
Wersja r19 opis funkcjonalności 

 

System za każdym razem realizuje poniższe założenia: 

 

➢ Automatyczny pomiar wydajności: ilości i czas produkcji. 

➢ Automatycznie identyfikowane przestoje maszyn, za pomocą drgań lub sygnałów z 

PLC. 

➢ Identyfikacja przyczyn przestojów i ich analiza w rozbiciu na produkty, maszyny, 

pracowników i zlecenia. 

➢ Nieograniczone możliwości definiowana dowolnej kolejności czynności (przyjęcie 

zlecenia, wykonanie pomiarów, ocena wizualna, wykonanie zadania, karty kontrolne).  

➢ Pomiar parametrów procesu, SPC - statystyczna analiza i alerty po wykryciu trendów. 

➢ Analiza systemów pomiarowych (MSA i nadzór nad kalibracjami). 

➢ Wszystkie czas mierzone są z dokładnością co do sekundy. 

➢ Wszystkie informacje są dostępne on-line dla zdefiniowanych użytkowników, również 

z poza firmy. 

➢ Praca z systemem jest zgodna z ideą „jedno kliknięcie” i „jeden wpis” – czyli obsługa 

jest intuicyjna i żadna informacja nie jest wpisywana dwa razy.  

➢ Korekta danych możliwa tylko przez jedną osobą zdefiniowaną przez kierownictwo 

firmy. 

➢ Dane przechowywane w zabezpieczonej „chmurze’. Istnieje możliwość instalacja na 

serwerze wewnętrznym.  

Ogólne założenia 

systemu 
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Techniczne elementy systemu: 

1 

 

Osobisty terminal WSA. 
 
Dla pracownika, który nadzoruje i 
raportowania produkcji.  
Przekazywany pracownikom przy 
zmianie zmian.  
Identyfikowany, uniwersalny. 
 
6”; system Android; przemysłowa 
obudowa. 

2 

 

Terminal systemu WSA przy 
maszynie. 
 
Możliwość wyświetlania informacji o 
maszynie i zleceniu z systemu. 
 
All-in-one - 1 x Atom x5 Z8350 / 1.44 
GHz - RAM 4 GB - pami?? - eMMC 32 
GB - HD Graphics 400 - WLAN: 
802.11b/g/n - Bluetooth 4.0 - Win 10 
Home 64-bit - monitor: LCD 21.5" 1920 
x 1080 (Full HD) 

3 

 

Terminal nadzoru produkcji WSA w 
biurze. 
 
Możliwość wyświetlania informacji o 
maszynie i zleceniu z systemu. 
 
MII mini PC Windows 10 Intel Apollo 
Lake N3350 HD Graphics 4 GB 
LPDDR4 64 GB ROM 2.4G 5.8G wiFi 
1000 mb/s USB3.0 BT4.0 + LCD 40 cali 

4 

 

Punky pomiarowe – PP – zaplanowane 
i umiejscowione w procesie. 
 
Narzędzia pomiarowe dostosowywane 
do procesu, które pomiary przesyłają 
bezprzewodowo do osobistego 
terminala WSA pracownika. 

5 

 

Bezprzewodowy system monitorowania 
drgań elementów maszyny i przesyłania 
danych z PCL WeSenseAll - WSA 
 
Unikalny i niezawodny system zgodny 
ze standardem IP67 pozwalający na 
monitorowanie dowolnej maszyny bez 
względu na sposób sterowania. 
 
Dodatkowo możliwe jest pobieranie 
danych ze sterownika maszyny jako 
dodatkowe żródło danych. 
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Główni użytkownicy systemu 

1. Logowanie do systemu. 

2. Definiowanie produktów: 

a. założenie nowego rekordu dla produktu z rekordami: 

i. indeks, nazwa, klient, 

ii. lub zaciąganie listy produktów z plików zewnętrznych, 

b. przeglądanie, sortowanie, filtrowanie i modyfikowanie istniejących rekordów. 

