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DownTime Analyst:

Jak podwyzszy¢ wydajnos¢
linii produkcyjne)

Oferowane przez

firme Wonderware oprogramowanie
DT Analyst stuzy poprawie zyskownosci firm produkcyjnych. Po-
przez obliczanie w czasie rzeczywistym wskaznika catkowitej
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wydajnosci urzadzen (OEE) pakiet ten wspomaga dziatania stuzb
utrzymania ruchu majace na celu poprawe efektywnosci

wytwarzania.

DT Analyst dostarcza dokfadne i szczeg6towe
dane o produkcji, dostepnosci sprzetu oraz przy-
czynach obnizenia tejze dostepnosci. Wspodtpra-
cujgc z pozostatymi produktami dla przemystu
z oferty Wonderware, oprogramowanie to umoz-
liwia optymalizowanie dziatain produkcyjnych,
a tym samym podniesienie wydajnosci i obnizenie
kosztéw produkgji.

O przydatnosci pakietu DT Analyst najlepiej
Swiadczg zamieszczone ponizej opisy projektow pi-
lotazowych zrealizowanych przez firme ABIS s.c.
w dwoch polskich przedsiebiorstwach branzy spo-
zywczej na liniach produkcyjnych i pakujacych.

Projekt pilotazowy polega na przystosowaniu
fragmentu linii produkcyjnej do automatycznego
zbierania danych (przy zachowaniu minimalnych
kosztéw). Skonfigurowany system pozostawiamy
do testéw na 4 tygodnie, po czym wspdlnie
z klientem analizujemy zebrane dane.

Ze wstepnego rozpoznania przed wdrozeniem
instalacji pilotazowych wynikato, ze w opinii czesci
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stuzb wewnatrz zaktadéw produkt tego typu byt
dla nich zbyt zaawansowany. Informacje o prze-
stojach i alarmach zbierano recznie, czego efektem
byta m.in. niemoznos¢ efektywnego ich wykorzy-
stania - wiele informacji byto dostepnych, brako-
wato jednak narzedzia, aby médc je tatwo zebrac
i poréwnac. Panowato tez przekonanie, ze zarow-
no maszyny, jak i personel nie sg juz w stanie pra-
cowac szybciej. Jak sie jednak okazato, pilotazowe
wdrozenie oprogramowania DT Analyst bardzo
znaczaco zmienifa te perspektywe.

Instalacja pilotazowa I

System testowy dziatat w zakfadzie od 14 ma-
ja do 30 czerwca 2004 r. Do projektu zostata wy-
typowana jedna z najnowoczesniejszych maszyn,
wyposazona w sterownik Simatic S7 400 z mocno
rozbudowang diagnostyka maszyny. Dodatkowo
do systemu zostat podtaczony sterownik uktadu
badajacego na biezaco wskaznik jakosciowy, co
pozwolito na wyliczanie wskaznika OEE dostepne-
go w DT Analyst.

Zadaniem systemu byto nie tylko stwierdzenie
efektywnosci produkgji i uzyskanie odpowiednich
wskaznikéw, ale réwniez przetamanie barier
ludzkich na réznym szczeblu w przedsigbior-
stwie.

Po zakonczeniu projektu dokonano podsumo-
wania, z ktérego wynikato, iz:

v system stat sie codziennym narzedziem pra-

cy stuzby utrzymania ruchu i obstugi;

v W okresie przed uruchomieniem aplikacji
obstuga poswiecata ok. 30 min. w trakcie
kazdej zmiany na spisywanie danych do ra-
portéow. Zainstalowany system dane te
zbierat automatycznie, co oznaczato
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oszczednos¢ ok. 11 godzin
dla jednej zmiany w ciagu
miesigca;

v analiza danych byta bardzo
wygodna i wszechstronna,
co w bardzo duzym stopniu
redukowato czas poswieca-
ny codziennie przez kierow-
nictwo na analize wynikéw;

v raporty potwierdzity do-
tychczasowe spostrzezenia
na temat efektywnosci
i przyczyn przestojow, lecz
jednoczesnie dostarczyty
konkretne dane na ich po-
parcie;

v z systemu korzystaty dziaty
utrzymania ruchu i produk-
¢ji, w tym planowania i kon-
troli jakosci;

v w wielu przypadkach udato
sie zwiekszy¢ srednig wydaj-
nos¢ linii  produkcyjnych
o kilkanascie procent;

v otrzymane wyniki staty sie
przedmiotem zainteresowa-
nia zarzadu przedsiebior-
stwa.

Projekt pilotazowy na tyle
spetnit oczekiwania uzytkowni-
kow, iz w biezagcym roku budzeto-
wym planowana jest inwestycja
uwzgledniajgca cztery wytypowa-
ne maszyny.

Instalacja pilotazowa Il

Instalacja pilotazowa systemu
sledzenia przestojow dziatata
w przedsiebiorstwie od 1 czerwca
do 9 lipca 2004 r. Zadaniem tego
projektu bylo przekonanie pra-
cownikéw réznych szczebli w za-
kfadzie co do celowosci wdrozenia
i optacalnosci systeméw tego typu.
Przyjeto maksymalnie uproszczonag
forme projektu, by zminimalizo-
wac koszty, w zwigzku z czym $le-
dzono tylko takie parametry, jak:

v/ awaria og6lna;

v przestdj planowany;

v przestdj technologiczny;

v zmiana produkgiji;

v przestdj nieokreslony.

Projekt podsumowano spotka-
niem, w ktérym uczestniczyli
cztonkowie zarzadu i kadry kie-
rowniczej kilku dziatéw. Efekty sys-
temu mozna opisac nastepujgco:

v przestoje planowane zosta-
ty skrécone o srednio kilka-
nascie minut na zmiane;

v przestoje nieokreslone zo-
staty skrécone srednio o kil-
kanascie procent;

v przestoje nieokreslone
(krétkotrwate lub nieoczuj-
nikowane) stanowity ponad
potowe przyczyn przesto-
jéw, co wymaga doprecyzo-
wania podczas wdrozenia;

v system raportowy jest fatwy
w obstudze i pozwala na
szybki przeglad zdarzen
i wielowymiarowa analize;

v uchwalono powstanie ze-
spotu roboczego, ktérego
zadaniem bedzie wytypo-
wanie jeszcze innych dzia-
téw produkgji, ktore beda
objete w projekcie i okresle-
nie wymagan. Ustalono tak-
ze, iz otrzymane wyniki be-
da przedmiotem prac anali-
tycznych ze strony dziatu
planowania i controllingu.

Zadowolenie z rezultatéw

dziatania instalacji pilotazowe;j
sktonito uzytkownikéw do poczy-
nienia inwestycji w tej dziedzinie.

Dobrze przygotowane raporty
umozliwiaja wykrycie skutkow
powtarzajacych sie przestojow
i awarii, co radykalnie utatwia ich
usuniecie, a tym samym poprawe
wydajnosci produkcji. Mozna
wiec powiedzie¢, ze wprowadze-
nie systemu bazujacego na opro-
gramowaniu DT Analyst pozwala
na uzyskanie szybkiego zwrotu
z inwestycji.
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