EEE GOLEM OEE MES

System monitorujacy
wydajnosc i efektywnosc
pracy maszyn

Skuteczny system do wizualizacji wykorzystania parku maszynowego w kontekscie zadan
produkcyjnych. Umozliwia monitorowanie maszyn jak i urzagdzen. Do systemu mozemy
podtaczy¢ kazde urzadzenie poczawszy od zamka w drzwiach, zaréwke, czy maszyny
CNC. Golem OEE MES jest uniwersalnym narzedziem dla sprawnego i szybkiego
wyliczenia wskaznika OEE.

PODSTAWOWE FUNKCJE SYSTEMU
GOLEM OEE MES

rl.!.l Wizualizacja pozwalajgca na

dyskretn_y. nadzér nadlpraca
< maszyniich operatoréw

3 Kontrola efektywnego czasu
= pracy maszyn i ich operatoréw

=] Wszechstronne raporty
ﬁ produkcyjne dla maszyn i grup
maszyn

Analiza realizacji zlecen
,|| produkcyjnych oraz ocena ich
\\

jakosci

Rejestracja, klasyfikacja i
redukcja wadliwych wyrobow

Wzrokowa ocena przebiegu
pracy i postojéw z ostatnich

24 |lub 72 godzin

Skrécenie czasu reakcji na
)§§} awarie, a w konsekwengji

skrécenie czasu napraw

Szybka ocena dzieki
S flollf \wskaznikom KPI:
KPI OEE, MTTR, MTBF, CAVITY

URZADZENIA WSPOLPRACUJACE
Z GOLEM OEE MES

Kazdg monitorowang maszyne mozemy
zaopatrzy¢ w urzadzenia wspotpracujgce
wedtug przyjetego scenariusza, odpo-
wiadajgcego specyfice produkcji danej
firmy. Klient moze wybra¢ urzgdzenia
spos$réd zaproponowanych przez
NewTech Solutions lub wykorzystac takie,

ktére sprawdzity sie juz podczas
wczesniejszego wdrozenia.




System Golem OEE MES to system monitorujacy prace maszyn, ich wydajnos¢, efektywnos¢, dostepnose,
przyczyny postojow, realizacje zlecen produkcyjnych, ilos¢ brakéw, zuzycie energii oraz zaangazowanie
operatorow. System pozwala na ciggta obserwacje zaktadu pracy, maszyn, urzadzen, elementéw kluczowych
w procesie sprawnosci produkgji. Obserwacja odbywa sie dyskretnie. Dzieki czemu mozemy obserwowac w
jakim stanie znajdujg sie poszczegdlne maszyny bez koniecznosci ciggtego przemieszczania sie po halach
produkcyjnych.

Mozemy zobaczy¢ w jakim stanie sg maszyny (status), jaki produkt w danej chwili jest wytwarzany, kto jest
operatorem, jaki czas zostat do konca zlecenia itp. Mozliwy jest rowniez zdalny nadzér nad maszynami za
posrednictwem zaktadowej sieci LAN i przez Internet.
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System Golem OEE MES jest w szerokim zakresie konfigurowalny co pozwala dostosowac jego architekture do
monitorowania pracy wielu czesto bardzo réznigcych sie od siebie maszyn, takich jak: prasy, wtryskarki,
maszyny poligraficzne, maszyny pakujgce, obrabiarki CNCiwiele innych.

Podstawowe funkcje systemu Golem OEE MES:
Wizualizacja pozwalajaca na ~
dyskretny nadzér nad pracg ::?j
maszyn i ich operatoréw R

Kontrola efektywnego czasu pracy
maszyn i ich operatoréw
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Wszechstronne raporty
produkcyjne dla maszyn i grup
maszyn