 

3. Definiowanie narzędzi pomiarowych: 

a. założenie nowego rekordu: 

i. Indeks, nazwa: 

1. rodzaj narzędzia (sensor, bluetooth), 

2. data zakupu, 

3. data ostatniej kalibracji, 

4. data następnej kalibracji, 

5. adres MAC, 

b. przeglądanie, sortowanie, filtrowanie, historii narzędzia (przeglądy i kalibracje) 

i modyfikowanie istniejących rekordów, 

c. tworzenie testów MSA – Gage R&R i weryfikacja wyników. 

 

4. Definiowanie punktów pomiarowych - PP : 

a. założenie nowego indeksy dla punktu pomiarowego: 

i. indeks, nazwa, sposób pomiaru: (sensor, PLC, bluetooth, ręczny), 

ii. gdzie odbywa się pomiar, 

iii. przypisanie narzędzi pomiarowych do punktu (może być wiele), 

iv. definicja celu PP (TPM, jakość, 5S, OEE …), 

b. przeglądanie, sortowanie, filtrowanie i modyfikowanie istniejących rekordów. 

 

5. Definiowanie kalendarza pracy zakładu: 

a. kopiowanie standardowego kalendarza i wskazywanie dodatkowych dni 

wolnych od produkcji, 

b. tworzenie różnych kalendarzy, 

  

Inżynier procesu/ 

technolog 
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6. Definiowanie maszyn: 

a. założenie nowego rekordu dla maszyny z rekordami: 

i. indeks, nazwa, lokalizacja, grupa, 

ii. wskazanie kalendarze, wg którego dana maszyna pracuje, 

b. przypisanie PP wewnątrz maszyny, 

c. przeglądanie, sortowanie, filtrowanie i modyfikowanie istniejących rekordów. 

 

7. Definiowanie procesu kontroli - PK: 

a. założenie nowego rekordu dla procesu z rekordami: 

i. indeks produktów, 

ii. kolejność maszyn i PP w procesie, 

iii. definiowanie częstotliwości pomiarów dla każdego PP, 

iv. definiowanie limitów tolerancji dla każdego PP, 

b. jako PK może być zdefiniowany proces: 

i. usuwania awarii – dla zespołu UTR, 

ii. analizy problemu jakościowego – dla zespołu Jakość, 

iii. rozpatrywania reklamacji – dla zespołu Jakość. 

 

8. Definiowanie alertów: 

a. dla każdego automatycznego PP: 

i. zdefiniować 3 zakresy oceny, 

ii. opisać instrukcje postępowania dla każdego alertu, 

iii. zdefiniować treść informacji przekazywanej SMS i/lub e-mail. 

 

9. Analiza danych: 

a. typy analizy (dla każdego zbioru danych - tabeli zawsze dostępne takie 

analizy i wykresy): 

i. histogram, 

ii. karta kontrolna, 

iii. PARETO (jeżeli są możliwe podgrupy), 

iv. korelacja 

b. maszyny (pojedynczo, lokalizacje, grupy): 

i. OEE (różne okresy czasu), 

ii. PARETO z przestojów, 

iii. historia przestojów, 

iv. wskażniki UTR (MTBF, MTTF), 

c. produkty: 

i. historia zleceń, 

ii. historia wyników z PK, 

iii. historia czasów, 

d. procesy kontroli, 

i. podsumowanie graficzne efektów pomiarów z każdego PP w PK, 

ii. zestawienie i historia Cp i Cpk, 

e. punkty pomiaru - PP, 

i. historia pomiarów, 

ii. wykres kontrolny z widocznymi granicami tolerancji, 

iii. histogram, 

iv. zestawienie i historia Cp i Cpk, 

f. Generowanie raportów z dowolnych zestawień: 

i. w formie CSV lub pdf, 

ii. wysyłane na e-mail lub zapisywane na dysk. 
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10. Definiowanie przyczyn przestojów: 

a. tworzenie grup przyczyn przestojów, 

b. definiowanie poszczególnych przyczyn i przydzielanie do grup. 

 

11. Layout: 

a. definiowanie plików graficznych jako layoutu, 

b. definiowanie informacji wyświetlanej obok danego layoutu, 

c. przypisywanie maszyn do layoutów, i pozycji ikony x,y 

d. podgląd obecnych layoutów, 

e. po wybraniu maszyny: -> 9.b. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Praca na osobistym terminalu WSA (przemysłowy smartfon max 6 cali) 

1 

 

Logowanie za pomocą 
wpisania PIN dostępnego z 4 
numerów. System 
jednocześnie notuje godzinę 
rozpoczęcia pracy. 
 

