Cand statutul punctului de masurare este Nu existda o comanda activa, este utilizat in mod automat
codul de motiv specificat in setarile punctului de masurare.
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Oprire la schimbare
Cand statutul punctului de masurare este Schimbare, este utilizat in mod automat codul de motiv
specificat in setarile punctului de masurare.

RS Production detine reguli bazate pe timp si numarul de cicluri fara oprire pentru a anula automat
statutul de schimbare si a comuta la statutul de timp productiv.

Urmarirea timpului neproductiv cand nu ati stabilit un program
RS Production inregistreaza intotdeauna timpii, cantitatile si opririle, indiferent de existenta unui
program. Puteti lucra in mod normal, chiar si fara un program si adauga programul ulterior.

Cat de mare va fi pierderea de viteza?
Pierderile de viteza nu sunt calculate pentru opriri individuale, ci numai pentru selectii de timp
intregi.

Mai multe informatii despre semnalele utilajelor si asociere.
Mai multe detalii despre semnale si asocierea RS Blackbox si OPC se gasesc in Date tehnice (lank har).

Cantitate aprobata, reprelucrata si rebutata
RS Production detine cativa termeni pentru gestionarea cantitatilor din productie.

n versiunea de baz fiecare punct de masurare sustine contorizarea cantitatilor intr-o singurd
unitate. Aceasta inseamna: cantitatea produsa, cantitatea rebutata si cantitatea reprelucrata trebuie
sa fie specificate Tn aceeasi unitate.

Termen Semnificatie

Cantitate produsa Este utilizat un factor cantitativ pentru a calcula cantitatea produsa pe
baza unui semnal de ciclu sau a unui contor cantitativ.

Cantitate rebuturi

Cantitate aprobata = Cantitate produsa — Cantitate rebutata

Suplimentul de program PK210 — Contor unitar oferd optiuni pentru contorizarea a numeroase
unitati diferite intr-un singur punct de masurare. Acestea pot fi consumul energetic, consumul de
materiale, unitatile produse, paletii realizati sau alte elemente.

Motivul opririi, categoria opririi si codul statiei
Pentru a asigura cele mai bune date posibile pentru analize, RS Production contine cativa termeni
diferiti pentru urmarirea timpilor neproductivi ai utilajelor.

Termen Semnificatie

Motiv oprire Un motiv de oprire trebuie sa specifice CE s-a intamplat (defectiune
electrica, defecte de material etc.). Deseori operatorii sau tehnicienii din
preajma utilajului specifica codul motivului.

Categorie oprire Categoria opririlor grupeaza codurile motivelor. Categoriile comune sunt
legate de utilaj, de material, de procedura sau de personal. Categoria opririi
nu este vizibila pentru operatori, dar este precodata pentru codul motivului.

Cod statie Codul statiei identifica UNDE are loc oprirea (alimentator, utilaj de
etichetare)

O combinatie dintre codul motivului si codul statiei ofera o baza solida pentru identificarea structurii
perturbarilor, inclusiv Tn procese de productie mai complexe.
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Derulare articole si comenzi
Cea mai simpla organizare este rularea articolelor. Aici operatorii pornesc si opresc articolele fara
asociere cu un numar de comanda, timp de pornire/finalizare planificat sau cantitate comandata.

Daca este necesar sa urmariti o comanda sau sa utilizati RS Production pentru a raporta inapoi la ERP,
sunt necesare ruldrile loturilor comenzilor.

Daca rulati un lot comandat, 1l puteti pauza si reveni la aceeasi comanda. Aici comanda va fi
inregistrata ca fiind mai multe loturi separate.

OEE si TEEP

OEE este un indicator de performanta pentru utilaj si eficienta resurselor. Este un indicator de
performanta care specifica cat de eficient sunt utilizate resursele unui utilaj individual.

OEE cu motive ale opririlor se utilizeaza in procese restrictionate in care trebuie sa eliberati o
capacitate mai mare.

Maximizarea OEE la utilaje individuale intr-un flux de subprocese poate avea un efect negativ asupra
eficientei fluxului.

OEE nu este reprezentativ pentru costurile obtinerii eficientei utilajului.

Tn numeroase tipuri de productie, pentru a furniza o imagine completd OEE trebuie suplimentat cu
un indicator de performanta pentru eficienta fluxului si productivitate.

RS Production ofera si TEEP, bazat pe toate orele unei perioade de 24 de ore pentru care se
calculeaza utilizarea.

n plus fatd de OEE si TEEP, RS Production ofera alti indicatori de performant3 pentru eficienta
fluxului si productivitate.

Pentru mai multe informatii despre modul de calculare a OEE si TEEP in RS Production vezi ,Ghid
pentru eficienta utilajului” (lank har).

O scurta descriere a modului in care RS Production calculeaza OEE

OEE TxAxK

T (total(timp programat in ore) — total(total timp oprire in ore)) / (total(timp programat in
ore) — total(timp exclus))

A (total(cantitate produsa) — total(Oma)) / total(cantitate produsa optima)

K (total(cantitate produsa) — total(cantitate rebutatd)) / total(cantitate produsa)

Daca A pentru perioada este mai mare de 100%, A va fi afisat ca 100%.

n rapoartele si analizele din RS Production, baza de calcul poate fi gasita prin clic pe bara OEE,
selectare DESCHIDERE si apoi clic pe Formulare OEE in cartela obiectului care se deschide.
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