Rejestracja, klasyfikacja i redukcja
wadliwych wyroboéw

Skrécenie czasu reakcji na awarie,
a w konsekwencji skrécenie czasu
napraw

Kontrola zuzycia energii
elektrycznej i surowca

Redukcja czasu przezbrajania i
ustawiania maszyn

& @

Analiza realizacji zlecen
produkcyjnych oraz ocena
ich jakosci

Wzrokowa ocena przebiegu
pracy i postojow z ostatnich
24 lub 72 godzin

Szybka ocena dzieki wskaznikom
KPI: OEE, MTTR, MTBF, CAVITY

Redukcja czasu postojow
nieplanowanych, kontrola
postojow planowanych

Aktywizacja i samokontrola
operatoréw, wtasciwy rozktad
odpowiedzialnosci



Obstuga statusow

Gtownym celem systemu jest dostarczenie i zapisanie informacji o aktualnym stanie maszyny. Narzedziem dla
uzyskania tego celu jest status - czyli informacja od obstugi o stanie, w ktérym znajduje sie obecnie dana
maszyna. Status zmieniany jest w czasie rzeczywistym. Statusy pozwalajg zweryfikowac czy dana maszyna
pracuje, czy nie, a jesli pracuje to z jaka efektywnoscia.
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i = e [oma | Waznym czynnikiem w zrozumieniu idei statusu jest
PR TP gl M | S04 310 status ,praca”. Status praca tak naprawde powinien 3
Eran Decan ol i EETET™ T P ‘2 " P

- nazywac sie ,gotowos$¢ do pracy”. Ustawienie tego
Siaitad Wit \\' anve | HEaEEE . . . .
Frg— @™l o] weown statusu nie oznacza ze maszyna pracuje - oznacza ze
| Fegataga oy @R 2aw] wma powinna pracowad. System na podstawie pomiaréw
s ] s dzieli ten stan na: efektywnga prace, mikro postoje, czas
T = vy g ziell : ywna prace, postoje,

Tun]  sonre nieoznaczony oraz przerwy technologiczne.
LR HE3E

Proern = S0mm

Froere) Snisdan ey

S s R Dzieki zastosowaniu statusu mozemy sporzadzi¢
aitaia MmOty L o Daar L, . ,

Frp— T T wykres statusu, ktéry moze zosta¢ posortowany od
s it najwiekszego do najmniejszego udziatu.

Eran o airwat

e Dzieki Golem OEE MES mozemy prze$ledzi¢ catg
Awgng ok

historie danej maszyny.

SYSTEM MONITORUJACY WYDAJNOSC | EFEKTYWNOSC PRACY MASZYN

Informacje o statusach maszyny dostarczajg ich operatorzy za pomocg przeznaczonych do tego celu
urzadzen - przetgcznikow statusowych.

PRZELACZNIK STATUSOWY - PANEL

Dedykowany dla przemystu panel z podswietlanymi przyciskami - wodoodporne -
odpowiadajgce kolorystyce statuséw gtownych w systemie Golem. Mozliwa
integracja z Golem CNC pozwalajgca na automatyczng zmiane statusu przy
warunku wykrycia obcigzenia. Mozliwos$¢ zamdéwienia indywidualnej etykiety z
opisami statusow oraz integracja z wiezg sygnalizacyjng. Najwyzsza jakos¢
wykonania.

URZADZENIA WSPOLPRACUJACE

PRZELACZNIK STATUSOWY - POKRETLO

L) L]
Umozliwia obstuge do 7 statuséw. Przetgcznik zamieszczony jest w hermetycznej
obudowie, a nastepnie montowany w obrebie panelu operatorskiego.
= Charakteryzuje sie duzg wytrzymatoscig oraz prostotg obstugi.

PANEL OPERATORSKI (TABLET lub PC)

Panel operatorski daje mozliwo$¢ wprowadzania komentarzy dotyczgcych stanu
maszyny. Dzieki temu przekazana przez operatora informacja doktadniej
odzwierciedla stan faktycznyimoze przyspieszy¢ prace zespotu.
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Obstuga zlecen

System Golem OEE MES stworzony zostat gtéwnie do dwoch celéw. Pierwszy to Sledzenie pracy maszyn, drugi
to weryfikacja realizacji zlecen produkcyjnych. Jedno jak i drugie jestistotne, aby wyciggna¢ wtasciwe wnioski.