Operator 
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2 

 

Pierwsze Menu 
(pomarańczowe) – kolejka 
Procesów Kontroli - PK. 
 
Przewijanie i zatwierdzenie 
PK, które zostało wcześniej 
przydzielone pracownikowi 
przez lidera. 
 
System mierzy czas od 
zalogowania do 
potwierdzenia PK przez 
START 
 
Po START jest odliczany 
rozpoczęcia PK i czas do 
kolejnych kroków w PK  

3 

 

Podczas zatwierdzonego PK 
klikając na MENU K można 
zobaczyć składowe kroki PK. 
 
Opis: numer kroku, czynność, 
Narzędzie Pomiarowe, czas 
pozostały do rozpoczęcia 
kroku (czas jest odliczany). 
 
Będąc z innym MENU na 
dole zawsze jest widoczny 
następny krok w bieżącym 
PK. 

4 

 

5 minut przed (parametr do 
ustawienia) włącza się alarm 
i wyświetla informacja o 
zbliżającym się kolejnym 
kroku kontrolnym 
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Wprowadzanie pomiarów numerycznych przez bluetooth lub ręcznie: 

5 

 

Jeżeli krok polega na 
pomiarze z użyciem 
narzędzia pomiarowego z 
bluetooth : 
 

1. Parowanie z 
odpowiednim 
narzędziem – „OK” 

2. Pobranie pomiar – 
ZATIWERDZAM 
 

6 

 

Jeżeli pomiar jest poza 
zdefiniowaną tolernacją to 
system daje możliwość 
ponownego pomiaru lub 
zatwierdzenia niezgodności. 
 
W przypadku zgodności 
operatora zatwierdza. 
 
Informacja o odchyleniu jest 
automatycznie wysyłana do 
grupy Jakość. 

7 

 

Jeżeli krok polega na 
pomiarze i wprowadzeniu 
ręcznym następuje tylko 
wprowadzenie z klawiatury 
numerycznej i zatwierdzenie. 
 
Potwierdzenie zgodności z 
normą w taki sam sposób jak 
w punkcie 6. 
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Wprowadzanie danych dyskretnych za pomocą kart kontrolnych 

8 

 

Jeżeli dany krok pomiarowy 
w PK został zdefiniowany 
jako pytanie kontrolne 
operator będzie miał 
możliwość jedynie wskazać 
TAK lub NIE. 
 
W przypadku odpowiedzi NIE 
podana jest instrukcja 
postępowania  po czym 
operator potwierdza jej 
wykonanie.  
 
Z każdym razem czas 
wykonanie danego kroku z 
PK jest mierzony. 
 
Informacja o odchyleniu jest 
wysyłana automatycznie do 
grupy Jakość. 

Raportowanie wykonanej produkcji 

9 

 

W MENU produkcja (zielone) 
pokazywana jest realizacja 
planu produkcyjnego w 
dokładnością do godziny. 
 
1/8 koła znacza kolejna 
godzine zmiany: 
- niebieski – w normie 
- zielony – ponad normę 
- czerwony – poniżej normy 
 
Po każdej pełnej godzinie 
operator wpisuje ilości 
produkcji OK i ilości braków. 

10 

 

W MENU Tablica (niebieskie) 
pokazywane są 
podsumowania całego 
zespołu. Lista najlepszych w 
danej chwili pracowników. 
 
Ogólny wskaźnik OEE 
zakładu i OTIF wskaźnik 
realizacji zleceń na czas. 
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Nadzór nad maszyną 

10 

 

W MENU Maszyna (żółte) 
operator ma podgląd do 
obecnego stanu przypisanej 
do procesu maszyny/ lub 
maszyn. 
 
Jeżeli sensory wskazują na 
PRACA to pokazywany jest 
czas przy obecnym zleceniu i 
czas od ostatniego STOP. 
 
