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O nama

- SCANMES je spoj iskustva koju donosi tvrtka SCAN i
ekspertize iz podrucja Manufacturing Execution System
(MI?S) koje je temelj konkurentnosti industrije 21.
stoljeca.

= Kljucna podrucja interesa:

Overall Equipment Effectiveness (OEE) i manufacturing
intelligence

Energy management system (EMS): unapredenje
energetskih performansi

Asset performance management (APM): ciljano
poboljsanje pouzdanosti i raspolozivosti materijalne
Imovine.

Operations Integrity Management: Integritet operacija
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Sto je OEE?

Mjerenje OEE-a (Overall Equipment Effectiveness) je primjena najbolje prakse u
proizvodnji. To¢nim izraCunom OEE kao temeljne vrijednosti dobiti ¢e te vazne uvide za
sustavno poboljSavanje proizvodnih procesa. OEE je najbolja jedinstvena metrika za
utvrdivanje gubitaka, vrednovanje napretka i poboljSanja produktivnosti proizvodne
opreme i proizvodnih operacija.

Perfect 100% World Class 85% Typical 60% Low 40%
m Waste = OEE m Waste m OEE m Waste m OEE m Waste = OEE
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Sto nam OEE govori?

PRODUCTION MACHINE

SIX BIG LOSSES OEE FACTORS

reason for production loss

Theoretical production time 8760 hours per year

Planed production time Planed stops

Aveilability
losses

Availability

Effective production time

Setup and
adjustments

Idle time and
short stops

Speed
losses

Net production time

Reduced speed

Quality errors and
remachining

Productive Quality
time losses

Startup errors
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Zasto je to bitno?

Smanjenje troSkova proizvodnje
Globalizacija i globalna konkurentnost
Cesée uvodenje novih proizvoda

Vise varijacija jednog proizvoda
Konstane promjene u proizvodnom procesu

Vise razli¢itih proizvoda na jednoj proizvodnoj traci Manje proizvodne serije

Veca tehnoloska slozenost proizvodnog procesa.

Konstantno ulaganje i inoviranje
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Zasto je to bitno?

PN Ciljevi i Zadaci
O

% Kriti¢ni Faktori
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Six Big Losses OEE Factor SCANMES ManufacturingQ
Breakdowns Availability ¢ Availability
e Down Time (cumulative and event)
¢ Real-time production mode indication
e Reason Code tracking and analysis
¢ Statistics and metrics are real-time automated =
e Operators can focus on getting equipment running Za Sto n a m tre ba
Setup and Availability e Setup Time (cumulative and event) SuUu Stav?
[Adjustments e Set goals for Setup Time reduction programs
Small Stops Performance |+ Performance . ’ ]
+ Average Cycle Time Precizne podatke nije moguce
e Small Stops (occurrences and time) rucno prikupiti
e Configurable Small Stop Threshold
e Cycle Time Trace records every cycle Rezultate izvréenog rad nog
¢ Identify when and how time is lost to Small Stops naloga ne mozemo mijenjati
Reduced Speed |Performance | e Reduced Speed (occurrences and time)
e Configurable Reduced Speed Threshold Proaktivno djelova nje
e Cycle Time Trace records every cycle
¢ Identify Reduced Speed patterns Alat za una predenje
Startup Rejects |Quality e Reject Pieces (during Startup) ] y
e Percent Reject Pieces (during Startup) Jedan izvor istine
Production Quality ¢ Quality
Rejects e Reject Pieces (during Production)
e Percent Reject Pieces (during Production)




Horizontalna integracija u cilju povecanja
efikasnosti

Level 4

Business Planning

& Logistics
Plant Production Scheduling,

Operational Management, etc.

~

4, Establishing the basic plant schedule - production,
material use, delivery and shipping. Determining
inventory levels.

Time frame: months,\ weeks, days

Data Horizon Data Volume

B

|

weeks

)

.

Shop Floor

Level 0

— Q'!-l |
k '—3. a NI .
b4 o Tsrum 0 ﬂﬂ o) ;;---..é!.