Mozemy obserwowac prace maszyny bez powiadamiania systemu jakie zlecenie jest realizowane. Jednak aby
wykorzysta¢ w petni mozliwosci systemu, szczegélnie gdy wraz ze zmiang produktu zmieniajg sie rozne
parametry, np. krotnos¢ lub optymalny czas cyklu to najlepiej jest skorzystac z mozliwosci powiadamiania o
zleceniach jakie sg realizowane.

Kolejng wartoscig dodang jest $ledzenie samych zlecen oraz pozyskiwanie informacji o przebiegu ich
realizacji. Mozemy optymalizowa¢ planowanie produkcji, optymalizowa¢ technologie, optymalizowac
przezbrajanie maszyn dzieki wgladowi w postep produkcji i prostym prognozom czasu zakonczenia oraz
dziekitemu pozyskac¢ dane dowyceny, np.ilos¢ energii elektrycznej zuzytej na realizacje zlecenia.

Jeslizlecenie uwzgledniailos¢ zaméwiong to w oknie panelu informacyjnego dostepny jest wykres pokazujgcy
aktualny stan, postep i prognoze zakorczenia.
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Podsumowanie zlecenia

Do kazdego zlecenia mozemy wygenerowac raport przebiegu l'ﬁm W

zlecenia, dzieki ktbremu dostaniemy informacje zwrotna: jaki czas P R — L[ p———
byt potrzebny do realizacji zlecenia, ile sztuk wykonalismy, ile byto el meingn e e e
brakéw oraz wskaznik OEE. B VB vt RS I
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Zestawienie zlecen

. W systemie sg dwa komplety raportéw i zestawien: dla
=1 konkretnej maszyny i dla grupy. W kazdym z nich jest
zestawienie zlecen, odpowiednio dla wybranej
maszyny lub grupy maszyn.
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Narzedzia

Podsystem ,Narzedzia” stworzony zostat z mysla o narzedziach uzywanych jako wymienne wyposazenie
maszyn takich jak: wtryskarki, wykrawarki, itp. Podsystem rejestruje informacje ile czasu lub cykli dane
narzedzie pracowato, ile wyprodukowato sztuk danego produktu oraz po jakim czasie trafito do regeneracji.

Narzedzie moze by¢ przypisane do danego zlecenia,
= == I dzieki czemu pracownik realizujgcy dane zlecenie od
razu widzi jakiej formy uzy¢.

Zebrane dane mozemy ogladac nie tylko w rejestrze
narzedzi, ale moga by¢ tez dodane do raportéw

e SR B o e === takich jak raport dla zlecenia czy raport zbiorczy dla
rim] r]] ' _ maszyny. Mozemy réwniez robi¢ zestawienie zuzycia
: | narzedzi w najrézniejszym kontekscie: czasu,
Kartoteka narzedzi operatora itp.

Narzedzia eksploatacyjne

Podsystem ,Narzedzia eksploatacyjne” stworzony zostat z myslg o narzedziach uzywanych gtéwnie przez
maszyny CNC takich jak: frezy, wiertta, noze tokarskie, itp. Podsystem rejestruje dwa rodzaje zdarzen:

® wymiane narzedzi, ktére sie zuzywajg - np. w procesie obrébki elementu wielkogabarytowego albo
stali o dtuzejtwardosci zuzyjemy kilka narzedziwramach jednego zlecenia.

® wymiane narzedzi, ktére sie uszkodzity lub zuzyty w sposéb nieplanowany i nie nadajg sie juz do
ponownego uzycia.

Dane o zuzyciu narzedzi uzupetnione sg o informacje: kiedy oraz kto dokonat wymiany, na jakiej maszynie
i podczas jakiego zlecenia.

