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RS Production od podstaw 
Czym jest RS Production? 
Nie można ulepszyć czegoś, czego się nie mierzy. RS Production jest oprogramowaniem służącym do 

nowoczesnej analizy produkcji. RS pochodzi od „Real Time Solution”, a RS Production umożliwia 

pomiary i wizualizację produkcji w czasie rzeczywistym.  

RS Production pozwala na włączenie personelu produkcyjnego do prac związanych z zapewnieniem 

jakości, poprawkami i innymi działań zmierzających do poprawy konkurencyjności Waszego 

przedsiębiorstwa.   

RS Production pomaga wykonywać pomiary i wizualizować w czasie rzeczywistym aktualny stan, 

wyniki i nieprawidłowości w taki sposób, który włącza w ten proces i inspiruje personel produkcyjny 

na wszystkich szczeblach przedsiębiorstwa – od poziomu produkcji po kierownictwo.  

Udział personelu produkcyjnego w gromadzeniu danych i analizie nieprawidłowości motywuje go i 

daje mu zrozumienie dla przyszłych prac zmierzających do poprawek oraz działań i zmian, jakich 

będzie wymagało zwiększenie efektywności i wydajności. 

Jak przebiega instalacja i konfiguracja RS Production? 
RS Production jest oprogramowaniem standardowym, które po prostej konfiguracji jest w stanie 

obsługiwać szereg różnego rodzaju zakładów przemysłowych i procesów.  

Wdrożenie techniczne wymaga pewnego wkładu pracy, ponieważ RS Production może albo zbierać 

sygnały bezpośrednio z urządzeń, albo zostać połączone z już istniejącymi źródłami danych i stamtąd 

zbierać dane o aktualnym statusie procesu produkcyjnego i czasach między cyklami w czasie 

rzeczywistym.  

Dlatego wdrożenie techniczne stanowi krótki okres startowy, po którym twoja organizacja może 

podejmować decyzje w procesach dziennego zarządzania i poprawek na bazie opartych na faktach 

materiałów.  

Jak przebiega wprowadzenie RS Production do codziennej działalności? 
Aby ułatwić pomyślne wdrożenie w Waszej organizacji oferowana jest standardowa pomoc, 

obejmująca instalację techniczną i wdrożenie w waszych procesach dziennego zarządzania i 

poprawek.  

Będąc sprzedawcami i dostawcami RS Production wiemy, co ma kluczowe znaczenie dla pomyślnego 

wdrożenia, a także, przed jakimi zmianami i wrażeniami Państwo stoicie w związku z digitalizacją 

analizy produkcji i nieprawidłowości przy użyciu RS Production. Pozwala to nam na wspólne 

przygotowanie planu na najbliższe 12 do 18 miesięcy, w ramach którego pomożemy Wam osiągnąć 

większą konkurencyjność.  

Nie można ulepszyć czegoś, czego się nie mierzy. Jest to dewiza, z którą zgodzą się chyba wszyscy. 

Dlatego wprowadzenie RS Production zaczyna się zawsze od pomiarów i wizualizacji wyników i 

nieprawidłowości.  

RS Production funkcjonuje dobrze jako podstawa do dziennego zarządzania i procesów 

wprowadzania poprawek, jak np. PDCA i DMAIC.  
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Poza wizualizacją w czasie rzeczywistym i bazą do podejmowania decyzji w oparciu o fakty, RS 

Production zawiera też zespół digitalnych narzędzi wspierających wiele spośród różnych istniejących 

inicjatyw poprawek mających na celu uzyskanie wyższej efektywności i wydajności; zarządzanie 

wizualne, standaryzowane procedury robocze ze sterowanymi zdarzeniami listami kontrolnymi, 

formularze i instrukcje, redukcja czasu okresu przejściowego, wsparcie konserwacji liczbowymi 

wskaźnikami niezawodności, stabilność procesów przy użyciu ich statystycznych kontroli, 

identyfikowalność, planowanie wizualne, andon, eskalacja alarmów i macierz kompetencji. 

Co będzie różnicą po wprowadzeniu RS Production? 
Po wdrożeniu RS Production w działalności, mając pod ręką dane pomagające podejmować decyzje i 

wybierać działania będziecie mogli szybciej reagować na nieprawidłowości.  

Dzięki temu będziecie mogli podejmować odpowiednie działania w odpowiednim czasie, a decyzje 

mające na celu utrzymanie wytwarzającego wartość przepływu produkcyjnego będą mogły być 

podejmowane coraz bliżej urządzeń, zamiast jak dotychczas, zawsze wymagać ingerencji 

kierownictwa.  

Cieszymy się, że będziemy Wam mogli pomóc w podniesieniu waszej konkurencyjności! 
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Ogólnie o systemie 
RS Production jest systemem dystrybuowanym, który stosując nowoczesne techniki internetowe 

synchronizuje w czasie rzeczywistym dane między klientami a serwerem.  

RS Production Standard Server ma często formę usługi w chmurze, ale może być też instalowany 

lokalnie. 

RS Production posiada szereg różnych klientów-użytkowników dla różnego rodzaju użytkowników i 

ról. Pracują oni pod systemem Windows. RS Production Mobile dostępny jest dla systemów iOS i 

Android. 

Odpowiedni interfejs dla każdego użytkownika 
Ten akapit zawiera ogólne wprowadzenie do różnych części systemu  i interfejsów użytkownika RS 

Production.  

Jedną z dewiz charakteryzujących system RS Production jest „odpowiednia informacja dla 

odpowiedniej osoby w odpowiednim czasie". To jedna z przyczyn, dla których produkt ten 

dostarczany jest z różnymi interfejsami użytkownika z różnymi funkcjami. 

Szczegółowe omówienie części i funkcji oprogramowania znaleźć można w „Przegląd stron i funkcji”. 

(länk) 
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RS Production Mobile 
Używając RS Production Mobile ma się cały czas nadzór nad wynikami i nieprawidłościami w produkcji. 

Ponieważ system komunikatów RS Production dostępny jest także w Mobile, pracownicy mogą się z 

sobą porozumiewać bezpośrednio, a dzięki temu szybciej rozwiązywać powstałe problemy. Wszystkie 

dialogi dają się też śledzić i odtwarzać, dzięki czemu mogą później pozwolić na lepsze zrozumienie 

przebiegu wydarzeń. 

http://www.goodsolutions.se/products/mobile/ 

Instalacja RS Production Mobile 

Wersja Mobile dostępna jest jako aplikacja dla systemów iOS i Android. Jeśli używasz telefonu z 

systemem Windows, to aplikacja RS Production Mobile może pracować bezpośrednio w przeglądarce 

internetowej telefonu.  

Jeśli masz telefon z Androidem, to wyszukaj RS Production w Google Play. Jeśli masz iPhone lub iPad, 

to wyszukaj RS Production w App Store.  

Mając telefon Windows otwierasz przeglądarkę intenetową i wchodzisz na mobile.rsproduction.se 

Do logowania do RS Production Mobile używasz tych samych danych co do Office tools. Dane do 

logowania powinno się było otrzymać przez e-mail.  

Notifications 

 

Możesz obserwować zmianę i zamówienie w czasie rzeczywistym lub odtwarzać przebieg później. 

Otrzymuj w telefonie powiadomienia wypychane przy nieprawidłowościach lub zdarzeniach.  

Analiza czasów, ilości i współczynników efektywności produkcji aktualizowana czasie rzeczywistym.  

Możliwość wysyłania komentarzy i pytań do Operator tools bezpośrednio z Mobile. 

Reports 

 

Obserwuj wyniki w OEE a produkowaną ilość w graficznych wizualizacjach dla aktualnej zmiany, 

aktualnej doby lub aktualnego tygodnia. 

http://www.goodsolutions.se/products/mobile/
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Info Screens 
Info Screens to inteligentnie rozmieszczone monitory, informujące na bieżąco personel o stanie 

aktualnym i ew. nieprawidłowościach. RS Production zawiera dwa standardowe monitory, które są 

gotowe do użycia.  

 

Podłączanie monitora 

Na ogół używa się zwykłego monitora telewizyjnego lub monitora PC, który podłącza się do PC przez 

HDMI.  

Jeśli monitor telewizyjny podłączamy do komputera PC z systemem Windows, to musi on mieć 

zainstalowanego klienta (aplikację) RS Production Info Screens. Tutaj znajdują się szczegółowe 

instrukcje opisujące sposób uruchamiania ekranu telewizyjnego z RS Production. (länk här) 

Instalacja 

Klienta (aplikację) instaluje się przy użyciu tego samego linka, którego używa się do instalacji Office tools.  

Zmieniające się strony i automatyczna zmiana stron o określonych godzinach 

Wspierane jest zmienianie między różnymi zdefiniowanymi z góry stronami. W takim wypadku 

ustawia się, przez ile sekund każda strona ma być wyświetlana. 

Istnieje też możliwość ustawienia godziny, o której monitor automatycznie zacznie wyświetlać inną 

stronę. Jest to użyteczne np. przy rotacji zmian i zebraniach o określonych porach.  

Funkcje 

Szczegółowe omówienie części i funkcji oprogramowania znaleźć można w „Przegląd stron i 

funkcji”. (länk) 

Patrz też na Screens , będącym łatwym w użyciu narzędziem do tworzenia własnej treści do 

wyświetlania na monitorach telewizyjnych. (länk här) 

 

Monitor standardowy Pole Opis 

Status wielofunkcyjny ¶ Trwająca zmiana (ilość produkowana na 
godzinę, akumulowana ilość produkowana na 
godzinę, OEE zmiany, trend OEE, odchyłka 
względem wartości docelowych dla czasu i 
ilości, ilość braków) 

¶ Aktualny status punktu pomiaru 

¶ OEE aktualnego tygodnia 

¶ Aktualny produkt (nazwa, wyprodukowana 
ilość, typ produktu) 

¶ Zarejestrowani w pracy operatorzy 

¶ 3 główne przyczyny przekazania odrzucenia w 
ciągu ostatnich 8 godzin 

(länk här) 



V2 
 

9 

 

¶ 3 główne przyczyny zatrzymań w ciągu 
ostatnich 8 godzin 

Trwająca zmiana ¶ Aktualna zmiana (nazwa, godzina rozpocz., 
godzina zakończ.) 

¶ Ilości (zatwierdzone, wyprodukowane, 
odrzucone, wymagające obróbki korygującej) 

¶ Prędkość (ilość na godzinę, ilość na minutę 
przy eksploatacji) 

¶ Czasy (czas całkowity, czas planowany, 
przerwa, eksploatacja, czas zatrzymania, czas 
okresu przejściowego, czas bez produkcji) 

¶ Efektywność (wynik OEE, cel OEE, 
dostępność, wyniki zakładu, wynik jakości) 

¶ Pięć głównych przyczyn zatrzymań 

¶ Produkowana ilość (na godzinę, 
akumulowana na godzinę) 

(länk här) 

Planowany czas ¶ Zmiany w ciągu ostatnich 24 godzin 

¶ Okresy produkcji w ciągu ostatnich 24 godzin 

¶ Operatorzy w ciągu ostatnich 24 godzin 

¶ Zatrzymania w ciągu ostatnich 24 godzin 

¶ Braki w ciągu ostatnich 24 godzin 

¶ Obróbki korygujące w ciągu ostatnich 24 
godzin 

¶ OEE na godzinę w ciągu ostatnich 24 godzin 

¶ Ilość wyprodukowana w ciągu ostatnich 24 
godzin 

(länk här) 

Przegląd punktów 
pomiaru 

¶ Liczba zatrzymań bez kategorii 

¶ Zarejestrowani w pracy operatorzy 

¶ Aktualne zamówienie (nr zamówienia, nazwa 
produktu, OEE, ilość zatwierdzona, ilość 
zamówiona) [Tylko przy produkcji pod 
zamówienie] 

¶ Aktualna produkcja bez zamówienia (nazwa 
produktu, OEE, ilość zatwierdzona) [Tylko 
przy produkcji bez zamówienia] 

¶ OEE zmiany 

¶ OEE dla najkrótszego z trzech ustawialnych 
przedziałów czasowych (domyślnie 1 godziny) 

¶ Słupki pokazujące OEE dla wszystkich trzech 
wybieralnych przedziałów czasowych. 

