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1. Bevezetés

Napjainkban az ipar terlletén egyre fontosabb a termelési adatok rogzitése és annak elemzése. Sok
esetben rendkiviil kérilményes a papir alapu adatgydjtés amelyben jelentés hibafaktor az emberi
tényez6. Célunk egy olyan keretrendszer megalkotasa volt, amely az IPAR4.0 adta lehet&ségeket
kihasznalva a legkevesebb emberi beavatkozéassal gy(ijtse a termelési adatokat és vezérelje a
termelési folyamatokat. A FactoryScope keretrendszer egy modulokbdl felépilé szoftver és hardver
csomag, amely igény szerint formalhaté. A rendszer adatgyUjt6 végpontjai nincsenek korlatozva
egyetlen ipari szabvanyra sem, ezaltal rugalmasan alkalmazhat6 heterogén ipari kérnyezetben.
Onéllé megmunkalégépeken ( Froccsontd, Prés, Hegeszt8, Stancold, stb.) , automata szerel8sorokon,
kézi szerel6, megmunkald celldkon.

Az adatok feldolgozdsat két f6 tertiletre osztottuk. A rendszer elsGdleges funkcidja a valds ideju
termelési informacidk megjelenitése és vizualizalasa, valamint a rendszer altal gy(jtott adatokbol
visszamendleges jelentések készitése, kiértékelése.

A termelési adatok regisztraldsa mellett az IPAR4.0 keretein belll lehet6vé teszi a gyartasi
folyamatok, minGségellenérzési tevékenységek, karbantartdsi eljardsok nyomon kovetését és szigoru
betartasanak megkovetelését.

1.1 Rendszer felépités

A rendszer a PKND Industrial Kft. altal fejlesztett végpontok altal kapcsolddik a termelésben
résztvevd eszkozokre. A termelési adatok taroldsdhoz MS SQL Szerver sziikséges.
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2. Adatgyiijt6, Regisztralé végpontok

A rendszer alkalmazkodik a termel6 iparban sziikséges felhasznalasi terliletekhez. Szamos végponti
hardver eszkozzel telepithetd a rendszer.

2.1. DVT1000N

A DVT késziiléket azon végpontokon optimalis alkalmazni, ahol néhany vezérlgjel
feldolgozasa sziikséges ( legyartott darab OK szamldlé, hibas darabszam szdmlald), és kézi
vonalkddolvasas parosul a feladathoz. Leginkabb a kézi szerelGcellaknal elényds, munkafolyamatok
regisztralasara, Termékeknél nyomkovetés (Traceability) esetében.

Technikai specifikacio:

Bemeneti fesziiltség: 12 — 40 VDC

Bemenetek szdma: 4

Kimenetek szdma: 4

Sorosport: 3 db RS232 (Kézi vonalkédolvasé)
Kijelz6: 4 x 20 karatkeres LCD kijelzé
Haldzati kapcsolddas: WIFI / Ethernet

Hardver bévit6 interfésszel ellatott, egyedi igények
alapjan bévithet6 funkciok.

DVT 1000 TN

A késziilék alkalmas 2db soros vonalkédolvasé, valamint 1db RFID olvasd v. egyéb soros
kommunikacidval rendelkezd gyartdeszkoz elektronikus jegyz6konyvének fogaddsara (pl. elektronikai
alkatrész tesztel6 riport fajlok).
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2.2 ToolChecker E10

A ToolChecker E10 egység egy univerzalis végpont, amely elsédleges felhaszndlasi terilete a
megmunkalogépek (fréccsontd, stancold, prés, stb). A késziilék karakteres LCD kijelzével, valamint
folia tasztaturaval rendelkezik, amely alkalmas egyszer(ibb mdvelek végrehajtasara. A készilék a
dolgozdi azonositasra RFID és kézi vonalkddolvasot hasznalhatja. A kijelz6n megjelend menlirendszer
az adott dolgozé jogainak megfelelGen dinamikusan jelenik meg. Az elérhet6 funkcidk és szerepkorok
rugalmasan alakithatéak. A gydrtassal és termeléssel kapcsolatos informaciok ( alapanyag,
megrendelés szam, stb) bevitele kézi vonalkddolvasd segitségével torténik.

A készilék kiegészithet6 bovitd elektronikdval, amely rendelkezik RS485, I0-Link és tovabbi
be/kimeneti portokkal, valamint sziikség esetén analég bemeneti portokkal.

Technikai specifikacio:

Bemeneti fesziiltség: 24 — 40 VDC
Bemenetek szama: 8

Kimenetek szdma: 8

Sorosport: 1 db RS232 (Kézi vonalkédolvasé)
Kijelz6: 4 x 20 karatkeres LCD kijelz6

Haldzati kapcsolddas: WIFI / Ethernet

Hardver bdvitési lehetdségek:

ToolChecker Extender:

Bemenetek szama: 8

Kimenetek szdma: 6

Interfész: RS485,

|0-Link -> Balluff RGB [dmpatorony meghajtdsa

ToolChecker Analog modul RS485:

Tobb analég modul hasznalata lehetséges az
RS485-0s interfészen keresztdil.

Analdg bemenetek szama: 8 db (4-20mA, 0-5V, 0-10V -egyedileg konfiguralhatd)

Digitdlis bemenetek szama: 8

A ToolChecker E10-es modellt ajanljuk az épliletgépészeti monitorozasi feladatok ellatdsara is.
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2.3 ToolChecker E20

A ToolChecker egység az E10-es egység tovabbfejlesztett verzidja, amely rendelkezik egy 5”-
os TFT touch kijelzGvel (800 x 480 pixel), amely segitségével jelentGsen megkdnnyiti az informacio
megjelenitést valamint bevitelt az operatorok szamara. Az egység az ipari termelés barmely pontjan
alkalmazhatd, a vizualizacié és menirendszer konnyen alakithatd a célteriilethez. A késziilék el tud
Iatni egy kézi vonalkédolvasét valamint RFID olvasét. (Az RFID olvasé tipusa valaszthaté az adott

alkalmazott kartyakhoz).

K

PKN ToolChecker E20

PKN Group

@l Dolgozo:
Szerszam
Termek
Alapanyag

Gyartas

Hatekonysag: 97%
| Muszak Kihasznaltsag: 87%

0001 - System Admini
00234 - VW22345
LOWCASE X1
15/15 Black

© Uzemora: 125/48hs
Karbantartas: 34100 “

PKN Defense & Industrial Ltd.
www.pknd.eu -- Production Control Unit

Technikai specifikacio:

Bemeneti fesziltség: 24 — 40 VDC

Bemenetek szama: 16 digitalis bemenet (24VDC)
Kimenetek szama: 8 (Relé zard kontakt)
Sorosport: 1 db RS232 (Kézi vonalkédolvasé)
Kijelz6: TFT Touch 5” (800 x 480 pixel)

|0-Link kimenet: BALLUFF RGB Andon lampa
meghajtdsdhoz

Haldzati kapcsolddas: WIFI / Ethernet
RS485 / RFID R232 interfész ( valaszthato )

RS485 esetén tovabbi ToolChecker Analog
modulok flizhet6ek a rendszerbe.
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2.4 PC Végpont (USB Tiny)

A PC-s végpontot, azon helyekre alakitottuk ki, ahol az adatbevitel és rendkivil rugalmas
kezelés sziikséges. A Windows alapu végponti szoftver egy USB-s interfésszel ellatott egységen
keresztil képes fogadni és kiadni vezérlG jeleket. A végpont egyarant alkalmas megmunkaldgép és
gyartécella terilet termelési funkcidinak regisztralasara és vezérlésére.

A végponti szoftver vizualizacidja egyszerlen testre szabhaté az adott feladathoz, valamint
szoftver mddositds esetén egyszer(en frissiti magat az alkalmazas.

Végponti adatgyijté
USB-TINY

4

Végponti szamitogép

Vezérlé
jelek

Technikai specifikacio:

Bemenetek szdma: 8 digitalis bemenet (24VDC)
Kimenetek szama: 8 (Relé zard kontakt)

PC USB: Kézi vonalkoédolvasd, RFID olvasd

USB Tiny Extend modul:

I0-Link kimenet: BALLUFF RGB Andon ldampa meghajtasahoz
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3. FactoryScope Rendszer adminisztracio
3.1. Adminisztraciés modul

Az adminisztracids modulon keresztiil torténik a rendszer mikodési paramétereinek
regisztracidja, valamint a bévitmények paraméterezése. A modul Windows alapu program amely a
vallalat barmely szamitégépérdl miikodSképes, amennyiben hozzafér az MS SQL adatbazishoz.

Az adminisztracids programot minden felhasznald tudja hasznalni a sajat azonositéjaval és
jelszavaval. Belépés utan a jogosultsaganak megfelel6 funkcidkat érhet el. Az adminisztracids feliilet
és a végponti felliletek a kivalasztott nyelven tudnak mikédni. Lehet&ség van dolgozdkhoz
alapértelmezett nyelvet rendelni, igy automatikusan a megfelel6 nyelvezettel indulnak a programok.

V1.15 Administration B
Factory
Sc@®pe

Personal |d b

Password

Change Password

¥ Ipar1 - Szerelés

A felhasznaldk az elsé belépéskor tudjak beallitani a sajat jelszavukat.

Az adminisztracido modul a PC-s végponton is alkalmazhatd, a kezelése az érinté képernyGs
monitorokon is egyszerd.
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3.1.1. Teriiletek

A FactoryScope keretrendszerben létrehozhatdk a teriletek, amelyek a vallalat telephelyeit,
diviziéit, termelési teriileteit alkotjak. A rendszerben fa strukturaban van lehetGség felépiteni az
adott terileti igényeket. A teriileteknek fontos szerepe van a statisztikai lekérdezéseknél és
gyartdsori adminisztraciénal. A dolgozdk, gépek, termelésben résztvevd szerszamok terilethez
rendelhet8ek.

3.1.2. Szerepkorok

A szerepkorok segitségével lehet a jogosultsagokat felhaszndldkhoz tarsitani. pl. Gépkezeld,
Karbantartd, M(ivezetS, Manager, stb. A felhaszndlé a végpontokon és az adminisztraciés
programban a jogosultsaganak megfelelS funkcidkat tudja elérni.

3.1.3. Képzettségek, Képzettségi matrix

A képzettségek létrehozasaval, valamint eszk6zhoz, termékhez rendelésével, az adott
végpontra valamint termék gyartdsdra csak azok a dolgozék tudnak munkafelvételre jelentkezni, akik
rendelkeznek a megfelel6 képesitéssel. A képzettségek adminisztralasa torténhet manudlisan,
valamint az FactoryScope oktaté / vizsgaztaté modullal automatikusan ( elméleti oktatas és
vizsgaztatas ).

3.1.4. Felhasznald kezelés

A rendszerben résztvevé felhasznaldk adatainak regisztralasa, jogosultsagok, képzettségek
kezelése. A felhasznaloi torzsadatok frissitése torténhet automatikusan is a vallalati HR adatok
importdalasaval, valamint manudlisan.

3.1.5. Gyartdeszkdzok / Gyartécellak / Gyartésorok

A gyartdeszkozok felvételére, mddositasara van lehet&sége. A FactoryScope rendszer
megkdveteli a PC-s végpontok kivételének esetében a fix IP cimet. Az IP cim alapjan azonositja a valds
idejli lekérdezések alkalmaval a végpontokat.

3.1.6. Termékek

A termék torzsadatok elengedhetetlen részét képezik a rendszernek. A termékek hozza
rendelhet8ek gyartdsorokhoz, megmunkald gépekhez, szerszamokhoz. Valamint a felvett
normaiddékkel végez szamitasokat a rendszer. A termékhez képzettségek is rendelhet6ek, amelyeket
megkdvetel a rendszer a termelésben résztvevé dolgozoktdl.

3.1.7. Munkarend

A valds ideji termelékenységi mutatok kiszamitasahoz sziikséges a vallalat aktualis
m(iszakrendjének adminisztracidja, amely tartalmazza az el8irt sziineteket is. A munkarendek
teriiletekhez rendelhetdk.

3.1.8. Szerszamok és szerszam kiegészitok

A termelésben résztvevs eszk6zok nyomon kovetéséhez sziikséges a szerszamok, igény
esetén a szerszamokba beépils betétek adminisztracidja. A karbantartdsi ciklusok betartasahoz a
karbantarté modul hasznalata sziikséges.
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3.1.9. Veszteség id6

A rendszerben regisztralhatdk veszteség kategdridk ,amelyek teriiletekhez, végpontokhoz
rendelhet6k. PC-s végpont esetén dinamikusan szerkeszthet6k a veszteség id6k. PLC-s végpont
esetén a nyomtatott vonalkdd alapu regisztraciot preferaljuk.

3.1.10. Andon jelzések

Lehet&ség van andon fényjelzések egyedi konfiguralasara adott gép / gyartdsor allapotokhoz.
Az alapértelmezett dllapotok: gyartas, leallitva, normanak megfelel gyartas, norma alatti gyartas,
karbantartds, allas — veszteségkdddal. Igények szerint tovabbi allapotok hozhatdk létre.
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4. Termelés
4.1. Termelés inditasa

A Termelés regisztralasa a végpontok fliggvényében eltéré lehet. Az alapértelmezett termelés
inditas az alabbi séma szerint torténik:

Dolgozé bejelentkezik a végpontra ( RFID, Kézi vonalkddolvasé )

Alkalmazott szerszam(ok) regisztracidja ( Erint6képernyd v. kézi vonalkédolvasd)
Termék regisztracié ( Erint6képernyd v. kézi vonalkédolvasé)

Kiegészité paraméterek regisztraldsa ( Erint6képernyé v. kézi vonalkédolvasd)
Termelés inditasa

vk wnN e

A dolgozéi bejelentkezés torténhet a vallalati RFID kartydval vagy. kinyomtatott azonositdval, amely
Code39 v. Code128 formatumban kerilt nyomtatdsra. A bejelentkezés sordn a rendszer ellenérzi a
képzettségi matrix alapjan ,hogy jogosult-e a munkdra jelentkezésre a dolgozé.

A szerszdm adminisztracidonak csak bizonyos végpontoknal hasznalatos. pl. fréccsontégépeknél,
présgépeknél, ilyen esetben a rendszer felllvizsgdlja a szerszdm paramétereit és ha rendben taldlja
azokat, csak akkor lehetséges felhelyezni a gépre.

A gydrtandd termék regisztracidjakor a normaidd, képzettség ellen6rzések térténnek meg, valamint
szlikség esetén egyéb kisér6 informacidk is tarsithatdk a gyartashoz. pl. munkaszam, alapanyag, stb.

4.2. Termelés blokkolas

A végpontok alkalmasak a termelés blokkoldsdara szlikség esetén. A blokkolasnak
mindségellendGrzési, logisztikai, karbantartasi elényei vannak. Valamint megkéveteli a dolgozdktdl a
rendszer helyes alkalmazasat. A végpont mindaddig blokkolja a gyartdberendezés inditasat ( indito
gombok megszakitdsdval, tilté bemenetek alkalmazdasdval), amig a szlikséges induldsi paraméterek
nincsenek regisztralva, vagy a megadott termelési folyamatban nem keletkezik hiba. pl.
min&ségellendri jévahagyas hidnya, karbantartasi ciklus lejarta, stb.

Sikeres termelés inditasat kdvetéen egy megadott id6ablakban meg kell érkeznie az elsé ciklus jelnek
(darabszam jel), ellenkezé esetben a végpont tiltja a m(ikddést, mindaddig amig nincs megadva adva
a veszteség id6 oka ( érint6képernyd, kézi vonalkédolvaso ).

Sikeres termelés inditast kovetSen, az aktiv gyartasnal, is lehetséges inaktiv id6ablak megaddsara, és
a végpont inaktivitas esetén blokkolja a gépet a veszteség ok megadasaig.

< sz

mikromegallasok konnyen kiértékelhetéek a rendszerbdl.

A termelés alatt a dolgozdknak a jogosultsdguknak megfelel6en lehet&séglik van tovabbi funkcidkra
is:

- Selejt jelentés
- @Qydrtas szlineteltetése (allas ok megaddsaval)
- Gydrtas Ujrainditasa
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5.Valés idejii megjelenités és kiértékelés, KPI mutatok

A rendszer a térzsadatokban bedllitott mliszakrend alapjan mindig az aktualis m(iszak
eredményeit jeleniti meg. A vizualizacié mellett (mUszaktérkép, végpontok aktualis allapota, terileti
eredmények) a KPI mutaték folyamatos frissitése torténik. A KPI mutaték 6sszedllitasant és szamitasi
metddusat az adott vallalatnak megfelelen allitjuk be. Az alapértelmezett mutatdk kozé tartoznak:

5.1 Miszak kihasznaltsag mutato:

A rendszer az operatorok altal regisztralt aktiv termelési id6 és az adott pillanatig
rendelkezésre allé id6 hanyadosat tartalmazza. A rendszer lehet6séget biztosit emberi tényezé
nélkili szamitasra is, ha a végponti berendezés tud biztositani ,automata tizem” jelet. A szamitasi
lehetdségek:

1) Midszak kih. = Aktiv termelési id + Veszteség id6 / Rendelkezésre 4ll6 id6
2) Mdszak kih. = Aktiv termelési id6 / Rendelkezésre all6 id6
5.2 Hatékonysag:

A hatékonysag szamitasanal az aktudlis termeléshez megadott norma-/ciklusidével tud
szamolni a rendszer. Ezeket az id6ket a torzsadatokbdl kapja meg a program a termelés inditasa
folyamat soran. A szamitdsi eljaras:

1) Hatékonysag = ciklus szam v. darabszam * normaidé / Aktiv termelési id6
2) Hatékonysag = j6 + hibas darabszam * normaid6 / Aktiv termelési id6

5.4. Yield mutato:
A megfelelS és hibds termék aranya.
5.4. OEE mutaté:
Az OEE mutatd a fenti mutatok 6sszegzése:

OEE = MUszak kihasznaltsag * Hatékonysag * Yield
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6.MindGségellendrzési funkciok
6.1 Termelés Engedélyezés

A keretrendszer rendelkezik minGségellenérzési funkcidkkal, amelyek segitik, megkovetelik a
vallalati el6irdsok betartasat. Az elsédleges funkcid a termelés validaldsa, amely Uj munkalap
induldsakor, vagy szerszdmcsere esetén aktivizalédik. Az inditast kovet6en a rendszer jelzi a min&ség-
ellendrzés felé az Uj elvégzendd feladatot vizualizacié vagy lizenet formajaba. A megadott
idéablakban a gyartas felszabaditdsanak meg kell torténnie vagy tavoli alkalmazason keresztiil, vagy
végponti regisztralas altal. Az engedély elmaradasa esetén a végponti eszk6zon opcionalisan a
termelés blokkolasra keriilhet. Tovabbi funkcié a mindségellendr altal készitett digitdlis jegyz6konyv
csatolasa az aktualis gyartashoz.

6.2. Gyartaskozi vizsgalatok rogzitése

A gydrtaskozi vizsgalatok rogzitése minden esetben az adott végponton regisztralhaté. A
keretrendszerben megadhatd aktiv gyartasi intervallum, amely meghaladasa esetén akcié hajthaté
végre. pl. termelés tiltas, riasztasok, stb.

6.3. Termelés tiltasa

A mingségellendrzésnek joga van a termelés leallitasara, ha az el6irt paramétereknek nem
felel meg a gyartott munkadarab. llyen esetben a tiltas regisztraldsa a termeld végponthoz kotott. A
tiltds vonatkozhat a termelésben résztvevé eszkozre ( szerszam, gép) vagy munkaszamra, termék
tipusra. A tiltas feloldasat kizarélag a megfelel jogosultsaggal rendelkez6 személy végezheti el.
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7.Karbantartas

A karbantartéd modul egy kiterjedt modul amelyet a véllalati igényeknek megfelel6en lehet
Osszeallitani. A modul els6dleges feladata a karbantartasi tevékenységek betartasanak
megkovetelése, a javitasi jegyz6kdnyvek digitalizalasa, valamint a megel6z6 karbantartas tervezése
és kivitelezése.

7.1. Szerszam karbantartas, nyomon koévetés

A termelésben résztvevs szerszdmok esetében szamos paraméter és periédus megadhaté. A
rendszerben minden eszkdzhoz tartozik egy aktiv Gzemdra szamlalé, amelyet informacidval a gyartasi
modul szolgdl ki, valamint 4 fliggetlen karbantartasi ciklus szamlald. Az eszk6z6kh6z megadhaté
alapértelmezett paraméterek:

1) Megnevezés

2) Helyi azonosito

3) Gyarto

4) Tarolasi hely

5) Fizikai méretek, suly

6) Fészek szam

7) Aktiv fészek szam

8) ElGirt tisztitasi id6 ( aktiv lzemodra )

9) ElGirt karbantartasi ciklusok adatai

10) Datum bélyegzdvel ellatott, annak aktualis adatai
11) Kiegészit6k regisztralasa

12) Szervezeti egység

13) Aktualis pozicio / allapot

7.2. Gépek, SzerelGcelldk nyomon kovetése

A szerszdmokhoz hasonldan a gyartd gépeken, gépsorokon is lehetséges a karbantartasi
ciklusok paraméterezése. A Gépek sziikség esetén egységekre bonhaték (Allomasok), amelyek
fliggetlenil paraméterezhetSek. alapértelmezett paraméterek:

1) Megnevezés

2) Helyi azonosité

3) Gyarto

4) Aktualis allapot

5) Szervezeti egység

6) Karbantartasi ciklusok

7.3. Javité alkatrészek

A karbantartdsi feladatok elvégzéséhez szlikséges eszk6zok alkatrészek. A javitd alkatrész
adminisztralasa manualis és automata mddokon térténhet. A beérkeztetés térténhet manualisan
valamint meglévé vallalatiranyitasi rendszerbdl importalassal. A kiadds a munkalapok kitéltésével
automatikus. Minden kiadott alkatrész visszakovetheté a munkalapok altal. Ezaltal knnyen
kielemezhet6k az lizemeltetési koltségek gépekre és szerszamokra lebontva.
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Alapértelmezett adatok:

1) Megnevezés

2) Helyi azonosito

3) Gyarto

4) Rendelési azonositd
5) Beszallitok

6) Egységar

7.4. Szerszam kiegészitok és betétek

A szerszamok esetében van lehetdség a termelésben részt vevd betétek és egyéb kiegésziték
kovetésére. A kiegészit6k regisztralasa a karbantartdi fellleten torténik. Alapértelmezett adatok:

1) Megnevezés
2) Helyi azonosito
3) Gépcsoport

7.5. Osszerendelési tablazatok

A rendszer az aldbbi parositasi lehetGségekkel tudja leszlkiteni a dolgozdk altal elkovethetd
hibas szerszam és gép konfiguracidkat:

Gép <-> Szerszam matrix

Szerszdm <-> Szerszam kiegészit6

Termék <-> Gép, Termék <-> Szerszam
7.6. Munkalapok kezelése

A kiilonb6z6 tipusi munkalapokat kezel. A gyartas sordn keletkezd hibak esetén
automatikusam nyit a rendszer egy javitd munkalapot és a hiba elharitasat kovetéen a hiba okot,
felhasznalt alkatrészeket, javitdsban résztvevs személyeket archivdlja a rendszer.

Py’

A munkalapok masodik kategdridja a megel6z6 karbantartd modul altal generdlt munkalap,
amely tartalmazza a m(ivelet elvégzésének feladatat, hataridejét.

A harmadik kategdria az eseti feladatokat tartalmazé munkalap, amelyet a karbantartas
vezet6 tud létrehozni, kijelolve a dolgozot és a feladatot, valamint az utalvanyozott id6t.

7.7. Szerszam csere, javitas utani ellenérzé lap termelés el6tt

Szilikség esetén a szerszamok, eszkdzok termelésbe kertlése el6tt egy digitdlis ellendrzé lista
jovahagydsaval érvényesithet6k. Ennek hidnydban a gydrtas blokkolhaté még az elinditasa el6tt.

7.8. Karbantartasi feladat itemezd

Azon vallalatoknal, ahol rendelkeznek gépmdhellyel és a szerszamok, gépek javitasat belsé
dolgozdkkal végzik, a rendszer rendelkezik egy feladat Gitemezével, amely a beérkez6 munkalapot
felosztja munkafazisokra és a megadott megmunkalégépekre lehet tervezni azokat utalvanyozott
id6vel. A munkafolyamatok regisztralasa manudlis a gépkezelGk altal. Az Gitemez6 rendelkezik egy
vizualizacids modullal, amely mutatja a gépekre tervezett folyamatokat és a feladatok becsiilt idGket.
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8. Valéd idejii vizualizacié

A FactoryScope rendszer szamos megjelenitéssel rendelkezik, a finomhangoldsa a

megjelenitéseknek minden esetben sziikséges a helyi igényeknek megfelelGen.

8.1. MlivezetSi modul

A m(ivezetSi modulban a termelésben résztvevé végpontok aktualis eredményei lathatdak.

Ebben a modulban kizadrdlag az aktudlis mliszak eredménye kerlilnek megjelenitésre. A megjelenitett

KPI mutaték és alapinformaciok mellett megjelenithet6k a mliszakban elvégzett termelési adatok,

m(iszak id6térképek, események.
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Machine: F_(H1) Actual WorkOrder: 404769443

Uptime of Shift: 05:23 (h) Actual Process: 403118

SH:-67% OEE- M

6117.00.. | 78% 2181 (20181 201811152 [2018.11.152
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8.2. Irodai vizualizacié TV-re optimalizalva

A TV-s megjelenitések esetében szdmos elrendezés, megoldas alkalmazhaté. A rendszer
alkalmas végpontonkénti / tertiletenkénti megjelenitésekre. Az alabbi képernydképek illusztraljak a
rendszer rugalmas megjelenési formait:

E2 EA003 [ | EA004 5
=a Bl ELE-Molding
EA007 EA008 EBO00O EB001 EB002 y
B004 EB005 EB006 EBO007 EB008
EC002 ECO003 EC004 ECO005 F1
F3 F5 F6 B1
m Utilization 73% = Efficiency 75% St o Atoper

| Active Production / Aktiv Termelés

23553 01:53 03:53 0553 07:53 09:53

Temporary Stop (In Production) / Termelés Megallas
AO | Temporary Stop | Elapsed Time: 00:14:03

Waiting for Start Production / Inditas a Term. altal
D7 | | Elapsed Time: 5 Days 02:59:51

1209
80% Missing Material / Hianyzo Alapanyag,Létszam

Planned Stop / Tervezett Leallas

D8 | SC-TERV.LEALLAS | Elapsed Time: 2 Days 21:34:12
; I Machine Fault / Géphiba 0
70% it 4 s
o Waiting for Tool / Szerszam Probléma ;
’ D1 | SC-SZERSZAMKARB. | Elapsed Time: 4 Days 07:07:27 2:0HD! O:Rib! (NI 12

Engineer Mode / Mérnoki Beallitas Alatt
G11 | SC-QAENG HIANYA | Elapsed Time: 04:55:39

| Waiting for QA / Varakozas GA Engaddlyro

8.3. Gépek , Szerszamok allapotanak megjelenitése ( Karbantartai feliilet )

A karbantartoi vizualizacidk esetében lehet8ség van szerszam / gépenkénti allapot
megjelenitésre, amely tartalmazza az szerszamok gépek valds idejl paramétereit.

00430 00431 00432 00433

E06F-RS-CPA ‘WVS150-3M-HGB ‘WVS150-3M- RT-V WVS150-14M-HG-B/BR
AAF14 AAF21 AAG23 BK21

HT: 299724 300000

OHD: 29007 |6d 22:59m 30000 OHD: 29232 |8d 23:10m OHD: 28874 |5d 16:20m OHD: 28752 |6d 16:44m

00434 00435 00436 00437

WVS150-14M-R-V WVS480-5F-HG-B WVS480-5F-RT-V WVS480-2F-HG-B

AAF13 Karbantartasra var AAF22 BL21

OHD: 28553 |6d 7-:29m OHD: 29871 |11d 10:49m 30000 OHD: 28568 |6d 0:25m OHD: 29547 |8d 13:11m
00438 00439 00440 00441
WVS480-2F-CP-R VS150-2F-HSG-B VS150-8F-HSG-B 'VSHYB-6F-OHG-B/BR

AAF23 Karbantartasra var Meghatarozas alatt AAH21

HT: 299989 300000
OHD: 28898 |5d 0:36m OHD: 28296 |7d 8:3m 30000 OHD: 29685 |6d 14:19m 30000 OHD: 29315 |8d 19:54m
00442 00443 00444 00445
VSHYB-2F-HG-B 'VSHYB10M-HSG-B/BR 'VSC63-2F-B-SG FOHYBH21FA/B
Karbantartasra var BJ2/1 BN H6
HT: 299825 300000 HT: 300000 EULION HT: 193676

OHD: 28283 |6d 21:59m 30000 OHD: 29682 |7d 18:30m 30000 OHD: 29806 |6d 22:35m £ OHD: 18087 [7d 10:21m
00446 00447 OH-B 00449
FOHYBT21F-A/B FOHYBH21MA/B 'WASS56F-MSH2

AAG12 F10 AAF31
HT: 250772 EOOOLOE HT: 151721 HT: 285742 300000
OHD: 9904 |2d 2:47m ELLOIE OHD: 20613 |6d 0:43m OHD: 23826 |4d 22:28m OHD: 14965 |3d 2:34m 30000
00450 00451 00452 00453
FOHYBWSC34M-NA ‘WVS81F-CVR WVS81F-LVR WVSB1F-FMSK

AU24 BK12 AAGI1 AAF12

HT: 298891 300000 HT: 299203 HT: 299076 300000
OHD: 29593 |5d 20:44m OHD: 28891 |8d 9:37m 30000 OHD: 29203 |6d 18:14m OHD: 29076 |6d 1:22m 30000
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A megel6z6 karbantartas és gépmdhely feladat (itemezd feliileten a rendelkezésre allé gépek

és a hozzajuk rendelt munkalap lathaté.

ED 003 Sodick VL400Q
~

ED 002 Sodick LN2

FA66/F467
021022019

MM 001 Fanuc T21E

2 02/02 0208
GM 002 Okamoto ACC52DX

GM 004 Okamoto ACC42SA

SHD 001 Sodick KC1

1

DM 001 Oszlopos furégép

ML 001 LC300A

9. Statisztika modul

A statisztika modul szolgdl a rendszer altal gy

sre

ajté

tt adatok kiértékelésére. A kiértékelések

nagy része mdszak alapu. A mivezet6i modulhoz hasonldan lehet az archiv termelési eredmények
lekérdezni. A riportok Osszedllitasai egyeztetést igényelnek a megrendeldvel.
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