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Ogolne zatozenia
systemu

System za kazdym razem realizuje ponizsze zatozenia:

Automatyczny pomiar wydajnosci: ilosci i czas produkcji.

Automatycznie identyfikowane przestoje maszyn, za pomocg drgan lub sygnatow z
PLC.

Identyfikacja przyczyn przestojow i ich analiza w rozbiciu na produkty, maszyny,
pracownikéw i zlecenia.

Nieograniczone mozliwosci definiowana dowolnej kolejnosci czynnosci (przyjecie
Zlecenia, wykonanie pomiarow, ocena wizualna, wykonanie zadania, karty kontrolne).
Pomiar parametréw procesu, SPC - statystyczna analiza i alerty po wykryciu trendéw.
Analiza systemow pomiarowych (MSA i nadzér nad kalibracjami).

Wszystkie czas mierzone sg z doktadnos$cig co do sekundy.

Wszystkie informacje sg dostepne on-line dla zdefiniowanych uzytkownikéw, rowniez
z poza firmy.

Praca z systemem jest zgodna z ideg ,jedno klikniecie” i ,jeden wpis” — czyli obstuga
jest intuicyjna i zadna informacja nie jest wpisywana dwa razy.

Korekta danych mozliwa tylko przez jedng osobg zdefiniowang przez kierownictwo
firmy.

Dane przechowywane w zabezpieczonej ,chmurze'. Istnieje mozliwosc¢ instalacja na

serwerze wewnetrznym.
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Techniczne elementy systemu:

Osobisty terminal WSA.

Dla pracownika, ktéry nadzoruje i
raportowania produkciji.
Przekazywany pracownikom przy
Zmianie zmian.

Identyfikowany, uniwersalny.

6”; system Android; przemystowa
obudowa.

Terminal systemu WSA przy
maszynie.

Mozliwos¢ wyswietlania 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)

Terminal nadzoru produkcji WSA w
biurze.

Mozliwos¢ wyswietlania 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

Punky pomiarowe — PP — zaplanowane
i umiejscowione w procesie.

Narzedzia pomiarowe dostosowywane
do procesu, ktére pomiary przesytajg
bezprzewodowo do osobistego
terminala WSA pracownika.

Bezprzewodowy system monitorowania
drgan elementow maszyny i przesyfania
danych z PCL WeSenseAll - WSA

Unikalny i niezawodny system zgodny
ze standardem IP67 pozwalajacy na
monitorowanie dowolnej maszyny bez
wzgledu na sposéb sterowania.

WesenseA II . Dodatkowo mozliwe jest pobieranie

danych ze sterownika maszyny jako
dodatkowe zrodio danych.
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Inzynier procesu/

technolog

1. Logowanie do systemu.
2. Definiowanie produktow:
a. zatozenie nowego rekordu dla produktu z rekordami:
i. indeks, nazwa, klient,
ii. lub zacigganie listy produktow z plikéw zewnetrznych,
b. przegladanie, sortowanie, filtrowanie i modyfikowanie istniejgcych rekordow.

3. Definiowanie narzedzi pomiarowych:
a. zatozenie nowego rekordu:
i. Indeks, nazwa:
1. rodzaj narzedzia (sensor, bluetooth),
2. data zakupu,
3. data ostatniej kalibracji,
4. data nastepnej kalibracji,
5. adres MAC,
b. przegladanie, sortowanie, filtrowanie, historii narzedzia (przeglady i kalibracje)
i modyfikowanie istniejgcych rekordow,
c. tworzenie testéw MSA — Gage R&R i weryfikacja wynikow.

4. Definiowanie punktoéw pomiarowych - PP :
a. zatozenie nowego indeksy dla punktu pomiarowego:
i. indeks, nazwa, sposob pomiaru: (sensor, PLC, bluetooth, reczny),
ii. gdzie odbywa sie pomiar,
iii. przypisanie narzedzi pomiarowych do punktu (moze byc¢ wiele),
iv. definicja celu PP (TPM, jakos¢, 5S, OEE ...),
b. przegladanie, sortowanie, filtrowanie i modyfikowanie istniejacych rekordow.

5. Definiowanie kalendarza pracy zakfadu:
a. kopiowanie standardowego kalendarza i wskazywanie dodatkowych dni
wolnych od produkcji,
b. tworzenie réznych kalendarzy,
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6. Definiowanie maszyn:
a. zatozenie nowego rekordu dla maszyny z rekordami:
i. indeks, nazwa, lokalizacja, grupa,
ii. wskazanie kalendarze, wg ktérego dana maszyna pracuje,
b. przypisanie PP wewnatrz maszyny,
C. przegladanie, sortowanie, filtrowanie i modyfikowanie istniejgcych rekordow.

7. Definiowanie procesu kontroli - PK:
a. zatozenie nowego rekordu dla procesu z rekordami:
i. indeks produktéw,
ii. kolejnos¢ maszyn i PP w procesie,
iii. definiowanie czestotliwosci pomiarow dla kazdego PP,
iv. definiowanie limitéw tolerancji dla kazdego PP,
b. jako PK moze by¢ zdefiniowany proces:
i. usuwania awarii — dla zespotu UTR,
ii. analizy problemu jakosciowego — dla zespotu Jako$¢,
iii. rozpatrywania reklamacji — dla zespotu Jakosé.

8. Definiowanie alertow:
a. dla kazdego automatycznego PP:
i. zdefiniowac 3 zakresy oceny,
ii. opisac instrukcje postepowania dla kazdego alertu,
iii. zdefiniowac tres¢ informacji przekazywanej SMS i/lub e-mail.

9. Analiza danych:
a. typy analizy (dla kazdego zbioru danych - tabeli zawsze dostepne takie
analizy i wykresy):
i. histogram,
ii. karta kontrolna,
iii. PARETO (jezeli sg mozliwe podgrupy),
iv. korelacja
b. maszyny (pojedynczo, lokalizacje, grupy):
i. OEE (rézne okresy czasu),
ii. PARETO z przestojow,
iii. historia przestojow,
iv. wskazniki UTR (MTBF, MTTF),
C. produkty:
i. historia zlecen,
ii. historia wynikow z PK,
iii. historia czaséw,
d. procesy kontroli,
i. podsumowanie graficzne efektéw pomiaréw z kazdego PP w PK,
ii. zestawienie i historia Cp i Cpk,
e. punkty pomiaru - PP,
i. historia pomiaréw,
ii. wykres kontrolny z widocznymi granicami tolerancji,
ii. histogram,
iv. zestawienie i historia Cp i Cpk,
f. Generowanie raportéw z dowolnych zestawien:
i. w formie CSV lub pdf,
ii. wysytane na e-mail lub zapisywane na dysk.
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11. Layout:
a.

b
c.
d.
e

WeSenseAll®

10. Definiowanie przyczyn przestojow:
a.
b.

tworzenie grup przyczyn przestojow,
definiowanie poszczegoélnych przyczyn i przydzielanie do grup.

definiowanie plikéw graficznych jako layoutu,

definiowanie informacji wyswietlanej obok danego layoutu,
przypisywanie maszyn do layoutéw, i pozycji ikony X,y
podglad obecnych layoutéw,

po wybraniu maszyny: -> 9.b.

Operator

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

1

Logowanie
1
3 4

Logowanie za pomocg
wpisania PIN dostepnego z 4
numeréw. System
jednoczesnie notuje godzine
rozpoczecia pracy.
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WeSenseAll®

1 Poczatek pracy 1' PK #3221

2| PK #2112

I Kroétki opis PK

3 PK #3221

4 ..

Pierwsze Menu
(pomaranczowe) — kolejka
Procesow Kontroli - PK.

Przewijanie i zatwierdzenie
PK, ktore zostato wczesdniej
przydzielone pracownikowi
przez lidera.

