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Czym bedziemy sie zajmowac

w module trzecim?

ZADANIE: Dokonac analizy wydajnosci zautomatyzowanego systemu
produkcyjnego, w tym zaprojektowac system kalkulacji
wskaznikéw wydajnosci i przedstawi¢ wyniki na podstawie
otrzymanych danych historycznych z realizacji produkcji w
zautomatyzowanej linii ttoczenia blachy.
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Opis przyktadu

Praca zautomatyzowanej linii ttoczacej

1. Robot tadujacy LR ( loading robot )
- pobranle blachy ze stosu

- transport blachy pod prase

3. Robot podajacy FR ( feeding robot )
- umieszczenie blachy w prasie ttoczacej

4. Prasa ttoczqca SP ( stamping press )
- tloczenie blachy

5. Robot przekazujacy TR ( transferring robot) |
- pobranie wyttoczki z prasy ttoczacej i umieszczenie jej w prasie wykrawajacej

6. Prasa wykrawajqca PP ( punching press )
- wykrawanie nadmiaru materiatu w wyttoczce

7. Robot odbierajacy RR ( receiving robot )
- pobranie wyttoczki z prasy wykrawajgcej

8. Przenosnik tasmowy koncowy OC ( output conveyor )
- transport wyttoczki w strefe odbioru przez operatoréw
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Plan realizacji projektu

1. Dokonac klasyfikacji otrzymanych danych historycznych z realizacji produkcji
. Odtworzyc¢ chronologicznie zdarzenia z produkcji w danym dniu roboczym
Obliczy¢ wskazniki niezawodnosci urzadzen linii zautomatyzowanej

. Obliczy¢ wskazniki efektywnosci linii zautomatyzowanej

. Obliczy¢ wskazniki zagregowane: zmianowe i dzienne

. Przygotowac wnioski i propozycje poprawy/doskonalenia stanu obecnego

Zatozenia:

1. Kazdy zespot ma wydane tematy dydaktyczne z danymi historycznymi za
okreslony tydzien roboczy.

2. Znane sg podstawy obstugi arkuszy kalkulacyjnych
(MS Office Excel lub Open Office Calc)

3. Weryfikacja wiedzy zdobytej w module na tescie obliczeniowym
(podczas testu NIE WOLNO korzystac z telefonéw komorkowych ani
komputerdw, wolno uzywac tylko kalkulatory)
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2. Znane sg parametry produkcyjne rodziny wyrobow:

Rodzina wyrobow: parametry produkcyjne

Wydajnos¢ teoretyczna Czas przezbrojenia Wartos¢ wyrobu
Id | Symbol wyrobu .
pr [szt/h] ts [min] Cspr [21/s2t]
A PE-14A 650 90 8
B XL-S2B 550 60 7
QAV-90 600 75 6

3. Znane sg rowniez dane

ogolnozaktadowe:

4. Przygotowano tez liste

zatrzyman linii produkcyjnej:

Dane ogoélnozakitadc

we

Wartos$¢

Jednostka

P- Opis parametru Symbol

1 System zmianowy (1 operator nadzorujacy) i 3 zm

2 Roboczogodzin na zmiane r 8 h/zm
3 Przerwy socjalne 10-18-2 tps 20 min/zm
4 Sprzatanie (20 min. przed kofcem zmiany) tec 10 min/zm
5 Wypetnianie raportéw (10 min. przed koncem zmiany) ter 10 min/zm

Lista przyczyn zatrzyman linii produkcyjnej

Grupa postoju

Lp. Symbol postoju Opis postoju

1 tsp-a Awaria prasy ttoczacej Breakdown
2 tsp-m Wymiana matrycy prasy ttoczacej Tool Change
3 tep-a Awaria prasy wykrawajacej Breakdown
4 trp-m Wymiana matrycy prasy wykrawajacej Tool Change
5 trr-3 Zakleszczenie blachy w chwytaku robota przekazujgcego Jam

