CIMCO MDC-Max

Profesjonalny system gromadzenia danych produkcyjnych
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CIMCO MDC-Max

Gromadzenie danych produkcyjnych

Podejmuj Swiadome decyzje

CIMCO MDC-Max to system do gromadzenia danych maszynowych
w czasie rzeczywistym, sporzgdzajgcy biezace raporty i wykresy
dotyczace wydajnosci warsztatu. CIMCO MDC-Max utatwia proces
podejmowania decyzji, zapewniajac szybkg przesytke doktadnych
danych ze sterownikéw maszyn.

Na dzisiejszych ztozonych i konkurencyjnych rynkach globalnych
coraz istotniejsze staje sie maksymalizowanie wydajnosci sprzetu
produkcyjnego. CIMCO MDC-Max utatwia to zadanie, oferujgc wiele
mozliwosci gromadzenia i analizy danych i przekazujgc raporty
w czasie rzeczywistym, w tym raport ogolnej wydajnosci urzgdzenia
(OEE).

Wszystko to mozna uzyskac bez koniecznos$ci ustawiania komputera
PC obok sterownika; dane mozna pobra¢ kablowo, bezprzewodowo
lub poprzez sie¢ Ethernet (sieciowo) i przechowywaé centralnie,
nawet jesli jednoczes$nie monitorowanych jest wiele warsztatow.

CIMCO MDC-Max jest
renomowanego oprogramowania do komunikacji CNC na rynku —
CIMCO DNC-Max.

zintegrowany z najnowszg wersjg

Jak dziata CIMCO MDC-Max

W typowej instalacji do sterownika maszyny instalujemy jedno
znaszych urzadzen MDC. Jednostka podtgczona jest do przekaznikow
startu cyklu i licznika czesci. Po kazdorazowym wykryciu sygnatu
cyklu obrabiania lub licznika czesci przez jednostkg MDC kod jest
przesytany do oprogramowania CIMCO MDC-Max. Z uwagi na
réznorodnos¢ rodzajow sterownikdw maszyn monitorowane sygnaty
mogg sie rézni¢ w zaleznosci od wymagan klienta.

Kody sg zapisywane w systemie komputerowym w czasie rzeczywistym
i mogg zosta¢ natychmiast wyswietlone w formie graficznej.

Jesli maszyna z jakiego$ powodu wstrzymata produkcje, operator
moze zeskanowac kod kreskowy, przekazujgc tym samym do CIMCO
MDC-Max informacje o przyczynach zatrzymania. Kody mozna
dostosowac¢ do wymagan firmy, cho¢ dostepne sg domysine kody dla
nastepujgcych, typowych przypadkéow:

* Oczekiwanie na ustawienie

» Oczekiwanie na konserwacje

* Oczekiwanie na oprzyrzadowanie
» Oczekiwanie na materiat

* Oczekiwanie na...

Po zapisaniu tych informacji przez CIMCO MDC-Max mozliwe jest
wygenerowanie raportdw wskazujgcych tgczny czas wszelkich
przestojéw, wraz z ich przyczynami.
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Podglad maszyny w czasie rzeczywistym

Ogoblna wydajnosc¢ urzgdzenia

CIMCO MDC-Max zawiera wydajng funkcje zbierania danych
maszynowych, automatycznie pobierajgca informacje
ze sterownikow CNC dla sporzadzenia raportow ogdélnej wydajnosci
urzgdzenia (OEE). Badania przeprowadzane na catym $wiecie
wskazujg, ze $redni wskaznik OEE w zaktadach produkcyjnych wynosi
60%. Za wskaznik OEE godny spotek swiatowej rangi uznaje sie 85%
lub wyzszy, z pewnoscig wiec wiekszo$¢ zaktadéw posiada potencjat
zwiekszenia swej wydajnosci.
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Raporty i wykresy

Wbudowana funkcja raportéw pozwala na tatwe wyswietlanie
i wizualizacje danych, dzieki czemu mozliwe jest przegladanie
informacji produkcyjnych w wymaganym przez uzytkownika zakresie.
Pozwala to na dokfadne zapoznanie sie z sytuacjg produkcyjng
zaktadu.