0. The actual production process

~

MES Mgmg:.:itig;':g 3. Work flow/recipe control to produce the desired days
Manufacturing M p end products. Mantaining records and optimizing
. anagement e -
Operations Sceduling, Reliability 'Ii)':omg f;gnmgr_oggsg. shifts, hours, minutes, seconds |
Management Systems Assurance - days, ' ' ' hours
>
2. Monitoring, supervisory control and automated .
. : control of the production process 10s
Automation Batch |continuos| .. . | Time frame: hours, minutes, seconds, subseconds!|| minutes
SCADA, PLC, DCsS Control e S N
1. Basic process control ! I
_Time frame: milliseconds )y
N\ seconds high
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| 4

Data volume

(bytes)

Zetta

Exa

Unstructured

external data

Peta

Tera

Years

1]
i)
1]
(a]
=
om

Traditional reporting

Months

Days

Hours

reaktivhog u prediktivnho

NOW

Predictive

Process Ad hoc
Real-time|automatio| decision
reporting n support

Strategic
planning

Operational
[ EL LT

Mins S S Mins Hours Days Months

Years
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Kome je to bitno?

Uprava: Uvid u realnom vremenu u vitalnost proizvodnih operacija, stratesko planiranje

Investicije: Precenje, da li je investicija dala zeljeni rezultat, smanjenje roka povrata investicije

Planiranje proizvinje: Realni podatci za planiranje i realni izracun troska svakog radnog naloga

Ljudski resursi: metrika radnika, voditelja... UoCevanje potrebe za treningom, pracenje rezultata treninga.
Voditelj proizvodnje: realan uvid u proizvodne operacije i pracene ucinka poduzetih akcija. OEE pogona
Odrzavenje: manjiti broj neplaniranih zastoja, bolja podeSavanja strojeva, brzi odziv, optimalan lager dijelova
Voditelj smjene: nadmastiti svoju najbolju smjenu i usporedba sa drugima

Radnik: poboljsanje vlastitih performansi i usporedba sa drugima
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Primjer iz prakse

ERP

Obrada / Prikazivanje /
Analiza / IzvjeStavanje

\ -

Smjernice

I -

: AN _;— Pogon / Operativa / Uprava
I

I

KPI (Key performance indicators)
OEE (Overall Equipment Effectiveness)
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=
EMNH-VNCVM =8

EB RADNI NALOG 06/03/17 PON 06:15:41
Radni nalog 24 Smjena 1
Vrsia proizvoda 56706 BRUSNICA, MAXI v (24 16TRO] 4) .
P (242 6TRO) 3 Radni nalog na
T Kutlica Kutio pogons ko m pane | u

Ukupna planirana kolicina 1200.000 30.000 5.000 X 1000 komada
UKupna proizvedena kolicina 259.298 6.431 1.046 X 1000 Komada Radni na |Og ( p roizvod , sirovina ,
Ukupna Kolicina skarta 2.124 0.101 X 1000 komada strojevi koji sudjeluju)

wrecica/rmin min n Plan: kolic¢ina ili vrijeme
Trenuina brzina | 280 Vrijeme produktivnog rada 1012 Brojzastoja | 63 | proizvodnje

~ Dotum _ Vrjeme odnosu na plan
Planirani zavrsetak proizvodnje 6 |/ 3 |/ 2017| 14 [ 0 . A :
| . renutne performanse

Stvarni pocetak proizvodnje 3|/ 3|/2017| 6 |37 LELLILETLE l"‘—“"'l proizvodnje
Stvarni zavrsetak proizvodnje O |/ 0|/ o | o} o
IZBORNIK TRENUTNO D - KARTONIRKA -




( VE xOvncserver - VNC Viewer — ﬁ
EB St roj Cc24. / 2 (E 3 D 06/03/17 PON 07:49:40
Radni nalog 34 Smjena | 1 Voditelj -
Br. ciklusa smjene | 2 = -
i Operater 1 Stroj na pogonskom
Sirovina LOT-BR. | 3434 Vista proizvoda | 13816 SIPAK p ane | u
vrecica/min _ Vrecica Kutiiica
Trenutna brzina 280 Proizvedeno dobrih | 27141 1349 Radni nalog (proizvod, sirovina,
Prosjecna brzina u smjeni 247 Proizvedeno skartih | 144 5 strojevi koji sudjeluju)
Prosjecna brzina ukupno 209 Osoba koja radi za strojem
o ) Trenutne performanse
Vrijeme produktivnog rada 100.0 | Broj zastoja 3 proizvodnje
Vrijeme neproduktivnog rada [ 9.5 | Broj gresaka | 1 Gu |?L_it§i : Neproduktivno vrijeme,
zastoji
IZEORNIK TRENUTNO SMJENE RN




Radni nalozi - detaljna analiza uspjeSnosti u odnosu na plan

Nadzoma ploca prikazuje ispunjenje plana proizvodnje odabranih radnih naloga

ol e e N

429 M 5310 M 198.64 k 141 M 1391k 218.02 k selected 'Y | name Y

8.09 9% o marcer 1414 9% or tarcer 6.38 9% of mareer (A - Q

0% 505 100% 150% 0% 506G 100% 150% 0% 505 100% 150% 0 A

e — e o1 2 v Radni nal og u

v 1703062 (CA) MENTA)

all_ =l | mls | . analitickoj aplikaciji

1703227 (CAD SUMSKO VOCF MAXI

Detalji o \, v . .
. Pokazatelji kljucnih performansi

RN ¥ ot Y | zavrsetak Y | plan_zavrsetka 4 W | "W vrecice_plan (SUM) | ' vrecice_ispravne (SUM) | W vrecice skart (SUM) | ' vrecice_skart_perc (SUM) | ¥ vrecice P_vs_plan (SUM) | T . o O

a a a a a a a a a a Filtriranje podataka

170320 (CAJ BOROVNICA MAXI) | 27203691 | 2017-03-2205:34 | 2017-3-21 6:0 50.00M 512.03K 12,498 238 1.02

1703131 (C:M KAMILICA) 26108063 | 2017-03-2505:34 | 2017-3-186:0 1.50M 2.53M 20.73K 0.81 168.69 A n a I i Z a

1703062 (CA) MENTA) 26107851 | 2017-03-13 06:23 | 2017-3-17 00 1.60M 1.25M 13.008 1.03 78.25

100 - 500 Page 1 of 1 (3 items) .

vrecice kutijice
W Poor | Satisfactory Good . P Value [ Target W Poor W Satisfactory Good (P Value [Target
RN vrecice_ispravne | KPl vs Plan Plan % Plana RN kutijice_ispravne | KPI vs Plan Plan % Plana
@ | 1703062 (CAJ MEN... 1.25M I 1,600 78% @ 1703062 (CAJ MEN... 62.10K I B0.00K 78%

1703131 (CAJ KAM... 2.53M I 1.50M 169% 1703131 (CAJ KAM... 123.83K ' 75.00K 165%




Radni nalozi: analiza ciklusa smjene

Nadzoma ploga prikazuje kompletnu analizu jednog ciklusa smjene za izabrani radni nalog.

zaglavlje
RN RM_status cikdus proizvod lot
201704201 (CAJ KAMILICA MAXI) RN u trajanju 2017-04-25-51 G0D06-CA) KAMILICA MAXI 27101931
metrike
- L]
dobrih vredica skart wrecica dobrih kutijica skart kutijica kutija ukupno_stajanja gresakalstroj) zaustavijanja vrijerne_produktivno_H wrijeme_neproduktivna H A n a I I Z a CI kI u S a
1,128,668 14638 26534 1677 4,697 319 125 194 3620 1189 - -
KPI vrecice KP1 kutijice J J
MPoor WSttishciory  Good  SEWKPIVale [Target WPoor [WSatisfactory  Good Pl Value [Target o A
KPI Name dobrih wecica| dobro/ukupno UKUPNG % UKURND KPI Name dobrih kutijica | dobro/ukupno UKURNO % UKUPNO a p I a C IJ I
dobrih vredica 1128660 | — 1,143,306 9% dabrih kutiiica 26534 | [— 28210 4%
KPI vrijeme KPI greske .. -V . .
Mo Bty oot i e Ao Pokazatelji kljucnih performansi
KPI Mame wrijeme_produk...| prod,/nepr. UKLIPMNO () e UKUPNO KPIl Mame gresakalstroj) | greska/ukupno UKUPNO % UKUPNO
@ | vileme_produktivn.. 36— 48 5% @ | gresakalstroj) 125 Y | 319 0% . . .e - V. o
Trendovi u proizvodnji, koliCinski
prosjecna brzina u RN - trenutna brzina u RN - (u Stva rnom Vremenu)
brzina_stroga_awg % brzina_stroja_treratna . . . R .
- 2 e Trendovi u proizvodnji gubitci (u
| 5o stvarnom vremenu)
£ £ om
E aoo E aoo N
SEYEEYEECENEESNEEEEBEEEEEEE |5 ¥ £y o¥oBo§oE K oE o L£o§oEo§o Analiza
BRERERRFRRERRRERRRRRRRRERRRRERER BB B B R OB R B B R B ' B %
HUHHHHHBUIHHHUHT I
vrijeme vrijeme
Viredice po satima Kutijice po satima kutije po satima
] B B
E TE 104M 1.08M LM L13M L13M E :Z:: 45K 533K MUWE 264K 265K g :K i3k 445K A6IE A 470K
= 1.00M = 200K EE' 400K
ﬁ sowoo | 1385K 407K 1435K 1432K 14.64K 5 100k | 158K 160K 163K 145K L6SE 3 20
000 oo o

TOLLOT
FLLOE
FO-LLOT
TO-LLOT
TO-LLOT
TOLLOT
FO-LLOT
PORLLOT
FLLOE
TOLLOT
FO-LLOT
TO-LLOT
FOLLOE
TO-LLOT
FO-LLOT




wstroj (2/3)
Filter Type: |Multiple List

All |None
selected ¥ | name

an) - Q
 KARTONIRKA
v STROJ 3
v STROJ 4

) vrijeme_komentara (87/87)
» RN (16/16)
» proizvod (11/11)
w voditelj (6/7)

Fiiter Type: |Multiple List

All | None

selected 'V | name
(Al > Q

IS SIS IS

» komentar (16/16)

~lot(13/13)
Filter Type: Multiple List

Analiza zastoja

Al |"None
selected W | name

(Al - Q

B (EL)-AZO transport_COUNT (SUM) M (EL)-pogonski motori _COUNT (SUM) B (EL)-senzori_COUNT (SUM)

W (M)-sklop baza stroja i pogon _COUNT (SUM) [l (M)-sklop doziranja _COUNT (SUM) W (M)-skiop filter papira | etikete (COUNT (SUM)
B (M)-sklop filter vreéice i konca_COUNT (SUM) (M)-skiop kartoniranja_COUNT (SUM) {M)-skiop otprasivanja_COUNT (SUM)

B (M)-sklop slaganja _COUNT (SUM) W (1)-Nesukladan filter papir _COUNT (SUM) W (M-Nesukiadan konac _COUNT (SUM)

W ()-Nesukladan prirez/kutijica_COUNT (SUv) Il A promjena wrste artik, &i3/podes._COUNT (suM) Il PO preventivno odrZavanje _COUNT (SUM)

B PP probna proizvodnja _COUNT (SUM)

v

v 0
v 26107851

STROJ 4
g |
STROJ 3 - (M)-skiop filter papira i etikete_COUNT (SUM): 15.0
STROJ 3
0.00 3.00 6.00 9.00 1200 15.00 18.00 2100 2400 27.00 30.00 33.00 36.00 39.00 4200 45.00 48.00
_COUNT (SUm)
Komentari

Drag a column header here to group by that column

vrijeme_komentara + ‘¥ RN Y stro Y ot Y  proizvod Y voditelj Y operater Y  komentar +
Q Q Q Q Q Q Q Q

2017-06-28 20:14:31 2806171 STROJ 3 .27204827 13816 - V—— — - — 4 (M)-sklop filter vrecice i konca
2017-06-09 20:47:28 201706071 STROJ 4 27208873 61106 —— - — — (M)-sklop doziranja

2017-06-08 180451 3005171 STROI3 27101932 14216 ——— - ——— (M)-skiop baza stroja i pogon
2017-05-22 16:43:58 » 201705151 STROJ 3 27101931 60906 —— - | — (M)-skiop doziranja

2017-05-18 06:13:09 . 201705151 . STROJ 3 27101931 60906 P - - - (M)-sklop doziranja

2017-05-17 14:06:09 . 201705151 . STROJ 3 27101931 ' 60906 I - - A promjena vrste artik. ¢is./podes.
2017-05-15 15:18:18 ' 201705151 STROJ 4 27101931 60906 V——— - - - A promjena vrste artik. ¢is./podes.
2017-05-15 14:18:12 . 201705151 STROJ 3 27101931 60906 F——— - — - A promjena vrste artik. ¢is./podes.
2017-05-15 11:34:11 ' 0 STROJ 3 0 ' 0 e - e - .- (T)-Nesukladan prirez/kutijica

100 - 500 Page 1 of 1 (86 items)
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Manufacturing intelligence

% REPORT: ‘Grafovi brzina po ciklusu smjene ( STROJ DETAUNOY * | LAST REFRESHED: Jul 3rd 2017 21513 | Rows: 9607960 & Y # EDIT mode
prosjeéna brzina u smyeni trenutna brzina u smjeni Y
AVAILABLE FIELDS CATEGORY AXIS O e ALk nB o
@ timestamp @ timestamp ra
® R brzina_stroj_trenutna BY timestamp SPLIT BY stroj (480 ITEMS)
® suoj MEASURES
® ciklus & brzina_stroj trenu &
| date L
® hour b M,
SPLIT MEASURE BY el [ )
® time 26000 :
@ stroj
& brzina_stroja
brzina_stroj_trenu
o T GLOBALVIZTYPE ¥ 22000
® timestamp (DATE) Line v i
@ timestamp (YEAR) X
VIZ PALETTE 2 18000
® timestamp E
(QUARTER) default (Qual) v -} 16000
® timestamp %
(MONTH) SHOW LEGEND g e
b1
@ timestamp (DAY) 12000
5 ENABLE DATA ZOOM |
(PENOD)I 100.00 |
@ date (DATE) 2000
& date (YEAR) i
B date (QUARTER) |
2000 o {
B date (MONTH) . ! [
2000
@ date (DAY) _JJ | !
) date (PERIOD) 000 il - ¢ - S— : 2l - M- 1 4 4 P - 'S ARG
& _COUNT U Y Y, Y, Y 5, Y, Y, 0,0, Y, Y0, 0,0, Y, 00, 9,9, 9,9, 9,9,9,9,9,9,9,9,9, 9,9, 9,9,9,9,9,9,9,9,9,9 9,
s LTRSS SR SRR -SSR S-SR R S SR TR SRE - TS T ST - - SR SR R TR L LR T
[ [ 7 % 7 % % 7 7 7 7 7 7 7 Pl 2 2 Z 2 Z 7 2 7 2 7
% % % % % % % % % %0 % %0 % % % % % % % % % % % %% % % % % % 0 e % % %, e % % % % % %0 % % % N % %

Y T N B N B % % % Y % % % %N % % % Y Y R Y % Y N YY Y Y Y YOS Y Y Y YY" Y YY Y YYYY Y
timestamp
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kresimir@scanmes.com
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