6 tm Brak materiatu No Materials
7 te Prowadzenie dziatan inzynierskich Engineering
8 tw Start/Stop produkcji - weekend Warm-Up
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4. Dostepne sg rowniez raporty zmianowo-zadaniowe przygotowywane przez
pracownikow - za jeden dzien roboczy:

Raport R1

Raport R2

Raport R3

Raport R4

Raport R5

2015-05-02

Dzien Brygada Rozpoczecie Zakoncznie
2001-10-01 A 6:00 14:00 Sztuk dobrych Odrzutow | Poprawek
Id Kod produktu Rozpoczecie Zakonczenie 2015 16 115
A PE-14A
Dzien Brygada Rozpoczecie Zakoncznie
2001-10-01 B 14:00 Sztuk dobrych Odrzutow | Poprawek
Id Kod produktu Rozpoczecie Zakonczenie 845 6 25
A PE-14A 17:00
Dzien Brygada Rozpoczecie Zakoncznie
2001-10-01 B 22:00 Sztuk dobrych Odrzutow | Poprawek
Id Kod produktu Rozpoczecie Zakonczenie 1135 38 25
B XL-S2B 17:00
Dzien Brygada Rozpoczecie Zakoncznie
2001-10-01 C 22:00 Sztuk dobrych Odrzutow | Poprawek
Id Kod produktu Rozpoczecie Zakonczenie 1265 12 75
B XL-S2B 2:20
Dzien Brygada Rozpoczecie Zakoncznie
2001-10-02 C 6:00 Sztuk dobrych Odrzutow | Poprawek
Id Kod produktu Rozpoczecie Zakonczenie 765 64 35

C
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Dane wejsciowe do projektu

5. Dostepna jest lista zgtoszonych zatrzyman zaistniatych w tym dniu roboczym,
zaraportowana przez operatora linii zautomatyzowanej:

Zgloszenia zatrzyman linii produkcyjnej

Lp. | Rozpoczecie Opis postoju Kod postoju Zakonczenie
1 6:00 Start/Stop produkcji - weekend tw 6:15
2 9:00 Awaria prasy ttoczacej tsp-a 9:15
3 10:45 Zakleszczenie blachy w chwytaku robota przekazujacego tTr- 11:05
4 11:10 Brak materiatu tm 11:20
5 12:15 Wymiana matrycy prasy wykrawajacej trp-m 12:30
6 14:30 Awaria prasy wykrawajacej trp-a 14:55
7 15:20 Zakleszczenie blachy w chwytaku robota przekazujacego trr- 15:25
8 18:00 Brak materiatu tm 18:30
9 19:15 Awaria prasy ttoczacej tsp-a 19:35
10 21:05 Awaria prasy wykrawajacej tep-a 21:15
11 21:35 Zakleszczenie blachy w chwytaku robota przekazujgcego tTr- 21:40
12 22:55 Zakleszczenie blachy w chwytaku robota przekazujacego trr- 23:10
13 23:50 Awaria prasy wykrawajacej trp-a 0:10
14 0:20 Wymiana matrycy prasy ttoczacej tsp-m 0:30
15 1:30 Awaria prasy wykrawajacej trp-a 1:45
16 4:15 Brak materiatu tm 4:25
17 5:05 Awaria prasy wykrawajacej trp-a 5:20
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Proces realizacji projektu, krok 1:

Klasyfikacja zdarzen

W pierwszej kolejnosci nalezy dokonac klasyfikacji wszystkich dziatan realizowanych
na linii produkcyjnej.