System mierzy czas od
zalogowania do
potwierdzenia PK przez
START

Po START jest odliczany
rozpoczecia PK i czas do
kolejnych krokéw w PK

o I Maszyna

1 Uruchomieni = LK.
e maszyny
2 Pomiar N.P.
pierwszej 2
sztuki
| Obecne zlecenie numer :

Sprawdzenie | N.P.
1123NC/21

ci$nienia 2

Pomiar LP. 7 Czas od ostatniego przestoju:
kontrolny 1 Czas : 25 min ... (odliczanie).
Raport 1

godzina

1 Uruchomieni = LK.

e |
e maszyny

Podczas zatwierdzonego PK
klikajgc na MENU K mozna
zobaczy¢ skfadowe kroki PK.

Opis: numer kroku, czynnos¢,
Narzedzie Pomiarowe, czas
pozostaty do rozpoczecia
kroku (czas jest odliczany).

Bedac z innym MENU na
dole zawsze jest widoczny
nastepny krok w biezgcym
PK.

Krok 1
Uruchomienie
maszyny

Lista Kontrolna

5 minut przed (parametr do
ustawienia) wigcza sie alarm
i wySwietla informacja o
zblizajgcym sie kolejnym
kroku kontrolnym
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WeSenseAll®

Wprowadzanie pomiaréw numerycznych przez bluetooth lub recznie:

5

1| Uruchomieni | LK.
e maszyny

Narzedzie pomiarowe:

€3 Bluetooth’ m

1 Uruchomieni = LK. =
e maszyny N

Srednica #2

Czas pomiaru: 11 min

ZATWIERDZAM

Jezeli krok polega na
pomiarze z uzyciem
narzedzia pomiarowego z
bluetooth :

1. Parowanie z
odpowiednim
narzedziem — ,,OK”

2. Pobranie pomiar —
ZATIWERDZAM

1| Uruchomieni | LK.
e maszyny

Srednica #2
Poza tolerancjg

Cp=1.21
Cpk=1.1

05:00

1| uruc ieni VLK.
1 Uruchomieni sy ‘

W tolerancji
Cp=1.21
Cpk=1.1

0k
[kl clo]|

Jezeli pomiar jest poza
zdefiniowang tolernacjg to
system daje mozliwosc¢
ponownego pomiaru lub
zatwierdzenia niezgodnosci.

W przypadku zgodnosci
operatora zatwierdza.

Informacja o odchyleniu jest
automatycznie wysytana do
grupy Jakosé.

Srednica #2

Jezeli krok polega na
pomiarze i wprowadzeniu
recznym nastepuje tylko
wprowadzenie z klawiatury
numerycznej i zatwierdzenie.

Potwierdzenie zgodnoéci z
normg w taki sam sposab jak
w punkcie 6.
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WeSenseAll®

Wprowadzanie danych dyskretnych za pomocg kart kontrolnych

8

1| Uruchomieni | LK.
|| emaszyny

Pytanie #5

05:00

Czy wszystkie boki
kartonu s czyste?

TAK

Czas pomiaru: 11 min

[kl clo|

PKnr ...

1 Uruchomieni = LK.
0s:00
e maszyny

Oznaczy¢ element
uszkodzony i odtozy¢
do czerwonej kuwety
oznaczonej SCRAP

(0]1¢

KMl cio|

Jezeli dany krok pomiarowy
w PK zostat zdefiniowany
jako pytanie kontrolne
operator bedzie miat
mozliwosc¢ jedynie wskazac
TAK lub NIE.

W przypadku odpowiedzi NIE
podana jest instrukcja
postepowania po czym
operator potwierdza jej
wykonanie.

Z kazdym razem czas
wykonanie danego kroku z
PK jest mierzony.

Informacja o odchyleniu jest
wysyfana automatycznie do
grupy Jakosc.

Raportowanie wykonanej produkcji

9

el ]
N na

12.02.2019 lorma na zmiang:

13:2g [NEGON

Raport za : 15 min

el |

12.02.2019 Norma na zmiang:

13:28 EGEN

Raport sztuk za okres 13:00 - 14:00

Czas pomiaru: 11 min

W MENU produkcja (zielone)
pokazywana jest realizacja
planu produkcyjnego w
doktadnoscig do godziny.

1/8 kota znacza kolejna
godzine zmiany:

- niebieski — w normie

- zielony — ponad norme

- czerwony — ponizej normy

Po kazdej petnej godzinie
operator wpisuje ilosci
produkcji OK i ilosci brakow.

10

Crm

Igor tegowski 90%

Tomasz Kowalski 85%

Anna Nowak 80%

tukasz tegowski 70%

Michal tegowski 20%

OEE OTIF

N 5%

Kl c o]

W MENU Tablica (niebieskie)
pokazywane sg
podsumowania catego
zespotu. Lista najlepszych w
danej chwili pracownikéw.

Ogodlny wskaznik OEE
zaktadu i OTIF wskaznik
realizacji zlecen na czas.
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Nadzoér nad maszynag

10 W MENU Maszyna (zétte)

operator ma podglad do
— —— | obecnego stanu przypisanej
- T . do procesu maszyny/ lub

5 maszyn.

A e Sheenedcene mmers Jezeli sensory wskazujg na
1123Nc/21 PRACA to pokazywany jest
Crasod ostatniego paesto: czas przy obecnym zleceniu i

Czas : 25 min ... (odliczanie). .
czas od ostatniego STOP.

2 Miyn

3| Prasa

1 Uruchomieni = LK.
05:00
e maszyny
\

11 Jezeli sensory wskazuje na
STOP to operator powinien
wskazac przyczyne
przestoju. Liczony jest czas
od STOP do wskazania

przyczyny przez operatora

1| Uruchomieni | LK.
e maszyny

12 Jezeli za przyczyne zostata
wybrana AWARIA to:
System zapisuje czasy do
wskaznikéw MTBF, MTTF,
MTTR:

Operator robi zdjecie
obszaru, elementu, ktéry
ulegt awarii. System notuje
zgtoszenie i informuje
przypisane do UTR osoby
tworzgc zlecenie na naprawe.
Zlecenie ze zdjeciem trafia
do technikéw UTR.
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13 W przypadku gdy wg
nastawionych pozioméw
system wygeneruje alert
e, moéwiacy o przekroczeniu
praskladri 2 automatycznie mierzonych
Sprawdzi¢ poziom wartoséci : drgania,
i it temperatura, wilgotnos¢,
przypadku niedoboru. cisnienie.. itp.

(0] §
Operator otrzyma
powiadomienie, instrukcje
dziatania. Musi potwierdzic¢ jej
wykonanie. Ma tez opcje
uspienia alertu na pewien
czas.

Uspic alert?

System automatycznie notuje
alert i jednoczesnie wysyta e-
mail do wskazanych oséb w
celu dalszej analizy.

44
Nadzor nad produkcja/
jakoscig

12. Logowanie do systemu ze stanowiska PC. Z tych opcji korzystaja liderzy dowolnych
zespotéw (produkcja, UTR, Jakosc).

13. Definiowanie zespotow:
a. zaktadanie konta operatorom:
i. nazwisko i Imie,
ii. e-mail,
iii. telefon
b. lub wgranie listy z zewnetrznego pliku,
c. definiowanie grup operatoréw
i. specjalne grupy:
1. UTR - otrzymujg automatycznie informacje o awariach,
2. jakos¢ - otrzymujg automatycznie informacje o odchyleniach w
pomiarach,
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3. liderzy — dostep do analizy czasu reakcji operatoréw, mogg
mie¢ przypisanych operatorow,
ii. przypisywanie operatoréw do Liderow.

14. Przypisywanie PK do pracownikow. Liderzy z listy zdefiniowanych PK (przez
technolodzy):
a. Jezeli 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 sie jako zlecone zadanie
b. Jezeli jest to PK dla dziatu UTR:
i. stworzenie unikalnego numeru zlecenia,
ii. przypisanie rodzaju zlecenia:
1. usunigcie awarii,
2. planowany przeglad,
3. czyszczenie,
iii. przypisanie pracownika dziatu UTR (pracownik dziatu UTR po
rejestracji na OT widzi kolejke PK),
c. Tak samo tworzy PK lider zespotu Jako$¢ przydzielajgc rodzaje zlecen:
I. rozpatrzenie reklamacii,
ii. analiza odchylenia pomiaru,
ii. Inne.

15. Analiza danych — tak samo jak punkt 9.

16. Analiza realizacji zdefiniowanych PK zgodnie z przypisanym zespotem pracownikow
lider:
a. lista obecnie realizowanych PK:
i. stopien realizacji ilos¢, po raportach godzinowych operatoréw,
ii. poziom zgodnosci na PP,
b. udziat zakonczonych, w trakcie i do rozpoczecia na dana zmiane produkcyjng
17. Analiza czas6w reakcji pracownikow:
a. lista najlepszych pracownikow,
b. podsumowanie po obliczeniach, per pracownik/ zespot:
i. czas wpisania rodzaju przyczyny w przypadku zdiagnozowanego
przestoju,
ii. czas wprowadzenie wykonanej normy godzinowej,
iii. czas wpisania pomiaréw jakosciowych zgodnie z zaplanowanym
harmonogramem pomiaréw,
Iv. czas przystgpienia do realizacji zlecenia na poczgtku zmiany,
V. czas pomiedzy zakonczeniem a rozpoczeciem nowego zlecenia,
vi. czasy przestojow zaleznych wytgcznie od operatora,
vii. czas reakcji na wykrycie trendéw w mierzonych parametrach procesu,
viii. czas reakcji na niezgodnos¢ produktow po PP.
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18. Layout: obecny stan maszyn graficznie per grupy i lokalizacje. Po wybraniu
maszyny:-> 9.b

Przyktad layoutu.

Podglad hali produkcyjnej WeSenseAll®
ol 1} ! " PO B~ T A NI R .o
F S : ==
: A i
ki <
L i _ i ) H aszyna
; [] (il L i ”\—mqll pracuje
£ I OEE dzienny
® T i 5 i : powyzej 75%
oI Tl T C
I i S
&5 . L
i Maszyna
(317
ol 4 stoi
=0 L» OEE dzienny
S 1 Pomigdzy
| 50%a75%
’ = .
4 Maszyna
= pracuje
T OEE dzienny
S5 Ponizej 50%
S
Przyktad podgladu maszyny
Podglad maszyny PH3 WeSenseAll®
Obecne zlecenie numer : 1123NC/21 O
Realizacja godzinowa: Powrdt
100 100 100 80 100 100 100 100 _
PARETO przestojow
Obecny status OEE 2
10
Catosé 2 .
n#: ‘ Ruch Przezbrojenie Awarie Zmiana programu

Yot Obecny status




WeSenseAll®
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Industry 4.0 Lean Six Sigma solutions




WeSenseAll® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu

Funkcjonalnosci systemu WeSenseAll®:

* przewidywanie awarii parku maszyn poprzez
sensory: wibracji, temperatury, wilgotnosci,
natezenia swiatta oraz pomiar efektywnosci
wykorzystani czasu pracy maszyn:

Predictive TPM & OEE

Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)
7 SEKUND - zarzgdzania zaktéceniami
produkcyjnymi i Andon

Microsoft®

L Server‘



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

WeSenseAll

o Super Admin # Tablica
superadmin@proceedconsulting.p

SiRs o SENSORY ZMIANY STANOW
Zarzgdzanie maszynami Zarzgdzanie sensorami Weryfikacja przestojow

Uzytkownicy n Q

Role o

Ustawienia N

Stownik zmiany stanu a 6 G 3 2 m 1
Agent @ SENSORY MASZYNY AKTUALNE PRZESTOJE AKTUALNE AKCJE KOREKCYJNE
Sensory a
Machine 3 Machine 1 m
Machine 3 Information Machine 1 Information
Maszyny o
[
. 5 2 A fAN® i AN
Zmiany stanéw A
Akcje korekcyjne ‘m
Machine 2
Przeglady i naprawy s\ Machine 2 Information
Przebieg jatowy @ |2 A BN

* lle czasu efektywnie skrawa wrzeciono?
* lle czasu zajmujg jakiego rodzaju zaktécenia:

= Sensory

@ 00:8E:8472:27:00 Sensor 2

przezbrojenia, mikro awarie, oczekiwanie na materiat?
D) S S EKG Twojej kluczowej maszyny | ® JaKi poziom wibracji, temperatury ma wrzeciono?

Predictive TPM — prognozowanie wystgpienia awarii np. poprzez pomiar trendu wibracji, temperatury

Wskazniki efektywnosci parku maszyn — OEE Overall Equipment Effectiveness wylicza sie wedtug wzoru: OEE = Dostepno$¢ x Wydajno$é x Jakos$¢
* Dostepnosc — stosunek czasu zaplanowanego na realizacje zadania do czasu, ktéry w rzeczywistosci jest to realizowane. Dostepnos¢ obnizana
jest przez awarie i zaleznie od przyjetej metody przez przezbrajanie i ustawianie maszyn

* Wydajnosc — stosunek czasu dostepnego do rzeczywistej pracy. Wydajnosc¢ jest zanizana przez straty predkosci wykonywania operacji

* Jakos¢ — stosunek liczby dobrych do wszystkich produktéw



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

GRUPA SENSOROW Systemu WSA®

Historia drgan, temperatury wybranego sensora z danego dnia

24:71:89:C1:2A:84 Stot obrotowy

TPM

SYSTEM

WSA

A EKG Twojej kluczowej maszyny

Historia wskaznika OEE dla maszyny, tryb: dziennie

. ZALtOZENIA i CELE:
v 2 dniowe warsztaty FMEA dla maszyny

v 2 tygodnie czasu wdrozenia systemu

v' 0 nieplanowany awarii dzieki prognostyce poprzez wibracje L [ ) Eﬁ'
v OEE i Pareto dla Ciggtego Doskonalenia i E é .

- Efekiywnoié -+ Nadgodziny

Interpretacja informacji

1 Maszynie Maszyna pracuje/nie pracuje )l[ ‘E'-__
E Lo 4
2 Elemencie Element maszyny
maszyny pracuje/nie pracuje @4
Kluczowej 9 ° —
3  czesci np.. Stan-zuzy-ua p!‘zek’(adnl. P . oK — /ZERO awari
prze ktadni Analiza blegu Ja’f owego Warsztaty FMEA dla maszyny Wdrozenie SYSTEMU WSA Wyniki OEE, Pareto i analiza Warsztaty Kaizen v ZERO wy:d(;(vgw

trendow zuzycia maszyny i zapobieganie awariom



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

Naszg przewagg jest:
» wtasny zespot programistow i mozliwosc kastomizacji pod specyficzne potrzeby kazde;j
organizacji

* pomiar wibracji, temperatury kluczowych punktéw maszyny w czasie ciggtym. Alerty
przekroczen poziomow ostrzegawczych

* tryb maszyny zaliczany do pracy automatycznie w przypadku wykrycia obcigzenia przez
sensor (brak mozliwosci zaliczenia pracy na obracajacym sie wrzecionie, a nie skrawajgcym
detal)

* technologia Bluetooth przesytu danych z sensoréw (brak ingerencji w maszyne)

 system w jezyku polskim i angielskim

e pomiar wskaznika OEE i Pareto trybow zakiocen pracy

* analiza trendu wibracji biegu jatowego

ra Dane diagnostyczne
Dane diagnostyczne maszyny

ZMIANY STANOW

A

AKCJE KOREKCYJNE

]

Akcje korekcyjne maszyny

PRZEGLADY | NAPRAWY

\

* lle czasu efektywnie skrawa wrzeciono?