¶ Strzałki trendów pokazujące zmiany w OEE 
między trzema wybieralnymi przedziałami 
czasowymi. 

¶ Status punktu pomiaru w danym momencie 

(länk här) 

Status punktu pomiaru ¶ Status punktu pomiaru w danym momencie (länk här) 

Przestój Dla punktów pomiaru aktualnie w przestoju; 

¶ OEE w danym momencie 

¶ Długość zatrzymania 

(länk här) 
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Operator tools 
Operator tools to interfejs użytkowanika, za pośrednictwem którego operator raportuje i otrzymuje 

instrukcje. Jest on opracowany tak, aby funkcjonował równie dobrze na ekranie dotykowym i na 

zwykłym ekranie komputera PC.  

 

Łączenie PC z Operator tools 

Zobacz „Guide to select PC for Operator tools” (länk här) jako pomoc w wyborze typu komputera PC 

dla Operator tools. 

Jeśli do zbierania sygnałów z urządzeń używa się RS Blackbox z portem COM, to przeważnie podłącza 

się ją do komputera PC z klientem (aplikacją) Operator tools i pozwala, aby ona obsługiwała 

gromadzenie danych ze skrzynki RS Blackbox. 

Zobacz „Guide to decide how much hardware you'll need” (länk här), gdzie znajdziesz bardziej 

szczegółowe informacje o sposobie podłączania komputera PC z Operator tools do RS Blackbox, która 

zbiera sygnały z urządzeń. 

Instalacja 

Operator tools instalowane są normalnie przez technika RS Production w ramach realizacji instalacji 

Waszego systemu. 

Jak to się robi samemu dowiesz się klikając tutaj (länk här). 

Aktualizacje 

Po zaktualizowaniu Waszej instalacji nowa wersja Operator tools  zacznie być aktywna po ponownym 

uruchomieniu klienta (aplikacji). 

Funkcje 

Szczegółowe omówienie części i funkcji oprogramowania znaleźć można w „Przegląd stron i funkcji" 

(länk) 

Ustawienia 

Istnieje wiele ustawień pozwalających na dopasowanie interfejsu użytkownika operatora. Zob. 

„Operator tools – przewodnik właściciela systemu" (länk här), gdzie znajdziesz więcej informacji. 

Interfejs użytkownika 
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tƻƭŜ ƴŀƎƱƽǿƪŀ 

Na samej górze po lewej stronie w Operator tools znajduje się sześć pól nagłówków. Poprzez 

ustawienia w Konfiguracji punktu pomiaru i Operator tools (länk här) można wybierać, które pola 

będą pokazywane. 

Pole 

Approved amount (Ilość zatwierdzonych) 

Article name (Nazwa produktu) 

Article number (Nr produktu) 

Calculated end time (Obliczeniowy czas 
zakończenia) 

Machine connection (Połączenie 
maszyny) 

Operator 

Order number (Nr zamówienia) 

Ordered amount (Zamówiona ilość) 

Produced units (Wyprodukowane sztuki) 

Scrapped amount (Liczba odpadów) 

Shift (Zmiana) 

Prędkość 

 

Zmiana punktu pomiaru 

Na samej górze po prawej stronie w Operator tools można zmieniać między różnymi punktami pomiaru.  

Przy pierwszym uruchomieniu Operator tools na komputerze PC ma się możliwość wybrania, które 

spośród punktów pomiaru będzie można wybierać. Office tools pozwala dodawać i usuwać punkty 

pomiaru które można wybierać (länk här). 

Status punktu pomiaru 

Na samej górze pośrodku Operator tools pokazywany jest aktualny status punktu pomiaru. Punkt 

pomiaru ma zawsze jeden spośród pięciu możliwych statusów (Ok/praca, zatrzymanie, okres 

przejściowy, nie ma aktywnego zamówienia, nie ma harmonogramu). 

W dalszej części znajduje się akapit ze szczegółowym opisem statusu punktu pomiaru. (länk här) 

System menu 

Na samym dole w Operator tools znajduje się pasek przycisków menu, którymi zmienia się strony.  

W Office tools można samemu wybierać, które przyciski będzie się miało w swoim pasku menu(länk 

här).  Zaleca się wybieranie ich nie większej ilości, niż jest to absolutnie konieczne. Przejrzysty 

interfejs użytkownika jest ważny dla uzyskania najsprawniejszego manualnego gromadzenia danych.  

Pole nagłówka 

Status punktu pomiaru 
Zmiana punktu 

pomiaru 

System menu 
Wskaźnik 

synchronizacji 
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Kodowanie przyczyny zatrzymania 

Kodowanie przyczyny zatrzymania jest jedną z kluczowych funkcji w  RS Production. W dalszej części 

znaleźć można bardziej szczegółowy opis działania zatrzymania (länk här). 

W lewej kolumnie tabeli na stronie Kodowanie zatrzymań pokazane jest osiem ostatnich zatrzymań. 

W prawej kolumnie tabeli pokazane są starsze zatrzymania, które jeszcze nie zostały 

skategoryzowane.  

Dla każdego zatrzymania pokazany jest czas jego wystąpienia, czas trwania i kod przyczyny jaki mu 

został przydzielony.  

Wiersz trwającego zatrzymania otoczony jest kreskowaną linią i symbolem zegara pokazującym 

trwające naliczanie czasu.  

Najdalej po prawej stronie wiersza zatrzymania znajduje się przycisk T pozwalający dołączyć 

komentarz tekstowy. Przycisk ten pozostaje szary dopóki nie wpisze się jakiegoś komentarza. Po 

wpisaniu komentarza przycisk zmienia kolor na zielony. 

Po wystąpieniu zatrzymania, pozostaje ono białą „mikroprzerwą" do czasu, kiedy jego długość 

przekracza próg czasowy dla Zatrzymania produkcji. Wtedy zamienia się na czerwone zatrzymanie 

„nieskategoryzowane".  

Zatrzymanie pozostaje czerwone „nieskategoryzowane" do czasu, kiedy operator kliknie na nie i 

wybierze kod przyczyny (a ew. także kod stacji). Wtedy zatrzymanie zamienia się na szare 

„skategoryzowane".  

Istnieje wartość progowa „najkrótsze zatrzymanie pokazywane na terminalu", której można używać 

do wybierania minimalnej długości zatrzymania pokazywanej w Operator tools. Ustawia się ją w 

Office tools.  

Także białe „mikroprzerwy" mogą być kategoryzowane. 

Zatrzymania występujące w związku ze zmianą zamówienia/produktu kategoryzowane są 

automatycznie jako żółty „czas okresu przejściowego" i przypisywany jest im kod przyczyny wybrany 

dla „okresu przejściowego"  

Zatrzymania wynikające z braku aktywnych zamówień/produktów kategoryzowane są automatycznie 

jako pomarańczowe „nie ma aktywnego zamówienia" i przydzielany jest im kod przyczyny wybrany 

dla tej kategorii.  

Zatrzymania kategoryzowane automatycznie stają się od razu szare z podanym kodem przyczyny (i 

ew. stacją).  

Można zawsze kliknąć na już skategoryzowane zatrzymanie i przydzielić mu inny kod przyczyny (i ew. 

także kod stacji). 

Istnieje ustawienie pozwalające wybierać, czy mają być pokazywane także zatrzymania poza 

harmonogramem. Pozwala to operatorom pracować w nadgodzinach i podawać przyczyny zatrzymań 

tak jak zwykle. Harmonogram można zawsze zmodyfikować później. Zatrzymania poza 

harmonogramem pokazywane są wtedy jako przyćmione czerwone „nieskategoryzowane", aby 

odróżnić je od zwykłych czerwonych �„nieskategoryzowanych".  

Dostępne jest ustawienie pozwalające wybierać, czy ma być tworzone nowe zatrzymanie w wypadku, 

kiedy zatrzymanie trwające zachodzi na rotację zmiany.  
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Rejestracja braków 

Przycisk braków znajduje się normalnie w systemie menu.  

Zarejestrowane braki wpływają na parametr jakości we wskaźniku OEE.  

Jeśli wykonuje się kilka jednoczesnych zamówień/produktów lub ma połączenie ERP, to można czasem 

wybrać przeniesienie przycisku braków dla wykonywanego zamówienia na stronę harmonogramu produkcji.  

Braki rejestruje się podając ich ilość, a następnie wybierając przyczynę najdalej na prawo na stronie. Tam 

najczęściej występujące kody przyczyn pokazywane są jako przyciski szybkiego dostępu. Ma się też 

możliwość wybrania innej przyczyny. 

Zarejestrowane braki pokazywane są na samym dole po lewej stronie. Tam widać kiedy poszczególne 

braki zostały zarejestrowane, jaka była ich ilość i jaki podany został kod przyczyny.  

Przy produkcji ilość braków nie może być większa od ilości wyprodukowanej.  

Po prawej stronie wiersza braków znajduje się przycisk T pozwalający dołączyć komentarz tekstowy. 

Przycisk ten pozostaje szary dopóki nie wpisze się jakiegoś komentarza. Po wpisaniu komentarza przycisk 

zmienia kolor na zielony. 

Kliknij pasek (rząd) braków aby go usunąć.  

Jeśli w systemie menu ma się przycisk braków, to można przewijać do tyłu do starszych produkcji i 

rejestrować ich braki później.  

Istnieje też rejestracja obróbek korygujących, którą można dodać do pola menu. Obróbki korygujące 

wpływają na wyniki we wskaźniku OEE zamiast na wyniki jakości. 

Plan produkcji 

To właśnie na stronie planu produkcji podaje się, które zamówienie będzie produkowane. W ten sposób 

przestawia się część parametrów związanych z czasem między cyklami.  

W lewej kolumnie tabeli znajdują się te planowane produkcje/produkty, które są gotowe do 

uruchomienia. W zależności od tego, czy chodzi o prostszą produkcję bez zamówienia, czy o produkcję 

pod zamówienie, pokazywane jest kilka różnych pól podających zamówienie, produkt, zamówioną ilość, 

planowane rozpoczęcie produkcji itd.  

W prawej kolumnie tabeli podane są trwające produkcje/produkty. W zależności od tego, czy chodzi o 

prostszą produkcję bez zamówienia, czy o produkcję pod zamówienie, pokazywane jest kilka różnych pól 

podających zamówienie, produkt, zamówioną ilość, ilość wyprodukowaną, ilość braków, ilość poddaną 

obróbce korygującej, planowany czas okresu przejściowego, zmierzony czas okresu przejściowego, 

eksploatacja, czas zatrzymań, OEE, średni czas cyklu, gotowe najwcześniej i gotowe wg obliczeń.   

Można ustawiać, ile planowanych produkcji ma być pokazywane w lewej kolumnie tabeli.  

Można ustawiać, ile jednoczesnych produkcji może być pokazywane w prawej kolumnie tabeli.  

Można aktywować automatyczne zakańczanie poprzedniej produkcji w momencie uruchomienia nowej. 

Oznacza to, że czas zakończenia pierwszej produkcji będzie jednocześnie czasem rozpoczęcia następnej.  

