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EDOCSMonitoring 5, Schemat hali v all Statystyki v +it Operage v & [Testowy Tester] v
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[DP] Liczba cykli dia zlecenia: 0
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EDOCSOEE PANEL MASZYNY

Schemat hali v 4! Operage ¥ [Admin Admin]
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TR oo [ T o L e 0 1 Wi Posto] Zalogowany operator
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E— L e e o o 5::::;"” e Cykle Operacja Zlecenie-A8001/002
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L} X X L} X o 3 Struktura czasu pracy - Zmiana 24h: 17-10 00:00 - 17-10 23:59
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@ Niedotrzymane cykle —o— Kontrola jakosci )
— powodu
v, 75 postoju
- (planowa
+ 50
#=* EDOCS Intelligence lu Narzedzia
25 Brak
powodu
0 postoju
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EDOCS-3 Xo X°

Moc czynna [W]

0 —
1800 20:00

== Chanell == Chanei2 == Wago_Chanel1

*-0

1700 1800 1900 20:00

Chanel 1
Nazwa ~
Energia czynna [kWh]
Energia bierna pojemnosciowa [kvarh]

Energia bierna indukcyjna [kvarh]

21:00

Wspélczynnik mocy

2200 2300

Wartosc

2.256

1.989

S rugiN o

"

oy

00:00

N A A pranlnt
| AP > \,»,/

-300
1800 2000

== Chanell == Chanel2 == Wago_Chanell

2.240 kWh

Energia ‘Channel1’

2.256 kWh

@ Straznik mocy

01:00 02:00 0300 0400

Nazwa ~
Energia czynna [kWh]
Energia biema pojemnosciowa [kvarh]

Energia biemna indukcyjna [kvarh]

e®® 00000000000 000000000000000000000000000000000000,e00000

0500 06:00 07:00

Wartos¢

2.276

3.059

Prad [A]

Moc bierna [var]

2.304 kWh

Energia ‘Channel2’

2.276 kWh

1200 1300
Wago_Chanel1
Nazwa ~
Energia czynna [kWh]
Energia bierna pojemnosciowa [kvarh]

Energia bierna indukcyjna [kvarh]

Energia ‘Wago_chanelt'

7.470 kWh

Energia ‘Wago_chanel1

7.835 kWh

Wartosé

7.835
2.568

0.003
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@ Intuicyjne interfejsy do komunikacji z operatorami
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EDOCS MES

EDOCS Orders

Zlecenia produkcyjne

MNAZWA ZLEC PRO KC -‘M Prod-Of ﬁ Prod-0Oh

Zlec-RF-00
EDOCS Orders

Zlecenia produkcyjne

> 3 Prod-OM
3 Prod-oL

1

> Zlec-RF-001

v

Zlec-RF-001/001

ﬁ;‘ﬁ prod-8 | > [EH >

Komentarz do zlecenia

HISTORIA RAPORTOWANIA PRODUKC)I

Maszyna

M-02 Dosan Puma 2100/8

M-02 Dosan Puma 2100/8

M-02 Dosan Puma 2100/8

M-02 Dosan Puma 2100/8

PRODUKT
(P FProd-om
(D Prodot

<# 10/ D-:;rr-l)}sl-r{ir proces

Prod-OL/1
Prod-OM/1

A® HISTORIA ZMIAN STATUSU

Status

ZADANIE ZAKONCZENIA
ROZPOCZETE

& Edytuj komentarz

Detal

Prod-OL/1

Prod-OLNM

Prod-OMiM

Prod-OL/1

OPERATOR

Jan Kowalski

Jan Kowalski

Jan Kowalski

Jan Kowalski

oA PARAMETRY MOM

Parametr

MALN

Nominat

55.05%

1101 / 2000 [ SZT ]
12.34%
I

365 /4m 51s

Minimum Maksimum

Brak parametréw nominalnych.

DATA

16 pa 2018 08:03

16 paz 2018 07:32

16 paZ 2018 07:26

16 paZ 2018 07:26

POJEMNIK

1SZT=154T

Dabre sztuki

DOBRE SZTUKI
2005ZT
2005ZT

365ZT
365ZT

500527
5005ZT

36552T
36557T

1SZT=15ZT

—25ZT

ZEOM
0sZT
05ZT
05ZT
05ZT
25T
2527

05T
0SZT

=)

5]

—1101

KOMENTARZ

[Admin Admin]

[Admin Admin]

ZADANIE ZAKONCZENIA

16.10.2018 07:26

Nl Generuj przewodnik

SZT

Akcje

> N

= Zatwierd: zlecenie

@© 2018 Zhik Sp. z 0.0.

€

locs



EDOCS HSIDP zlecenia

T-01 CS003 B eoocs ks

NAZWA ZLECENIA PRODUKCYINEGO | NAZWA ZLECENIA OPERACII

@ WYPRODUKOWANE/ZAPLANOWANE

SMART SMART

NAZWA ZLECENIA PRODUKCYJINEGO NAZWA ZLECENIA OPERACII

PRD-41-1#1 -~ OPR-41-1#1

Wprowadz kod zlecenia:
WYPRODUKOWANE/ZAPLANOWANE 20 NAZWA OPERACII

cod lecen | d € 500/3000 % Operacja001

ﬁ Start zlecenia

Wybierz zlecenie: ® Prod-AD ' ® Prod-B3
Weczytaj partie

Zaraportowanych SZT: 500
0/1000 ‘
0/1000

Zaraportowanych KG: 0

i I

® Prod-Al P @® Prod-B1

0/1000 Zaraportowanych KG: 0

Zdejmij Raportuj

‘ Weczytaj partie
[

‘ Weczytaj partie

Zakoncz zlecenie




EDOCS HSI

= 220-LM MASZYNA Maszyna 2 o
© INFORMACIE A zoARzZENIA € STATYSTYKI

Operacja brak 82%

Detal brak

Do wyprod. 0 :

egzemplarz 0 409

Obsada ® Damiano Thiczkov \

Y

= 220-LM MASZYNA Maszyna 2 &

© INFORMACIE A ZoaRZENIA € sTATYSTYKI
TRYB OFFUNE \

Operada brak 82%

Deta brak

Do wyprod. 0 ‘

(e o A0

Obsada Damiano Truczkov Y

1400

220-LM MASZYNA 2

A zoarzeniA

Obsada

220-LM MASZYNA 2

A zoarzenia

AWARIA ZGLOSZONA
Operada

Detal

Do wyprod.

Egzemplarz

Obsada @ Damiano Thuczkov

¢ wviocuisig

&

€ statysTYKI

&

€ STATYSTYKI

11:00 12:00

13:00 14:00 15:00

»
=]
=]

Myika akcje

— Obsluga wejscia

Wczyta] na
weiscie

Zwolnij
weijscie

— Obstuga wyjscia

Zdejmij z
wyiscia

— Inne

Powrdt

_Stan miejsca M209

(T-02 [CS002])

Opako | Typ akcji | =

K40280 [Pojemnik znajduje sie na wejsci

K31834 |Pojemnil sciggniety 2 wejscia

k31296 [Pojemnilk sCiggnigty 2 wejscia

- Przetwarzanie

PE330 |Pojemnik znajduje sie na wyisci

k32200|Pojemnik sciggniety z wejscia

k33559 |Pojemnik sciagniety z weiscia ™

Zsypywarie |

Gtdwna ‘

Zeypywanie: Wezytaj kod zlecenia

Kod zlecenia -
Kod pojemnika -
Wy
Kod pojemnika -
Wz




220-LM MASZYNA Maszyna 2 ﬂ Wybierz kategorie i powdd postoju: X

AWARIA

W, NARZEDZIA

Brak narzedzi y Dermblanie
& / narzedzi

CHtODZIWO
JAKOSC
Naprawianie/ )
MATERIAL . 2 ST A & : 4 ;
"+ 4 poprawianie/ &b 4 Nieodpowiednie
/ czyszczenie / narzedzie
OLES narzedzi
ORGANIZACYINE
POZOSTALE Wit
g : czona
Wymiana yia EDOCSHSI ) wyLoGUISIE
) przez checker
narzedzi 5 :
PRZEPIECIA ¢ - powdd nieznany
= 220-LM MASZYNA Maszyna 2 o = 220-LM MASZYNA 2
ZBROJENIA

© INFORMACIE A ZDARZENIA € STATYSTYKI © INFORMACIE A ZDARZENIA € STATYSTYKI

TRYE OFFLINE x TRYB ONLINE
Operacja brak 8 2 % Operacja brak AWARIA
Detal brak Detal brak
OEE
Do wyprod. 0 Do wyprod. 0
Egzemplarz 0 40 % Egzemplarz 0 PRZEZER.
Obsada @ Damiano Ttuczkov \/ Obsada @ Damiano Thuczkov +1
= 220-LM MASZYNA Maszyna 2 o =~ 220-LM MASZYNA 2
© INFORMACIE A ZDARZENIA € STATYSTYKI © INFORMACIE A ZDARZENIA € STATYSTYKI
TRYB OFFLINE \ AWARIA ZGtOSZONA
Operacja brak 8 2 % Operacja
Detal brak Detal
OEE
Do wyprod. 0 Do wyprod. 0
Egzemplarz 0 40 % Egzemplarz 0

Obsada ® Damiano Ttuczkov :\/ Obsada © Damiano Thuczkov
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@ Realizacja procedury Startb Stop B Koniec
(i:) +X«X3-CJ« X T Jz3JaA °3EX°"ECA ajJoxs J~A

SBXTEX« X °3-TA! No O ST £\ g XA« ]

<:> # XGKNE °-TzKKT 3-Ea X  ENEX« J aJoxs J"A

2 °" " ZJMIE!JOoT C - NEX! AasKNEN| «J °3EX°C

(i:) | - M3 JE-CJ« X °3EX°"ECA EKBXNX« J a Joxs J" A

@ System raportowy dostosowany do specyfiki Klienta



EPOCS SSE

Diagram procesu wytwarzania dla zlecenia: 43900

Odswiez schemat Pokai legende

\ wejscia J

Czas trwania:

29-04-2017 04:28
2 godz. 42 min.

— - — = - —_
= ("] = hid = = =
_— ":::i:fiep:i‘:";:'k Przetwarzanie (T- 'zna' delzj:?,;m:alk ————————— 1 'm”zk:“if:a“'k P4447 Transport | P4447 Pojemnik | P4447 Transport
Lreféciv maszyny 55 [CBF245]) P e wewnegtrzny zostal zwazony wewneatrzny
— ! S— — = — T —
= = = = = =
—5|K39185 Pajemnik “>{K39186 Pojemnik D,  pljEsacdiEcemek ] P5537 Transport "] P5537 Pojemnik "] PS537 Tranzport
znajduje sig na iciagniety z znajduje sig na oczekuje na N el e e
wejsciu maszyny wiejscia wyjsciu maszyny transport ]
Pojeminik oczekuje na transport
! S — —_
= T-55 [CBF845] = [
"> K39185 Pojemnik Pﬁlgﬁ_pﬂif!mnik I pﬁmﬁkp‘?iem“ik T L P6286 Pojemnik | P6286 Transport
Zriagnisty z znajduje sie na oczekuje na
i wiyjiciu maszyny transport 29-04-2017 01:45 zostal zwazony wevingtrzny