 

11 

 

Jeżeli sensory wskazuję na 
STOP to operator powinien 
wskazać przyczynę 
przestoju. Liczony jest czas 
od STOP do wskazania 
przyczyny przez operatora 

12 

 

Jeżeli za przyczynę została 
wybrana AWARIA to: 
System zapisuje czasy do 
wskaźników MTBF, MTTF, 
MTTR: 
Operator robi zdjęcie 
obszaru, elementu, który 
uległ awarii. System notuje 
zgłoszenie i informuje 
przypisane do UTR osoby 
tworząc zlecenie na naprawę. 
Zlecenie ze zdjęciem trafia 
do techników UTR. 
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13 

 

W przypadku gdy wg 
nastawionych poziomów 
system wygeneruje alert 
mówiący o przekroczeniu 
automatycznie mierzonych 
wartości : drgania, 
temperatura, wilgotność, 
ciśnienie.. itp. 
 
Operator otrzyma 
powiadomienie, instrukcję 
działania. Musi potwierdzić jej 
wykonanie. Ma też opcję 
uśpienia alertu na pewien 
czas. 
 
System automatycznie notuje 
alert i jednocześnie wysyła e-
mail do wskazanych osób w 
celu dalszej analizy. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12.  Logowanie do systemu ze stanowiska PC. Z tych opcji korzystają liderzy dowolnych 

zespołów (produkcja, UTR, Jakość). 

 

13. Definiowanie zespołów: 

a. zakładanie konta operatorom: 

i. nazwisko i Imię, 

ii. e-mail, 

iii. telefon 

b. lub wgranie listy z zewnętrznego pliku, 

c. definiowanie grup operatorów 

i. specjalne grupy: 

1. UTR – otrzymują automatycznie informacje o awariach, 

2. jakość – otrzymują automatycznie informacje o odchyleniach w 

pomiarach, 

Nadzór nad produkcją/ 

jakością 
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3. liderzy – dostęp do analizy czasu reakcji operatorów, mogą 

mieć przypisanych operatorów, 

ii. przypisywanie operatorów do Liderów. 

 

14. Przypisywanie PK do pracowników. Liderzy z listy zdefiniowanych PK (przez 

technolodzy): 

a. jeżeli jest to PK zlecenia produkcyjnego to: 

i. do unikalnego numeru zlecenia produkcyjnego przypisywany jest PK z 

listy, 

ii. system automatycznie przypisuje wszystkie PP do zlecenia, 

iii. przypisanie do numeru zlecenia operatora (z listy). Operatorowi po 

zalogowaniu pokazuje się jako zlecone zadanie 

b. Jeżeli jest to PK dla działu UTR: 

i. stworzenie unikalnego numeru zlecenia, 

ii. przypisanie rodzaju zlecenia: 

1. usunięcie awarii, 

2. planowany przegląd, 

3. czyszczenie, 

iii. przypisanie pracownika działu UTR (pracownik działu UTR po 

rejestracji na OT widzi kolejkę PK), 

c. Tak samo tworzy PK lider zespołu Jakość przydzielając rodzaje zleceń: 

i. rozpatrzenie reklamacji, 

ii. analiza odchylenia pomiaru, 

iii. Inne. 

 

15. Analiza danych – tak samo jak punkt 9. 

 

16. Analiza realizacji zdefiniowanych PK zgodnie z przypisanym zespołem pracowników 

lider: 

a. lista obecnie realizowanych PK: 

i. stopień realizacji ilość, po raportach godzinowych operatorów, 

ii. poziom zgodności na PP, 

b. udział zakończonych, w trakcie i do rozpoczęcia na dana zmianę produkcyjną 

17. Analiza czasów reakcji pracowników: 

a. lista najlepszych pracowników, 

b. podsumowanie po obliczeniach, per pracownik/ zespół: 

i. czas wpisania rodzaju przyczyny w przypadku zdiagnozowanego 

przestoju, 

ii. czas wprowadzenie wykonanej normy godzinowej, 

iii. czas wpisania pomiarów jakościowych zgodnie z zaplanowanym 

harmonogramem pomiarów, 

iv. czas przystąpienia do realizacji zlecenia na początku zmiany, 

v. czas pomiędzy zakończeniem a rozpoczęciem nowego zlecenia, 

vi. czasy przestojów zależnych wyłącznie od operatora, 

vii. czas reakcji na wykrycie trendów w mierzonych parametrach procesu, 

viii. czas reakcji na niezgodność produktów po PP. 

