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RProduction od pods

Czym jest RS Production?

Nie mozna ulepszyé czegos, czego sie nie mierzy. RS Production jest oprogramowaniem stuzgcym do
nowoczesnej analizy produkcji. RS pochodzi od ,Real Time Solution”, a RS Production umozliwia
pomiary i wizualizacje produkcji w czasie rzeczywistym.

RS Production pozwala na wtgczenie personelu produkcyjnego do prac zwigzanych z zapewnieniem
jakosci, poprawkami i innymi dziatan zmierzajacych do poprawy konkurencyjnosci Waszego
przedsiebiorstwa.

RS Production pomaga wykonywaé pomiary i wizualizowaé w czasie rzeczywistym aktualny stan,
wyniki i nieprawidtowosci w taki sposdb, ktory wtacza w ten proces i inspiruje personel produkcyjny
na wszystkich szczeblach przedsiebiorstwa — od poziomu produkcji po kierownictwo.

Udziat personelu produkcyjnego w gromadzeniu danych i analizie nieprawidtowosci motywuje go i
daje mu zrozumienie dla przysztych prac zmierzajgcych do poprawek oraz dziatan i zmian, jakich
bedzie wymagato zwiekszenie efektywnosci i wydajnosci.

Jak przebiagjinstalacja i konfiguracja RS Production?
RS Production jest oprogramowaniem standardowym, ktére po prostej konfiguracji jest w stanie
obstugiwad szereg réznego rodzaju zaktadéw przemystowych i proceséw.

Wdrozenie techniczne wymaga pewnego wkfadu pracy, poniewaz RS Production moze albo zbiera¢
sygnaty bezposrednio z urzadzen, albo zosta¢ pofaczone z juz istniejgcymi Zrédtami danych i stamtad
zbiera¢ dane o aktualnym statusie procesu produkcyjnego i czasach miedzy cyklami w czasie
rzeczywistym.

Dlatego wdrozenie techniczne stanowi krotki okres startowy, po ktérym twoja organizacja moze
podejmowac decyzje w procesach dziennego zarzgdzania i poprawek na bazie opartych na faktach
materiatéw.

Jak przebiega wprowadzef& Productiod o c od z i e n n?e | dzi at al no
Aby utatwi¢ pomyslne wdrozenie w Waszej organizacji oferowana jest standardowa pomoc,

obejmujaca instalacje techniczng i wdrozenie w waszych procesach dziennego zarzgdzania i

poprawek.

Bedac sprzedawcami i dostawcami RS Production wiemy, co ma kluczowe znaczenie dla pomysinego
wdrozenia, a takze, przed jakimi zmianami i wrazeniami Panstwo stoicie w zwigzku z digitalizacja
analizy produkcji i nieprawidtowosci przy uzyciu RS Production. Pozwala to nam na wspdlne
przygotowanie planu na najblizsze 12 do 18 miesiecy, w ramach ktérego pomozemy Wam osiggna¢
wiekszg konkurencyjnosc.

Nie mozna ulepszy¢ czegos, czego sie nie mierzy. Jest to dewiza, z ktdrg zgodzg sie chyba wszyscy.
Dlatego wprowadzenie RS Production zaczyna sie zawsze od pomiardw i wizualizacji wynikow i
nieprawidfowosci.

RS Production funkcjonuje dobrze jako podstawa do dziennego zarzgdzania i proceséw
wprowadzania poprawek, jak np. PDCA i DMAIC.



Poza wizualizacjg w czasie rzeczywistym i bazg do podejmowania decyzji w oparciu o fakty, RS
Production zawiera tez zespoét digitalnych narzedzi wspierajgcych wiele sposrdd réznych istniejgcych
inicjatyw poprawek majgcych na celu uzyskanie wyzszej efektywnosci i wydajnosci; zarzadzanie
wizualne, standaryzowane procedury robocze ze sterowanymi zdarzeniami listami kontrolnymi,
formularze i instrukcje, redukcja czasu okresu przejsciowego, wsparcie konserwacji liczcbowymi
wskaznikami niezawodnosci, stabilnos¢ proceséw przy uzyciu ich statystycznych kontroli,
identyfikowalnos¢, planowanie wizualne, andon, eskalacja alarmoéw i macierz kompetencji.

Co bedzie rozniRSProguotichvnpr owadzeni u
Po wdrozeniu RS Production w dziatalnosci, majac pod rekg dane pomagajgce podejmowac decyzje i
wybieraé dziatania bedziecie mogli szybciej reagowac na nieprawidtowosci.

Dzieki temu bedziecie mogli podejmowaé odpowiednie dziatania w odpowiednim czasie, a decyzje
majgce na celu utrzymanie wytwarzajgcego wartos¢ przeptywu produkcyjnego bedg mogty byé
podejmowane coraz blizej urzadzen, zamiast jak dotychczas, zawsze wymagac ingerencji
kierownictwa.

Cieszymy sie, ze bedziemy Wam mogli poméc w podniesieniu waszej konkurencyjnosci!



Ogodlnie o systemie
RS Production jest systemem dystrybuowanym, ktéry stosujgc nowoczesne techniki internetowe
synchronizuje w czasie rzeczywistym dane miedzy klientami a serwerem.

RS Production Standard Server ma czesto forme ustugi w chmurze, ale moze by¢ tez instalowany
lokalnie.

RS Production posiada szereg réznych klientéw-uzytkownikéw dla réznego rodzaju uzytkownikdw i
rél. Pracujg oni pod systemem Windows. RS Production Mobile dostepny jest dla systemow iOS i
Android.

Odpowi edni i nterfejs dla kazdego

Ten akapit zawiera ogdlne wprowadzenie do réznych czesci systemu i interfejséw uzytkownika RS
Production.

Jedng z dewiz charakteryzujgcych system RS Production jest ,,odpowiednia informacja dla
odpowiedniej osoby w odpowiednim czasie". To jedna z przyczyn, dla ktorych produkt ten
dostarczany jest z réznymi interfejsami uzytkownika z réznymi funkcjami.

Szczegbtowe omowienie czesci i funkcji oprogramowania znalezé mozna w ,,Przeglad stron i funkcji”.
(lank)



RS Production Mobile

Uzywajac RS Production Mobile ma sie caty czas nadzér nad wynikami i nieprawidtosciami w produkcji.

Poniewaz system komunikatow RS Production dostepny jest takze w Mobile, pracownicy mogg sie z
sobg porozumiewac bezposrednio, a dzieki temu szybciej rozwigzywaé powstate problemy. Wszystkie
dialogi dajg sie tez Sledzi¢ i odtwarzaé, dzieki czemu moga pdzniej pozwoli¢ na lepsze zrozumienie
przebiegu wydarzen.

InstalacjaRS Production Mobile

Wersja Mobile dostepna jest jako aplikacja dla systemdw iOS i Android. Jesli uzywasz telefonu z
systemem Windows, to aplikacja RS Production Mobile moze pracowac bezposrednio w przeglagdarce
internetowej telefonu.

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

Majac telefon Windows otwierasz przegladarke intenetowa i wchodzisz na mobile.rsproduction.se

Do logowania do RS Production Mobile uzywasz tych samych danych co do Office tools. Dane do
logowania powinno sie byto otrzymac przez e-mail.

Notifications

—
Mozesz obserwowad zmiane i zamdwienie w czasie rzeczywistym lub odtwarzaé przebieg pdzniej.
Otrzymuj w telefonie powiadomienia wypychane przy nieprawidtowosciach lub zdarzeniach.
Analiza czasow, ilosci i wspdtczynnikéw efektywnosci produkcji aktualizowana czasie rzeczywistym.
Mozliwos$¢ wysytania komentarzy i pytan do Operator tools bezposrednio z Mobile.

Reports

,—
I
|

Obserwuj wyniki w OEE a produkowang ilos¢ w graficznych wizualizacjach dla aktualnej zmiany,
aktualnej doby lub aktualnego tygodnia.


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

Info Screens

Info Screens to inteligentnie rozmieszczone monitory, informujace na biezgco personel o stanie
aktualnym i ew. nieprawidtowosciach. RS Production zawiera dwa standardowe monitory, ktére sg
gotowe do uzycia.
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Podt gczanie monitora

Na ogdt uzywa sie zwyktego monitora telewizyjnego lub monitora PC, ktéry podtacza sie do PC przez
HDMI.

Jesli monitor telewizyjny podtagczamy do komputera PC z systemem Windows, to musi on mie¢
zainstalowanego klienta (aplikacje) RS Production Info Screens. Tutaj znajdujg sie szczegdtowe
instrukcje opisujgce sposdb uruchamiania ekranu telewizyjnego z RS Production. (lank har)
Instalacja

Klienta (aplikacje) instaluje sie przy uzyciu tego samego linka, ktérego uzywa sie do instalacji Office tools.
Zmi eni aj gcteastematycaywa zmiana stron o okreslony
Wspierane jest zmienianie miedzy réznymi zdefiniowanymi z géry stronami. W takim wypadku
ustawia sie, przez ile sekund kazda strona ma byé wyswietlana.

Istnieje tez mozliwos¢ ustawienia godziny, o ktdrej monitor automatycznie zacznie wyswietlaé inng
strone. Jest to uzyteczne np. przy rotacji zmian i zebraniach o okreslonych porach.

Funkcje

Szczegdtowe omowienie czesci i funkcji oprogramowania znalezé mozna w ,Przeglad stron i
funkcji”. (lank)

Patrz tez na Screens , bedgcym tatwym w uzyciu narzedziem do tworzenia wtasnej tresci do
wyswietlania na monitorach telewizyjnych. (lank har)

Monitor standardowy | Pole Opis
Status wielofunkcyjny I Trwajaca zmiana (ilo$¢ produkowana na (lank har)
godzine, akumulowana ilo$¢ produkowana na
godzine, OEE zmiany, trend OEE, odchytka
wzgledem wartosci docelowych dla czasu i
ilosci, ilo$¢ brakéw)

Aktualny status punktu pomiaru

OEE aktualnego tygodnia

Aktualny produkt (nazwa, wyprodukowana
ilos¢, typ produktu)

Zarejestrowani w pracy operatorzy

3 gtéwne przyczyny przekazania odrzucenia w
ciggu ostatnich 8 godzin

= =4 =

= =




1 3 gtéwne przyczyny zatrzyman w ciggu
ostatnich 8 godzin

Trwajgca zmiana

9 Aktualna zmiana (nazwa, godzina rozpocz.,
godzina zakoncz.)

9 llosci (zatwierdzone, wyprodukowane,
odrzucone, wymagajgce obrdbki korygujacej)

9 Predkosc (ilos¢ na godzing, ilos¢ na minute
przy eksploatacji)

9 Czasy (czas catkowity, czas planowany,
przerwa, eksploatacja, czas zatrzymania, czas
okresu przejsciowego, czas bez produkcji)

T Efektywnosc (wynik OEE, cel OEE,

dostepnosc, wyniki zaktadu, wynik jakosci)

Piec¢ gtdwnych przyczyn zatrzyman

Produkowana ilos$¢ (na godzine,

akumulowana na godzine)

= =9

(lank har)

Planowany czas

Zmiany w ciggu ostatnich 24 godzin

Okresy produkcji w ciggu ostatnich 24 godzin
Operatorzy w ciggu ostatnich 24 godzin
Zatrzymania w ciggu ostatnich 24 godzin
Braki w ciggu ostatnich 24 godzin

Obraébki korygujace w ciggu ostatnich 24
godzin

OEE na godzine w ciggu ostatnich 24 godzin
llos¢ wyprodukowana w ciggu ostatnich 24
godzin

= =4 =8 -4 -4 -9

E R

(lank har)

Przeglad punktéw
pomiaru

Liczba zatrzyman bez kategorii

Zarejestrowani w pracy operatorzy

Aktualne zamdwienie (nr zamdwienia, nazwa

produktu, OEE, ilos¢ zatwierdzona, ilos¢

zamowiona) [Tylko przy produkcji pod
zamoéwienie]

9 Aktualna produkcja bez zamdwienia (nazwa

produktu, OEE, ilos¢ zatwierdzona) [Tylko

przy produkcji bez zamowienia)

OEE zmiany

OEE dla najkrétszego z trzech ustawialnych

przedziatéw czasowych (domyslnie 1 godziny)

9 Stupki pokazujgce OEE dla wszystkich trzech
wybieralnych przedziatéw czasowych.

9 Strzatki trendéw pokazujgce zmiany w OEE
miedzy trzema wybieralnymi przedziatami
czasowymi.

9 Status punktu pomiaru w danym momencie

= =4 =

= =

(lank har)

Status punktu pomiaru

i Status punktu pomiaru w danym momencie

(lank har)

Przestoj

Dla punktéw pomiaru aktualnie w przestoju;
OEE w danym momencie
9 Dtugos¢ zatrzymania

(lank har)




Operator tools

Operator tools to interfejs uzytkowanika, za posrednictwem ktérego operator raportuje i otrzymuje
instrukcje. Jest on opracowany tak, aby funkcjonowat réwnie dobrze na ekranie dotykowym i na
zwyktym ekranie komputera PC.

tagczenie PC z Operator tool s
Zobacz ,,Guide to select PC for Operator tools” -jako pomoc w wyborze typu komputera PC
dla Operator tools.

Jesli do zbierania sygnatow z urzadzen uzywa sie RS Blackbox z portem COM, to przewaznie podtgcza
sie jg do komputera PC z klientem (aplikacjg) Operator tools i pozwala, aby ona obstugiwata
gromadzenie danych ze skrzynki RS Blackbox.

Zobacz ,Guide to decide how much hardware you'll need” (Iank'har), gdzie znajdziesz bardziej
szczegdtowe informacje o sposobie podtaczania komputera PC z Operator tools do RS Blackbox, ktora
zbiera sygnaty z urzadzen.

Instalacja
Operator tools instalowane sg normalnie przez technika RS Production w ramach realizacji instalacji
Waszego systemu.

Jak to sie robi samemu dowiesz sie klikajac tutaj (lank har).

Aktualizacje
Po zaktualizowaniu Waszej instalacji nowa wersja Operator tools zacznie by¢ aktywna po ponownym
uruchomieniu klienta (aplikacji).

Funkcje
Szczegbtowe omowienie czesci i funkcji oprogramowania znalezé mozna w ,,Przeglad stron i funkcji"

Ustawienia
Istnieje wiele ustawien pozwalajgcych na dopasowanie interfejsu uzytkownika operatora. Zob.
,Operator tools — przewodnik wtasciciela systemu" -, gdzie znajdziesz wiecej informacji.

I nterfejs uzytkowni ka

10
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=_|— Zmiana punktu

Status punktu pomiaru

Pole nagtéwka

———  Wskaznik

System menu
M BT BTN T T
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Na samej gérze po lewej stronie w Operator tools znajduje sie sze$¢ pol nagtéwkdéw. Poprzez
ustawienia w Konfiguracji punktu pomiaru i Operator tools (lank har) mozna wybieraé, ktére pola
bedg pokazywane.

Pole

Approved amount (llo$¢ zatwierdzonych)
Article name (Nazwa produktu)

Article number (Nr produktu)

Calculated end time (Obliczeniowy czas
zakonczenia)

Machine connection (Potgczenie
maszyny)

Operator

Order number (Nr zamodwienia)

Ordered amount (Zamdwiona ilos¢)
Produced units (Wyprodukowane sztuki)
Scrapped amount (Liczba odpadow)
Shift (Zmiana)

Predkosc

Zmiana punktu pomiaru
Na samej gdrze po prawej stronie w Operator tools mozna zmienia¢ miedzy réznymi punktami pomiaru.

Przy pierwszym uruchomieniu Operator tools na komputerze PC ma sie mozliwos¢ wybrania, ktore
sposréd punktdw pomiaru bedzie mozna wybierac. Office tools pozwala dodawadé i usuwaé punkty
pomiaru ktére mozna wybiera¢ (lank har).

Status punktu pomiaru

Na samej gérze posrodku Operator tools pokazywany jest aktualny status punktu pomiaru. Punkt
pomiaru ma zawsze jeden sposrdd pieciu mozliwych statuséw (Ok/praca, zatrzymanie, okres
przejSciowy, nie ma aktywnego zamdwienia, nie ma harmonogramu).

W dalszej czesci znajduje sie akapit ze szczegétowym opisem statusu punktu pomiaru. (lank har)

System menu
Na samym dole w Operator tools znajduje sie pasek przyciskdw menu, ktérymi zmienia sie strony.

W Office tools mozna samemu wybiera¢, ktére przyciski bedzie sie miato w swoim pasku menu(lank
har). Zaleca sie wybieranie ich nie wiekszej ilosci, niz jest to absolutnie konieczne. Przejrzysty
interfejs uzytkownika jest wazny dla uzyskania najsprawniejszego manualnego gromadzenia danych.

11



Kodowanie przyczyny zatrzymania
Kodowanie przyczyny zatrzymania jest jedng z kluczowych funkcji w RS Production. W dalszej czesci
znalez¢ mozna bardziej szczegdtowy opis dziatania zatrzymania (lank har).

W lewej kolumnie tabeli na stronie Kodowanie zatrzyman pokazane jest osiem ostatnich zatrzyman.
W prawej kolumnie tabeli pokazane sg starsze zatrzymania, ktdre jeszcze nie zostaty
skategoryzowane.

Dla kazdego zatrzymania pokazany jest czas jego wystgpienia, czas trwania i kod przyczyny jaki mu
zostat przydzielony.

Wiersz trwajgcego zatrzymania otoczony jest kreskowang linig i symbolem zegara pokazujgcym
trwajgce naliczanie czasu.

Najdalej po prawej stronie wiersza zatrzymania znajduje sie przycisk T pozwalajgcy dotgczy¢
komentarz tekstowy. Przycisk ten pozostaje szary dopdki nie wpisze sie jakiego$ komentarza. Po
wpisaniu komentarza przycisk zmienia kolor na zielony.

Po wystgpieniu zatrzymania, pozostaje ono biatg ,,mikroprzerwa" do czasu, kiedy jego dtugos¢
przekracza prég czasowy dla Zatrzymania produkcji. Wtedy zamienia sie na czerwone zatrzymanie
,hieskategoryzowane".

Zatrzymanie pozostaje czerwone ,nieskategoryzowane" do czasu, kiedy operator kliknie na nie i
wybierze kod przyczyny (a ew. takze kod stacji). Wtedy zatrzymanie zamienia sie na szare
,Skategoryzowane".

Istnieje warto$¢ progowa ,najkrotsze zatrzymanie pokazywane na terminalu", ktérej mozna uzywad
do wybierania minimalnej dtugosci zatrzymania pokazywanej w Operator tools. Ustawia sie ja w
Office tools.

Takze biate ,,mikroprzerwy" moga by¢ kategoryzowane.

Zatrzymania wystepujace w zwigzku ze zmiang zamoéwienia/produktu kategoryzowane sa
automatycznie jako z6tty ,czas okresu przejsciowego" i przypisywany jest im kod przyczyny wybrany
dla , okresu przejsciowego"

Zatrzymania wynikajgce z braku aktywnych zamoéwien/produktéw kategoryzowane sg automatycznie
jako pomaranczowe ,,nie ma aktywnego zamodwienia" i przydzielany jest im kod przyczyny wybrany
dla tej kategorii.

Zatrzymania kategoryzowane automatycznie stajg sie od razu szare z podanym kodem przyczyny (i
ew. stacja).

Mozna zawsze klikng¢ na juz skategoryzowane zatrzymanie i przydzieli¢ mu inny kod przyczyny (i ew.
takze kod stacji).

Istnieje ustawienie pozwalajgce wybieraé, czy maja by¢ pokazywane takze zatrzymania poza
harmonogramem. Pozwala to operatorom pracowac w nadgodzinach i podawac przyczyny zatrzyman
tak jak zwykle. Harmonogram mozna zawsze zmodyfikowaé pdzniej. Zatrzymania poza
harmonogramem pokazywane sg wtedy jako przyémione czerwone , nieskategoryzowane", aby
odréznié je od zwyktych czerwonych [, nieskategoryzowanych".

Dostepne jest ustawienie pozwalajgce wybieraé, czy ma byé tworzone nowe zatrzymanie w wypadku,
kiedy zatrzymanie trwajgce zachodzi na rotacje zmiany.
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Rejestracja brakow

Przycisk brakow znajduje sie normalnie w systemie menu.

Zarejestrowane braki wptywajg na parametr jakosci we wskazniku OEE.

Jesli wykonuije sie kilka jednoczesnych zamodwien/produktéw lub ma potaczenie ERP, to mozna czasem
wybrac przeniesienie przycisku brakéw dla wykonywanego zamdwienia na strone harmonogramu produkgji.
Braki rejestruje sie podajac ich ilo$¢, a nastepnie wybierajac przyczyne najdalej na prawo na stronie. Tam
najczesciej wystepujgce kody przyczyn pokazywane sg jako przyciski szybkiego dostepu. Ma sie tez
mozliwos¢ wybrania innej przyczyny.

Zarejestrowane braki pokazywane sg na samym dole po lewej stronie. Tam widaé kiedy poszczegdlne
braki zostaty zarejestrowane, jaka byta ich ilos¢ i jaki podany zostat kod przyczyny.

Przy produkcji ilos¢ brakéw nie moze by¢ wieksza od ilosci wyprodukowane;.

Po prawej stronie wiersza brakéw znajduje sie przycisk T pozwalajgcy dotgczy¢ komentarz tekstowy.
Przycisk ten pozostaje szary dopodki nie wpisze sie jakiego$ komentarza. Po wpisaniu komentarza przycisk
zmienia kolor na zielony.

Kliknij pasek (rzad) brakéw aby go usunac.

Jesli w systemie menu ma sie przycisk brakdw, to mozna przewija¢ do tytu do starszych produkg;ji i
rejestrowac ich braki pdznie;.

Istnieje tez rejestracja obrdbek korygujgcych, ktérg mozna dodac do pola menu. Obrdébki korygujace
wptywajg na wyniki we wskazniku OEE zamiast na wyniki jakosci.

Plan produkgciji

To wtasnie na stronie planu produkcji podaje sie, ktére zaméwienie bedzie produkowane. W ten sposéb
przestawia sie czes¢ parametrow zwigzanych z czasem miedzy cyklami.

W lewej kolumnie tabeli znajduja sie te planowane produkcje/produkty, ktére sg gotowe do
uruchomienia. W zaleznosci od tego, czy chodzi o prostszg produkcje bez zamodwienia, czy o produkcje
pod zaméwienie, pokazywane jest kilka réznych pdl podajgcych zaméwienie, produkt, zamodwiong ilos¢,
planowane rozpoczecie produkgcji itd.