+ Czas cyklu na czg$¢ (min., maks. i Srednia)
+ Liczba czgs$ci na zmiane/operatora

* llo$¢ odpadow

* Przest6j maszyny

» Planowana konserwacja

* Nieplanowana konserwacja

» Czas ustawiania na czes¢

* Wydajnosc¢ operatora

+ Ogolna wydajnos¢ urzadzenia (OEE)

* Podglad maszyny w czasie rzeczywistym
(umozliwia szybki podglad obecnie pracujgcych maszyn)

W pefni zintegrowane rozwigzanie

CIMCO MDC-Max jest w peti zintegrowany z CIMCO DNC-Max
i CIMCO NC-Base, oferujgc zbiorczo kompletny system DNC
przeznaczony do gromadzenia dokumentow oraz danych o maszynie
— a wszystko to od tego samego dostawcy.

Program CIMCO DNC-Max odpowiedzialny jest za zbieranie
wszelkich danych ze sterownika maszyny dotyczacych cyklu
i liczby wytworzonych czesci. Dane sg przechowywane w bazie
danych CIMCO NC-Base. CIMCO DNC-Max obstuguje wysytanie
i odbieranie programéw NC dla posiadanych sterownikéw. Programy
mozna pobiera¢ ze sterownika maszyny, unikajgc koniecznosci
opuszczania stanowiska przez operatora. Istnieje rowniez mozliwos¢
automatycznego zapisu zmienianych przez operatora programow
w nowej wersji lub przechowywania ich w obszarze kwarantanny.
Pozwala to na $ledzenie zmian i, w razie koniecznosci, przywracanie
poprzednich wersiji.

CIMCO MDC-Max bezzwtocznie analizuje dane przechowywane
przez modut CIMCO NC-Base w celu generowania wykreséw
przedstawiajgcych sytuacje produkcyjna.

CIMCO NC-Base pozwala rowniez na zapisywanie dowolnych plikow
zwigzanych z danym zleceniem, w tym rysunkéw, zdje¢ lub ustawien
maszyny, list narzedzi, arkuszy czynnosci czy programéw NC.
Znacznie ufatwia to wyszukiwanie informacji.

Sie¢c MDC

MDC mozna zintegrowac z istniejgcg infrastrukturg sieciowg DNC.
Tradycyjne kable szeregowe, infrastruktura Ethernet oraz sie¢
bezprzewodowa mogg by¢ wykorzystane bez koniecznosci wymiany
jakichkolwiek urzadzen. Moduty MDC 1/O instalowane sg w maszynie
w celu odbioru sygnatéw statusu urzadzenia. Istnieje mozliwos¢
zastosowania czytnikow kodow kreskowych lub komputerow
z ekranem operatora dla ustanowienia systemu kodéw przestojow
oraz przesytu programéw do CNC.




Sie¢ konwencjonalna (kablowa)

W konwencjonalnej sieci kablowej kabel szeregowy prowadzony
jest od komputera PC do kazdej maszyny w warsztacie. Po stronie
komputera kable szeregowe RS-232 podtgczane sg do wieloportowej
karty komunikacyjnej zainstalowanej w komputerze. Wolne przewody
w kablu szeregowym stosowane sg do monitorowania statusu
maszyn. Serwer CIMCO DNC-Max pracujgcy na komputerze PC
moze monitorowaé do trzech sygnatéw statusu CNC. Sygnaty statusu
konwertowane sg przez CIMCO DNC-Max na komunikaty, ktére sg
nastepnie przechowywane na serwerze CIMCO NC-Base. Klient
CIMCO MDC-Max posiada szereg narzedzi do analizy danych w czasie
rzeczywistym lub z okreslonego czasu. Aplikacje CIMCO MDC-Max
mogg by¢ uzywane na jakimkolwiek komputerze PC podtgczonym do
sieci, dajgc Ci mozliwo$¢ wyboru danych, ktére majg by¢ wyswietlane
w okreslonych miejscach w warsztacie.

Sie¢ Ethernet

Wiele firm stosuje w swoich warsztatach sie¢ Ethernet, ktérg mozna
wykorzysta¢ do utworzenia sieci DNC-Max/MDC-Max. Kabel Ethernet
prowadzony jest do kazdej maszyny, a standardowy osprzet sieci
Ethernet (switche, routery, mostki itp.) stosowany jest do podigczenia
maszyn CNC do sieci PC. Okablowanie ethernetowe jest tatwiejsze
w instalacji niz kabel RS-232 i oferuje wieksze mozliwosci rozbudowy
sieci.

Sie¢ bezprzewodowa

Sieci bezprzewodowe w warsztatach stajg sie coraz popularniejsze,
gdyz eliminujg koniecznos$¢ prowadzenia kabli do kazdego urzgdzenia.