 

 



Wersja r19 opis funkcjonalności 

18. Layout: obecny stan maszyn graficznie per grupy i lokalizacje. Po wybraniu 

maszyny:-> 9.b 

 

Przykład layout’u. 

 

Przykład podglądu maszyny 

 

 



WeSenseAll
®

drgania elektronika kontrolanapędy komunikacja

WeSenseAll® 

Industry 4.0 Lean Six Sigma solutions



WeSenseAll® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu

Funkcjonalności systemu WeSenseAll®:

• przewidywanie awarii parku maszyn poprzez 

sensory: wibracji, temperatury, wilgotności, 

natężenia światła oraz pomiar efektywności 

wykorzystani czasu pracy maszyn: 

Predictive TPM & OEE

• Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)

• 7 SEKUND - zarządzania zakłóceniami 

produkcyjnymi i Andon



WeSenseAll® - Predictive TPM & OEE – WSA® vibration sensors

Wskaźniki efektywności parku maszyn – OEE Overall Equipment Effectiveness wylicza się według wzoru: OEE = Dostępnośd x Wydajnośd x Jakośd
• Dostępnośd – stosunek czasu zaplanowanego na realizację zadania do czasu, który w rzeczywistości jest to realizowane. Dostępnośd obniżana 
jest przez awarie i zależnie od przyjętej metody przez przezbrajanie i ustawianie maszyn
• Wydajnośd – stosunek czasu dostępnego do rzeczywistej pracy. Wydajnośd jest zaniżana przez straty prędkości wykonywania operacji
• Jakośd – stosunek liczby dobrych do wszystkich produktów

• Ile czasu efektywnie skrawa wrzeciono? 
• Ile czasu zajmują jakiego rodzaju zakłócenia: 
przezbrojenia, mikro awarie, oczekiwanie na materiał?
• Jaki poziom wibracji, temperatury ma wrzeciono?

Predictive TPM – prognozowanie wystąpienia awarii np. poprzez pomiar trendu wibracji, temperatury



WeSenseAll® - Predictive TPM & OEE – WSA® vibration sensors

ZAŁOŻENIA i CELE:
 2 dniowe warsztaty FMEA dla maszyny
 2 tygodnie czasu wdrożenia systemu

 0 nieplanowany awarii dzięki prognostyce poprzez wibracje
 OEE i Pareto dla Ciągłego Doskonalenia

EKG Twojej kluczowej maszyny

TPM
SYSTEM 
WSA

GRUPA SENSORÓW Systemu WSA®

Historia drgao, temperatury wybranego sensora z danego dnia

Historia wskaźnika OEE dla maszyny, tryb: dziennie

 ZERO awarii
 ZERO braków
 ZERO wypadków

KROK 1. 
Warsztaty FMEA dla maszyny

1

KROK 2. 
Wdrożenie SYSTEMU WSA

KROK 3. 
Wyniki OEE, Pareto i analiza 

trendów zużycia maszyny

KROK 4. 
Warsztaty Kaizen 

i zapobieganie awariom

2 3 4

Lp. Informacja o: Interpretacja informacji

1 Maszynie Maszyna pracuje/nie pracuje

2 Elemencie 
maszyny

Element maszyny 
pracuje/nie pracuje

3
Kluczowej 
części np. 
przekładni

Stan zużycia przekładni. 
Analiza biegu jałowego

WSA®



WeSenseAll® - Predictive TPM & OEE – WSA® vibration sensors

TP
M

SYSTE
M WSA

• Ile czasu efektywnie skrawa wrzeciono? 
• Ile czasu zajmują jakiego rodzaju zakłócenia: 
przezbrojenia, mikro awarie, oczekiwanie na materiał?
• Jaki poziom wibracji, temperatury ma wrzeciono?