W prawej kolumnie tabeli podane s3 trwajgce produkcje/produkty. W zaleznosci od tego, czy chodzi o
prostszg produkcje bez zamdwienia, czy o produkcje pod zamdwienie, pokazywane jest kilka roznych pél
podajgcych zaméwienie, produkt, zamdwiong ilos¢, ilos¢ wyprodukowang, ilos¢ brakéw, ilos¢ poddang
obrébce korygujacej, planowany czas okresu przejSciowego, zmierzony czas okresu przejsciowego,
eksploatacja, czas zatrzyman, OEE, sredni czas cyklu, gotowe najwczesniej i gotowe wg obliczen.

Mozna ustawiaé, ile planowanych produkcji ma by¢ pokazywane w lewej kolumnie tabeli.

Mozna ustawiaé, ile jednoczesnych produkcji moze by¢ pokazywane w prawej kolumnie tabeli.

Mozna aktywowac automatyczne zakariczanie poprzedniej produkcji w momencie uruchomienia nowej.
Oznacza to, ze czas zakonczenia pierwszej produkcji bedzie jednoczesnie czasem rozpoczecia nastepne;j.
Jesli ma sie bardzo duzo dostepnych planowanych produkgji lub produktéw, to celem szybkiego
znalezienia tego, czego produkcje chce sie uruchomié, mozna aktywowac pole wyszukiwania pozwalajgce
na podanie nr zamdwienia, nr produktu lub nazwy produktu.

Raport zmiany

Raport zmiany jest generowanym w czasie rzeczywistym obrazem wynikdw aktualnej zmiany. Uzywajac
przyciskow ze strzatkami na samym dolne strony mozna przewija¢ do wczesniejszych zmian.

Catkiem na prawo znajdujg sie przyciski pozwalajgce pokazywac bardziej szczegétowe informacje o
zatrzymaniach.

Przycisk T po prawej stronie jest funkcjg rejestru, w ktéorym mozna wpisywac komentarze tekstowe do
aktualnej zmiany.

Raport zmiany pokazuje pie¢ pdl z danymi i trzy wykresy.

| Pole [{LA & GNBIT OA
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Harmonogram zmiany

Typ zmiany
Zaczyna sie
Konczy sie

llosci

llos¢ zatwierdzonych
Odrzucone

Wyprodukowane

Poddane obrébce korygujacej

Predkos¢

llos¢ na godzine

llos¢ na minute

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze predkos¢ obliczana jest na podstawie
czasu eksploatacji, a nie catkowitego czasu zmiany lub czasu
zamoéwienia.

ERE e B I e R

Czasy

Czas catkowity (caty czas zmiany)

Czas zaplanowany (w harmonogramie)

Czas przerw

Czas eksploatacji (status = ok/praca)

Czas zatrzyman (status = zatrzymanie)

Czas okresu przejsciowego (status = okres przejsciowy)
Czas bez produkcji (status = bez aktywnej produkcji)

Efektywnos¢

OEE

Cel (zbalansowana wartosc¢ srednia jesli wytwarzane
byty produkty z réznymi celami)

Dostepnos¢ (strata pokazywana jest kolorem
czerwonym w stupku ponizej)

Wyniki (strata pokazywana jest kolorem zéttym w
stupku ponizej)

I Wynik jakosci (strata pokazywana jest kolorem zéttym
w stupku ponizej)

E R e

=

=

Przyczyny zatrzyman (5
gtéwnych)

Pie¢ gtéwnych przyczyn zatrzyman wedtug sumarycznego czasu
przestoju

Wynik na godzine

llos¢ produkowana na godzine. Linia pokazuje obliczeniowy cel
godzinowy

Cel = cel OEE x optymalny czas miedzy cyklami produktu
T Stupek zielony = wedtug celu lub powyzej

I Stupek czerwony = ponizej celu
I Niebieski stupek = trwajaca godzina

Akumulowany wynik na godzine

Zsumowana wyprodukowana ilos¢ w przeliczeniu na godzine.
Linia pokazuje dotychczasowy cel dla zmiany

Cel = cel OEE x optymalny czas miedzy cyklami produktu

I Stupek zielony = wedtug celu lub powyzej

I Stupek czerwony = ponizej celu

I Stupek niebieski = trwajgca lub jeszcze nie rozpoczeta
godzina

Dostepny jest tez ,Raport z produkcji”, ktéry pokazuje czasy i ilosci podzielone na produkcje
(zamowienie/produkt) podczas zmiany.
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Office tools

Office tools s3 interfejsem uzytkownika dla raportéw, analiz, danych podstawowych i konfiguracji.
Interfejs uzytkownika przeznaczony jest do pracy na komputerze PC z klawiaturg i myszg lub tym
podobnym.

EEE = 0§ =N nm oo on [ ]
i O Y N
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Instalacja
Jako nowy uzytkownik RS Production otrzymujesz e-mail z linkiem pozwalajagcym na pobranie
aktualnej wersji Office tools.

Kliknij link aby rozpoczac instalacje tej nie wymagajacej wiele od sprzetu aplikacji-klienta na twoim
komputerze PC z systemem Windows. Skontaktu;j sie z lokalnym administratorem IT jesli nie
posiadasz uprawnien pozwalajgcych na przeprowadzenie instalacji.

Instalacja RS-Production wymaga wtyczki Microsoft Silverlight w wersji 5 lub wyzszej, ktérg mozna
pobrac za darmo stad: http://www.microsoft.com/getsilverlight/.

Aby zainstalowac¢ RS-Production na swoim komputerze podejmujesz nastepujace kroki:

9 Otwdrz przegladarke internetowgq i wejdz na strone: http://xxxxxx.rsproduction.se (gdzie
xxxxxx to ID instalacji, ktdry powinno sie byto dosta¢ od dostawcy).

9 Po zatadowaniu strony nacisnij prawy przycisk myszy i wybierz: , Install on this computet,
odczekaj dwie sekundy, a nastepnie kliknij ok.

T Upewnij sig, ze na pulpicie Windows pojawita sie nowa ikona RS-Production.

UruchomOffice tools
Na pulpicie znajduje sie teraz ikona programu RS Production. Kliknij jg dwukrotnie.

Kliknij na ,,Office Tools" aby uruchomic klienta (aplikacje) Office Tools. Jesli zaznaczysz wiersz
»Remember settings", to klient (aplikacja) Office Tools bedzie uruchamiany automatycznie przy
uruchamianiu programu (RS Produktion) i powtarzanie tego kroku nie bedzie konieczne.
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http://www.microsoft.com/getsilverlight/

B Rsproduction - o x

# RSPRODUCTION3

OFFICE OPERATOR INFO
TOOLS TOOLS SCREEN

©) ® )

Fullscreen Use RSBlackBox Save settings Clear settings

oo RSP3.3.23
SOLUTIONS

Podaj nazwe uzytkownika, hasto, serwer i numer instalacyjny. Jesli zaznaczysz pole wyboru
,Remember me", to dane logowania zostang zapisane i bedg uzywane automatycznie przy
uruchamianiu programu i powtarzanie tego kroku nie bedzie konieczne.

Skontaktuj sie z lokalnym wtascicielem systemu jesli brakuje Ci jakich$ danych.

W wypadku trzech nieudanych préb zalogowania oprogramowanie zakonczy sie. Nic nie stoi jednak
na przeszkodzie powtdrnemu uruchomieniu oprogramowania i ponowieniu préby zalogowania sie.

Bl RsProduction: admin @ 273559 / 273559.rsproduction.se - 3:3.23 (160714 19:05) - o X

# RSPRODUCTION3
2 (%
@)

‘GOOD RSP3.3.23
SOLUTIONS

Po uruchomieniu oprogramowania do lokalnej pamieci RAM pobrany zostaje z serwera pakiet danych
z danymi konfiguracyjno-produkcyjnymi. lle czasu to zajmuje zalezy od szybkosci potgczenia z
serwerem i ilosci zebranych danych.

Po uruchomieniu oprogramowariiar OF R2 ¢l yS an &Geft 12 ylay2gal S RIyY
Aby nie musiec¢ czekac na pobranie wszystkich historycznych danych produkcyjnych,

oprogramowanie uruchamiane jest zaraz po pobraniu wszystkich danych konfiguracyjnych oraz

danych produkcyjnych za okres dwdch miesiecy (to ostatnie mozna zmienic lokalnie z pomoca

technika RS Production).

Ny

Po otworzeniu oprogramowania starsze dane produkcyjne bedg pobierane nadal. Istnieje mozliwos¢
ograniczenia jak stare dane produkcyjne sg pobierane.
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Po uruchomieniu oprogramowania, po lewej stronie na samym dole pod menu pokazywane jest ile
pakietéw danych ze starszymi danymi produkcyjnymi zostato juz pobrane, a ile pozostato do pobrania.

Uwagacwl L2 NIé A FylFftAT e 1T RFEYBNANDRIOIBAYRYYI yYRBLIRBN
wszystkich danych

Raporty i analizy obejmujgce wszystkie zebrane dane mogg by¢ sporzadzane dopiero po pobraniu wszystkich

starszych danych produkcyjnych. Dopdki to nie bedzie gotowe raporty i analizy nie bedg pokazywaty petnych

informacji. Zmiany wprowadzone przed pobraniem wszystkich danych zostajg zapisane, ale nie sg wysytane do

pozostatych podfgczonych klientéw (aplikacji) dopdki nie zostang pobrane wszystkie dane.

UwagacWST £ A 1t ASY G ol LI AING G2 ROMDISPE YIAD B ng WARQRIT 2 W
serwerem, to wymaga ponownego uruchomienia

Office tools synchronizuje biezgce dane z centralnym serwerem. Jesli aplikacja Office tools z jakiejs

przyczyny nie komunikowata sie z serwerem przez 24 godziny, to synchronizacja nie zostanie

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

kiedy sie miato zamknietego laptopa.

Aktualizacja do nowej wersji

Jezeli po ostatnim uruchomieniu oprogramowania na aktualnym komputerze Waszemu
przedsiebiorstwu udostepniona zostata nowa wersja oprogramowania, to zostanie ona
automatycznie pobrana i zainstalowana przy uruchamianiu oprogramowania.

I nterfejs uzytkowni ka

Dane do logowania —_,'_'J_ e——————  System komunikatéw
Podmenu

Menu gtéwne —1»
Wskaznik J
synchronizacji i

Ws kazni k siinfoomada® pabieranivi j i

RS Production ma scentralizowany model przechowywania i udostepniania danych. Wszystkie
zdarzenia i zmiany udostepniane sg w czasie rzeczywistym wszystkim otwartym klientom
(aplikacjom). Dlatego Office tools musi mie¢ przez caty czas potgczenie z serwerem. Jest tak zaréwno
dlatego aby Office tools na biezgco otrzymywaty aktualne dane z punktéw pomiaru, jak i aby
wprowadzane w Office tools zmiany odzwierciedlaty sie w Operator tools.

Dlatego istnieje wskaznik synchronizacji danych, ktéry sygnalizuje ewentualne problemy z
pofaczeniem z serwerem.

Wskaznik synchronizacji danych podzielony jest na dwie czesci, gérna i dolna.

/' T t1 6 c¢SschNdhizacja danych

Kolor BYALY® GLINRGFRI2yS|wnYAlLye {i0s5NB Yl
(aplikacji) 1 328y OKNRYAT 241 y
KientSY ol LX A1 02
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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

20LTY Zapisywanie zmian zajeto wiecej niz 5 minut. | -

Status ZOLTY trwajacy przez dtuzej niz 20
minut zwigzany jest z duzym ryzykiem i
nalezy w takim wypadkud { 2 y G I 1 G
1S 6aL) NDASYZ yAS

CZERWONY {12ydGlF1dGddze aAat 1S Skon‘jl“[ljd aAt T8
1l Z201T 2o
| TtT 6¢tRRUIYDT SyAS T &aSNBSNBY
ZIELONY Klient (aplikacja) ma potaczenie z serwerem
Z0LTY Klient (aplikacja) NIE ma pofaczeniazserwerem{ { 2 Y G I 1 G dz2 a A
58 LI NOASYS yAS TF{1FZO01TFao

Zanim zmiany jakie sie wprowadzito w Office tools zostang w petni zsynchronizowane z centralnym
serwerem zapisywane sg lokalnie. Dlatego zadne dane nie znikajg w wypadku zamkniecia programu lub
utraty facznosci z serwerem zanim wskaznik synchronizacji stanie sie catkiem zielony.

wi DR AYT2NXYI O2A

Po uruchomieniu oprogramowania, po lewej stronie na samym dole w rzedzie informacji pokazywane jest
ile pakietéw danych ze starszymi danymi produkcyjnymi zostato juz pobrane, a ile pozostato do pobrania.
asSydz @0s 0y

Menu gtéwne podzielone jest na rubryki celem ufatwienia nawigacji. Aby uczyni¢ je jeszcze bardziej
przejrzystym kazda rubryka, a takze wszystkie jej podmenu, otrzymaty wtasny kolor.

Moja strona domowa

Ta rubryka jest dla Was i waszych wtasnych potrzeb. Polecamy miedzy innymi aby zapisywac tutaj wtasne
raporty i dokonane wybory, aby méc szybko znajdowac to, czego sie uzywa najczesciej.

Zalecamy tez utworzenie zdefiniowanej indywidualnie strony domowej dla kazdego uzytkownika. Pomaga
docieraé szybko do szukanych przez siebie najczesciej informacji.

W konfiguracji podstawowej to tutaj wtasnie znajduja sie nowosci dla uzytkownikéw pochodzace od Good
Solutions.

Stan aktualny

Tutaj zebrane sg strony aktualizowane w czasie rzeczywistym.

Raporty i analizy

Tutaj znalez¢ mozna standardowe raporty i narzedzia analizy systemu. Raporty standardowe dostepne sg
zaréwno w odpowiednim do wydruku formacie A4, jak i w formacie tabel przeznaczonych do eksportu
danych do Microsoft Excel.

Produkcja

Tutaj zbierane sg wszystkie funkcje i ustawienia zwigzane z punktami pomiardéw, kodami przyczyn,
planowaniem, zamdwieniami, produktami, zasobami personalnymi itp.

Y2V FTASdzN0 O21 & LINJ t Gdz

Tutaj znajduja sie ustawienia do podtgczania sygnatéw urzadzen i terminali operatoréw.

Pomoc

Dane kontaktowe wsparcia.
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Administracja systemu
Tutaj obstugiwane sg konta uzytkownikéw, system menu i inne. To menu dostepne jest wytgcznie dla
administratoréow systemu.
Tabele
Dziatania zwigzane z administracjg i konfiguracjg przeprowadza sie po czesci w standardowej tabeli, ktdrg
wypetnia sie réznymi kolumnami i rzedami danych w zaleznosci od typu obiektu pokazywanego przez
tabele.
ORe (26l yAS 06ST LRI NBRYyA2 ¢ (Gl oStA
Zawartosé wielu sposrdd cel mozna zmieniaé bezposrednio w tabeli, bez otwierania jakiejs karty obiektu.
Klikajgc jeden raz bezposrednio w polu ktdre sie chce zmienié, ustawia sie jego cele w trybie edyciji.
Zmiana zostaje zapisana w momencie opuszczenia celi. Nie musi sie zapisywaé samemu.
Ze wzgledu na bezpieczenstwo edytowanie jest niemozliwe w raportach majgcych postac tabeli i
znajdujacych sie pod Raporty i Analizy. Jest tak aby uniemozliwi¢ wprowadzanie zmian w danych
uzytkownikom majacym dostep wytgcznie do raportow.
Otwieranie obiektu

teksty zawierajg linki do pokazywanego obiektu. Kliknij tekst jeden raz, a
wtedy otworzy sie karta obiektu. Z niej mozna nastepnie wprowadzac¢ zmiany i uzupetnienia do obiektu.
W ponizszym akapicie o kartach obiektéw znajdziesz wiecej informacji (lank har).
Eksportuj do Excel
Wszystkie tabele mogg by¢ eksportowane do Excel. W polu menu tabeli znajduje sie przycisk pozwalajgcy
automatycznie otworzy¢ Excel i wystac do niego dane.

Zmiana strony

Aby unikng¢ dtugich czaséw pobierania na kazdej stronie pokazywane jest 27 wierszy. Oznacza to, ze
jesli tabela zawiera wiecej niz 27 obiektéw (wierszy), utworzone zostaje odpowiednio wiecej stron.
Strone zmienia sie uzywajgc przyciskow ze strzatkami na dole tabeli.

It} 1|T|2|3|f-|...|h H

Sortowanie

Tabela posortowana jest rosngco lub malejgco wedtug zawartosci kolumny, ktérej pole rubryki
zaznaczone jest nieco ciemniejszym kolorem.

Jako uzytkownik ma sie mozliwosé samemu decydowac, wedtug ktdrej kolumny tabela zostanie
posortowana. Klikajgc rubryke kolumny czyni sie, ze cata tabela zostanie posortowana wedtug
zawartosci tej wtasnie kolumny.

Pierwsze klikniecie daje wzrastajacy porzadek sortowania. Oznacza to, ze wiersze z najnizszymi
wartosciami znajdg sie najwyzej, a wiersze z wartosciami najwyzszymi najnizej (0 do 9 i A do Z). Kiedy
rubryka ma symbol tréjkata z podstawg na dole tabela posortowana jest w porzgdku wzrastajgcym.
Kazdorazowe klikniecie rubryki kolumny zmienia porzadek sortowania. Kiedy rubryka ma symbol
tréjkata z podstawg na gérze tabela posortowana jest w porzgdku malejgcym. Oznacza to, ze wiersze
z najwyzszymi wartosciami znajdujg sie najwyzej, a wiersze z wartosciami najnizszymi najnizej (Z do A
i9do0).

Technik RS Production moze Wam pomadc w zmianie kolumn ktére beda pokazywane i domysinego
porzadku sortowania tabeli po jej zatadowaniu. ’

Filtrowanie

Najdalej po prawej stronie wiekszosci pdl rubryk znajduje sie symbol leja. Klikajgc go otwiera sie
narzedzie do filtrowania i wyszukiwania.
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W liscie narzedzia do filtrowania pokazywane sg rézne wartosci znajdujgce sie w danej kolumnie
tabeli. Wartos¢ pokazywana jest w liscie narzedzia do filtrowania jeden raz, nawet jezeli wystepuje w
tabeli wielokrotnie.

Grupowanie
Tabele mozna tez grupowacé wedtug zawartosci jednej kolumny. W takim wypadku dla kazdej
unikalnej wartosci/zawartosci kolumny utworzony zostanie w tabeli szary nadrzedny wiersz (rzad).
Klikniecie tego szarego wiersza (rzedu) tabeli pocigga za sobg pokazanie wszystkich wierszy (rzedow)
danych lezacych pod nim.
Aby posortowac wedtug ktérejs kolumny:

1. Kliknij lewym przyciskiem na rubryke kolumny i trzymaj przycisk myszy wcisniety.

2. Przeciagnij i upusc jg na tekscie ,,Drag a column header and..." nad rubrykami kolumny. Zob.

przerywana strzatka na ilustracji ponizej.

Wystepujagce powszechnie przyciski [ i kony
Przycisk/ikona| Nazwa Opis funkcji
E Zapisz zmiany Zapisuje wprowadzone zmiany na serwerze.
% Zapisz zmiany i zamknij Zapisuje wprowadzone zmiany na serwerze i zamyka
otworzone okno.
Q Zamknij Zamyka otworzone okno bez zapisywania
A jakichkolwiek zmian.
B Utwdrz nowy Tworzy nowy obiekt pokazanego w tabeli typu.
O
/’) Pofacz obiekt Kojarzy inne istniejgce obiekty z obiektem zaznaczonym
¢ w tabeli.

Uzywa sie np. przy tgczeniu punktéw pomiardéw z
terminalem operatora lub kiedy kod przyczyny ma
zostaé potaczony z jakim$ harmonogramem kodu

przyczyny.
R Edytuj szczegoty Otwiera karte obiektu zaznaczonego w tabeli. To
|u_1 witasnie na karcie obiektu wprowadza sie zmiany i robi
ustawienia dla obiektu.
Usun Usuwa obiekt zaznaczony na liscie. Przed usunieciem

obiektu postawione zostaje pytanie kontrolne (Czy na

pewno chcesz usungc ten obiekt?).

Eksportuj do Excel Zawartosc tabel mozna zawsze eksportowac do Excel.

Przy eksporcie wysytane sg wszystkie strony tabeli.
Funkcja ta otwiera automatycznie Excel.

=d Drukuj Uruchamia wydruk.
5y

&

Karta obiektu
Kazdy typ obiektu ma witasny typ karty obiektu. Karta obiektu pokazuje wszystkie ustawienia mozliwe
dla danego obiektu i jego skojarzenia z innymi obiektami.

W zaleznosci od posiadanego poziomu uzytkownika (uzytkownik raportéw, uzytkownik, wtasciciel
systemu) na karcie obiektu pokazywana jest rozna ilo$¢ szczegotow.

Wszystkie karty obiektow zbudowane sg wedtug tej samej zasady.

9 Nasamej gdrze znajduje sie pasek menu z przyciskami funkcji.
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9 Po lewej stronie znajduje sie pasek menu z réznymi stronami, ktére mogg by¢ pokazywane na
karcie obiektu.
1 Wieksza czes¢ karty obiektu zajmuje pole funkcji, gdzie pokazywane sg poszczegdlne strony.
Na samej gorze pola funkcji znajduje sie pasek z kartami pozwalajagcymi zmieniaé widoki w
polu funkcji.
Klikaj zapisz
Wewnatrz kart obiektéw musi sie klikngé zapisz aby zmiany zostaty wprowadzone.

Funkcje
Szczegdtowe omowienie czesci i funkcji oprogramowania znalez¢ mozna w ,,Przeglad stron i funkcji”. (Iank)

Ponizej krétki przeglad najbardziej kluczowych stron.

Punkt pomiaru i konfiguracja punktu pomiaru

Konfiguracja punktu pomiaru jest ,,obiektem wspierajgcym" dla ,,Punktu pomiaru", utatwiajgcym
konfigurowanie kiedy ma sie wiele punktow pomiaru z takimi samymi ustawieniami. Ta sama
Konfiguracja punktu pomiaru moze by¢ dzielona przez wiele Punktéw pomiaru.

Wiele wtasciwosci przydziela sie Obiektowi punktu pomiaru, ale te wiasciwosci ktére sg wspdlne dla
wielu punktéw pomiaru przydziela sie zamiast tego Obiektowi konfiguracyjnemu punktu pomiaru.

Tabela zawiera najwazniejsze wtasciwosci, czasy i ilosci zapisywane dla punktu pomiaru.

2 0DORg21 OA

Nazwa

Kolory

Sekcja (przynaleznos¢ do sekcji)

Cel OEE

Gromadzenie danych, sygnaty urzadzen, wejscia RS Blackbox
Potgczenie z terminalami Operator tools

Wiecej ...

/IT1rae A Af21 0OA
llos¢ wyprodukowana

llos¢ brakow

Czas eksploatacji

Czas zatrzyman

Aktywne zamdwienie

Aktywny produkt

Wiece;j ...

Dowiedz sie wiecej o koncepcie punktu pomiaru w tym akapicie (lank har).

W obiekcie punktu pomiaru wykonuje sie tez te ustawienia, ktére w RS Production uzywane s3 do
przetwarzania na dane produkcyjne sygnatéw gromadzonych z urzadzen.

Dopodki wykonywany aktualnie produkt nie ma skonfigurowanej dla siebie zadnej innej wartosci,
uzywana bedzie wartos¢ obiektu punktu pomiaru.

Oznacza to, ze ustawia sie wartosci podstawowe dla obiektu punktu pomiaru, a nastepnie ustawia
odchytki dla obiektow produktow.
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Pole

Znaczenie

Jednostka

Granica dla zatrzymania produkcji

Najdtuzszy czas mikroprzerwy nie
wymagajacy przydzielenia kodu przyczyny.
Jesli zatrzymanie jest dtuzsze od wartosci
,Granica dla zatrzymania produkgcji”, to
stanie sie Zatrzymaniem produkcijibedzie
wymagac przyczyny zatrzymania.

Sekundy

Najkrétsze zatrzymanie pokazywane na
terminalu.

Zatrzymanie krétsze niz ,Najkrotsze
zatrzymanie pokazywane na terminalu" nie
jest pokazywane na stronie kodowanie
przyczyn zatrzyman w Operator Tools.

Jest ono jednak zatrzymaniem i jest liczone
jako{ G NJ (| RgPr@oblitzanly 2 T
OEE, a takze pokazywane w raportach
zatrzyman.

W Analizie zatrzyman zatrzymanie
pokazywane bedzie jako Mikroprzerwa
(jesli nie otrzymato jakiegos innego kodu

przyczyny).

Sekundy

Harmonogram standardowy

Odniesienie do tego harmonogramu
planowanego czasu produkgji, ktéry bedzie
sie automatycznie powtarzat dla punktu
pomiaru.

Prefiks jednostki

Znak lub tekst ktéry zawsze poprzedza
wyprodukowang ilos¢.

Sufix jednostki

Znak lub tekst ktéry wpisywany zawsze
bezposrednio za wyprodukowang iloscia.
Np. ’kg’ lub ‘'metry’. Zaleca sie oddzielanie
wartosci od jednostki spacjg (np. 24 kg).

Najdtuzszy czas cyklu

Ustawia granice dtugosci czekania na nowy
cykl zanim sie zacznie liczy¢ Czas
zatrzymania

Sekundy

Optymalny czas cyklu

Odpowiada maksymalnej technicznej
predkosci pracy sprzetu. Optymalny czas
miedzy cyklami odpowiada z definicji 100
procentowym Wynikom przy obliczaniu
OEE.

Sekundy

Cykl rozruchu przy czasie okresu
przejsciowego

Liczba nieprzerwanych cykli jakie s
potrzebne do zakoriczenia okresu
przejsciowego i zmiany statusu punktu
pomiaruz/ T F & 21 NB & daa L
Ok

bl f $N& OIA 0, ze desdlikGht
podczas czasu okresu przejsciowego
rejestrowana jest jako ilos¢
wyprodukowana i wymaga manualnego
odrzucenia.

Liczba

Najkrotszy dopuszczalny czas miedzy
dwoma cyklami

Uzywany jest wytgcznie do odfiltrowywania
szumow przy gromadzeniu sygnatow

miedzy cyklami.

Sekundy
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Nie mozna podac wartosci ponizej jednej
sekundy. Problem ten mozna rozwigzac
ustawieniem w RS-BlackBox. Aby otrzymac
pomoc w tej sprawie skontaktuj sie ze
wsparciem.

llos¢ na cykl Wspétczynnik ktéry przelicza liczbe cykli na
wyprodukowang ilos¢.

Liczba ta moze by¢ wieksza lub mniejsza od
jeden, ale nie moze by¢ ujemna.

0,5 = Wyprodukowanie jednej sztuki
(jednostki) wymaga dwach cykli (np. 0,5
litra na cykl).

1 = Kazdy cykl odpowiada jedne;j
wyprodukowanej sztuce (jednostce)

2 = Podczas kazdego cyklu wyprodukowane
zostajg dwie jednostki

(np. 2 sztuki na kazdy cykl).

Kody przyczyn
Kliknij ,,Produkcja” w menu gtéwnym, a nastepnie ,Kody przyczyn” w podmenu.

W menu rozwijanym na samej gérze po lewej stronie mozna wybierac, czy chce sie pracowac z
kodami przyczyn zatrzymania, kodami brakéw czy kodami przyczyn obrébki korygujacej.

Z6tte teksty w oprogramowaniu opisujg jak tworzy¢ i obstugiwa¢ kody przyczyn na catej drodze az do
Operator tools.

Przyktad sposobu pracy mozna zobaczy¢ w ponizszym wideo(lank har).
PPN T RITASTR?2 LS | y26l yAL

Planowanie jest kluczowg funkcjg zaréwno dla pomiaréw EE jak i dla analizy zatrzyman. To przy uzyciu
planowania definiuje sie, co jest maksymalnym dostepnym czasem (100 % dostepnos¢). Wszystkie
zatrzymania podczas czasu zaplanowanego beda rejestrowane w analizie zatrzyman. Dlatego narzedzie do
planowania konfigurowane jest z zaplanowanym czasem eksploatacji urzagdzenia.

Po zaplanowaniu czasu urzgdzenia wszystkie zatrzymania wptywajgce na zaplanowany czas beda
liczone jako straty.

Jesli wybierze sie, aby jakis kod przyczyny zostat wykluczony z OEE, to jego czas zatrzyman nie bedzie
uwzgledniany przy obliczaniu OEE, ale zatrzymania znajdg sie mimo tego w raportach zatrzyman.

Jesli wybierze sie, aby jakis kod przyczyny zostat wykluczony z harmonogramu, to jego czas zatrzyman
nie bedzie uwzgledniany przy obliczaniu OEE, a zatrzymania nie trafig do raportéw zatrzyman.

Zaréwno wykluczyc z OEE jak i wykluczy¢ z harmonogramu ustawia sie dla kodu przyczyny.

Dodajac do harmonogramu przerwy stwarza sie planowane puste miejsca w planowaniu
(harmonogramie), ktére zmniejszajg wymog 100 % dostepnosci czasowej. Zatrzymania podczas
przerw nie beda uwzgledniane przy analizie zatrzyman, a co za tym idzie nie obnizajg wskaznika OEE.

Maty stowniczek do planowania

{0262 | Znaczenie
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Szablon Opis cyklicznie powtarzajgcego sie rozktadu zmian obejmujgcego na ogdt jeden

harmonogramu lub dwa tygodnie. Wprowadzajgc zmiany w szablonie nie zmienia sie nic

zmiany wharmonogramach zmian wklejonych juz wczesniej, a tylko w tych, ktére beda
wklejane w przysztosci.

Harmonogram Egzemplarz (wklejona kopia) szablonu harmonogramu.

zmiany

Zmiana Dzien roboczy dla zespotu zmiany (np. 06:00 do 14:00)

Zespot zmiany Sposdb na grupowanie zmian do analizy (np. Przedpotudniowe, Popotudniowe
..

Przerwa Przerwa dzieli zmiane na kilka okreséw pracy ciggtej. Przerwy nie sg
uwzgledniane przy obliczaniu OEE i czasu zatrzymania.

tamanie doby Uzywajac tamania doby mozna kazdg zmiane przypisa¢ do okreslonego dnia
tygodnia. W takim wypadku w raportach i analizach otrzymywac sie bedzie
informacje dla dnia produkcji zamiast dla doby kalendarzowej (00:00 do 00:00).

Planowanie oparte jest czesto na powtarzajgcych sie cyklicznie wzorach, ktdre powtarzajg sie co kilka
petnych tygodni. Stosujac szablon harmonogramu zmiany opisujacy schemat zmian mozna pozwoli¢,
aby ten schemat sie pdzniej powtarzat.

Ponizej instrukcja tworzenia powtarzajgcego sie automatycznie szablonu harmonogramu.

1. Wejdz w menu gtéwne Produkcja, a nastepnie na Planowanie
Po otworzeniu narzedzia do planowania kliknijna] | N&Hablony harmonograméw zmiary
otworzy¢ tabele ze wszystkimi szablonami harmonogramoéw
3. Kliknij przycisk Utworaby otworzy¢ instrukcje dodawania nowegoszablonu harmonogramu
a. Nadaj szablonowi harmonogramu nazwe, ktéra dobrze opisuje jego dtugosc i rozktad zmian
(np. 3-zmianowy ze statg zmiang nocng).
b. Podaj dtugosc¢ szablonu w dniach (np. 14 lub 21 dni). To mozna zawsze zmieni¢ poznie;.
c.  Wybierz pierwszy dzien tygodnia klikajgc przycisk .... W dalszej czesci przeczytasz o wptywie
pierwszego dnia tygodnia na automatyczne powielanie szablonéw harmonogramaéw.
d. Przydziel szablonowi harmonogramu kolor, ktéry go bedzie identyfikowat w interfejsie
uzytkownika.
e. Kliknij Zapisz i zamknij
Teraz szablon harmonogramu zmiany zostat utworzony i jest w tabeli szablonéw
harmonogramow zmian, ale nie zawiera jeszcze zadnych zmian.
4. Zaznacz nowo utworzony szablon harmonogramu zmiany i kliknijOtworz aby zacza¢ dodawac

zmiany.
5. Aby dodaé nowg zmiane kliknij Utworzi wybierz%2Y A lwyhé&nu rozwijanym.
Pole Znaczenie
Typ zmiany Np. przedpotudniowa, popotudniowa. Méwi o jej porze doby.

Zespot zmiany Np. Zespot 1. Mowi o jaka grupe chodzi.

Poczatek zmiany | Czas rozpoczecia zmiany. Nalezy pamieta¢, ze 1000-01-01 00:00 to
poétnoc pierwszego dnia szablonu harmonogramu zmian.

Koniec zmiany Czas zakonczenia zmiany.

Dzien tygodnia Dzien do ktdrego zmiana nalezy kiedy uzywa sie tamania doby

Pamietaj aby nie tamac na przerwy. Uzyj funkcji przerwa lub wyklucz z OEE aby dodac¢ przerwy,
jesli jest to czas, ktory nie ma obcigzac OEE.
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6. Powtarzaj punkt 5 az do wprowadzenia wszystkich zmian do szablonu harmonogramu.

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

8. Ustaw nowy szablon harmonogramu zmiany jako harmonogram standardowy dla punktu
pomiaru otwierajgc Kartt 2 0 A S| U dz LJ@mykly BodziarédZUvzdddediatintworz ten
punkt pomiaru (lub te), przez ktéry ten szablon harmonogramu uzywany bedzie jako szablon
standardowy. Kliknijkarte2 F NIi 2 T OA & wybig/zRlistiNdGRrZnénSgram standardowy
Aby miec dostep do tej funkcji, zalogowany uzytkownik musi naleze¢ do grupy uzytkownikéw
,Superuser”.

Aby automatycznie kopiowa¢ nowy harmonogram narzedzie do planowania zadaje kazdego dnia
nastepujgce pytania:

1. Czy na dzien jutrzejszy wprowadzony zostat jakis harmonogram?

2. W wypadku odpowiedzi NIE zadaje nastepne pytanie. Czy ten punkt pomiaru ma ustawiony jaki$
standardowy harmonogram?

3. W wypadku odpowiedzi TAK wlepia ono automatycznie kopie standardowego szablonu
harmonogramu zmian i tworzy zmiany jakie on zawiera.

Jesli na miejscu jest juz harmonogram wprowadzony manualnie, to automatyczne planowanie nie bedzie
uruchamiane.

Dos$¢ czesto jest tak, ze nie wie sie z gory, kiedy praca bedzie sie odbywata w nadgodzinach lub w dni
normalnie wolne od pracy. Dlatego mozna juz po fakcie zmienic¢ planowanie (harmonogram) aby
otrzymywac prawidtowe liczby w raportach i analizach. Takze kodowanie przyczyny zatrzymania w
Operator Tools funkcjonuje normalnie podczas pracy zaktadu ,,poza harmonogramem”, chociaz wiersze
zatrzyman lezg za potprzezroczystg warstwa, aby pokazaé, ze nie ma zadnego harmonogramu.

Ponizej instrukcja wprowadzania zmian juz po czasie.

1. Wejdz w menu gtéwne Produkcja, a nastepnie na Planowanie
Po otworzeniu narzedzia do planowania kliknijna { | NLt&l zmiaraby otworzy¢ tabele ze
wszystkimi planowanymi zmianami

3. Kliknij przycisk UtwOrz aby dodaé¢ nowa zmiane, ktérej nie ma w szablonach harmonogramow.

Klikajac na jakas zmiane w planowany czas w Raporty i analizy/Raporty standardowe lub Stan
aktualny/Planowany czas, mozna juz po fakcie zmieni¢ czas poczatku i korica zmiany. Nalezy zwrdcié
uwage, ze zmienia sie tylko czas poczatku i koica zmiany. Sygnatury czasowe dla ilosci wyprodukowanej,
ilosci brakéw, zatrzyman i innych nie ulegng zmianie.

Obecnie w narzedziu do planowania jest ,wyciek z pamieci”, ktéry powoduje, ze po pewnym czasie pracy
z planowaniem konieczny jest restart Office tools. W przeciwnym razie ryzykuje sie spowolnienie
oprogramowania.

Produkty

Rejestr produktow uzywany jest zaréwno kiedy uzywa sie sterowania produkcjg jak i kierownikiem
produkcji. Nazwa produktu uzywana jest do jego identyfikacji, nadawania mu wiasciwosci oraz
filtrowania, wyszukiwania i sortowania w raporty i analizy. Rejestr produktéw znajduje sie pod menu
Produkcja, a nastepnieProdukty.

Aby dodac nowy artykut nalezy przejs$¢ do rejestru produktéw i klikngé Utworz 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 sposéb na grupowanie kilku produktéw i uczynienie ich
wyszukiwalnymi jako grupa w narzedziu analizy.

Jesli jakis produkt ma jedno lub kilka ustawien sygnatu urzgdzenia ktére réznig sie od powszechnie
wystepujacych dla Punkt pomiaru, to mogg one byé zapisywane na poziomie pojedynczego produktu.
Wiecej informacji o rdznych ustawieniach sygnatu urzadzenia znajdziesz w akapicie o ustawieniach
sygnatu urzadzenia (link tutaj).

Aby zmieni¢ ustawienia dla pojedynczego produktu zaznacza sie go w rejestrze produktow i klika
9Re lidze .@hepiddSkary V@G 6ASYAl aeédyl 0dz dzNd DRT Sy Al

Nastepnie kliknij UtwOrz nowy. Wypetnij i potacz nastepujgce parametry:

Parametr Opis

Punkt pomiaru Dla jakiego punktu pomiaru beda obowigzywaty ustawienia.
Produkt Produkt powinien tu juz by¢ podany, ale sprawdz?, czy sie zgadza.
Wartos¢ Wartosé ustawienia.

Typ ustawienia Moze by¢ jeden z nastepujacych:

Najdtuzszy czas cyklu [Sekundy]

Optymalny czas cyklu [Sekundy]

Granica dla zatrzymania produkcji [Sekundy]

Cykle rozruchu przy okresie przejsciowym [Sekundy]

Najkrotszy czas cyklu [Sekundy]

Najkrétsze zatrzymanie pokazywane na terminalu [Sekundy]

Stata predkosci [Sztuki na jednostke czasu](wymaga unikalnego dla
klienta dodatku)

Sztuki na cykl [Sekundy]

Tylko dlatego, ze zapisuje sie dodatkowo jedng wartos¢, nie musi sie tego robic¢ ze wszystkimi. Dla
pozostatych uzywa sie wartosci punktu pomiaru.

Te dopasowywalne ustawienia pozwalajg RS Production pracowac z réznymi ustawieniami dla tego
samego produktu w réznych punktach pomiaru.

Wprowadzane zmiany wdrazane sg natychmiast, ale nie wptywajg na wczesniejsze ani trwajace
produkcje. Twdj produkt uzyje nowych ustawien kiedy bedzie produkowany nastepny raz.

Aby zmienione ustawienia wptynety na aktualng produkcje konieczne jest jej przerwanie i ponowne
uruchomienie.

Zamoéwienie

Istniejg trzy typy wykonywania serii (roznych sposobow produkowania zaméwienia/produktu w punkcie
pomiaru). Dla kazdego punktu pomiaru wybiera sie pasujacy najlepiej. Nie mozna jednoczesnie
wykonywac¢ zaréwno produkcje bez zaméwienia jak i pod zamdwienie.

Pierwszy i najprostszy nazywa sie zamowienie testowe Przy nim definiuje sie jeden jedyny produkt w

punkcie pomiarowym, a nastepnie kontynuuje z tymi samymi ustawieniami bez wzgledu na to, co sie
produkuje.
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Opcja druga jest produkcja bez zamowieniav tym wypadku tworzy sie te produkty, ktérych produkcja
jest aktualna dla danego punktu pomiaru i taczy je z punktem pomiaru za posrednictwem karty obiektu
produktu. Wtedy wykonuje sie zamdwienia bez numeru zamowienia, zaméwione;j ilosci, planowanej daty
itp.

Przy produkcji bez zaméwienia uzyskuje sie poziom gromadzenia danych konieczny dla petnego pomiaru
OEE.

Opcja trzecig jest produkcja pod zamoéwienigT utaj tworzy sie obiekt zamdwienia, ktdry planuje sie
wedtug punktéw pomiaru. Tutaj otrzymuje sie wszystkie dane dotyczace ilosci, planowanej daty i statusu.
Daje to tez mozliwos¢ Sledzenia i monitorowania wynikéw na podstawie numeru zaméwienia.

Obrazy stanu aktualnego

Pod Stan aktualny w menu gtéwnym znajduje sie pewna liczba aktualizowanych w czasie
rzeczywistym obrazéw. Sg one opisane doktadnie w akapicie o Info Screens (lank har).

Obraz stanu aktualnego
Status wielofunkcyjny
Trwajaca zmiana
Planowany czas

Przeglad punktdw pomiaru
Status punktu pomiaru
Przestdj

Raporty i analizy

Duza czesc pracy z RS Production ma na celu stworzenie opartej na faktach dobrej bazy do podejmowania
decyzji. Dzieki wbudowanemu silnikowi analitycznemu, gotowym stronom raportéw i eksportowi do
Excel, ma sie wszelkie mozliwosci uzyskania odpowiednich danych jako bazy do podejmowania decyzji.

Odczekaj z robieniem raportow i analiz az pobrane zostang wszystkie pakiety danych. W przeciwnym razie
moze sie zdarzy¢, ze niektdre dane nie znajdg sie w raportach. Wiecej informacji o pobieraniu danych
znajdziesz w akapicie Fel! Hittar inte referenskéllao uruchamianiu RS-Production.

Jesli narzedzie do raportéw i analiz wydaje sie by¢ powolne. Sprébuj zawezi¢ wybdr danych. Ogranicz
wybdr przedziatu czasu lub wybierz mniej punktéw pomiaru lub produktéw.

Uzyj przycisku wstrzymagby uniknaé pobierania danych natychmiast po zmianie kryteridw filtrowania. Jest
to bardzo pozyteczne kiedy ma sie dokona¢ kilku zmian w swoim wyborze, poniewaz oszczedza duzo czasu.

Funkcja Ikona | Znaczenie

Oczysc wybor s Wyzeruj wszystkie wybory dokonane w wymiarze
danych. Wszystkie obiekty zostang odznaczone.

Odwréc wybor 2 Wszystkie zaznaczone obiekty zostang odznaczone, a
wszystkie obiekty odznaczone zostang zaznaczone.

Wstrzymaj automatyczne Ko Wstrzymuje automatyczne przeliczanie raportow i analiz

przeliczanie przy kazdej zmianie w wyborze wymiaru. lkona zamienia
sie na > .

Wtacz automatycznie E Wt3gcza ponownie automatyczne przeliczanie raportow i

przeliczanie analiz przy kazdej zmianie w wyborze wymiaru. Ikona
zamienia sie na EE .

Aktualizuj obliczenia Przy wytgczonym automatycznym przeliczaniu raportéw i
analiz funkcji tej uzywa sie, aby ,manualnie" zazgdad
przeliczenia i wyswietlenia wynikow.
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RS Production oferuje szeroki wybér gotowych narzedzi do analiz i raportéw. Dostepne sg zaréwno strony
raportéw gotowe do wydruku, jak i raporty tabelowe przygotowane tak, aby mogty by¢ analizowane w
RS-Production i eksportowane do Excel.

Aby ufatwi¢ uzytkowanie filtr danych i czasu jest wspdlny dla wszystkich raportéw. Umozliwia to
przemieszczanie sie miedzy stronami raportu przy jednoczesnym zachowaniu dokonanego wyboru.

Na samej goérze po lewe;j stronie znajduje sie wybdr daty i czasu. Wybiera¢ mozna tutaj na jeden z trzech
sposobdw. Jeden sposdb to wybieranie statych dat w znajdujacych sie catkiem na lewo kalendarzach. Inny
to wybieranie daty wzglednej przy uzyciu menu rozwijanego catkiem na prawo. Trzecim sposobem jest
klikanie i przecigganie bezposrednio w kalendarzu.

Przyktad sposobu pracy z wyborem daty mozna zobaczy¢ w ponizszym wideo (lank har).

Nawet jesli wybierze sie czas od pétnocy do pétnocy, to filtr czasowy przepusci wszystkie dane
produkcyjne, ktore wedtug planowania nalezg do dat wybranych (zmianom przypisuje sie dzien tygodnia).
Jest tak, aby przy wycigganiu raportéow do porannych zebran zawsze otrzymywac odpowiedni materiat
dla, na przyktad, nocnej zmiany zachodzacej na pétnoc.

Na samej gérze po prawej stronie znajduje sie filtr wymiaréw. W nim wybiera sie, ktdre punkty pomiaru,
produkty, zespoty zmian itp. chce sie aby wchodzity. Nie dokonanie zadnego wyboru w filtrze wymiaréw
oznacza, ze pokazywana bedg wszystkie mozliwe opcje.

Uzywajac przycisku menu Drukuj wysyta sie wybrang strone raportu do wybranej drukarki.

Przy uzyciu przycisku Zapiszma sie mozliwos¢ zapisania dokonanych wyboréw jako jednej strony gdzies w
systemie menu. Mozna tez zastgpic strone juz istniejgcy. Aby unikng¢ zarzucania systeméw menu wszystkich
uzytkownikéw masg réznych stron, mozna wybrac dla ktérych uzytkownikéw strona bedzie dostepna.
Jesli chce sie usungd zapisang strone, nalezy jg kliknaé trzymajac jednoczesnie wcisniety klawisz Alt. W
karcie obiektu ktdra sie otworzy, nalezy klikngé przycisk LI2 OWd@dskua Sy dz 3 U a msyefnd 2
wybra¢! & dzZZ A w babkiYhientA\@edy strona znika z menu, ale jest nadal dostepna jako strona
gdyby sie jg chciato dodac¢ z powrotem w przysztosci.

Wydruki zapisanych stron raportéw mozna zaprogramowac jako zaplanowane, aby zaoszczedzi¢ czas przed
powtarzajgcymi sie spotkaniami. Robi sie to pod menu Wydruki, a nastepnie Zaplanowane wydruki

Dostepne narzedzia analizy i raporty opisane sg szczegétowo we wprowadzeniu do narzedzia do raportow
i analizy RS Productions (lank har).

bl NJt RIT AS R2 NJ LR| Stony

Trendy I Przeglad ogdlny z zaréwno ilosciami bezwzglednymi jak
i OEE

OEE

Czasy iilosci

Przeglad

Raport zmiany

Rzad tabeli na zmiane

Rzad tabeli na produkt i zmiane
Rzad tabeli na zamdwienie

Rzad tabeli na dzien

Rzad tabeli na produkt

Tabela z brakami

Tabela z obrébkami korygujgcymi
OEE

Analiza produkgiji

A=A =—a-—a_0_9_8_9_9._-9.9.2a.-23

Sprawnosc urzadzenia
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= =

0 Przeglad, punkt pomiaru, sekcja, produkt,
produkt/punkt pomiaru, produkt/zmiana,
produkt/zespdt zmiany, zamowienie, zespot
zmiany, zespdt zmiany/punkt pomiaru, zespét
zmiany/sekcja, zmiana, zmiana/punkt
pomiaru, zmiana/sekcja, operator, dzien
tygodnia, tydzien, miesigc, kwartat

TEEP
Dostepnosc

0 Przeglad, punkt pomiaru, sekcja, produkt,
produkt/punkt pomiaru, produkt/zmiana,
produkt/zespét zmiany, zamdowienie, zespot
zmiany, zespdt zmiany/punkt pomiaru, zespot
zmiany/sekcja, zmiana, zmiana/punkt
pomiaru, zmiana/sekcja, operator, dzien
tygodnia, tydzien, miesigc, kwartat

Przyczyny zatrzyman

Moga by¢ grupowane wedtug przyczyna zatrzymania,
kategoria zatrzymania i stacja

Moga by¢ filtrowane wedtug jednego lub kilku sposrdd
nastepujgcych kryteridw przyczyny zatrzymania,
kategorie zatrzymania i stacje

Przeglad, wykresy, trendy, rozktad, komentarze
(tabela), punkt pomiaru, sekcja, produkt, zamdwienie,
zespot zmiany, zmiana, operator, dzier tygodnia,
tydzien, miesigc, kwartat, zatrzymania (tabela)

Braki

= =

Moze filtrowac¢ wedtug jednej lub kilku przyczyn
Przeglad, wykresy, trendy, rozktad, procent brakdw,
tabela brakéw, tabela obrébek korygujacych

Czasy cykli

= =

Czas cyklu
Czas sztuki

Planowany czas

Zmiana, produkcja (zamowienie/produkt), OEE;
Przestéj/zatrzymanie, braki, obrobka korygujaca,
rozpoczecie pracy operatora, OEE, ilos¢
wyprodukowana

Z dodatkowymi modutami oprogramowania otrzymuje sie wiecej narzedzi do analizy i raportowania

przejSciowego

Dodatkowe bl NI t RIT Al Strony

Y2 RdzO & raportow i

oprogramowania | analizy

PK201 — Redukcja | Czasy okresu I Macierz czasu okresu przejsciowego

okresu przejéciowego 9 Czas okresu przejsciowego na produkt/zmiane

procesy

Cp
Cpk

PK202 - Konserwacja  MTBF
Wspieranie T MDT
konserwacji 9 Dostepnosé techniczna
PK203 — Stabilne Zdolnos¢ Rozktad normalny
1
1
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|l nfrastruktura i Ssprzet

RS Production jest systemem dystrybuowanym, wspdtpracujgcym z zainstalowanym lokalnie lekkim
klientem (aplikacjg). Istnieje wiele sposobdw uformowania architektury RS Productions. Wiecej
informacji na ten temat znajdziesz w , Guide to different ways to set up your infrastructure” (lank’har).

Sprzet
RS Blackbox

RS Blackbox jest jednym z wielu sposobéw gromadzenia sygnatéw urzadzen dla RS Production.
Bardziej szczegStowe informacje zob. ,Guide to different ways to capture data” (Iank'har).

Dane i szczegétowe wymiary zob. Specyfikacja techniczna. -

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

zob. tutaj -

Dla pomieszczen stawiajgcych wyzsze wymogi odpornosci na wilgo¢ i zapylenie dostepny jest 15”
Panel-PC z klasyfikacjg ochrony IP65. Ulotke z danymi dla 15” Panel-PC IP65 znajdziesz tutaj -

RS Production moze pracowac na wiekszosci komputerow PC. Bardziej szczegdtowe informacje zob.
,Guide to select PC for Operator tools” (lank har).

1 5 "anelPC klasy ochrony IP65
Jest to monitor mogacy pracowacé w duzo bardziej nieprzyjaznym srodowisku (wilgo¢ i zapylenie).
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Podstawowe koncepcje

Jest kilka koncepciji i pojec z ktdrymi nalezy sie zaznajomié, aby zrozumiec jak funkcjonuje RS Production.
Ponizej opisane zostaty najwazniejsze z nich w funkcji podstawowe] dla nowego uzytkownika.

Punkt pomiaru
To w punkcie pomiaru zapisywane sg wszystkie czasy i ilosci. Dlatego mozna powiedzie¢, ze punkty
pomiaru sg najbardziej kluczowymi obiektami w RS Production.

Z punktami pomiaru wigze sie rézne wtasciwosci i w punktach pomiaru przeprowadza sie szereg
konfiguracji majgcych zapewni¢ prawidtowe gromadzenie danych i obliczenia.

Punkty pomiaru s3 tez skojarzone z szeregiem innych obiektow. Niektdre typy obiektow ,,sg wtasnoscig”
punktéw pomiaru, podczas kiedy dla innych istnieje tylko bardziej luzne skojarzenie (odniesienie).

lle punktéw pomiaru jest potrzebne?
Liczba punktéw pomiaru nie jest taka sama jak liczba gromadzonych sygnatéw.

Kazdy punkt pomiaru daje miedzy innymi mozliwosé:

9 Uruchamianie/zatrzymywanie zamowienia (jednego lub wiecej réwnolegtych w tym samym
punkcie)

1 Rejestrowania statusu punktu pomiaru (praca, przestoj, okres przejsciowy, brak zamodwienia, brak
harmonogramu)

9 Obliczania wskaznika efektywnosci (OEE)

9 Rejestrowania rozpoczecia pracy przez operatorow

1 Wiecej...

Jesli ma sie zamiar zmierzy¢ sprawnos¢ urzadzenia, to punktem wyjscia musi by¢ koniecznos¢ pomiaru
waskiego gardta przeptywu. Przy pojedynczym urzadzeniu jest oczywiste, ze potrzebny jest jeden punkt
pomiaru na urzadzenie. Jesli ma sie gniazdo produkcyjne, linie lub jakas inng forme przeptywu, to nalezy
przyjrzec sie waskiemu gardtu i fluktuacjom w przeptywie.

Zob. ,Policy for measure points in typical flows”, gdzie znajdziesz szczegétowy obraz liczby punktéw
pomiaru potrzebnych w przeptywie. (Lank har)

Wtasdciwos$ci w punktach pomiaru

20T OAp21 6 Opis

Nazwa

Gama Gama koloréw pozwalajacych na wzrokowa identyfikacje
punktu pomiaru w wizualizacjach.

Sekcja Sekcja uzywana jest do tworzenia grup i struktur

organizacyjnych punktéw pomiaru. Np. punkty pomiaru dla
urzadzen obrabiajgcych mogg naleze¢ dosekc;ji ,,Obrébka” a
urzadzenia do pakowania do sekgji ,,Dziat pakowania”.
Wejscie sygnatu cyklu Wejscie sygnatu cyklu RS BlackBox, ktdre jest podtgczone do
punktu pomiaru. Jest ono puste jesli punkt pomiaru nie
uzywa sygnatu cyklu w RS BlackBox.

Cel OEE Ta liczba docelowa, ktdra jest uzywana do decyzji ZIELONY
czy CZERWONY dla wyniku OEE punktu pomiaru.
Konfiguracja punktu pomiaru Zestaw dodatkowych ustawien, ktory zostat powigzany z

punktem pomiaru. Konfiguracja punktu pomiaru moze by¢
dzielona z innymi punktami pomiaru.
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Status punktu pomiaru
Punkt pomiaru ma zawsze jeden ze zdefiniowanych z géry statuséw.

Kolor

2011 OA g

Znaczenie

Zielony

Ok/Eksploatacja

Punkt pomiaru jest w eksploatacji i produkuje. Czas
eksploatacji jest liczony

Czerwony

Zatrzymanie

Punkt pomiaru nie jest w eksploataciji i jest liczony
czas zatrzymania

Szary

Brak
harmonogramu

Poza czasem zaplanowanym.
Eksploatacja/zatrzymania i ilosci beda rejestrowane,
ale nie wejdg w sktad zadnych raportéw ani analiz.
Harmonogram mozna zawsze zmieni¢ pdzniej celem
uwzglednienia ewentualnej produkcji poza
harmonogramem.

Pomararnczowy

Nie ma
produkg;ji

Nie jest realizowana zadna aktywna produkcja pod
zamoOwienie/bez zamdwienia.
Eksploatacja/zatrzymania i ilosci beda rejestrowane,
ale nie wejdg w sktad zadnych raportow ani analiz.
Sygnatury czasowe dla poczatku i korica produkg;ji
bez zamowienia/pod zamdwienie mozna zawsze
zmienic¢ pdzniej celem uwzglednienia ewentualnej
produkcji poza harmonogramem.

Z6tty

Okres
przejsciowy

Uruchamiane jest automatycznie kiedy rozpoczyna
sie produkcje nowego produktu/zamaéwienia.
Dotyczy to takze w przypadku zamowienia
wstrzymanego.

Doktadnie kiedy okres przejSciowy zostaje
zakonczony i status zmienia sie na Ok/Eksploatacja
zalezy od ustawien wybranych dla czasu okresu
przejsciowego.

Czas zatrzymania i czas okresu przejsciowego sg
liczone.

Uzywani e

k ol

or 6w

dla roznych

RS Production uzywa wszedzie ponizszych koloréw

v

Uz yt k oaoperatoczy

Kolor 20T OAG210
Szary Planowane

Niebieski W toku

Czarny Zakonczone

Zielony Powyzej celu

Czerwony Ponizej celu

Uzytkownicy i operatorzy to dwie rézne rzeczy w RS Production.
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Uzytkownik to osoba, ktdra loguje sie swojg nazwg uzytkownika i hastem. Uzytkownik moze sie
logowac do Office tools, Operator tools, Info screens lub Mobile. Logowania uzytkownika nie sg
uzywane do zadnych obliczen przy analizie produkgji.