Jeśli ma się bardzo dużo dostępnych planowanych produkcji lub produktów, to celem szybkiego 

znalezienia tego, czego produkcję chce się uruchomić, można aktywować pole wyszukiwania pozwalające 

na podanie nr zamówienia, nr produktu lub nazwy produktu. 

Raport zmiany 

Raport zmiany jest generowanym w czasie rzeczywistym obrazem wyników aktualnej zmiany. Używając 

przycisków ze strzałkami na samym dolne strony można przewijać do wcześniejszych zmian.  

Całkiem na prawo znajdują się przyciski pozwalające pokazywać bardziej szczegółowe informacje o 

zatrzymaniach.  

Przycisk T po prawej stronie jest funkcją rejestru, w którym można wpisywać komentarze tekstowe do 

aktualnej zmiany. 

Raport zmiany pokazuje pięć pól z danymi i trzy wykresy.  

Pole {Ǉƛǎ ǘǊŜǏŎƛ 
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Harmonogram zmiany ¶ Typ zmiany 

¶ Zaczyna się 

¶ Kończy się 

Ilości ¶ Ilość zatwierdzonych 

¶ Odrzucone 

¶ Wyprodukowane 

¶ Poddane obróbce korygującej 

Prędkość ¶ Ilość na godzinę 

¶ Ilość na minutę 
Należy zwrócić uwagę, że prędkość obliczana jest na podstawie 
czasu eksploatacji, a nie całkowitego czasu zmiany lub czasu 
zamówienia. 

Czasy ¶ Czas całkowity (cały czas zmiany) 

¶ Czas zaplanowany (w harmonogramie) 

¶ Czas przerw  

¶ Czas eksploatacji (status = ok/praca) 

¶ Czas zatrzymań (status = zatrzymanie) 

¶ Czas okresu przejściowego (status = okres przejściowy) 

¶ Czas bez produkcji (status = bez aktywnej produkcji) 

Efektywność ¶ OEE 

¶ Cel (zbalansowana wartość średnia jeśli wytwarzane 
były produkty z różnymi celami) 

¶ Dostępność (strata pokazywana jest kolorem 
czerwonym w słupku poniżej) 

¶ Wyniki (strata pokazywana jest kolorem żółtym w 
słupku poniżej) 

¶ Wynik jakości (strata pokazywana jest kolorem żółtym 
w słupku poniżej) 

Przyczyny zatrzymań (5 
głównych) 

Pięć głównych przyczyn zatrzymań według sumarycznego czasu 
przestoju 

Wynik na godzinę Ilość produkowana na godzinę. Linia pokazuje obliczeniowy cel 
godzinowy  
 
Cel = cel OEE x optymalny czas między cyklami produktu 
 

¶ Słupek zielony = według celu lub powyżej 

¶ Słupek czerwony = poniżej celu 

¶ Niebieski słupek = trwająca godzina 

Akumulowany wynik na godzinę Zsumowana wyprodukowana ilość w przeliczeniu na godzinę. 
Linia pokazuje dotychczasowy cel dla zmiany  
 
Cel = cel OEE x optymalny czas między cyklami produktu 
 

¶ Słupek zielony = według celu lub powyżej 

¶ Słupek czerwony = poniżej celu 

¶ Słupek niebieski = trwająca lub jeszcze nie rozpoczęta 
godzina 

 

Dostępny jest też „Raport z produkcji", który pokazuje czasy i ilości podzielone na produkcję 

(zamówienie/produkt) podczas zmiany. 
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Office tools 
Office tools są interfejsem użytkownika dla raportów, analiz, danych podstawowych i konfiguracji. 

Interfejs użytkownika przeznaczony jest do pracy na komputerze PC z klawiaturą i myszą lub tym 

podobnym.  

 

Instalacja 

Jako nowy użytkownik RS Production otrzymujesz e-mail z linkiem pozwalającym na pobranie 

aktualnej wersji Office tools.  

Kliknij link aby rozpocząć instalację tej nie wymagającej wiele od sprzętu aplikacji-klienta na twoim 

komputerze PC z systemem Windows. Skontaktuj się z lokalnym administratorem IT jeśli nie 

posiadasz uprawnień pozwalających na przeprowadzenie instalacji.  

Instalacja RS-Production wymaga wtyczki Microsoft Silverlight w wersji 5 lub wyższej, którą można 

pobrać za darmo stąd: http://www.microsoft.com/getsilverlight/.  

Aby zainstalować RS-Production na swoim komputerze podejmujesz nastepujące kroki: 

¶ Otwórz przeglądarkę internetową i wejdź na stronę: http://xxxxxx.rsproduction.se (gdzie 

xxxxxx to ID instalacji, który powinno się było dostać od dostawcy).  

¶ Po załadowaniu strony naciśnij prawy przycisk myszy i wybierz: „Install on this computer”, 

odczekaj dwie sekundy, a następnie kliknij ok.  

¶ Upewnij się, że na pulpicie Windows pojawiła się nowa ikona RS-Production. 

Uruchom Office tools 

Na pulpicie znajduje się teraz ikona programu RS Production. Kliknij ją dwukrotnie.  

Kliknij na „Office Tools" aby uruchomić klienta (aplikację) Office Tools. Jeśli zaznaczysz wiersz 

„Remember settings", to klient (aplikacja) Office Tools będzie uruchamiany automatycznie przy 

uruchamianiu programu (RS Produktion) i powtarzanie tego kroku nie będzie konieczne.  

http://www.microsoft.com/getsilverlight/
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Podaj nazwę użytkownika, hasło, serwer i numer instalacyjny. Jeśli zaznaczysz pole wyboru 

„Remember me", to dane logowania zostaną zapisane i będą używane automatycznie przy 

uruchamianiu programu i powtarzanie tego kroku nie będzie konieczne. 

Skontaktuj się z lokalnym właścicielem systemu jeśli brakuje Ci jakichś danych. 

W wypadku trzech nieudanych prób zalogowania oprogramowanie zakończy się. Nic nie stoi jednak 

na przeszkodzie powtórnemu uruchomieniu oprogramowania i ponowieniu próby zalogowania się. 

 

Po uruchomieniu oprogramowania do lokalnej pamięci RAM pobrany zostaje z serwera pakiet danych 

z danymi konfiguracyjno-produkcyjnymi. Ile czasu to zajmuje zależy od szybkości połączenia z 

serwerem i ilości zebranych danych.  

Po uruchomieniu oprogramowania ȊŀƱŀŘƻǿŀƴŜ ǎŊ ǘȅƭƪƻ ƴŀƧƴƻǿǎȊŜ ŘŀƴŜ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŜ 

Aby nie musieć czekać na pobranie wszystkich historycznych danych produkcyjnych, 

oprogramowanie uruchamiane jest zaraz po pobraniu wszystkich danych konfiguracyjnych oraz 

danych produkcyjnych za okres dwóch miesięcy (to ostatnie można zmienić lokalnie z pomocą 

technika RS Production).  

Po otworzeniu oprogramowania starsze dane produkcyjne będą pobierane nadal. Istnieje możliwość 

ograniczenia jak stare dane produkcyjne są pobierane.  



V2 
 

17 

 

Po uruchomieniu oprogramowania, po lewej stronie na samym dole pod menu pokazywane jest ile 

pakietów danych ze starszymi danymi produkcyjnymi zostało już pobrane, a ile pozostało do pobrania.  

Uwaga ς wŀǇƻǊǘȅ ƛ ŀƴŀƭƛȊȅ Ȋ ŘŀƴȅƳƛ ǎǘŀǊǎȊȅƳƛ ƴƛȍ Řǿŀ ƳƛŜǎƛŊŎŜ ǎǇƻǊȊŊŘȊŀŏ Ƴƻȍƴŀ ŘƻǇƛŜǊƻ Ǉƻ ǇƻōǊŀƴƛǳ 

wszystkich danych 

Raporty i analizy obejmujące wszystkie zebrane dane mogą być sporządzane dopiero po pobraniu wszystkich 

starszych danych produkcyjnych. Dopóki to nie będzie gotowe raporty i analizy nie będą pokazywały pełnych 

informacji. Zmiany wprowadzone przed pobraniem wszystkich danych zostają zapisane, ale nie są wysyłane do 

pozostałych podłączonych klientów (aplikacji) dopóki nie zostaną pobrane wszystkie dane. 

Uwaga ς WŜǏƭƛ ƪƭƛŜƴǘ όŀǇƭƛƪŀŎƧŀύ ǇƻȊƻǎǘŀǿŀƱ ǿƱŊŎȊƻƴȅ ǇǊȊŜȊ ŘƱǳȍŜƧ ƴƛȍ нп ƎƻŘȊƛƴȅ ōŜȊ ƪƻƴǘŀƪǘǳ Ȋ 

serwerem, to wymaga ponownego uruchomienia 

Office tools synchronizuje bieżące dane z centralnym serwerem. Jeśli aplikacja Office tools z jakiejś 

przyczyny nie komunikowała się z serwerem przez 24 godziny, to synchronizacja nie zostanie 

ponownie uruchomiona. Dotyczy to zarówno w przypadku braku kontaktu na skutek awarii sieci, jak i 

kiedy się miało zamkniętego laptopa.  

Aktualizacja do nowej wersji 

Jeżeli po ostatnim uruchomieniu oprogramowania na aktualnym komputerze Waszemu 

przedsiębiorstwu udostępniona została nowa wersja oprogramowania, to zostanie ona 

automatycznie pobrana i zainstalowana przy uruchamianiu oprogramowania. 

Interfejs użytkownika 

 

 

 

Wskaźnik synchronizacji i informacja o pobieraniu 

RS Production ma scentralizowany model przechowywania i udostępniania danych. Wszystkie 

zdarzenia i zmiany udostępniane są w czasie rzeczywistym wszystkim otwartym klientom 

(aplikacjom). Dlatego Office tools musi mieć przez cały czas połączenie z serwerem. Jest tak zarówno 

dlatego aby Office tools na bieżąco otrzymywały aktualne dane z punktów pomiaru, jak i aby 

wprowadzane w Office tools zmiany odzwierciedlały się w Operator tools.  

Dlatego istnieje wskaźnik synchronizacji danych, który sygnalizuje ewentualne problemy z 

połączeniem z serwerem.  

Wskaźnik synchronizacji danych podzielony jest na dwie części, górną i dolną. 