Naszą przewagą jest:
• własny zespół programistów i możliwośd kastomizacji pod specyficzne potrzeby każdej 
organizacji
• pomiar wibracji, temperatury kluczowych punktów maszyny w czasie ciągłym. Alerty 
przekroczeo poziomów ostrzegawczych
• tryb maszyny zaliczany do pracy automatycznie w przypadku wykrycia obciążenia przez 
sensor (brak możliwości zaliczenia pracy na obracającym się wrzecionie, a nie skrawającym 
detal)
• technologia Bluetooth przesyłu danych z sensorów (brak ingerencji w maszynę)
• system w języku polskim i angielskim 
• pomiar wskaźnika OEE i Pareto trybów zakłóceo pracy
• analiza trendu wibracji biegu jałowego



WeSenseAll® - Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)

SSP (SPC) to system w ramach WSA® służący do statystycznego sterowania procesem
zbierający, analizujący, wystawiający alerty dla wyznaczonych charakterystyk
pomiarowych. Pomiary zbierane są bezpośrednio przez Operatorów w następujący
sposób:
• manualne wpisanie wymiaru pomiarowego
• zaczytacie wymiaru z narzędzia pomiarowego i przesłanie kablem USB
• zaczytanie wymiaru z narzędzia pomiarowego i przesłanie Bluetooth
i wyświetlane na dowolnym nośniku: ekran komputera, tablet, czy smartphone.

Alerty jakościowe trafiają e-mailem do wskazanych użytkowników systemu celem
podjęcia działao korygujących przed powstaniem niezgodności.

Zastosuj SSP do projektów doskonalenia Lean Six Sigma.

Krok 1. Identyfikacja 
zlecenia produkcyjnego

Krok 2. Pomiar charakterystyki 
i zapisanie do bazy

Krok 3. Analiza statystyczna 
SPC i alerty jakościowe

Wystawianie danych w formacie 
.csv np. dla analizy w MiniTab



WeSenseAll® - 7 SEKUND zarządzanie zakłóceniami produkcyjnymi i Andon

7 SEKUND to system w ramach WSA® służący do zarządzania
zakłóceniami produkcyjnymi celem podejmowania trafnych decyzji
dotyczących systemowych projektów usprawniających.
Zgłoszenie zakłócenia przez Operatora odbywa się za pomocą skanera
i zamontowanego na stanowisku pracy tableta w czasie nie dłuższym
niż 7 sekund z jednej strony przyporządkowując je do danego zlecenia
produkcyjnego, jego kroku w marszrucie produkcyjnej, a z drugiej do
danej funkcji wsparcia.
Poprzez konfigurację zgłoszenie jest automatycznie przesyłane
e-mailem do danej funkcji organizacji.

Identyfikacja zakłóceo, analiza Pareto, nadawanie statusu zakłóceniom
pozwala krok po kroku doskonalid przepływ Twojej produkcji.

Krok 1. Identyfikacja 
zlecenia produkcyjnego

Krok 2. Wybór kodu
kategorii zakłócenia

Krok 4. Analiza Pareto, 
zarządzenie statusem zakłóceo, 

projekty usprawniające

Krok 3. Przesłanie zakłócenia 
do danej funkcji organizacji



WeSenseAll® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu

Przy wdrożeniu danego moduł systemu WeSenseAll® dobierz adekwatne warsztaty szkoleniowe.

WeSenseAll®

Predictive TPM & OEE SSP 7 SEKUND

• Symulacja Transformacji Lean (2 dni)

• Audytor Kaizen 5S i BHP (2 dni)

• Strategia TPM, OEE i SMED (2 dni)

• Fundamenty TQM (2 dni)

• Lean Six Sigma White Belt (2 dni)

• Warsztat doskonalenia kompetencji 

przywódczych (2 dni)

• Rozwój poprzez Benchmarking (1 dzieo)

„Zero awarii” oraz zwiększona 
efektywnośd parku maszyn OEE

Redukcja kosztów złej jakości, 
liczby niezgodności 

jakościowych

Redukcja  liczby zakłóceo 
produkcyjnych, usprawniony 

przepływ



drgania elektronika kontrolanapędy umiejętności

Proceed Consulting Sp. z o.o., Rzeszów

www.proceedconsulting.pl
Tel.: 504 245 058

Tel.: 530 957 611

WeSenseAll® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu


