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Monitoring vyrobniho procesu
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ERP/APS PDM/PLM

Sme@ %3 windchill

Sjednoceny pristup vykazovani _ ‘ :
vyrobnich a montaznich operaci MONTAZ VYROBA
Pracovisté dostupné pomoci web clienta
Univerzalnost vykazovacich terminald
Moznost z jednoho terminalu
obsluhovat vice pracovist

Dostupnost vSech informaci potrebnych
k zahajeni vyroby

Provazanost ERP a PLM systému pres
moderni webové rozhrani
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web client web client

web server [ ‘ o

Disk array Cloud storage
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CO MONITORUJEME?

Vyrobni davky

Vyrobni operace

Produktivni a neproduktivni cas
DUvody neproduktivnich casu
Vyrobky dle vyrobniho Cisla
Provozni stavy stroje

NC programy

Pracovniky




Provozni stav strojti na dilné

1H10 H-1000 (691)

1D

Typ:

Rozhrani;

Posledni aktualizace:

Pracovnik
Program dilce:
Cas eyklu:

Aktivni operace:

h n

2 vyrAS| 1H40 H-40A (672) 2 VYRASI
691 /231
@
Machining Center ®
OPC UA Client Cekani: 4h 25m 0C0s
) Vyrdbi: 4h 16m 34s
o Alarm: Oh 03m 03s

08.01.2020 14:34:
2 " ® Neodpovida: 5h 50m 08s

n.d.

49015

1m 65 Posledni zapnuts: 08-01-2020 05:49:14
nd. Stav 2méneén: 08.01.2020 14:34:44

D [ 7 !

1H40 H-40A (680)

Posledns aktualizace
Pracovnik

Program dilce:

Cas eykiu!

Aktivni operace

A > z

08-01.2020 14:34:50
nd.

12417

0s

nd.

TH45 H-500 (692)

Posledni aktualizace:

Pracovnik
Program dilce:
Cas cykdu:

Aktvni operace

a 1

© NEODPOVIDA 1H45 H-500 (693) © NEODPOVIDA

08.01.2020 13:53:08 Posledni aktualizace: 08.01.2020 13:31:26

n.d. Pracovnik nd.
51559 Program dilce: 50046
0s Cas cyidu: 0s
n.d. Aktvni operace n.d.
/ | Py > / '

1H50 H-50 (671)

Posledni aktualizace
Pracovnik

Program dilce:

Cas eyidu:

Aktivni operace

“ > ¢

W CexAN

08-01.2020 14:34:48
Jan Konafik

11722

6m 453

4802400-020



Provozni stav stroji na dilné - podle dodaného pudorysu dilny
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- C 3BK2 Bruska hrot.... &5 VYRABI
i Poslednia..  01-02-202109:2...
Pracovnik: Ivan Holinek
T Program di... n.d.
Cas cyklu: 0s

Aktivni operace: 4964890-150
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Provozni stav stroji na dilné - podle nahlasené polohy stroje
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Casowy interval

24h 00m
23h 00m
22h 00m
21h 00m
20h 00m
19h 00m
18h 00m
17h 00m
16h 00m
15h 00Om
14h 00m
13h 00m
12h 00m
11h 00m
10h 00m
9h 00m
8h 00m
7h 00m
6h 00m
5h 00m
4h 00m
3h 00m
2h 00m
1h 00m
Oh 00m

01/12

03/12

05/12

07/12

Monitoring vyuziti strojniho zarizeni

09/12 11/12

. Vyrabi . Vypnuty

13/12

- Sefizeni

15/12 17/12 19/12 21/12

. Cekani . Alarm . Neodpovida

23/12

25/12

27/12

29/12

31/12



C. operace

4717670-020

4802170-040

4696050-070

4802400-020

4797230-010

4769290-010

4784380-020

4733810-210

4808790-030

Rozpracovana vyroba

Mésicni zobrazeni v

Plinované ks.

Polozka Pracovisté Stroj

RNO3340117003 1TM2 890 4 1 3
R867A3502817 TH40 672 2 1 1
R842A120TATA 1™ 629 4 2 2
R76.2.210.15 TH50 671 5 1 4
132A0T9X003A TH45 692 ] 0 &
R132A371281 TH55 635 5] 1 5
R73.5.115.01 TH45 693 18 0 18
ROZ26A7691D2 3BK3 716 24 1 23
R336C4507C2 1H40 672 70 5 65

Zb§vajici ks.

Leden

C. pracovnika

23720

23987

23576

23969

22968

21306

23777

17470

23987

Jméno a prijmeni

Marek Horka

Ladislav Becka

Milos Slezak

Jan Kofiafik

Martin Kovac

Jaroslav Svadlefiak

Michal Hrabec

Ivan Holinek

Ladislav Becka

Posledni prihlas. na op.

08-01-2020 05:25

06-01-2020 14:18

08-01-2020 05:25

08-01-2020 13:18

08-01-2020 10:21

08-01-2020 13:55

08-01-2020 11:43

08-01-2020 12:57

08-01-2020 13:59



. Vyrabi . Vypnuty . Sefizeni . Cekani . Alarm - Neodpovida

Dnes

Stavy stroje

Stav posuvu

Prihlaseni uZivatele

Op. 5002380-010
RN00740221001
Dokoncena

Op. 4988810-020
RIN0O0740221001
Probiha

Prog. 49138

Prog. 45014

00:00 03:00

Snimek pracovniho dne

06:00

09:00

12:00

Stavy | Patek 29/01 - TH10 H-1000 (691)

15:00

18:00

21:00

00:00



4760190.040 | R1324331681C
v 07:25:21 | 10-12-201% 16:04

4760210-060 | #71324355751

+ 08:03:15 | 03-12-2019 13:00

4760210.070 | 01324355181
-01:27:50 | 03-12-2019 13.01

4760220.060 | #132A355782

+ 06:35:40 | G2-12-2079 13:29

4760220-070 | 71324355162
- DV27:4T | 02-12-2019 13:29

4760330-010 | R7154330188C
¢ 07:43:56 | 13-12-2019 18:46

4769330-010 | R1324327881C
+ 06AD:24 | 04-12-2019 08:52

4769330-040 | R7324327881C
+ 10,0629 | 16-12-2013 27142

4769340-040 | 713243216820
+ 054898 | 17-12-2079 13:21

4769650-010 | 8424019X003800
+ 13:06:48 | 05-12-2019 11.08

4769650-040 | 2424013X003800
+ 14:29:35 | 19.72-2019 18:52

4796700-030 | £424079X004D
| OV:44:32 | 12-12-2018 79:35

4796700-060 | 542A079X0040
+ 05:56:00 | 18-12-2019 12:07

4798240-030 | 542A079X004C
+ 030250 | 12-12-2019 16:15

4798240-060 | 5424019X004C
+ 122248 | 17-12-2019 21:29

Plnéni vykonovych norem

PN
il

00:00 0100 0200 0300 0400 0500 O0&00 0700 0800 000 1000 1100 1200 1300 1400 1500 16:00 1700 1&00 1300 20:00 2100



Detailni analyza sledované operace

POrovna’nll Vﬁéi nOrmé Norma:

Pripravny cas (TBC): 40.00 MIN 0:40:00
Kusovy ¢as (TAC): 74.50 MIN 1:14:30
NH celkem (5 ks): 6.88 NH 6:52:30
11.12.2019
i e 2019 R132A3316B2C
R132A3316B2C

Program 77093 2. poloha

Program 77092 1. poloha

0:04:08

0:01:10 0:10:12  0:01:05 2.kus 2. pol.

/
/

3 kus 1. pol.
0:05:35
0:00:25 1 0:05:05 0:25:09 0:01:20 =t
4.kus 1. pol.
0:04:44  0:01:12 4. kus 2. pol,
0:00:04 | 0:03:46 /
0:04:36
5. kus 1. pol. 0:00:18 0:01:30
: kus . p0I _-/
0:00:00 0:15:00 0:30:00 0:45:00 1:00:00 1:15:00
® Obrabéni 77092 Ototeni palety ® Upnuti kusu m Kontrola platki 0:00:00 0:15:00 0:30:00 0:45:00 1:00:00 1:15:00 1:30:00

® Kontrola, vjm&na nastroje B Piestivka nad 30 min, WC ® Ofuk kusu m Obrabéni 77093 Otoleni palety mUpnutikusu mKontrola platkd = Kontrola, vyména néstroje  m Ofuk kusu



0:25:00

0:22:30

0:20:00

0:17:30

0:15:00

0:12:30

0:10:00

0:07:30

0:03:00

0:02:30

0:00:00

Délky trvani obrabéni jednotlivych nastrojl

Detailni analyza sledované operace

R132A3316B2C
Program 77093 2. poloha

N1330 M6 ;[ T7: N1470 M6 ;[ T18:

N20 M6 ;[ Te:

ISCAR *100]

M125 M6 ;[ T22: N335 Mo ;[T38: N455 M6 ;[ T18: N340 M6 ;[ TES:
FREZOVACI HLAVA FREZOVACI HLAVA FREZOVACI HLAVA FREZA STOPKOWVA FREZA RYBINOWA FREZA RYBINOVA FREZA ZAPICHOVA FR. ZAPICHOWA IS FREZA STOPKOVA  NAVRTAVAK IS

IS *100 PRODL. ]

ISCAR *63 ]

15 *20]

*35/555T. VBD
HRUB ]

W2 ks 2. pol

N780 M6 ;[ TeS:

*105/555T. 5K
SLICHT ]

W 3. ks 2. pol.

N905 M6 ;[T35: N1095 M6 ;[ T32: N1195 M6 ;[ T73:

I5*100]

W4 ks 2. pol

*40]

W 5. ks 2. pol

*B6 SK]

*20 SKR=3]

FREZA STOPKOVA
1S *20]

N1560 M6 ;[ T2:
FR. STOPKOVA IS
*10]



Evidence prostojd na stroji

Kategorie prostoju

00:00 00:30 01:00 01:30 02:00 02:30 03:00 03:30 04:00 04:30 05:00

Casovy interval

Detailni

Demontaz pfipravku | 01:20:19

Montéaz pfipravku | 00:50:01

Prestavka | 00:29:10

Odladéni 1. ks | 00:26:56

Uklid pracovisté | 00:22:14

Odepnuti hotového a upnuti nového kusu | 00:17:40
Oprava kusu | 00:16:50

Vyména bfitovych desticek | 00:08:30

Nespecifikované prostoje | 00:41:30

00:00 00:10 00:20 00:30 00:40 00:50 01:00 01:10 01:20

Casovy interval



Analyza prostoju na stroji

Dlvody zastaveni stroje
1H559.9. - 13. 9. 2019

2:52:48

2:24:00

1:55:12
1:26:24
0:57:36
0:28:48
0:00:00
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Prinosy monitoringu

Zjisténi skutecnych ¢asli a nakladd na vyrobu

Zpétna vazba pro systém kapacitniho planovani
Rozpracovanost, stav vyroby komponent

Cistota dat, odstranéni neplnéni technologickych postup(
Uplné skuteéné naklady na vyrobu komponent

Zvyseni produktivity prace

Spravedlivéjsi hodnoceni pracovniku
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