Rozwigzanie to jest szczegdlnie korzystne, jesli w zaktadzie czesto
przemieszczane lub dodawane sg nowe maszyny. Bezprzewodowy
punkt dostepu potgczony jest z istniejgca siecig kablowg Ethernet.
Istnieje mozliwo$¢ dodania punktow dostepu dla rozszerzenia zasiggu
sieci bezprzewodowej. Bezpieczenstwo transferu zapewniajg rézne
metody zabezpieczen i kodowania.

PC obstugujacy
CIMCO MDC-Max

" PC obstugujacy
CIMCO MDC-Max

PC obstugujacy
CIMCO MDC-Max
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N N Ethernet RS232
i P o —_ Kody

przestojow

Czytnik kodéw kreskowych

»

Sterownik CNC

Licznik czesci
Start cyklu

Przekaznik

Skrzynka

MDC Przekaznik

Skrzynka MDC tgczgca maszyne CNC z siecig za pomocg kabli RS-232. Skrzynka
MDC przekazuje sygnaty statusu maszyny (licznik czesci, start cyklu) oraz —
opcjonalnie — kody przestojow z powrotem do komputera z CIMCODNC-Max.

Ethernet RS232
Kody
_przestojow

Czytnik kodéw kreskowych Sterownik CNC

Licznik czesci

010]21714]

Sie¢
Start cyklu

&

) ~
Urzadzenie
serwerowe  Skrzynka
MDC

Przekaznik

Przekaznik

Serwer Ethernet—-RS-232 tgczacy skrzynke MDC z siecig Ethernet. Skrzynka
MDC przekazuje sygnaly statusu maszyny (licznik czesci, start cyklu) oraz —
opcjonalnie — kody przestojéw z powrotem do komputera z CIMCO DNC-Max.

Ethernet RS232
—_— Kody

przestojow

<< o v Czytnik kodéw kreskowych Sterownik CNC
<< Licznik czesci
Start cyklu
Modut Przekaznik
Skrzynka
bezprzewodowy MDC Przekaznik

Modut bezprzewodowy Ethernet—-RS-232 tgczacy skrzynke MDC z siecig
Ethernet. Skrzynka MDC przekazuje sygnaty statusu maszyny (licznik czesci,
start cyklu) oraz — opcjonalnie — kody przestojow z powrotem do komputera
z CIMCO DNC-Max.



Komputer z serwerami
DNC-Max i NC-Base

| )

Komputer z klientem
NC-Base

Komputer wyswietlajacy
raporty MDC-Max

TN | Buteon |

Komputer (tablet) przy maszynie
CNC obstugujacy system
operacyjny Android

MDC na duzym ekranie

Jedng z unikalnych cech CIMCO MDC-Max jest okno informacyjne
z szybkim przegladem statusu maszyn, ktére mozna wyswietlaé
na duzym wyswietlaczu (plazmowym Ilub LCD). Wyswietlacze
takie montuje sie zazwyczaj w dogodnym miejscu, umozliwiajgcym
personelowi szybki podglad statusu maszyn. Ekran informacyjny
stanowi czes$¢ aplikacji MDC i moze zosta¢ tak skonfigurowany, aby
pokazywat dowolny wymagany zakres danych pobieranych z maszyn

W czasie rzeczywistym.

Czytnik kodow kreskowych

Czytniki kodéw kreskowych stanowig wygodny sposéb wprowadzania
kodoéw przestoju i innych informacji o zadaniach do systemu. CIMCO
MDC-Max posiada wbudowang czcionke dla kodéw kreskowych
pozwalajgcg na wydruk arkuszy z kodami. Kazdg maszyne mozna
wyposazy¢ w czytnik kodow kreskowych; mozliwe jest tez stosowanie
jednego czytnika z wieloma maszynami.

Komputer z ekranem
statusu MDC-Max

Komputer z ekranem dotykowym

Duzy wyswietlacz (TV) podtaczony do PC,
wyswietlajgcy ekran statusu MDC-Max

Kody

*rzestojéw

b //

Czytnik kodéw
kreskowych

do obstugi panelu operatora
MDC-Max
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N
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Komputer typu tablet

Obok wdrazania systemu kodéw kreskowych istnieje réwniez
w komputery typu tablet,
pozwalajgce na fatwe przesytanie komunikatéw bezposrednio do
systemu gromadzgcego dane. Tablety pracujg pod kontrolg systemu

mozliwos¢ wyposazenia maszyn

Android i sg wyposazone w specjalng aplikacje, w ktoérej informacje
wprowadza sie dotknieciem palca.