Wszystkie dziatania nalezy odczytac z danych wejsciowych ( z tabel 2-5)
i przydzieli¢ do kategorii wedtug ponizszego schematu:

Czas catkowity Trotal
Czas wytaczenia Tns Czas eksploataciji Te
Zmiany/dni wolne od pracy
Instalacje, modyfikacje,
przebudowa, modernizacja
Szkolenia zewnetrzne Czas niezdatnosci Toown
Wygaszenie/rozpoczecie produkcji
Czas zdatnosci Tup I
| Nieplanowany postdj Tup Planowany postdj Tep
Czas inzynieryjny T Czas operacyjny To
Oczekiwanie na naprawe . Zatrzymania testowe
. Naprawa . Konserwacja, remont
Nieplanowana wymiana . Planowana wymiana materiatow/
Eksperymenty procesowe materiatéw/ptyndw ptynéw
Eksperymenty sprzetowe Brak specyfikacji przygotowawczej . Przezbrojenie lub regulacja
Nauka oprogramowania . Nieplanowane zdarzenia ogdlne . Planowane zdarzenia ogdlne
Czas przetwarzania Te Czas oczekiwania Tw zaktadu zaktadu

Regularna produkcja

Praca dla zewnetrznych odbiorcow
Realizacja przerobek

Produkcja testowa

Brak operatora
Brak materiatu
Brak narzedzia
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Proces realizacji projektu, krok 2:

Odtworzenie chronologii zdarzen

Nastepnie nalezy wypetni¢ arkusz chronologii zdarzen. Arkusz stuzy odtworzeniu
historii zdarzen (z doktadnoscig 1 podziatki = 5 minut):

Arkusz chronologii zdarzen
2001-10-01

6:00 + 7:00 7:00 + 8:00 8:00 + 9:00 9:00 + 10:00 10:00 + 11:00 11:00 + 12:00 12:00 + 13:00

Wytgczenie

Przyczyna 1
Przyczyna 2
Przyczyna 3
Przyczyna 4

Dziatania inzynieryjne
Przyczyna 1
Przyczyna 2

Oczekiwania
Przyczyna 1
Przyczyna 2
Przyczyna 3

Planowane postoje
Przyczyna 1
Przyczyna 2
Przyczyna 3
Przyczyna 4

Przyczyna 1
Przyczyna 2
Przyczyna 3

W arkuszu zamiast przyczyny wpisuje sie opis zdarzenia wediug klasyfikacji zdarzen

opracowanej krok wczesniej.
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vy Proces realizacji projektu, krok 2 cd.: E=—
[pl(f ‘ Tlid

Odtworzenie chronologii zdarzen

Procedura uzupetnienia arkusza chronologii zdarzen:
1. Zaznaczyc¢ czas pracy brygad i zapisac ich identyfikatory
2. Zaznaczyc¢ czas trwania produkcji wyrobow i zapisa¢ ich symbole / indeksy
3. Uzupetnic¢ listy postojow podajac nazwy / opisy postojow
4. Zablokowac¢ kolumny nazw postojow

5. Uzupetni¢ czasy trwania planowanych postojow (najpierw wedtug klasyfikatora,
potem wartosc¢ globalng planowanego postoju)

6. Uzupetni¢ postoje klasyfikowane do wytaczen i oczekiwan wiedzac, ze planowane
postoje majq pierwszenstwo

7. Uzupetni¢ czasy trwania nieplanowanych postojow (najpierw wedtug
klasyfikatora, potem wartosc¢ globalng nieplanowanego postoju)

8. Ukry¢ wiersze tabeli tak, aby pozostaty tylko gtdwne grupy postojow (np.
planowane postoje, oczekiwania, nieplanowane postoje, itd.)

9. Uzupetni¢ czas trwania produkcji regularnej (przetwarzania) w pozostatych
kolumnach, w ktorych nie wystepuje jakikolwiek postdj

10. Obliczy¢ catkowity czas trwania kolejnych postojow i przetwarzania
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Proces realizacji projektu, krok 2 cd.:

Odtworzenie chronologii zdarzen

Przykfad (fragment) uzupetnionego arkusz chronologii zdarzen znajduje sie ponizej):

Arkusz chi

Dzien

Czas 9:00 = 10:00 10:00=11:00 11:00=12:00 12:00=13:00 13:00=14:00 14:00=15:00
Brygada Brygada A