/ȊťǏŏ ƎƽǊƴŀ ς Synchronizacja danych 

Kolor ½Ƴƛŀƴȅ ǿǇǊƻǿŀŘȊƻƴŜ ǿŜ ǿƱŀǎƴȅƳ ƪƭƛŜƴŎƛŜ 
(aplikacji) 

½Ƴƛŀƴȅ ƪǘƽǊŜ ƳŀƧŊ Ȋƻǎǘŀŏ 
ȊǎȅƴŎƘǊƻƴƛȊƻǿŀƴŜ Ȋ ǿƱŀǎƴȅƳ 
klientŜƳ όŀǇƭƛƪŀŎƧŊύ 

Dane do logowania 

Podmenu 

Menu główne 

Wskaźnik 

synchronizacji i 

informacja o 

pobieraniu 

System komunikatów 
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ZIELONY Wszystkie zmiany zapisane Wszystkie znane zmiany wczytane 

SZARY - Synchronizacja przy uruchamianiu 
jeszcze nie gotowa 

JASNONIEBIESKI Synchronizacja w toku Synchronizacja w toku 

ŻÓŁTY Zapisywanie zmian zajęło więcej niż 5 minut. 
Status ŻÓŁTY trwający przez dłużej niż 20 
minut związany jest z dużym ryzykiem i 
należy w takim  wypadku ǎƪƻƴǘŀƪǘƻǿŀŏ ǎƛť 
ȊŜ ǿǎǇŀǊŎƛŜƳΣ ƴƛŜ ȊŀƪŀƵŎȊŀŏΦ 

- 

CZERWONY {ƪƻƴǘŀƪǘǳƧ ǎƛť ȊŜ ǿǎǇŀǊŎƛŜƳΣ ƴƛŜ ȊŀƪŀƵŎȊŀƧΦ SkonǘŀƪǘǳƧ ǎƛť ȊŜ ǿǎǇŀǊŎƛŜƳΣ ƴƛŜ 
ȊŀƪŀƵŎȊŀƧΦ 

 

/ȊťǏŏ Řƻƭƴŀ ς tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ Ȋ ǎŜǊǿŜǊŜƳ 

ZIELONY Klient (aplikacja) ma połączenie z serwerem 

ŻÓŁTY Klient (aplikacja) NIE ma połączenia z serwerem {ƪƻƴǘŀƪǘǳƧ ǎƛť ȊŜ 
ǿǎǇŀǊŎƛŜƳΣ ƴƛŜ ȊŀƪŀƵŎȊŀƧΦ 

 

Zanim zmiany jakie się wprowadziło w Office tools zostaną w pełni zsynchronizowane z centralnym 

serwerem zapisywane są lokalnie. Dlatego żadne dane nie znikają w wypadku zamknięcia programu lub 

utraty łączności z serwerem zanim wskaźnik synchronizacji stanie się całkiem zielony.  

wȊŊŘ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ 

Po uruchomieniu oprogramowania, po lewej stronie na samym dole w rzędzie informacji pokazywane jest 

ile pakietów danych ze starszymi danymi produkcyjnymi zostało już pobrane, a ile pozostało do pobrania.  

aŜƴǳ ƎƱƽǿƴe 

Menu główne podzielone jest na rubryki celem ułatwienia nawigacji. Aby uczynić je jeszcze bardziej 

przejrzystym każda rubryka, a także wszystkie jej podmenu, otrzymały własny kolor. 

Moja strona domowa 

Ta rubryka jest dla Was i waszych własnych potrzeb. Polecamy między innymi aby zapisywać tutaj własne 

raporty i dokonane wybory, aby móc szybko znajdować to, czego się używa najczęściej. 

Zalecamy też utworzenie zdefiniowanej indywidualnie strony domowej dla każdego użytkownika. Pomaga 

docierać szybko do szukanych przez siebie najczęściej informacji.  

W konfiguracji podstawowej to tutaj właśnie znajdują się nowości dla użytkowników pochodzące od Good 

Solutions. 

Stan aktualny 

Tutaj zebrane są strony aktualizowane w czasie rzeczywistym.  

Raporty i analizy 

Tutaj znaleźć można standardowe raporty i narzędzia analizy systemu. Raporty standardowe dostępne są 

zarówno w odpowiednim do wydruku formacie A4, jak i w formacie tabel przeznaczonych do eksportu 

danych do Microsoft Excel. 

Produkcja 

Tutaj zbierane są wszystkie funkcje i ustawienia związane z punktami pomiarów, kodami przyczyn, 

planowaniem, zamówieniami, produktami, zasobami personalnymi itp. 

YƻƴŦƛƎǳǊŀŎƧŀ ǎǇǊȊťǘǳ 

Tutaj znajdują się ustawienia do podłączania sygnałów urządzeń i terminali operatorów. 

Pomoc 

Dane kontaktowe wsparcia. 
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Administracja systemu 

Tutaj obsługiwane są konta użytkowników, system menu i inne. To menu dostępne jest wyłącznie dla 

administratorów systemu. 

Tabele  

Działania związane z administracją i konfiguracją przeprowadza się po części w standardowej tabeli, którą 

wypełnia się różnymi kolumnami i rzędami danych w zależności od typu obiektu pokazywanego przez 

tabelę. 

9ŘȅǘƻǿŀƴƛŜ ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ ǿ ǘŀōŜƭƛ 

Zawartość wielu spośród cel można zmieniać bezpośrednio w tabeli, bez otwierania jakiejś karty obiektu. 

Klikając jeden raz bezpośrednio w polu które się chce zmienić, ustawia się jego celę w trybie edycji. 

Zmiana zostaje zapisana w momencie opuszczenia celi. Nie musi się zapisywać samemu. 

Ze względu na bezpieczeństwo edytowanie jest niemożliwe w raportach mających postać tabeli i 

znajdujących się pod Raporty i Analizy. Jest tak aby uniemożliwić wprowadzanie zmian w danych 

użytkownikom mającym dostęp wyłącznie do raportów. 

Otwieranie obiektu 

Podkreślone jasnoniebieskie teksty zawierają linki do pokazywanego obiektu. Kliknij tekst jeden raz, a 

wtedy otworzy się karta obiektu. Z niej można następnie wprowadzać zmiany i uzupełnienia do obiektu. 

W poniższym akapicie o kartach obiektów znajdziesz więcej informacji (länk här). 

Eksportuj do Excel 

Wszystkie tabele mogą być eksportowane do Excel. W polu menu tabeli znajduje się przycisk pozwalający 

automatycznie otworzyć Excel i wysłać do niego dane.  

 
Zmiana strony 

Aby uniknąć długich czasów pobierania na każdej stronie pokazywane jest 27 wierszy. Oznacza to, że 

jeśli tabela zawiera więcej niż 27 obiektów (wierszy), utworzone zostaje odpowiednio więcej stron. 

Stronę zmienia się używając przycisków ze strzałkami na dole tabeli. 

 
Sortowanie 

Tabela posortowana jest rosnąco lub malejąco według zawartości kolumny, której pole rubryki 

zaznaczone jest nieco ciemniejszym kolorem. 

Jako użytkownik ma się możliwość samemu decydować, według której kolumny tabela zostanie 

posortowana. Klikając rubrykę kolumny czyni się, że cała tabela zostanie posortowana według 

zawartości tej właśnie kolumny.  

Pierwsze kliknięcie daje wzrastający porządek sortowania. Oznacza to, że wiersze z najniższymi 

wartościami znajdą się najwyżej, a wiersze z wartościami najwyższymi najniżej (0 do 9 i A do Z). Kiedy 

rubryka ma symbol trójkąta z podstawą na dole tabela posortowana jest w porządku wzrastającym. 

Każdorazowe kliknięcie rubryki kolumny zmienia porządek sortowania. Kiedy rubryka ma symbol 

trójkąta z podstawą na górze tabela posortowana jest w porządku malejącym. Oznacza to, że wiersze 

z najwyższymi wartościami znajdują się najwyżej, a wiersze z wartościami najniższymi najniżej (Z do A 

i 9 do 0).  

Technik RS Production może Wam pomóc w zmianie kolumn które będą pokazywane i domyślnego 

porządku sortowania tabeli po jej załadowaniu. ’ 

Filtrowanie 

Najdalej po prawej stronie większości pól rubryk znajduje się symbol leja. Klikając go otwiera się 

narzędzie do filtrowania i wyszukiwania. 
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W liście narzędzia do filtrowania pokazywane są różne wartości znajdujące się w danej kolumnie 

tabeli. Wartość pokazywana jest w liście narzędzia do filtrowania jeden raz, nawet jeżeli występuje w 

tabeli wielokrotnie. 

Grupowanie 

Tabelę można też grupować według zawartości jednej kolumny. W takim wypadku dla każdej 

unikalnej wartości/zawartości kolumny utworzony zostanie w tabeli szary nadrzędny wiersz (rząd). 

Kliknięcie tego szarego wiersza (rzędu) tabeli pociąga za sobą pokazanie wszystkich wierszy (rzędów) 

danych leżących pod nim. 

Aby posortować według którejś kolumny: 

1. Kliknij lewym przyciskiem na rubrykę kolumny i trzymaj przycisk myszy wciśnięty. 

2. Przeciągnij i upuść ją na tekście „Drag a column header and…" nad rubrykami kolumny. Zob. 

przerywana strzałka na ilustracji poniżej. 

Występujące powszechnie przyciski i ikony 

Przycisk/ikona Nazwa Opis funkcji 

 
Zapisz zmiany Zapisuje wprowadzone zmiany na serwerze. 

 
Zapisz zmiany i zamknij Zapisuje wprowadzone zmiany na serwerze i zamyka 

otworzone okno. 

 
Zamknij Zamyka otworzone okno bez zapisywania 

jakichkolwiek zmian. 

 

Utwórz nowy Tworzy nowy obiekt pokazanego w tabeli typu. 

 
Połącz obiekt Kojarzy inne istniejące obiekty z obiektem zaznaczonym 

w tabeli.  
Używa się np. przy łączeniu punktów pomiarów z 
terminalem operatora lub kiedy kod przyczyny ma 
zostać połączony z jakimś harmonogramem kodu 
przyczyny. 

 

Edytuj szczegóły Otwiera kartę obiektu zaznaczonego w tabeli. To 
właśnie na karcie obiektu wprowadza się zmiany i robi 
ustawienia dla obiektu. 

 

Usuń Usuwa obiekt zaznaczony na liście. Przed usunięciem 
obiektu postawione zostaje pytanie kontrolne (Czy na 
pewno chcesz usunąć ten obiekt?). 

 
Eksportuj do Excel Zawartość tabel można zawsze eksportować do Excel. 

Przy eksporcie wysyłane są wszystkie strony tabeli. 
Funkcja ta otwiera automatycznie Excel. 

 
Drukuj Uruchamia wydruk. 

 

Karta obiektu 

Każdy typ obiektu ma własny typ karty obiektu. Karta obiektu pokazuje wszystkie ustawienia możliwe 

dla danego obiektu i jego skojarzenia z innymi obiektami.  

W zależności od posiadanego poziomu użytkownika (użytkownik raportów, użytkownik, właściciel 

systemu) na karcie obiektu pokazywana jest różna ilość szczegółów.  

Wszystkie karty obiektów zbudowane są według tej samej zasady.  

¶ Na samej górze znajduje się pasek menu z przyciskami funkcji. 
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¶ Po lewej stronie znajduje się pasek menu z różnymi stronami, które mogą być pokazywane na 

karcie obiektu. 

¶ Większą część karty obiektu zajmuje pole funkcji, gdzie pokazywane są poszczególne strony. 

Na samej górze pola funkcji znajduje się pasek z kartami pozwalającymi zmieniać widoki w 

polu funkcji. 

Klikaj zapisz 

Wewnątrz kart obiektów musi się kliknąć zapisz aby zmiany zostały wprowadzone. 

Funkcje 

Szczegółowe omówienie części i funkcji oprogramowania znaleźć można w „Przegląd stron i funkcji”. (länk) 

Poniżej krótki przegląd najbardziej kluczowych stron. 

Punkt pomiaru i konfiguracja punktu pomiaru 

Konfiguracja punktu pomiaru jest „obiektem wspierającym" dla „Punktu pomiaru", ułatwiającym 

konfigurowanie kiedy ma się wiele punktów pomiaru z takimi samymi ustawieniami. Ta sama 

Konfiguracja punktu pomiaru może być dzielona przez wiele Punktów pomiaru. 

Wiele właściwości przydziela się Obiektowi punktu pomiaru, ale te właściwości które są wspólne dla 

wielu punktów pomiaru przydziela się zamiast tego Obiektowi konfiguracyjnemu punktu pomiaru. 

Tabela zawiera najważniejsze właściwości, czasy i ilości zapisywane dla punktu pomiaru. 

²ƱŀǏŎƛǿƻǏŎƛ 

Nazwa 

Kolory 

Sekcja (przynależność do sekcji) 

Cel OEE 

Gromadzenie danych, sygnały urządzeń, wejścia RS Blackbox 

Połączenie z terminalami Operator tools 

Więcej ... 

 

/Ȋŀǎȅ ƛ ƛƭƻǏŎƛ 

Ilość wyprodukowana 

Ilość braków 

Czas eksploatacji 

Czas zatrzymań 

Aktywne zamówienie 

Aktywny produkt 

Więcej ... 

 

Dowiedz się więcej o koncepcie punktu pomiaru w tym akapicie (länk här). 

W obiekcie punktu pomiaru wykonuje się też te ustawienia, które w RS Production używane są do 

przetwarzania na dane produkcyjne sygnałów gromadzonych z urządzeń.   

Dopóki wykonywany aktualnie produkt nie ma skonfigurowanej dla siebie żadnej innej wartości, 

używana będzie wartość obiektu punktu pomiaru.  

Oznacza to, że ustawia się wartości podstawowe dla obiektu punktu pomiaru, a następnie ustawia 

odchyłki dla obiektów produktów.  
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Pole Znaczenie Jednostka 

Granica dla zatrzymania produkcji Najdłuższy czas mikroprzerwy nie 
wymagający przydzielenia kodu przyczyny. 
Jeśli zatrzymanie jest dłuższe od wartości 
„Granica dla zatrzymania produkcji", to 
stanie się Zatrzymaniem produkcji i będzie 
wymagać przyczyny zatrzymania. 

Sekundy 

Najkrótsze zatrzymanie pokazywane na 
terminalu. 

Zatrzymanie krótsze niż „Najkrótsze 
zatrzymanie pokazywane na terminalu" nie 
jest pokazywane na stronie kodowanie 
przyczyn zatrzymań w Operator Tools.  
Jest ono jednak zatrzymaniem i jest liczone 
jako {ǘǊŀǘŀ ŘƻǎǘťǇƴƻǏŎƛ przy obliczaniu 
OEE, a także pokazywane w raportach 
zatrzymań.  
W Analizie zatrzymań zatrzymanie 
pokazywane będzie jako Mikroprzerwa 
(jeśli nie otrzymało jakiegoś innego kodu 
przyczyny). 

Sekundy 

Harmonogram standardowy Odniesienie do tego harmonogramu 
planowanego czasu produkcji, który będzie 
się automatycznie powtarzał dla punktu 
pomiaru. 

 

Prefiks jednostki Znak lub tekst który zawsze poprzedza 
wyprodukowaną ilość. 

 

Sufix jednostki Znak lub tekst który wpisywany zawsze 
bezpośrednio za wyprodukowaną ilością. 
Np. ’kg’ lub ’metry’. Zaleca się oddzielanie 
wartości od jednostki spacją (np. 24 kg). 

 

Najdłuższy czas cyklu Ustawia granicę długości czekania na nowy 
cykl zanim się zacznie liczyć Czas 
zatrzymania. 

Sekundy 

Optymalny czas cyklu Odpowiada maksymalnej technicznej 
prędkości pracy sprzętu. Optymalny czas 
między cyklami odpowiada z definicji 100 
procentowym Wynikom przy obliczaniu 
OEE. 

Sekundy 

Cykl rozruchu przy czasie okresu 
przejściowego 

Liczba nieprzerwanych cykli jakie są 
potrzebne do zakończenia okresu 
przejściowego i zmiany statusu punktu 
pomiaru z /Ȋŀǎ ƻƪǊŜǎǳ ǇǊȊŜƧǏŎƛƻǿŜƎƻ na 
Ok. 
bŀƭŜȍȅ ȊǿǊƽŎƛŏ ǳǿŀƎť, że produkcja 
podczas czasu okresu przejściowego 
rejestrowana jest jako ilość 
wyprodukowana i wymaga manualnego 
odrzucenia. 

Liczba 

Najkrótszy dopuszczalny czas między 
dwoma cyklami 

Używany jest wyłącznie do odfiltrowywania 
szumów przy gromadzeniu sygnałów 
między cyklami.  

Sekundy 
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Nie można podać wartości poniżej jednej 
sekundy. Problem ten można rozwiązać 
ustawieniem w RS-BlackBox. Aby otrzymać 
pomoc w tej sprawie skontaktuj się ze 
wsparciem. 

Ilość na cykl Współczynnik który przelicza liczbę cykli na 
wyprodukowaną ilość.  
Liczba ta może być większa lub mniejsza od 
jeden, ale nie może być ujemna. 
0,5 = Wyprodukowanie jednej sztuki 
(jednostki) wymaga dwóch cykli (np. 0,5 
litra na cykl). 
1 = Każdy cykl odpowiada jednej 
wyprodukowanej sztuce (jednostce) 
2 = Podczas każdego cyklu wyprodukowane 
zostają dwie jednostki  
(np. 2 sztuki na każdy cykl).  

 

 

Kody przyczyn 

Kliknij „Produkcja” w menu głównym, a następnie „Kody przyczyn” w podmenu.  

W menu rozwijanym na samej górze po lewej stronie można wybierać, czy chce się pracować z 

kodami przyczyn zatrzymania, kodami braków czy kodami przyczyn obróbki korygującej.  

Żółte teksty w oprogramowaniu opisują jak tworzyć i obsługiwać kody przyczyn na całej drodze aż do 

Operator tools. 

Przykład sposobu pracy można zobaczyć w poniższym wideo(länk här). 

bŀǊȊťŘȊƛŜ Řƻ Ǉƭŀƴƻǿŀƴƛŀ 

Planowanie jest kluczową funkcją zarówno dla pomiarów EE jak i dla analizy zatrzymań. To przy użyciu 

planowania definiuje się, co jest maksymalnym dostępnym czasem (100 % dostępność). Wszystkie 

zatrzymania podczas czasu zaplanowanego będą rejestrowane w analizie zatrzymań. Dlatego narzędzie do 

planowania konfigurowane jest z zaplanowanym czasem eksploatacji urządzenia. 

Po zaplanowaniu czasu urządzenia wszystkie zatrzymania wpływające na zaplanowany czas będą 

liczone jako straty.  

Jeśli wybierze się, aby jakiś kod przyczyny został wykluczony z OEE, to jego czas zatrzymań nie będzie 

uwzględniany przy obliczaniu OEE, ale zatrzymania znajdą się mimo tego w raportach zatrzymań.  

Jeśli wybierze się, aby jakiś kod przyczyny został wykluczony z harmonogramu, to jego czas zatrzymań 

nie będzie uwzględniany przy obliczaniu OEE, a zatrzymania nie trafią do raportów zatrzymań.  

Zarówno wykluczyć z OEE jak i wykluczyć z harmonogramu ustawia się dla kodu przyczyny. 

Dodając do harmonogramu przerwy stwarza się planowane puste miejsca w planowaniu 

(harmonogramie), które zmniejszają wymóg 100 % dostępności czasowej. Zatrzymania podczas 

przerw nie będą uwzględniane przy analizie zatrzymań, a co za tym idzie nie obniżają wskaźnika OEE.  

Mały słowniczek do planowania 

{Ʊƻǿƻ Znaczenie 
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Szablon 
harmonogramu 
zmiany 

Opis cyklicznie powtarzającego się rozkładu zmian obejmującego na ogół jeden 
lub dwa tygodnie. Wprowadzając zmiany w szablonie nie zmienia się nic 
wharmonogramach zmian wklejonych już wcześniej, a tylko w tych, które będą 
wklejane w przyszłości. 

Harmonogram 
zmiany 

Egzemplarz (wklejona kopia) szablonu harmonogramu.  

Zmiana Dzień roboczy dla zespołu zmiany (np. 06:00 do 14:00) 

Zespół zmiany Sposób na grupowanie zmian do analizy (np. Przedpołudniowe, Popołudniowe 
…) 

Przerwa Przerwa dzieli zmianę na kilka okresów pracy ciągłej. Przerwy nie są 
uwzględniane przy obliczaniu OEE i czasu zatrzymania. 

Łamanie doby Używając łamania doby można każdą zmianę przypisać do określonego dnia 
tygodnia. W takim wypadku w raportach i analizach otrzymywać się będzie 
informacje dla dnia produkcji zamiast dla doby kalendarzowej (00:00 do 00:00). 

 

Planowanie oparte jest często na powtarzających się cyklicznie wzorach, które powtarzają się co kilka 

pełnych tygodni. Stosując szablon harmonogramu zmiany opisujący schemat zmian można pozwolić, 

aby ten schemat się później powtarzał. 

Poniżej instrukcja tworzenia powtarzającego się automatycznie szablonu harmonogramu.  

1. Wejdź w menu główne Produkcja, a następnie na Planowanie 

2. Po otworzeniu narzędzia do planowania kliknij na ƪŀǊǘť Szablony harmonogramów zmian aby 

otworzyć tabelę ze wszystkimi szablonami harmonogramów 

3. Kliknij przycisk Utwórz aby otworzyć instrukcję dodawania nowegoszablonu harmonogramu 

a. Nadaj szablonowi harmonogramu nazwę, która dobrze opisuje jego długość i rozkład zmian 

(np. 3-zmianowy ze stałą zmianą nocną). 

b. Podaj długość szablonu w dniach (np. 14 lub 21 dni). To można zawsze zmienić później.  

c. Wybierz pierwszy dzień tygodnia klikając przycisk …. W dalszej części przeczytasz o wpływie 

pierwszego dnia tygodnia na automatyczne powielanie szablonów harmonogramów. 

d. Przydziel szablonowi harmonogramu kolor, który go będzie identyfikował w interfejsie 

użytkownika. 

e. Kliknij Zapisz i zamknij 

f. Teraz szablon harmonogramu zmiany został utworzony i jest w tabeli szablonów 

harmonogramów zmian, ale nie zawiera jeszcze żadnych zmian. 

4. Zaznacz nowo utworzony szablon harmonogramu zmiany i kliknijOtwórz aby zacząć dodawać 

zmiany.  

5. Aby dodać nową zmianę kliknij Utwórz i wybierz ½Ƴƛŀƴť w menu rozwijanym. 

Pole Znaczenie 

Typ zmiany Np. przedpołudniowa, popołudniowa. Mówi o jej porze doby. 

Zespół zmiany Np. Zespół 1. Mówi o jaką grupę chodzi.  

Początek zmiany Czas rozpoczęcia zmiany. Należy pamiętać, że 1000-01-01 00:00 to 
północ pierwszego dnia szablonu harmonogramu zmian. 

Koniec zmiany Czas zakończenia zmiany. 

Dzień tygodnia Dzień do którego zmiana należy kiedy używa się łamania doby 

 

Pamiętaj aby nie łamać na przerwy. Użyj funkcji przerwa lub wyklucz z OEE aby dodać przerwy, 

jeśli jest to czas, który nie ma obciążać OEE. 
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6. Powtarzaj punkt 5 aż do wprowadzenia wszystkich zmian do szablonu harmonogramu. 

7. Aby dodać przerwy powtarzaj punkt 5, ale zamiast Zmiana wybieraj Przerwa. 

8. Ustaw nowy szablon harmonogramu zmiany jako harmonogram standardowy dla punktu 

pomiaru otwierając Kartť ƻōƛŜƪǘǳ Ǉǳƴƪǘǳ ǇƻƳƛŀǊǳ (Punkty pomiarów/Urządzenia) i otwórz ten 

punkt pomiaru (lub te), przez który ten szablon harmonogramu używany będzie jako szablon 

standardowy. Kliknij kartę ²ŀǊǘƻǏŎƛ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿŜ i wybierz z listy Harmonogram standardowy. 

Aby mieć dostęp do tej funkcji, zalogowany użytkownik musi należeć do grupy użytkowników 

„Superuser”. 

Aby automatycznie kopiować nowy harmonogram narzędzie do planowania zadaje każdego dnia 

następujące pytania: 

1. Czy na dzień jutrzejszy wprowadzony został jakiś harmonogram? 

2. W wypadku odpowiedzi NIE zadaje następne pytanie. Czy ten punkt pomiaru ma ustawiony jakiś 

standardowy harmonogram?  

3. W wypadku odpowiedzi TAK wlepia ono automatycznie kopię standardowego szablonu 

harmonogramu zmian i tworzy zmiany jakie on zawiera.   

Jeśli na miejscu jest już harmonogram wprowadzony manualnie, to automatyczne planowanie nie będzie 

uruchamiane. 

Dość często jest tak, że nie wie się z góry, kiedy praca będzie się odbywała w nadgodzinach lub w dni 

normalnie wolne od pracy. Dlatego można już po fakcie zmienić planowanie (harmonogram) aby 

otrzymywać prawidłowe liczby w raportach i analizach. Także kodowanie przyczyny zatrzymania w 

Operator Tools funkcjonuje normalnie podczas pracy zakładu „poza harmonogramem”, chociaż wiersze 

zatrzymań leżą za półprzezroczystą warstwą, aby pokazać, że nie ma żadnego harmonogramu. 

Poniżej instrukcja wprowadzania zmian już po czasie.  

1. Wejdź w menu główne Produkcja, a następnie na Planowanie 

2. Po otworzeniu narzędzia do planowania kliknij na ƪŀǊǘť Lista zmian aby otworzyć tabelę ze 

wszystkimi planowanymi zmianami 

3. Kliknij przycisk Utwórz aby dodać nową zmianę, której nie ma w szablonach harmonogramów.  

Klikając na jakąś zmianę w planowany czas w Raporty i analizy/Raporty standardowe lub Stan 

aktualny/Planowany czas,  można już po fakcie zmienić czas początku i końca zmiany. Należy zwrócić 

uwagę, że zmienia się tylko czas początku i końca zmiany. Sygnatury czasowe dla ilości wyprodukowanej, 

ilości braków, zatrzymań i innych nie ulegną zmianie.  

Obecnie w narzędziu do planowania jest „wyciek z pamięci", który powoduje, że po pewnym czasie pracy 

z planowaniem konieczny jest restart Office tools. W przeciwnym razie ryzykuje się spowolnienie 

oprogramowania.  

Produkty 

Rejestr produktów używany jest zarówno kiedy używa się sterowania produkcją jak i kierownikiem 

produkcji. Nazwa produktu używana jest do jego identyfikacji, nadawania mu właściwości oraz 

filtrowania, wyszukiwania i sortowania w raporty i analizy. Rejestr produktów znajduje się pod menu 

Produkcja, a następnieProdukty.  

Aby dodać nowy artykuł należy przejść do rejestru produktów i kliknąć Utwórz nowy. Wpisz parametry 

produktu.  
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Produkt ma w swojej podstawowej definicji tylko trzy parametry 

Parametr Opis 

Numer produktu Numer do identyfikowania produktu. 

Nazwa Opis lub nazwa produktu. 

Typ produktu Jest to sposób na grupowanie kilku produktów i uczynienie ich 
wyszukiwalnymi jako grupa w narzędziu analizy. 

 

Jeśli jakiś produkt ma jedno lub kilka ustawień sygnału urządzenia które różnią się od powszechnie 

występujących dla Punkt pomiaru, to mogą one być zapisywane na poziomie pojedynczego produktu. 

Więcej informacji o różnych ustawieniach sygnału urządzenia znajdziesz w akapicie o ustawieniach 

sygnału urządzenia (link tutaj). 

Aby zmienić ustawienia dla pojedynczego produktu zaznacza się go w rejestrze produktów i klika 

9ŘȅǘǳƧ ǎȊŎȊŜƎƽƱȅ. Przejdź do karty ¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǎȅƎƴŀƱǳ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ. 

Następnie kliknij Utwórz nowy. Wypełnij i połącz następujące parametry: 

Parametr Opis 

Punkt pomiaru Dla jakiego punktu pomiaru będą obowiązywały ustawienia. 

Produkt Produkt powinien tu już być podany, ale sprawdź, czy się zgadza. 

Wartość Wartość ustawienia.  

Typ ustawienia Może być jeden z następujących:  
Najdłuższy czas cyklu [Sekundy] 
Optymalny czas cyklu [Sekundy] 
Granica dla zatrzymania produkcji [Sekundy] 
Cykle rozruchu przy okresie przejściowym [Sekundy] 
Najkrótszy czas cyklu [Sekundy] 
Najkrótsze zatrzymanie pokazywane na terminalu [Sekundy] 
Stała prędkości [Sztuki na jednostkę czasu](wymaga unikalnego dla 
klienta dodatku) 
Sztuki na cykl [Sekundy]  

 

Tylko dlatego, że zapisuje się dodatkowo jedną wartość, nie musi się tego robić ze wszystkimi. Dla 

pozostałych używa się wartości punktu pomiaru. 

Te dopasowywalne ustawienia pozwalają RS Production pracować z różnymi ustawieniami dla tego 

samego produktu w różnych punktach pomiaru.  

Wprowadzane zmiany wdrażane są natychmiast, ale nie wpływają na wcześniejsze ani trwające 

produkcje. Twój produkt użyje nowych ustawień kiedy będzie produkowany następny raz.  

Aby zmienione ustawienia wpłynęły na aktualną produkcję konieczne jest jej przerwanie i ponowne 

uruchomienie. 

Zamówienie 

Istnieją trzy typy wykonywania serii (różnych sposobów produkowania zamówienia/produktu w punkcie 

pomiaru). Dla każdego punktu pomiaru wybiera się pasujący najlepiej. Nie można jednocześnie 

wykonywać zarówno produkcję bez zamówienia jak i pod zamówienie. 

Pierwszy i najprostszy nazywa się zamówienie testowe. Przy nim definiuje się jeden jedyny produkt w 

punkcie pomiarowym, a następnie kontynuuje z tymi samymi ustawieniami bez względu na to, co się 

produkuje. 
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Opcją drugą jest produkcja bez zamówienia. W tym wypadku tworzy się te produkty, których produkcja 

jest aktualna dla danego punktu pomiaru i łączy je z punktem pomiaru za pośrednictwem karty obiektu 

produktu. Wtedy wykonuje się zamówienia bez numeru zamówienia, zamówionej ilości, planowanej daty 

itp. 

Przy produkcji bez zamówienia uzyskuje się poziom gromadzenia danych konieczny dla pełnego pomiaru 

OEE. 

Opcją trzecią jest produkcja pod zamówienie. Tutaj tworzy się obiekt zamówienia, który planuje się 

według punktów pomiaru. Tutaj otrzymuje się wszystkie dane dotyczące ilości, planowanej daty i statusu. 

Daje to też możliwość śledzenia i monitorowania wyników na podstawie numeru zamówienia.  

Obrazy stanu aktualnego 

Pod Stan aktualny w menu głównym znajduje się pewna liczba aktualizowanych w czasie 

rzeczywistym obrazów. Są one opisane dokładnie w akapicie o Info Screens (länk här). 

Obraz stanu aktualnego 

Status wielofunkcyjny 

Trwająca zmiana 

Planowany czas 

Przegląd punktów pomiaru 

Status punktu pomiaru 

Przestój 
 

Raporty i analizy 

Duża część pracy z RS Production ma na celu stworzenie opartej na faktach dobrej bazy do podejmowania 

decyzji. Dzięki wbudowanemu silnikowi analitycznemu, gotowym stronom raportów i eksportowi do 

Excel, ma się wszelkie możliwości uzyskania odpowiednich danych jako bazy do podejmowania decyzji. 

Odczekaj z robieniem raportów i analiz aż pobrane zostaną wszystkie pakiety danych. W przeciwnym razie 

może się zdarzyć, że niektóre dane nie znajdą się w raportach. Więcej informacji o pobieraniu danych 

znajdziesz w akapicie Fel! Hittar inte referenskälla. o uruchamianiu RS-Production. 

Jeśli narzędzie do raportów i analiz wydaje się być powolne. Spróbuj zawęzić wybór danych. Ogranicz 

wybór przedziału czasu lub wybierz mniej punktów pomiaru lub produktów.  

Użyj przycisku wstrzymaj aby uniknąć pobierania danych natychmiast po zmianie kryteriów filtrowania. Jest 

to bardzo pożyteczne kiedy ma się dokonać kilku zmian w swoim wyborze, ponieważ oszczędza dużo czasu.  

Funkcja Ikona Znaczenie 

Oczyść wybór  Wyzeruj wszystkie wybory dokonane w wymiarze 
danych. Wszystkie obiekty zostaną odznaczone. 

Odwróć wybór  Wszystkie zaznaczone obiekty zostaną odznaczone, a 
wszystkie obiekty odznaczone zostaną zaznaczone. 

Wstrzymaj automatyczne 
przeliczanie 

 Wstrzymuje automatyczne przeliczanie raportów i analiz 
przy każdej zmianie w wyborze wymiaru. Ikona zamienia 

się na . 
Włącz automatycznie 
przeliczanie 

 Włącza ponownie automatyczne przeliczanie raportów i 
analiz przy każdej zmianie w wyborze wymiaru. Ikona 

zamienia się na . 
Aktualizuj obliczenia  Przy wyłączonym automatycznym przeliczaniu raportów i 

analiz funkcji tej używa się, aby „manualnie" zażądać 
przeliczenia i wyświetlenia wyników. 
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RS Production oferuje szeroki wybór gotowych narzędzi do analiz i raportów. Dostępne są zarówno strony 

raportów gotowe do wydruku, jak i raporty tabelowe przygotowane tak, aby mogły być analizowane w 

RS-Production i eksportowane do Excel. 

Aby ułatwić użytkowanie filtr danych i czasu jest wspólny dla wszystkich raportów. Umożliwia to 

przemieszczanie się między stronami raportu przy jednoczesnym zachowaniu dokonanego wyboru. 

Na samej górze po lewej stronie znajduje się wybór daty i czasu. Wybierać można tutaj na jeden z trzech 

sposobów. Jeden sposób to wybieranie stałych dat w znajdujących się całkiem na lewo kalendarzach. Inny 

to wybieranie daty względnej przy użyciu menu rozwijanego całkiem na prawo. Trzecim sposobem jest 

klikanie i przeciąganie bezpośrednio w kalendarzu.  

Przykład sposobu pracy z wyborem daty można zobaczyć w poniższym wideo (länk här). 

Nawet jeśli wybierze się czas od północy do północy, to filtr czasowy przepuści wszystkie dane 

produkcyjne, które według planowania należą do dat wybranych (zmianom przypisuje się dzień tygodnia). 

Jest tak, aby przy wyciąganiu raportów do porannych zebrań zawsze otrzymywać odpowiedni materiał 

dla, na przykład, nocnej zmiany zachodzącej na północ.  

Na samej górze po prawej stronie znajduje się filtr wymiarów. W nim wybiera się, które punkty pomiaru, 

produkty, zespoły zmian itp. chce się aby wchodziły. Nie dokonanie żadnego wyboru w filtrze wymiarów 

oznacza, że pokazywana będą wszystkie możliwe opcje.  

Używając przycisku menu Drukuj wysyła się wybraną stronę raportu do wybranej drukarki.  

Przy użyciu przycisku Zapisz ma się możliwość zapisania dokonanych wyborów jako jednej strony gdzieś w 

systemie menu. Można też zastąpić stronę już istniejącą. Aby uniknąć zarzucania systemów menu wszystkich 

użytkowników masą różnych stron, można wybrać dla których użytkowników strona będzie dostępna.  

Jeśli chce się usunąć zapisaną stronę, należy ją kliknąć trzymając jednocześnie wciśnięty klawisz Alt. W 

karcie obiektu która się otworzy, należy kliknąć przycisk ǇƻƱŊŎȊ w pasku aŜƴǳ ƎƱƽǿƴŜƎƻ, a następnie 

wybrać ¦ǎǳƵ ƛ ȊŀƳƪƴƛƧ w pasku menu. Wtedy strona znika z menu, ale jest nadal dostępna jako strona 

gdyby się ją chciało dodać z powrotem w przyszłości.    

Wydruki zapisanych stron raportów można zaprogramować jako zaplanowane, aby zaoszczędzić czas przed 

powtarzającymi się spotkaniami. Robi się to pod menu Wydruki, a następnie Zaplanowane wydruki.   

Dostępne narzędzia analizy i raporty opisane są szczegółowo we wprowadzeniu do narzędzia do raportów 

i analizy RS Productions  (länk här). 

bŀǊȊťŘȊƛŜ Řƻ ǊŀǇƻǊǘƽǿ ƛ ŀƴŀƭƛȊȅ Strony 

Trendy ¶ Przegląd ogólny z zarówno ilościami bezwzględnymi jak 
i OEE 

¶ OEE 

¶ Czasy i ilości 

Analiza produkcji ¶ Przegląd 

¶ Raport zmiany 

¶ Rząd tabeli na zmianę 

¶ Rząd tabeli na produkt i zmianę 

¶ Rząd tabeli na zamówienie 

¶ Rząd tabeli na dzień 

¶ Rząd tabeli na produkt 

¶ Tabela z brakami 

¶ Tabela z obróbkami korygującymi 

Sprawność urządzenia ¶ OEE 
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o Przegląd, punkt pomiaru, sekcja, produkt, 
produkt/punkt pomiaru, produkt/zmiana, 
produkt/zespół zmiany, zamówienie, zespół 
zmiany, zespół zmiany/punkt pomiaru, zespół 
zmiany/sekcja, zmiana, zmiana/punkt 
pomiaru, zmiana/sekcja, operator, dzień 
tygodnia, tydzień, miesiąc, kwartał 

¶ TEEP 

¶ Dostępność 
o Przegląd, punkt pomiaru, sekcja, produkt, 

produkt/punkt pomiaru, produkt/zmiana, 
produkt/zespół zmiany, zamówienie, zespół 
zmiany, zespół zmiany/punkt pomiaru, zespół 
zmiany/sekcja, zmiana, zmiana/punkt 
pomiaru, zmiana/sekcja, operator, dzień 
tygodnia, tydzień, miesiąc, kwartał 

Przyczyny zatrzymań ¶ Mogą być grupowane według przyczyna zatrzymania, 
kategoria zatrzymania i stacja 

¶ Mogą być filtrowane według jednego lub kilku spośród 
następujących kryteriów przyczyny zatrzymania, 
kategorie zatrzymania i stacje 

¶ Przegląd, wykresy, trendy, rozkład, komentarze 
(tabela), punkt pomiaru, sekcja, produkt, zamówienie, 
zespół zmiany, zmiana, operator, dzień tygodnia, 
tydzień, miesiąc, kwartał, zatrzymania (tabela) 

 

Braki ¶ Może filtrować według jednej lub kilku przyczyn 

¶ Przegląd, wykresy, trendy, rozkład, procent braków, 
tabela braków, tabela obróbek korygujących 

Czasy cykli ¶ Czas cyklu 

¶ Czas sztuki 

Planowany czas ¶ Zmiana, produkcja (zamówienie/produkt), OEE; 
Przestój/zatrzymanie, braki, obróbka korygująca, 
rozpoczęcie pracy operatora, OEE, ilość 
wyprodukowana 

 

Z dodatkowymi modułami oprogramowania otrzymuje się więcej narzędzi do analizy i raportowania 

Dodatkowe 
ƳƻŘǳƱȅ 
oprogramowania 

bŀǊȊťŘȊƛŜ Řƻ 
raportów i 
analizy 

Strony 

PK201 – Redukcja 
okresu 
przejściowego 

Czasy okresu 
przejściowego 

¶ Macierz czasu okresu przejściowego 

¶ Czas okresu przejściowego na produkt/zmianę 

PK202 – 
Wspieranie 
konserwacji 

Konserwacja ¶ MTBF 

¶ MDT 

¶ Dostępność techniczna 

PK203 – Stabilne 
procesy 

Zdolność ¶ Rozkład normalny 

¶ Cp 

¶ Cpk 
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Infrastruktura i sprzęt 
RS Production jest systemem dystrybuowanym, współpracującym z zainstalowanym lokalnie lekkim 

klientem (aplikacją). Istnieje wiele sposobów uformowania architektury RS Productions. Więcej 

informacji na ten temat znajdziesz w „Guide to different ways to set up your infrastructure” (länk här). 

Sprzęt 

RS Blackbox 

RS Blackbox jest jednym z wielu sposobów gromadzenia sygnałów urządzeń dla RS Production. 

Bardziej szczegółowe informacje zob. „Guide to different ways to capture data” (länk här).   

Dane i szczegółowe wymiary zob. Specyfikacja techniczna. (länk här) 

 

15” Panel-PC 

15” Panel-PC jest standardowym monitorem oferowanym razem z RS Production. Ulotka z danymi 

zob. tutaj (länk).  

 

Dla pomieszczeń stawiających wyższe wymogi odporności na wilgoć i zapylenie dostępny jest 15” 

Panel-PC z klasyfikacją ochrony IP65. Ulotkę z danymi dla 15” Panel-PC IP65 znajdziesz tutaj (Länk). 

RS Production może pracować na większości komputerów PC. Bardziej szczegółowe informacje zob. 

„Guide to select PC for Operator tools” (länk här).  

15” Panel-PC klasy ochrony IP65 

Jest to monitor mogący pracować w dużo bardziej nieprzyjaznym środowisku (wilgoć i zapylenie).   
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Podstawowe koncepcje 
Jest kilka koncepcji i pojęć z którymi należy się zaznajomić, aby zrozumieć jak funkcjonuje RS Production. 

Poniżej opisane zostały najważniejsze z nich w funkcji podstawowej dla nowego użytkownika. 

Punkt pomiaru 
To w punkcie pomiaru zapisywane są wszystkie czasy i ilości. Dlatego można powiedzieć, że punkty 

pomiaru są najbardziej kluczowymi obiektami w RS Production.  

Z punktami pomiaru wiąże się różne właściwości i w punktach pomiaru przeprowadza się szereg 

konfiguracji mających zapewnić prawidłowe gromadzenie danych i obliczenia. 

Punkty pomiaru są też skojarzone z szeregiem innych obiektów. Niektóre typy obiektów „są własnością” 

punktów pomiaru, podczas kiedy dla innych istnieje tylko bardziej luźne skojarzenie (odniesienie).  

Ile punktów pomiaru jest potrzebne? 

Liczba punktów pomiaru nie jest taka sama jak liczba gromadzonych sygnałów. 

Każdy punkt pomiaru daje między innymi możliwość: 

¶ Uruchamianie/zatrzymywanie zamówienia (jednego lub więcej równoległych w tym samym 

punkcie) 

¶ Rejestrowania statusu punktu pomiaru (praca, przestój, okres przejściowy, brak zamówienia, brak 

harmonogramu) 

¶ Obliczania wskaźnika efektywności (OEE) 

¶ Rejestrowania rozpoczęcia pracy przez operatorów 

¶ Więcej ... 

Jeśli ma się zamiar zmierzyć sprawność urządzenia, to punktem wyjścia musi być konieczność pomiaru 

wąskiego gardła przepływu. Przy pojedynczym urządzeniu jest oczywiste, że potrzebny jest jeden punkt 

pomiaru na urządzenie. Jeśli ma się gniazdo produkcyjne, linię lub jakąś inną formę przepływu, to należy 

przyjrzeć się wąskiemu gardłu i fluktuacjom w przepływie.  

Zob. „Policy for measure points in typical flows”, gdzie znajdziesz szczegółowy obraz liczby punktów 

pomiaru potrzebnych w przepływie. (Länk här) 

Właściwości w punktach pomiaru 

²ƱŀǏŎƛǿƻǏŏ Opis 

Nazwa  

Gama Gama kolorów pozwalających na wzrokową identyfikację 
punktu pomiaru w wizualizacjach. 

Sekcja Sekcja używana jest do tworzenia grup i struktur 
organizacyjnych punktów pomiaru. Np. punkty pomiaru dla 
urządzeń obrabiających mogą należeć dosekcji „Obróbka” a 
urządzenia do pakowania do sekcji „Dział pakowania”. 

Wejście sygnału cyklu Wejście sygnału cyklu RS BlackBox, które jest podłączone do 
punktu pomiaru. Jest ono puste jeśli punkt pomiaru nie 
używa sygnału cyklu w RS BlackBox. 

Cel OEE Ta liczba docelowa, która jest używana do decyzji ZIELONY 
czy CZERWONY dla wyniku OEE punktu pomiaru. 

Konfiguracja punktu pomiaru Zestaw dodatkowych ustawień, który został powiązany z 
punktem pomiaru. Konfiguracja punktu pomiaru może być 
dzielona z innymi punktami pomiaru. 
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Status punktu pomiaru 
Punkt pomiaru ma zawsze jeden ze zdefiniowanych z góry statusów.  

Kolor  ²ƱŀǏŎƛǿƻǏŏ Znaczenie 

Zielony 
 

Ok/Eksploatacja Punkt pomiaru jest w eksploatacji i produkuje. Czas 
eksploatacji jest liczony 

Czerwony 
 

Zatrzymanie Punkt pomiaru nie jest w eksploatacji i jest liczony 
czas zatrzymania 

Szary 
 

Brak 
harmonogramu 

Poza czasem zaplanowanym. 
Eksploatacja/zatrzymania i ilości będą rejestrowane, 
ale nie wejdą w skład żadnych raportów ani analiz.  
Harmonogram można zawsze zmienić później celem 
uwzględnienia ewentualnej produkcji poza 
harmonogramem. 

Pomarańczowy 
 

Nie ma 
produkcji 

Nie jest realizowana żadna aktywna produkcja pod 
zamówienie/bez zamówienia. 
Eksploatacja/zatrzymania i ilości będą rejestrowane, 
ale nie wejdą w skład żadnych raportów ani analiz.  
Sygnatury czasowe dla początku i końca produkcji 
bez zamówienia/pod zamówienie można zawsze 
zmienić później celem uwzględnienia ewentualnej 
produkcji poza harmonogramem. 

Żółty 
 

Okres 
przejściowy 

Uruchamiane jest automatycznie kiedy rozpoczyna 
się produkcję nowego produktu/zamówienia. 
Dotyczy to także w przypadku zamówienia 
wstrzymanego.  
Dokładnie kiedy okres przejściowy zostaje 
zakończony i status zmienia się na Ok/Eksploatacja 
zależy od ustawień wybranych dla czasu okresu 
przejściowego. 
Czas zatrzymania i czas okresu przejściowego są 
liczone. 

 

Używanie kolorów dla różnych statusów 
RS Production używa wszędzie poniższych kolorów 

Kolor  ²ƱŀǏŎƛǿƻǏŏ 

Szary 
 

Planowane 

Niebieski 
 

W toku 

Czarny 
 

Zakończone 

Zielony 
 

Powyżej celu 

Czerwony 
 

Poniżej celu 

 

Użytkownicy i operatorzy 

Użytkownicy i operatorzy to dwie różne rzeczy w RS Production.  
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Użytkownik to osoba, która loguje się swoją nazwą użytkownika i hasłem. Użytkownik może się 

logować do Office tools, Operator tools, Info screens lub Mobile. Logowania użytkownika nie są 

używane do żadnych obliczeń przy analizie produkcji.  

Operator to członek personelu produkcyjnego, który w ramach raportowania produkcji może 

rejestrować w Operator tools rozpoczęcie przez siebie pracy. Rejestrowanie rozpoczynania pracy 

przez operatorów używane jest do obliczania np. roboczogodzin i wydajności.  

Do sterowania dostępem do poszczególnych funkcji Office tools służą grupy użytkowników.  

DǊǳǇŀ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪƽǿ  

Użytkownik raportów Nie ma dostępu pozwalającego na wprowadzanie zmian 

Użytkownik Może wprowadzać zmiany związane normalną działalnością, jak 
wharmonogramach i czasach dla zamówień 

Właściciel systemu Może dodawać kody przyczyn i inne mające związek z konfiguracją 
systemu 

Inżynier 
oprogramowania 

Ma dostęp do funkcji programowania pozwalających na lokalne 
dopasowanie oprogramowania 

 

Cykle urządzeń, zatrzymania i produkowana ilość 
RS Production ma dwa sposoby sprawdzania, czy punkt pomiaru jest w eksploatacji czy w przestoju. Jaki 

model wybierze się dla punktu pomiaru zależy w dużym stopniu od czasu między cyklami urządzenia. 

Jeśli czas cyklu przekracza minutę, to do identyfikacji  eksploatacji/zatrzymania powinno się używać 

Sygnału pracy i uzupełnić go licznikiem produkcji pozwalającym liczyć wyprodukowaną ilość. 

Jeśli czas cyklu jest krótszy od minuty, to zaleca się używanie sygnału cyklu zarówno do identyfikacji 

eksploatacji/zatrzymania jak i do liczenia ilości.  

Zob. „Guide to configure machine signals”, gdzie znajdziesz opartą na doświadczeniach funkcję pomocy 

do konfigurowania sygnałów urządzeń w RS Production (länk här). 

Jak długie będzie zatrzymanie? 

Jeżeli do identyfikowania zatrzymań używa się binarnego sygnału pracy (wył./ wł.), to czas zatrzymania 

liczony jest zawsze między zboczami sygnału. Oznacza to, że liczony będzie cały czas od zmiany sygnału z 

niskiego na wysoki do jego powrotu z wysokiego na niski. 

 

  

 

Strata dostępności Status = Ok/praca 

Status = zatrzymanie Status = zatrzymanie 

Strata dostępności 
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Jeżeli do identyfikacji przestojów używa się sygnałów cykli, to dla zatrzymań (strat dostępności) i strat 

prędkości (P-strat) obowiązują poniższe reguły. 

 

 

Dopóki długość zatrzymania nie osiągnie progu „Granica dla zatrzymania produkcji”, jego status 

będzie biały i będzie określane jako mikroprzerwa. Oznacza to, że to właśnie dla krótkich zatrzymań 

wymagamy od operatorów, aby je opatrywali kodami przyczyn. Po osiągnięciu progu „Granica dla 

zatrzymania produkcji” zatrzymanie zmienia kolor na czerwony i staje się nieskategoryzowane.  

Istnieje też ustawialna wartość progowa decydująca o tym, jak krótkie zatrzymania będą pokazywane 

w Operator tools.  

Poniżej przykład ilustrujący jak długie będzie zatrzymanie, jeżeli do identyfikacji 

eksploatacji/przestoju używa się sygnału cyklu.  

Optymalny czas cyklu 10 sekund 

Najdłuższy czas cyklu  20 sekund 

Zmierzony czas cyklu  30 sekund 

Czas zatrzymania będzie wtedy 10 sekund 

Ile będzie zatrzymań? 

Jeżeli używa się sygnału cyklu, to zatrzymanie zostaje zawsze przerwane z pojawieniem się nowego 

cyklu. Tutaj dostępne są ustawialne progi i filtry.  

Jeżeli używa się sygnału pracy, to zatrzymanie zostaje przerwane jak tylko sygnał zmienia się z 

niskiego na wysoki (lub odwrotnie). Także tutaj dostępne są ustawialne progi i filtry.  

Poza tym, nowe zatrzymanie zostaje utworzone przy każdej rotacji zmian lub zmianie zamówienia.  

Aby wesprzeć obliczanie przeciętnych długości typu zatrzymań (jak np. MTBF i MDT), RS production 

używa także pojęcia Wystąpienia zatrzymań, które pomaga uwzględniać, że kilka zatrzymań pod rząd 

z tego samego powodu było w rzeczywistości jednym zatrzymaniem.  

Automatyczne kodowanie przyczyny 

RS Production ma wsparcie dla automatycznego kodowania przyczyny zatrzymania i stacji.  

Zatrzymanie kiedy nie ma się żadnego aktywnego zamówienia 

Przy statusie punkt pomiaru Nie ma aktywnego zamówienia używany jest automatycznie ten kod 

przyczyny, który został podany w ustawieniach punktu pomiaru.  

P-strata 

Mikroprzerwa 

Status = zatrzymanie 
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Zatrzymanie przy przezbrajaniu 

Przy statusie punktu pomiaru Przezbrajanie używany jest automatycznie ten kod przyczyny, który 

został podany w ustawieniach punktu pomiaru.  

RS Production ma reguły oparte na czasie i liczbie cykli bez zatrzymań aby automatycznie przerywać 

status okresu przejściowego  i przechodzić do statusu praca.  

Analiza czasu zatrzymań kiedy zapomniało się sporządzić harmonogram 

RS Production rejestruje zawsze czasy, ilości i zatrzymania bez względu na to czy harmonogram 

istnieje, czy nie. Pracować normalnie można także bez harmonogramu i nałożyć harmonogram 

później. 

Jak duża będzie strata prędkości? 

Straty prędkości obliczane są nie dla pojedynczych zatrzymań, tylko dla całego wybranego okresu 

czasu. 

Więcej informacji o sygnałach urządzeń i podłączaniu  

Bardziej szczegółowe informacje o sygnałach i podłączaniu RS BlackBox i OPC znaleźć można w 

Specyfikacji technicznej (länk här). 

Ilość zatwierdzona, poddana obróbce korygującej i odrzucona 

RS Production używa kilku pojęć odnoszących się do ilości w produkcji. 

Każdy punkt pomiaru ma w swojej podstawowej wersji wsparcie dla liczenia ilości tylko w jednej 

jednostce. Oznacza to, że ilość wyprodukowana, ilość odrzucona i ilość poddanych obróbce 

korygującej muszą być podawane w tej samej jednostce.  

tƻƧťŎƛŜ Znaczenie 

Ilość wyprodukowana Ilość wyprodukowana obliczana jest przy użyciu współczynnika ilości na 
podstawie sygnału cyklu lub licznikiem ilości.  

Ilość braków  

Ilość zatwierdzonych = Ilość wyprodukowana – Ilość odrzucona 

 

Dodatkowy moduł PK210 – Licznik jednostek daje możliwość liczenia wielu różnych jednostek w 

jednym i tym samym punkcie pomiaru. Może to być zużycie energii, zużycie materiału, 

wyprodukowane sztuki, pełne palety i inne.  

Przyczyna zatrzymania, kategoria zatrzymania i kod stacji 
Aby zapewnić możliwie najlepszy materiał do analiz, RS Production korzysta z kilku pojęć do 

monitorowania zatrzymań urządzeń.  

tƻƧťŎƛŜ Znaczenie 

Przyczyna 
zatrzymania 

Przyczyna zatrzymania ma podawać CO się stało (usterka elektryczna, brak 
materiału itd.). To operatorzy urządzeń lub pracujący blisko urządzeń 
technicy często podają kod przyczyny. 

Kategoria 
zatrzymania 

Kategoria zatrzymania grupuje kody przyczyn. Częste kategorie to związane z 
urządzeniem, związane z materiałem, związane z metodą, związane z 
czynnikiem ludzkim. Kategoria zatrzymania nie jest widoczna dla operatora, 
tylko jest ustawiana sprzętowo według kodu przyczyny.  

Kod stacji Kod stacji informuje GDZIE zatrzymanie nastąpiło (napełniacz, maszyna 
etykietująca) 
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Znając kod przyczyny i kod stacji ma się dobre podstawy do zidentyfikowania sposobu powstawania 

nieprawidłowości także przy bardziej skomplikowanych procesach produkcyjnych.  

Produkcja bez zamówienia i pod zamówienie 
Najprostszym sposobem jest używanie produkcji bez zamówień. W takim wypadku operatorzy 

uruchamiają i zatrzymują wytwarzanie produktów bez żadnego związku z numerem zamówienia, 

planowanym czasem rozpoczęcia/czasem zakończenia lub zamówioną ilością. 

Jeżeli ma się potrzebę analizy zamówienia lub używa RS Production do raportowania z powrotem do 

ERP , to potrzebuje się produkcji pod zamówienia.  

Używając produkcji pod zamówienie można wstrzymywać produkcję i wracać z powrotem do tego 

samego zamówienia. Zamówienie będzie wtedy rejestrowane jako kilka osobnych realizacji. 

OEE i TEEP 
OEE, TAK lub TAK/OEE to w świecie RS Productions to samo. OEE jest wskaźnikiem efektywności 

wykorzystania urządzeń i środków. Jest to wskaźnik pokazujący, jak efektywnie używany jest 

pojedynczy zasób w postaci urządzenia.  

OEE z kodowaniem przyczyny zatrzymania używane są przy procesach z wąskim gardłem kiedy 

istnieje konieczność zwiększenia wydajności.  

Maksymalizacja OEE poszczególnych urządzeń w przepływie procesów częściowych może mieć 

negatywny wpływ na sprawność przepływów.  

OEE nie mówi nic o koszcie osiągnięcia sprawności urządzenia.  

Aby mogło dawać pełny obraz, OEE wymaga przy wielu rodzajach produkcji uzupełnienia kluczowymi 

wskaźnikami dla zarówno sprawności przepływów jak i wydajności (produkcji).  

RS Production oferuje także TEEP, który przy obliczaniu wykorzystania uwzględnia wszystkie godziny 

doby.  

Poza OEE i TEEP RS Production oferuje inne wskaźniki dla sprawności przepływów i wydajności 

produkcji.  

Więcej informacji o tym, jak OEE i TEEP są obliczane w RS Production (länk här) znajdziesz w „Guide 

to machine efficiency”. 

Krótko o tym, jak RS Production oblicza OEE 

  

OEE T x A x K 

T (suma(czas wg harmonogramu w godzinach) – suma(całkowity czas zatrzymania w 
godzinach)) / (suma(czas wg harmonogramu w godzinach) – suma(czas wykluczony)) 

A (suma(wyprodukowana ilość) – suma(Oma)) / suma(Optimal produced amount) 

K (suma(Ilość wyprodukowana) – suma(Ilość odrzucona)) / suma(Ilość wyprodukowana) 

 

A będzie pokazywane jako 100 % nawet jeśli dla jakiegoś okresu przekraczałoby 100 %. 

Na czym obliczenia są oparte można zobaczyć wewnątrz raportów i analiz w RS Production klikając na 

odpowiedni słupek OEE i wybierając Otwórz, a następnie klikając wzory OEE na karcie obiektu która 

się otworzy.   