Operator to cztonek personelu produkcyjnego, ktéry w ramach raportowania produkcji moze
rejestrowac w Operator tools rozpoczecie przez siebie pracy. Rejestrowanie rozpoczynania pracy
przez operatordow uzywane jest do obliczania np. roboczogodzin i wydajnosci.

Do sterowania dostepem do poszczegdlnych funkcji Office tools stuzg grupy uzytkownikéw.

D NHzLJ  dzd & i

Uzytkownik raportéow Nie ma dostepu pozwalajgcego na wprowadzanie zmian

Uzytkownik Moze wprowadzaé zmiany zwigzane normalng dziafalnoscia, jak
wharmonogramach i czasach dla zaméwien

Witasciciel systemu Moze dodawac kody przyczyn i inne majgce zwigzek z konfiguracja
systemu

Inzynier Ma dostep do funkcji programowania pozwalajgcych na lokalne

oprogramowania dopasowanie oprogramowania

Cykl e wrazgdzyanma,ni a i produkowana il os$¢

RS Production ma dwa sposoby sprawdzania, czy punkt pomiaru jest w eksploatacji czy w przestoju. Jaki
model wybierze sie dla punktu pomiaru zalezy w duzym stopniu od czasu miedzy cyklami urzadzenia.

Jesli czas cyklu przekracza minute, to do identyfikacji eksploatacji/zatrzymania powinno sie uzywac
Sygnatu pracy i uzupetnic go licznikiem produkcji pozwalajgcym liczy¢ wyprodukowang ilosc.

Jesli czas cyklu jest krotszy od minuty, to zaleca sie uzywanie sygnatu cyklu zaréwno do identyfikac;ji
eksploatacji/zatrzymania jak i do liczenia ilosci.

Zob. , Guide to configure machine signals”, gdzie znajdziesz opartg na doswiadczeniach funkcje pomocy
do konfigurowania sygnatéw urzadzen w RS Production (lank har).

Jak dt uzptrzgmaie® d z i e

Jezeli do identyfikowania zatrzyman uzywa sie binarnego sygnatu pracy (wyt./ wt.), to czas zatrzymania
liczony jest zawsze miedzy zboczami sygnatu. Oznacza to, ze liczony bedzie caty czas od zmiany sygnatu z
niskiego na wysoki do jego powrotu z wysokiego na niski.

Strata dostepnos’ci‘ _ Status = Ok/praca R Strata dostepnosci

L L]

Status = zatrzymanie Status = zatrzymanie
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Jezeli do identyfikacji przestojow uzywa sie sygnatéw cykli, to dla zatrzyman (strat dostepnosci) i strat
predkosci (P-strat) obowigzujg ponizsze reguty.
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P-strata

| Mikroprzerwa |
Status = Ok/praca Status = zatrzymanie

Dopodki dtugos¢ zatrzymania nie osiggnie progu ,,Granica dla zatrzymania produkcji”, jego status
bedzie biaty i bedzie okreslane jako mikroprzerwa. Oznacza to, ze to wtasnie dla krdétkich zatrzyman
wymagamy od operatordw, aby je opatrywali kodami przyczyn. Po osiggnieciu progu ,,Granica dla
zatrzymania produkcji” zatrzymanie zmienia kolor na czerwony i staje sie nieskategoryzowane.

Istnieje tez ustawialna wartos¢ progowa decydujaca o tym, jak krotkie zatrzymania bedg pokazywane
w Operator tools.

Ponizej przyktad ilustrujacy jak dtugie bedzie zatrzymanie, jezeli do identyfikacji
eksploatacji/przestoju uzywa sie sygnatu cyklu.

Optymalny czas cyklu 10 sekund
Najdtuzszy czas cyklu 20 sekund
Zmierzony czas cyklu 30 sekund
Czas zatrzymania bedzie wtedy 10 sekund

Il e bedzie zatrzyman?
Jezeli uzywa sie sygnatu cyklu, to zatrzymanie zostaje zawsze przerwane z pojawieniem sie nowego
cyklu. Tutaj dostepne sg ustawialne progi i filtry.

Jezeli uzywa sie sygnatu pracy, to zatrzymanie zostaje przerwane jak tylko sygnat zmienia sie z
niskiego na wysoki (lub odwrotnie). Takze tutaj dostepne sg ustawialne progi i filtry.

Poza tym, nowe zatrzymanie zostaje utworzone przy kazdej rotacji zmian lub zmianie zamdwienia.

Aby wesprzec¢ obliczanie przecietnych dtugosci typu zatrzyman (jak np. MTBF i MDT), RS production
uzywa takze pojecia Wystapienia zatrzyman, ktére pomaga uwzgledniac, ze kilka zatrzyman pod rzad
z tego samego powodu byto w rzeczywistosci jednym zatrzymaniem.

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

Zatrzymani e kiedy ni pmowienisi ¢ zadnego aktywnego
Przy statusie punkt pomiaru Nie ma aktywnego zamdwienia uzywany jest automatycznie ten kod
przyczyny, ktéry zostat podany w ustawieniach punktu pomiaru.
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Zatrzymanie przy przezbrajaniu
Przy statusie punktu pomiaru Przezbrajanie uzywany jest automatycznie ten kod przyczyny, ktory
zostat podany w ustawieniach punktu pomiaru.

RS Production ma reguty oparte na czasie i liczbie cykli bez zatrzyman aby automatycznie przerywac
status okresu przejSciowego i przechodzi¢ do statusu praca.

Analiza czasu zatrzymah kiedy zapomniato sie spo
RS Production rejestruje zawsze czasy, ilosci i zatrzymania bez wzgledu na to czy harmonogram

istnieje, czy nie. Pracowac normalnie mozna takze bez harmonogramu i natozy¢ harmonogram

pozniej.

Jak duzsa rbaetdaz Ppper ed koS ci

Straty predkosci obliczane sg nie dla pojedynczych zatrzyman, tylko dla catego wybranego okresu
czasu.

Wi ecej informacji o sygnatach urzgdzen i podtgcz
Bardziej szczegdtowe informacje o sygnatach i podtaczaniu RS BlackBox i OPC znalez¢ mozna w
Specyfikacji technicznej (lank har).

Il oS¢ zatwierdzona, poddana obrdébce korygujacej
RS Production uzywa kilku poje¢ odnoszgcych sie do ilosci w produkcji.

Kazdy punkt pomiaru ma w swojej podstawowej wersji wsparcie dla liczenia ilosci tylko w jednej
jednostce. Oznacza to, ze ilos¢ wyprodukowana, ilos¢ odrzucona i ilos¢ poddanych obrdbce
korygujacej muszg byé podawane w tej samej jednostce.

t 22t OAS Znaczenie
llos¢ wyprodukowana | llos¢ wyprodukowana obliczana jest przy uzyciu wspétczynnika ilosci na
podstawie sygnatu cyklu lub licznikiem ilosci.

llos¢ brakow
llos¢ zatwierdzonych = llo$¢ wyprodukowana — llos¢ odrzucona

Dodatkowy modut PK210 — Licznik jednostek daje mozliwos¢ liczenia wielu réznych jednostek w
jednym i tym samym punkcie pomiaru. Moze to by¢ zuzycie energii, zuzycie materiatu,
wyprodukowane sztuki, petne palety i inne.

Przyczynaatrzymania, kategoria zatrzymania i kod stacji

Aby zapewnié mozliwie najlepszy materiat do analiz, RS Production korzysta z kilku poje¢ do
monitorowania zatrzyman urzadzen.

t22t OA S Znaczenie

Przyczyna Przyczyna zatrzymania ma podawac CO sie stato (usterka elektryczna, brak

zatrzymania materiatu itd.). To operatorzy urzadzen lub pracujacy blisko urzadzen
technicy czesto podaja kod przyczyny.

Kategoria Kategoria zatrzymania grupuje kody przyczyn. Czeste kategorie to zwigzane z

zatrzymania urzadzeniem, zwigzane z materiatem, zwigzane z metodg, zwigzane z

czynnikiem ludzkim. Kategoria zatrzymania nie jest widoczna dla operatora,
tylko jest ustawiana sprzetowo wedtug kodu przyczyny.

Kod stacji Kod stacji informuje GDZIE zatrzymanie nastgpito (napetniacz, maszyna
etykietujgca)
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Znajac kod przyczyny i kod stacji ma sie dobre podstawy do zidentyfikowania sposobu powstawania
nieprawidtowosci takze przy bardziej skomplikowanych procesach produkcyjnych.

Produkcja bez zamadenia i pod zamowienie

Najprostszym sposobem jest uzywanie produkcji bez zamodwien. W takim wypadku operatorzy
uruchamiajg i zatrzymuja wytwarzanie produktéw bez zadnego zwigzku z numerem zamowienia,
planowanym czasem rozpoczecia/czasem zakonczenia lub zamdwiong iloscig.

Jezeli ma sie potrzebe analizy zamdwienia lub uzywa RS Production do raportowania z powrotem do
ERP, to potrzebuje sie produkcji pod zaméwienia.

Uzywajac produkcji pod zamdwienie mozna wstrzymywac produkcje i wracaé z powrotem do tego
samego zamoéwienia. Zamdéwienie bedzie wtedy rejestrowane jako kilka osobnych realizacji.

OEH TEEP

OEE, TAK lub TAK/OEE to w $wiecie RS Productions to samo. OEE jest wskazZnikiem efektywnosci
wykorzystania urzadzen i sSrodkéw. Jest to wskaznik pokazujgcy, jak efektywnie uzywany jest
pojedynczy zaséb w postaci urzadzenia.

OEE z kodowaniem przyczyny zatrzymania uzywane sg przy procesach z waskim gardtem kiedy
istnieje koniecznos¢ zwiekszenia wydajnosci.

Maksymalizacja OEE poszczegdlnych urzadzen w przeptywie proceséw czesciowych moze miec
negatywny wptyw na sprawnosé przeptywoéw.

OEE nie méwi nic o koszcie osiggniecia sprawnosci urzadzenia.

Aby mogto dawac petny obraz, OEE wymaga przy wielu rodzajach produkcji uzupetnienia kluczowymi
wskaznikami dla zaréwno sprawnosci przeptywow jak i wydajnosci (produkcji).

RS Production oferuje takze TEEP, ktéry przy obliczaniu wykorzystania uwzglednia wszystkie godziny
doby.

Poza OEE i TEEP RS Production oferuje inne wskazniki dla sprawnosci przeptywdéw i wydajnosci
produkciji.

Wiecej informacji o tym, jak OEE i TEEP s obliczane w RS Production (lank har) znajdziesz w ,,Guide
to machine efficiency”.

Krotko o tym, jaRS ProductioobliczaOEE

OEE TxAxK

T (suma(czas wg harmonogramu w godzinach) — suma(catkowity czas zatrzymania w
godzinach)) / (suma(czas wg harmonogramu w godzinach) — suma(czas wykluczony))

A (suma(wyprodukowana ilos¢) — suma(Oma)) / suma(Optimal produced amount)

K (suma(llos¢ wyprodukowana) — suma(llos¢ odrzucona)) / suma(llosé wyprodukowana)

A bedzie pokazywane jako 100 % nawet jesli dla jakiego$ okresu przekraczatoby 100 %.

Na czym obliczenia sg oparte mozna zobaczy¢ wewnatrz raportéw i analiz w RS Production klikajac na
odpowiedni stupek OEE i wybierajgc OtwOrz, a nastepnie klikajac wzory OEma karcie obiektu ktéra
sie otworzy.
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