Wytaczenie |
Start/Stop produkcji - weekend |

L

Oczekiwania | [10)]
Brak materiatu | (]
20

Planowane postoje 20
Przerwa Socjalna

Sprzatanie
Wypelnianie raportow
Wymiana matrycy prasy tloczacej
Wymiana matrycy prasy wykrawajacej =3
Przezbrojenie

15:00 = 16:00

Awaria prasy ttocz3cej

Awaria prasy wykrawajzcej -
Zakleszczenie blachy w chwytaku robota przekazujaceg
I =EEEE 4 =EE BB ==EEEE =

Wyrob Wyrob PE-14A

Nalezy zwroci¢ uwage na:
¢ zmienione nazwy przyczyn zatrzyman
« uzupetniony czas ogolny kategorii zatrzyman
« czas pracy brygad i czas produkcji wyrobow

* uzupetniony czas przetwarzania (obszary pozostate nieoznaczone jakimkolwiek
zatrzymaniem pracy linii produkcyjnej
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vy Proces realizacji projektu, krok 3:
{pf K ‘

e
Obliczenia wskaznikow niezawodnosci 'n‘

Bazujac na podstawowej definicji niezawodnosci, w kroku trzecim obliczeniu
podlegajg wskazniki niezawodnosci, do ktorych naleza:

MTTR (Mean Time To Repair)
— Sredni czas naprawy:

t dzie:
. X —A gazie.
MTTR = ty.4 — Suma czasu awarii urzgdzenia X

L, 5 — liczba wystgpien awarii urzgdzenia X
MTTF (Mean Time To Failure) A=A XA

— sredni czas do uszkodzenia:
Tp +T| gdzie:
MTTF = T, - czas przetwarzania
X — A T; — czas dziatan inzynieryjnych
MTBF (Mean Time Between Failure)

— dredni czas pomiedzy uszkodzeniami: M-I;BF =MTTR+MTTF

R(t) (Reliability) — niezawodnosc: R(t) _ e_MTBF

UWAGA: wskazniki powyzsze liczy sie tylko dla okresdw pracy urzadzen. Liczac te
wskazniki nie bierze sie pod uwage okreséw wytgczenia, okresdw oczekiwania i
okreséw postojow planowanych. Do obliczen powyzszych wskaznikéw bardzo
pomocny staje sie arkusz chronologii zdarzen.
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VY Proces realizacji projektu, krok 3 cd.:
{pf K ‘

e
Obliczenia wskaznikow niezawodnosci 'n‘

Przykfad: Obliczenie wskaznikdéw niezawodnosci dla prasy wykrawajacej

MTTR (Mean Time To Repair):

MTTR =

MTTF (Mean Time To Failure):

25+10+20+15+15 85

5 5

MTTF = 95?;0 =190 [min]

MTBF (Mean Time Between Failure):

17 [min]|

MTBF =17 +190 = 207 [min ]|

R(t) ( Re/iabi/ity) — niezawodnosé: Wykres niezawodnosci prasy wykrawajacej
1
0.9
=038
= 0.7

UWAGA: niezawodnosc jest funkcja 3o
czasu, nalezy przygotowac wykres s os

- -7 204
- do ngrys_owama_wykresu przyjac §,,
odpowiednig podziatke czasu. Z 02
0.1
0

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600

Czas t [min]
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Y'Y Proces realizacji projektu, krok 4: R
{pf K ‘ Y

Obliczenia wskaznikow efektywnosci

Bazujac na podstawowej definicji efektywnosci, obliczeniu podlega stopien
efektywnego wykorzystania czasu pracy linii zautomatyzowanej. Wyznacznikiem
efektywnego wykorzystania linii w okreslonym przedziale czasu sgq wskazniki OEE
oraz TEEP. Do ich obliczenia wymagane jest przeprowadzenie procedury
obliczeniowej dla kolejnych raportow wedfug nastepujgcych krokow:

. Obliczenie catkowitego czasu dostepnosci Ttota

Obliczenie czasu eksploatacji Tg

Obliczenie czasu postojow nieplanowanych Typ

. Obliczenie dostepnosci linii produkcyjnej Av

Obliczenie czasu inzynieryjnego T; i czasu oczekiwania Ty

Obliczenie idealnego czasu cyklu C i liczby produkowanych sztuk Xyoia
Obliczenie wydajnosci linii produkcyjnej Pe

. Obliczenie jakosci linii produkcyjnej Qu

© ® N U AW N

. Obliczenie efektywnosci wykorzystania linii produkcyjnej OEE

10. Obliczenie catkowitego wykorzystania linii produkcyjnej TEEP
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Proces realizacji projektu, krok 4 cd.:
Obliczenia wskaznikow efektywnosci VA
Wzory do wykorzystania podczas obliczen wskaznikow efektywnosci:
T - czas eksploatacji:
Te =Trom —Tns = Teop
Av (Availability) — dostepnosc: T.-T C (Ideal Cycle Time)
Av = = ~E__UD — idealny czas cyklu:
E @ C—6O[ n]_3600[ k]
Pe (Performance Efficiency) — wydajnosc: - o D =
Xot-C
Pel=—"t— [ > X+otal (Total Count)
Te =Tuo — liczba produkowanych sztuk:
Qu (Quality) - jakoéc’: XTotaI — ><Good + XScrap + XRework
QU — xGood
XTotal
OEE (Overall Equipment Effectiveness): TEEP (Total Effective Equipment Performance):
T
OEE = Av-Pe-Qu :
Total
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VY Proces realizacji projektu, krok 4 cd.:
{pf K ‘

Obliczenia wskaznikow efektywnosci

Przykfad: Obliczenie wskaznikéw efektywnosci linii: raport R1

1. Obliczenie catkowitego czasu dostepnosci Trotal
Trow =14% —6% =8 |h]= 480 [min]
2. Obliczenie czasu eksploatacji Tg
T, =480-15-55= 410 [min]
3. Obliczenie czasu postojow nieplanowanych Typ
To =15—20 = 35 [min]
4. Obliczenie dostepnosci linii produkcyjnej Av

Av = L 0.9146 = 91.46%

5. Obliczenie czasu inzynieryjnego T; i czasu oczekiwania Ty,

T,=0[min] ; T, =10 [min]
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VY Proces realizacji projektu, krok 4 cd.:
{pf K ‘

Obliczenia wskaznikow efektywnosci

Przykfad: Obliczenie wskaznikéw efektywnosci linii: raport R1

6. Obliczenie idealnego czasu cyklu C i liczby produkowanych sztuk Xyoia

c=0_ 0.09231[”“'”} . X, =2015+16+115 = 2146 [szt]
650

szt
7. Obliczenie wydajnosci linii produkcyjnej Pe
0.09231-2146
Pe =
410-35
8. Obliczenie wskaznika jakosci linii produkcyjnej Qu

Qu = 2015 0.9390 = 93.90%
2146

=0.5282 =52.82%

9. Obliczenie efektywnosci wykorzystania linii produkcyjnej OEE
OEE =91.46%-52.82%-93.90% = 45.37%
10. Obliczenie catkowitego wykorzystania linii produkcyjnej TEEP

TEEP =45.37%- . =38.75%
480
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Proces realizacji projektu, krok 4 cd.:
Obliczenia wskaznikow efektywnosci

Y'Y
DIC

Ponizej zamieszczono komplet obliczen dla pieciu raportow:

Obliczenia wskaznikow efektywnosci

Lp. Parametr Symbol Jednostka R1 Waoé(: dla nego rartu RS

1 | Catkowity czas dostepnosci Trotal min/raport| 480 180 300 240 240
2 Czas wytaczen Tns min/raport 15 0 0 0 0

3 | Czas postojéw planowanych Teo min/raport 55 0 100 10 115
4 Czas eksploatacji Te min/raport| 410 180 200 230 125
5 |Czas postojow nieplanowanych Tup min/raport 35 30 35 50 15

6 Dostepnos¢ Av % 91.46% | 83.33% | 82.50% | 78.26% | 88.00%
V4 Idealny czas cyklu C min/szt | 0.09230769 | 0.09230769 | 0.10909091 | 0.10909091 0.1
8 Zuzycie materiatu Xrotal szt/raport | 2146 876 1198 1352 864
e Wydajnos¢ Pe % 52.82% | 53.91% | 79.21% | 81.94% | 78.55%
10 Jakos¢ Qu % 93.90% | 96.46% | 94.74% | 93.57% | 88.54%
11 vl SIS OEE % 45.37% | 43.33% | 61.91% | 60.00% | 61.20%
) e TEEP % 38.75% | 43.33% | 41.27% | 57.50% | 31.88%
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Y'Y Proces realizacji projektu, krok 5: ===
PIC Yy

Obliczenia wskaznikow zagregowanych

Kolejnym krokiem jest przygotowanie wskaznikdw wyrazajgcych straty na zmianie
i w dniu roboczym (wyrazajace zaréwno utrate czasu jak i pieniedzy z tytutu
zatrzyman linii produkcyjnej). Obliczenia tych wskaznikow dokonuje sie wedtug
podanej procedury:

. Obliczenie zdolnosci produkcyjnej w czasie catkowitym Lygiar

. Obliczenie zdolnosci produkcyjnej w czasie eksploatacji Lg

. Obliczenie liczby produktow bez wad jakosciowych Lgo.p

. Obliczenie straty finansowej brutto lossgryrto

. Obliczenie straty finansowej netto loSSygrto

. Obliczenie idealnego czasu cyklu C i liczby produkowanych sztuk X;gar
. Obliczenie udziatu procentowego produktéw w czasie eksploatacji wg

. Obliczenie zagregowanej efektywnosci OEE w czasie eksploatacji

O 00 N O U1 A W N

. Obliczenie wag udziatowych sprzedanych produktéw w czasie catkowitym Wrgia

10. Obliczenie zagregowanej efektywnosci TEEP w czasie catkowitym
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Proces realizacji projektu, krok 5 cd.:

Obliczenia wskaznikow zagregowanych

Wzory do wykorzystania podczas obliczen wskaznikow zagregowanych:

Liotar — 2zdolnos¢ produkcyjna w czasie catkowitym: T
UWAGA: wskaznik liczony dla kazdego raportu oraz jako LTotaI — Lol
wartosc globalna dla zmian i dnia roboczego C
L — zdolnosc produkcyjna w czasie eksploataciji: T
UWAGA: wskaznik liczony dla kazdego raportu oraz jako LE — =
wartos¢ globalna dla zmian i dnia roboczego C

Wyniki obliczen:

Obliczenia wskaznikéw zagregowanych

Wartoéci zagregowane
Lp. Parametr Symbol |Jednostka
Zmiana 1|Zmiana 2| Zmiana 3 [Doba robocza

1 Zdolnos¢ produkcyjna PE-14A w czasie catkowitym Lrotal szt 5200 1950 0 7150
2 Zdolnos$¢ produkcyjna XL-S2B w czasie catkowitym Lrotal szt 0 2750 2200 4950
3 Zdolnos¢ produkcyjna QAV-90 w czasie catkowitym Lrotal szt 0 0 2400 2400
4 Zdolnos¢ produkcyjna w czasie catkowitym ogdtem Lrotal szt 5200 4700 4600 14500
5 Zdolnos$¢ produkcyjna PE-14A w czasie eksploatacji Le szt 4442 1950 0 6392
6 Zdolnos¢ produkcyjna XL-S2B w czasie eksploatacji Le szt 0 1833 2108 3942
7 Zdolnos¢ produkcyjna QAV-90 w czasie eksploatacji Le szt 0 0 1250 1250
8 Zdolnos¢ produkcyjna w czasie eksploatacji ogotem Le szt 4442 3783 3358 11583
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Proces realizacji projektu, krok 5 cd.:

Obliczenia wskaznikow zagregowanych

Wzory do wykorzystania podczas obliczen wskaznikow zagregowanych:

LSOLD — XGood + X

LsoLp — produktow bez wad jakosciowych:

lossgrutTro — Strata finansowa brutto:

lossyerro — Strata finansowa netto:

Wyniki obliczen:

Rework

IOSSBRUTTO — (LTotaI - LSOLD ) Conr
IOSSNETTO = (LE - LSOLD ) Coor

gdzie: ¢4, — wartosc wyrobu (cena netto)

Obliczenia wskaznikéw zagregowanych

Parametr Symbol Jednostka Wartosci zagregowane
__Zmianai | Zmiana2 | Zmiana3 | Doba robocza_
Wskazniki finansowe
9 Sztuk PE-14A bez wad jakosciowych LsoLp szt 2130 870 0 3000
10 Sztuk XL-S2B bez wad jakosciowych LsoLp szt 0 1160 1340 2500
11 Sztuk QAV-90 bez wad jakosciowych LsoLp szt 0 0 800 800
12 Sztuk bez wad jakosciowych ogdtem LsoLp szt 2130 2030 2140 6300
13 Strata finansowa PE-14A brutto lossgruTtTO zt 24 560 zt 8 640 zt 0 zt 33 200 zt
14 Strata finansowa XL-S2B brutto lossgrutTO zt 0zt 11 130 zt 6 020 zt 17 150 zt
15 Strata finansowa QAV-90 brutto lossgrutTo zt 0zt 0zt 9 600 zt 9 600 zt
16 Strata finansowa brutto ogdtem lossgruTTO zt 24 560 zt 19 770 zt 15 620 zt 59 950 zt
17 Strata finansowa PE-14A netto lossnerto zt 18 493 zt 8 640 zt 0zt 27 133 z
18 Strata finansowa XL-S2B netto lossnetTo zt 0 zt 4713 zt 5378 zt 10 092 zt
19 Strata finansowa QAV-90 netto lossnetTo zt 0zt 0 zt 2 700 zt 2 700 zt
20 Strata finansowa netto ogotem lossnerto zt 18 493 zt 13 353 zt 8 078 z 39 925 zt
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Proces realizacji projektu, krok 5 cd.:

Obliczenia wskaznikow zagregowanych

Wzory do wykorzystania podczas obliczen wskaznikow zagregowanych:
we — udziat procentowy danego produktu w czasie eksploatacji:

gdzie: LEl

Ley 2,3 — zdolnosC produkcyjna dla kolejnych WE - |+ . +L
produktow w czasie eksploatacji El E2 E3

Wotal — Udziat procentowy danego produktu w czasie catkowitym:

gdzie: L
Lrotal1,2,3 ~ zdolnos¢ produkcyjna dla kolejnych /. — Totall

B . . . Total
roduktow w czasie catkowitymi
P 4 I—Totall + I—TotaI2 + I—T

Obliczenie zagregowanej efektywnosci OEE w czasie eksploatacii:

Nn
. gdzie:
OEE = E W - OEEi n - liczba raportow objetych agregacja
i1

Obliczenie zagregowanej efektywnosci TEEP w czasie catkowitym:

TEEP =3 w,
i=1

otal 3

.TEEP UWAGA: stosowac udziaty procentowe dla
i produktéw ujetych w poszczegdlnych
raportach!!!

otal
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Proces realizacji projektu, krok 5 cd.:

Obliczenia wskaznikow zagregowanych

Ostateczne wyniki obliczen wskaznikdéw zagregowanych:

Obliczenia wskaznikow zagregowanych

21 Udziat procentowy PE-14A w czasie eksploatacji

Wskazniki czasowe

22 Udziat procentowy XL-S2B w czasie eksploatacji WE
23 Udziat procentowy QAV-90 w czasie eksploatacji WE
24 | Zagregowana efektywnos$c¢ w czasie eksploatacji OEE
25 Udziat procentowy PE-14A w czasie catkowitym Wrotal
26 Udziat procentowy XL-S2B w czasie catkowitym Wrotal
27 Udziat procentowy QAV-90 w czasie catkowitym Wrotal

28

2015-05-02

Zagregowana efektywnos¢ w czasie catkowitym

TEEP

100.00%

51.54%

0.00%

Lp. Parametr Symbol | Jednostka Wartoci zagregowane
Zmiana 1 | Zmiana 2 | Zmiana 3 |Doba robocza

1 |Zdolnos¢ produkcyjna PE-14A w czasie catkowitym Lrotal szt 5200 1950 0 7150

2 | Zdolnos¢ produkcyjna XL-S2B w czasie catkowitym Lrotal szt 0 2750 2200 4950

3 |Zdolnos¢ produkcyjna QAV-90 w czasie catkowitym| Lrotal szt 0 0 2400 2400

4 | Zdolnos$¢ produkcyjna w czasie catkowitym ogdtem Lrotal szt 5200 4700 4600 14500

5 |Zdolnos¢ produkcyjna PE-14A w czasie eksploatacji Le szt 4442 1950 0 6392

6 |Zdolnos¢ produkcyjna XL-S2B w czasie eksploatacji Le szt 0 1833 2108 3942

7 |Zdolnos¢ produkcyjna QAV-90 w czasie eksploataciji Le szt 0 0 1250 1250

8 Zdolnos$¢ produkcyjna w czasie eksploatacji ogotem Le szt 4442 3783 3358 11583

55.18%

0.00%

48.46%

62.78%

34.03%

0.00%

0.00%

37.22%

10.79%

45.37%

52.33%

60.45%

52.72%

100.00%

41.49%

0.00%

49.31%

0.00%

58.51%

47.83%

34.14%

0.00%

0.00%

52.17%

16.55%

38.75%
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Proces realizacji projektu, krok 6: ﬁ
Tlid

Propozycja poprawy stanu obecnego

Na ocene bardzo dobra:

« Przygotowac wnioski z otrzymanych wynikow
obliczen.

- Dokonac interpretacji wartosci obliczonych
wskaznikow na wymagane dziatania doskonalace,
ktore nalezy podjac aby redukowac straty.

« Przygotowac propozycje poprawy stanu obecnego
przy zastosowaniu technik doskonalenia produkcji
poznanych na seminarium.
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Podsumowanie

Zaliczenie modutu 1:

« Test obliczeniowy zaliczony na ocene pozytywng
(minimum =3 réwnoznaczne z oceng 2.8 na listach wewnetrznych ZPPW)

« Sprawozdanie zespotowe oddane w wyznaczonym terminie. Na sprawozdanie
sktada sie:

« Strona tytutowa z numerem tematu dydaktycznego, osobami zespotu projektowego,
wymaganym terminem oddania, prowadzacym zespot projektowy.

« Ukazany oraz opisany krok po kroku tok obliczania wskaznikéw wydajnosci linii
zautomatyzowanej na podstawie raportow z jednego dnia roboczego (na ocene 4.0)

« Opisany sposob poprawy sytuacji w zakfadzie z propozycjgq zastosowania narzedzi
doskonalenia procesu produkcyjnego, z uzasadnieniem wptywu poprawy na wyniki
wskaznikow wydajnosci (na ocene 5.0)

- Wyglad sprawozdania oceniany z punktu widzenia jego estetyki i kompletnosci. Za
brak estetyki lub brak opisanych krokéw postepowania bedzie obnizana ocena za
sprawozdanie.

Zespoly projektowe przygotowuja sprawozdania samodzielnie wediug witasnych
upodoban co do jego wygladu. Przekazana prezentacja jest opracowana wylacznie
w formie wytycznych dotyczacych tresci merytorycznych omawianych w module.
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