* lle czasu zajmujg jakiego rodzaju zaktdécenia:
przezbrojenia, mikro awarie, oczekiwanie na materiat?
EKG Twojej kluczowej maszyny | ® JaKI poziom wibracji, temperatury ma wrzeciono?

®

Przebiegi jatowe maszyny

oAt by




WeSenseAll® - Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)

SSP (SPC) to system w ramach WSA® stuzgcy do statystycznego sterowania procesem
zbierajgcy, analizujgcy, wystawiajgcy alerty dla wyznaczonych charakterystyk
pomiarowych. Pomiary zbierane sg bezposrednio przez Operatoréw w nastepujacy
sposob:

* manualne wpisanie wymiaru pomiarowego

* zaczytacie wymiaru z narzedzia pomiarowego i przestanie kablem USB

e zaczytanie wymiaru z narzedzia pomiarowego i przestanie Bluetooth
i wySwietlane na dowolnym nosniku: ekran komputera, tablet, czy smartphone.

Alerty jakosciowe trafiajg e-mailem do wskazanych uzytkownikow systemu celem
podjecia dziatan korygujacych przed powstaniem niezgodnosci.

Zastosuj SSP do projektéw doskonalenia Lean Six Sigma.

Krok 1. Identyfikacja Krok 2. Pomiar charakterystyki Krok 3. Analiza statystyczna Wystawianie danych w formacie
zlecenia produkcyjnego i zapisanie do bazy SPC i alerty jakosciowe .csv np. dla analizy w MiniTab
$1P67 [ [ Osuevon }%

e Minitab 18

dane SPC




WeSenseAll® - 7 SEKUND zarzadzanie zaktéceniami produkecyjnymi i Andon

7 SEKUND to system w ramach WSA® stuzgcy do zarzadzania
zaktoceniami produkcyjnymi celem podejmowania trafnych decyzji
dotyczacych systemowych projektéw usprawniajgcych.

Zgtoszenie zaktdcenia przez Operatora odbywa sie za pomocg skanera
i zamontowanego na stanowisku pracy tableta w czasie nie dtuzszym
niz 7 sekund z jednej strony przyporzgdkowujac je do danego zlecenia

produkcyjnego, jego kroku w marszrucie produkcyjnej, a z drugiej do
danej funkcji wsparcia.

Poprzez konfiguracje zgtoszenie jest automatycznie przesytane
e-mailem do danej funkcji organizacji.

Identyfikacja zaktdcen, analiza Pareto, nadawanie statusu zaktéceniom
' pozwala krok po kroku doskonali¢ przeptyw Twojej produkgji.

Krok 1. Identyfikacja Krok 2. Wybér kodu Krok 3. Przestanie zakiécenia Krok 4. Analiza Pareto,
zlecenia produkcyjnego kategorii zaktécenia do danej funkcji organizacji zarzadzenie statusem zaktdcen,
projekty usprawniajgce

PANEL ZAKtOCEN Pareto
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WeSenseAll® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu

Przy wdrozeniu danego modut systemu WeSenseAll® dobierz adekwatne warsztaty szkoleniowe.

Predictive TPM & OEE

WeSenseAll®

\’

* Symulacja Transformacji Lean (2 dni)
* Audytor Kaizen 5S i BHP (2 dni)
e Strategia TPM, OEE i SMED (2 dni)

,Zero awarii” oraz zwiekszona

efektywnos¢ parku maszyn OEE

* Fundamenty TQM (2 dni)
* Lean Six Sigma White Belt (2 dni)

v

Redukcja kosztow ztej jakosci,

liczby niezgodnosci
jakoSciowych

* Warsztat doskonalenia kompetencji
przywddczych (2 dni)

* Rozwéj poprzez Benchmarking (1 dzien)

\ 4

Redukcja liczby zaktocen
produkcyjnych, usprawniony
przeptyw




WeSenseAll® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu
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drgania elektronika napedy umiejetnosci kontrola

Proceed Consulting Sp. z 0.0., Rzeszow

www.proceedconsulting.pl

Tel.: 504 245 058
Tel.: 530957 611