Komputer z ekranem dotykowym

Coraz wiekszg popularnoscig cieszg sie rowniez matogabarytowe
komputery PC z wbudowanym ekranem dotykowym i potgczeniem
przewodowym lub bezprzewodowym. Komputery tego typu moga
obstugiwac¢ panel operatora aplikacji CIMCO MDC-Max, umozliwiajac
tatwe wprowadzanie danych. Jako ze urzadzenia te pracujg na
typowym systemie operacyjnym, moga réwniez obstugiwac aplikacje
CIMCO NC-Base przeznaczong do zarzgdzania programami NC oraz
ich edyc;ji lub jakiekolwiek inne wymagane aplikacje Windows.
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Gromadzenie podstawowych danych maszynowych

Wiekszosé¢ firm od swoich systeméw wymaga wylgcznie informacji ~ Produkcji oraz - przestojow. Zadaniem  brygadzisty —pozostaje
o statusie uruchomienia i pracy maszyn. Funkcja gromadzenia ZaSiggniecie informacji od operatora o przyczynach przestoju
podstawowych danych generuje wykresy przedstawiajgce tgczny  Maszyny.

Cczas

100%
r Weczytywanie programu i ustawien r Cykl i produkcja rozpoczete

I N RN ANENNEEED " Produkeia 80%

0,

Start 80%
BERRRERRNNRRNNRRENRRNRREENR o
60%

r Wymiana lub montaz r Cykl i produkcja rozpoczete

J o

40%—

BENEERENNNNNNENNNNANENEEEED o Przests] 20%

ZbIokowame r Cykl i produkcja rozpoczete 20%—

II_IIIIIIIIIIIIIIIIIII %]

Koniec 0%—

Gromadzenie szczegotowych danych maszynowych

Funkcja gromadzenia szczegétowych danych maszynowych oferuje Login operatora — informacja, kto zalogowat sie do maszyny

szczegotowe raporty o wydajnosci sterownika maszyny przy dowolnym  Login ustawiacza — wskazanie czasu ustawiania dla kazdego zadania

zadaniu. System przedstawia fgczny wymiar przestojow kazdego Login konserwacji — wskazanie czasu konserwacji wzgledem czasu przestoju
rodzaju, na przykfad oprzyrzadowania, ustawiania, konserwacji itp. Oczekiwanie na materiat — funkcja stuzy do zakomunikowania oczekiwania na dostawe
Tego typu informacje wprowadzane sg przez operatora poprzez ekran Brak zadan — brak zadan przypisanych do danej maszyny

dotykowy lub zeskanowanie kodu kreskowego czytnikiem. Informacje Cze$é zeztomowana — ostatnia cze$¢ zostata zeztomowana

te sluzg woéwczas do wskazania doktadnych przyczyn zanizenia Uszkodzenie narzedzia — operator czeka na ustawiacza

wskaznikéw produkcyjnych.

100%
chzytywanie programu i ustawien rCykI i produkcja rozpoczete

L "™ Produkeja 80%

80%—

Start

rWymiana lub montaz r Cykl i produkcja rozpoczete

Zblokowanie
rposuwu

Koniec

Ustawianie 10%
Oprzyrzadowanie 6% |

r Cykl i produkcja rozpoczete

Konserwacja 4%




CIMCO MDC-Max

MDC-Max stanowi wsparcie dla wszystkich pracownikéw firmy - nie tylko zarzadu

,»Chciatbym wdrozy¢ CIMCO MDC-Max, ale wiem, ze spotka sie to
ze sprzeciwem pracownikoéw warsztatu”.

Personel warsztatowy jest czesto podejrzliwy wobec systemow
monitorujgcych, postrzegajac je jako ,wielkiego brata”, ktérego jedynym
celem jest przymuszenie go do ciezszej pracy. Korzysci z instalacji
CIMCO MDC-Max sg jednak obopdlne, jako ze program moze postuzy¢
do wykazania probleméw, z ktdrych istnienia pracownicy od dawna
zdawali sobie sprawe, lecz do rozwigzania ktoérych nie byli w stanie
przekonaé zarzadu.

Zainstalowalismy CIMCO MDC-Max w firmie, ktéra nie spetniata swoich
celéw produkcyjnych i w ktdrej menedzer produkcji zmuszony byt

do zwiekszenia wydajnosci. Zgtaszat juz wczesniej problemy z kilkoma
maszynami, ktére uniemozliwialy osiggniecie pozgdanych norm,
lecz nie doczekat sie reakcji. Dwa tygodnie po instalacji programu
menedzer produkcji przedstawit przetozonym dane z CIMCO MDC-

Max wskazujace, ze dwie maszyny zanizaty produkcje.

Problemem okazaly sie tansze, wadliwe materiaty oraz czeste
powodujgce znaczne opOznienia. Po
potwierdzeniu wystepowania tych probleméw przez CIMCO MDC-
Max spoétka rozwigzata je, co pozwolito powrdcic jej do dawnych norm
produkcyjnych.

zacinanie sie maszyn

CIMCO MDC-Max wykazuje problemy produkcyjne w ciggu 24 godzin od wdrozenia

System gromadzenia danych maszynowych (MDC) CIMCO zostat
niedawno zainstalowany w zaktadzie klienta, ktéry miat problem z kosztami
oprzyrzgdowania. Dyrektor produkcyjny, ktéry w ostatnim czasie przejat kontrole
nad warsztatem, stwierdzit, ze koszty oprzyrzadowania sg zbyt wysokie. CIMCO
MDC-Max zostat zainstalowany i wdrozony przed rozpoczeciem nocnej zmiany.
Nastepnego ranka dyrektor sprawdzit dane pobrane z maszyn i natychmiast

uzyskat odpowiedz. Czasy cykli w nocnej zmianie

dla 4 z maszyn byly o 30% nizsze niz za dnia, przy czym maszyny te byty
zatrzymywane na godzine przed koncem zmiany. Wynikato to z faktu, ze
operatorzy zwigkszyli predko$¢ posuwu, aby méc wyznaczy¢ sobie przerwe
na koniec zmiany. Zwigkszenie predkosci skutkowato jednak obnizeniem
zywotnosci narzedzia, co z kolei zawyzato koszty wymiany. Klient zmniejszyt
koszty oprzyrzgdowania, zachowujgc dawny harmonogram produkgji. Przyznaje,
ze implementacja systemu zwrdci sie w ciggu kilku miesiecy.

CIMCO MDC-Max sledzi przyczyny przestojow maszyny

Pewna duza spétka z branzy lotniczej postanowita kupi¢ kilka dodatkowych
maszyn, aby zwiekszy¢ wskazniki produkcyjne. Zarzadowi zasugerowano
kontrolowanie licznikéw czasu pracy maszyn przez tydzien w celu sprawdzenia
facznego czasu produkcji. Ku ogélnemu zaskoczeniu maszyny wykorzystywane
byly ponizej 50% mozliwosci; zarzad nie byt jednak w stanie dociec przyczyny
takiego stanu rzeczy. Postanowiono wdrozy¢é system CIMCO MDC-Max do
monitorowania produkcji poprzez czytniki kodéw kreskowych stosowane przez
operatoréw do przesytania informacji o przestojach.

CIMCO MDC wykazat kilka probleméw produkcyjnych, z czego dwoma
najistotniejszymi byly opdzniona reakcja personelu konserwacyjnego oraz
niedostatecznie szybka wymiana uszkodzonych narzedzi. Po instalacji CIMCO
MDC-Max klient wdrozyt stosowne $rodki zaradcze, w tym system priorytetéw
konserwacji oraz dostepnosci nowych nastawionych narzedzi. Pozwolito
to zwiekszy¢ wskaznik wykorzystania maszyn do ponad 68% i spetni¢ cele

produkcyjne, a dzieki zwiekszonej optacalnosci zainwestowa¢ w nowy zaktad.

CIMCO MDC-Max kontroluje produkcje zautomatyzowang

Spétka North West skontaktowata sie z Centrum Zaawansowanych Technologii
Obrabiania w Nelson, poszukujgc rozwigzania probleméw z automatyzacjg
produkgiji. Jej 4 tokarki automatyczne pracujgce w nocy czasem si¢ samoczynnie
zatrzymywaty, przy czym na miejscu nie byto nikogo, kto mogtby rozwigzaé
problem i wznowi¢ produkcje.

Zainstalowano wiec CIMCO MDC-Max, co pozwolito monitorowaé cykl
maszyn. W przypadku zatrzymania program wysytat wiadomo$¢ e-mail oraz
SMS do dyzurujgcego w domu operatora. Spoétka zwigkszyta produkcje oraz
wykorzystanie maszyny bez konieczno$ci optacania dodatkowego personelu.

Dystrybutor
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