Kartoteka zawiera opisy wszystkich narzedzi, ktérych
zuzycie bedziemy chcieli monitorowa¢. Podajemy
symbol i nazwe. Mozemy tez podac producenta, opis
trwatosci, przydzieli¢ odpowiednig grupe, dodac
szczegbtowy opis oraz dwa zdjecia.

Narzedzia tgczymy w grupy aby uprosci¢ operatorowi
wybdr narzedzia podczas pracy. Grupa moze zostac
przypisana do produktu lub do maszyny. Dzieki temu

Kartoteka narzedzi eksploatacyjnych operator nie musi przeszukiwac catej listy narzedzi.
. . . . . oo s el N - ]
Wszystkie zdarzenia odnos$nie narzedzia mozemy | Ll .
A _|pma [ |

Sledzi¢ na zaktadce Historia kartoteki narzedzi s e B |
eksploatacyjnych. s ==

W historii kartoteki narzedzi eksploatacyjnych podane
sg kolejno nastepujgce informacje: czas zdarzenia,
maszyna, przyczyna, operator maszyny, zlecenie i

produkt jaki w danej chwili realizowata maszyna oraz e H _
uwagi operatora. Historie mozemy w dowolny sposob =——
sortowac i filtrowaé. Podawana jest tez sumaryczna e

ilo$¢ zdarzen. oK Ay
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URZADZENIA WSPOLPRACUJACE

Architektura i sktadniki systemu

Na system Golem OEE MES sktadajg sie nastepujgce

sktadniki: -,..p!.:‘.f.mm
=
Serwer SQL Firebird o [
= :
Serwer do obstugi baz danych jest niezbednym |y . EE{%%%
elementem systemu. Z serwera korzystaja pozostate [HEEl =+ | e __ e 3%
programy wchodzgce w sktad systemu Golem. Na [iiEH w:"'l-"'D ' . H E
serwerze zapisywane sg wszystkie zgromadzone dane  [Eiial e —
dotyczace podigczonych maszyn. [ i) | & & S

Stacja zbierania danych

Stacja zbierania danych jest bezobstugowym programem, ktéry komunikuje sie z koncentratorami wejs¢ i
przetwarza wszystkie informacje zapisujac je w bazie danych. Kiedy operator zmienia status maszyny stacja
zapisuje nowy status w swojej podrecznej bazie orazw bazie SQL.

Program kliencki

Program kliencki pozwala na sterowanie systemem, wizualizacje pracy maszyn i generowanie raportow.
Program kliencki korzysta z bazy SQL aby pozyska¢ informacje o konfiguracji oraz aby pobra¢ dane do
tworzenia raportow.

Program Konstruktor

Konstruktor to program, ktéry pozwala na konfiguracje systemu oraz tgczenie maszyn w grupy, co odpowiada
za spos6b wyswietlania danych w programie klienckim.

Serwer HTTP/REST ktory jest dodatkiem do programu stacji

Serwer pozwala na obstuge aplikacji dziatajgcych w przegladarkach a wiec np. na urzgdzeniach mobilnych.
Serwer jest wbudowany w program stacji zbierania danych.

Infrastruktura systemu

Stacja zbierania danych

Stacja zbierania danych wraz z komponentami to niezbedny element infrastruktury, potrzebny do dziatania
systemu. W trakcie wielu przeprowadzonych wdrozen nasza firma wypracowata obecny wyglad oraz sktad
komponentdw tworzgcych stacje zbierania danych.

W sktad Stacji Zbierania Danych wchodzg: koncentrator,
kontroler ADA-13110 oraz zasilacze.

Stacja zbierania danych jest przygotowywana i testowana w
siedzibie NewTech Solutions przed planowanym wdrozeniem u
klienta.




Koncentrator

Funkcjg koncentratora jest odczyt wejs¢, wstepne przetworzenie ich stanu, usuniecie zaktécen i przestanie do
programu stacji zbierania danych za posrednictwem tgcza Rs232.

Dostepne s3 3 rodzaje koncentratordw i rozszerzenie:
e GK16In - koncentrator 16 wejs¢

e GK32In - koncentrator 32 wejscia

e Gk64in - koncentrator 64 wejscia

e GK16Ex -rozszerzenie koncentratora o 16 wejs¢

Koncentratory 16 i 32 wejSciowe mozna rozszerzy¢ do 64
wej$¢ modutami rozszerzajgcymi po 16 wejsé.

Konwerter ADA-13110

Konwerter stuzacy do transmisji danych pomiedzy
urzgdzeniami wyposazonymi w interfejs Rs232 przez
sie¢ LAN/WAN. Transmisja danych odbywa sie bez
ingerencji w format przesytania danych. Posiada
wbudowany serwer WWW umozliwiajgcy zdalng
konfiguracje i zarzadzanie przez przeglgdarke
internetowg. Do konwertera mozna podtgczy¢
centrale telefoniczng, czytnik kodéw kreskowych,
modem, wage, czytnik kart magnetycznych i inne
podobne urzadzenia.

Zasilanie

Stacja zbierania danych wymaga zasilania, ktére jest realizowane (w zaleznosci od przyjetego scenariusza)
przez jeden, dwa lub wiecej zasilaczy. Zazwyczaj sg to zasilacze impulsowe z zabezpieczeniem przed
przepieciami.

Controller GOLEM CNC

Kontroler umozliwia doktadne i precyzyjne monitorowanie parametréw maszyn przemystowych, dzieki czemu
mozliwe jest oszacowanie stopnia wykorzystania tych urzadzen i podejmowanie odpowiednich dziatarh w celu
optymalizacji pracy lub planu modernizacji i konserwacji urzgdzenia.

Urzadzenie umozliwia generowanie sygnatu pracy na podstawie
obcigzenia pochodzacego z:

e Napedow osi

e Zasilania

e Generowanie sygnatu o przecigzeniu na podstawie odczytu
obcigzenia z napedoéw osi i skonfigurowaniu wartosci,
powyzej ktérej ma by¢ generowany sygnat prze cigzenia

e Ustawienie minimalnej wartosci obcigzenia aby w sytuacji
skrecenia posuwow czy zatrzymania maszyny byt
generowany sygnat braku pracy

® Wspotpraca z panelami statusowymi INDUSTRY

® Wspotpraca z wiezami sygnalizacyjnymi statusowymi

URZADZENIA WSPOLPRACUJACE
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Wieza sygnalizacyjna

Wizualne przedstawienie stanu maszyny. Konfiguracja wiezy jest uzalezniona od przyjetego scenariusza.
Moze to byc¢ informacja o statusach jak rowniez o pracy maszyny. Mozna rowniez potgczy¢ te informacje i
wyswietla¢ zaréwno status w szczegélnosci status praca oraz informacje o sygnale pracy. Wieza sygnalizacyjna
jest szybkim srodkiem komunikacji z personelem nadzorujgcym prace. Dzieki czemu jednym spojrzeniem na
park maszynowy mozna okresli¢ w jakim stanie znajduje sie dana maszyna (Praca/Przezbrajanie/Awaria).

Wieza sygnalizacyjna moze by¢ wyposazona w sygnalizator
dzwiekowy, ktéry mozna potaczy¢ np. z urzadzeniem Golem
CNCiw sytuacji przecigzenia wygenerowac sygnat dzwiekowy.

Wieza sygnalizacyjna jest konfigurowana modutowo w
zaleznosci od scenariusza jakisie przyjmie do wdrozenia.

Minimalnailo$¢ koloréow: 1
Maksymalnailos¢ koloréw: 5

Modut dzwiekowy zastepuje kolor niebieski woéwczas
maksymalnie mozemy wyswietli¢ 4 informacje Swietlne oraz
wykorzysta¢ modut dzwiekowy.
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Przyktadowe zdjecie wiezy
sygnalizacyjnej zintegrowanej z
Golem CNC oraz panelem
statusowym Industrial.
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