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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
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L Server



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

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

Wskazniki efektywnosci parku maszyn — OEE Overall Equipment Effectiveness wylicza sie wedtug wzoru: OEE = Dostepnos$¢ x Wydajnosé x Jako$é
* 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. Wydajnos¢ 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 wskaznika OEE dla maszyny, tryb: dziennie

| el

- Efektywnose -+ Madgodziny

Interpretacja informacji

1 Maszynie

Maszyna pracuje/nie pracuje

2  Elemencie Element maszyny

maszyny pracuje/nie pracuje
Kluczowej

3 czescinp. Stan zuzycia przektadni.
przekfadni Analiza biegu jatowego

Historia drgan, temperatury wybranego sensora z danego dnia

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

ZALOZENIA i CELE:
v' 2 dniowe warsztaty FMEA dla maszyny

v 2 tygodnie czasu wdrozenia systemu

v" 0 nieplanowany awarii dzieki prognostyce poprzez wibracje
v' OEE i Pareto dla Ciggtego Doskonalenia

KROK 1. KROK 2.
Warsztaty FMEA dla maszyny Wdrozenie SYSTEMU WSA

KROK 3.
Wyniki OEE, Pareto i analiza
trendow zuzycia maszyny

KROK 4.
Warsztaty Kaizen
i zapobieganie awariom

TPM

SYSTEM
WSA

EKG Twojej kluczowej maszyny

v/ ZERO awarii
v/ ZERO brakéw
v' ZERO wypadkéw



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

Naszg przewagg jest:
» wiasny zespot programistow i mozliwosc kastomizacji pod specyficzne potrzeby kazdej
organizacji

* pomiar wibracji, temperatury kluczowych punktdw 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 zaktocen pracy

* analiza trendu wibracji biegu jatowego

ra Dane diagnostyczne
Dane diagnostyczne maszyn

ZMIANY STANOW
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AKCJE KOREKCYJNE
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Akcje korekcyjne maszyny
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Przebiegi jatowe maszyny

* lle czasu efektywnie skrawa wrzeciono?

* lle czasu zajmuja jakiego rodzaju zaktdcenia:
przezbrojenia, mikro awarie, oczekiwanie na materiat?
EKG Twojej kluczowej maszyny | ® JaKi poziom wibracji, temperatury ma wrzeciono?
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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 Operatoréow w nastepujacy
sposob:

* manualne wpisanie wymiaru pomiarowego

* zaczytacie wymiaru z narzedzia pomiarowego i przestanie kablem USB

* 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 uzytkownikdw systemu celem
podjecia dziatan korygujacych przed powstaniem niezgodnosci.

Zastosuj SSP do projektow 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 SPCi alerty jakosciowe .csv np. dla analizy w MiniTab
$1P67 [T [ Osueuon %

dane SPC

i Minitab 18




WeSenseAll® - 7 SEKUND zarzadzanie zaktdceniami produkcyjnymi i Andon

7 SEKUND to system w ramach WSA® stuzgcy do zarzadzania

zaktoceniami produkcyjnymi celem podejmowania trafnych decyzji
g 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 zaktdceniom
pozwala krok po kroku doskonali¢ przeptyw Twojej produkgcji.

Krok 1. Identyfikacja Krok 2. Wybér kodu Krok 3. Przestanie zakt6cenia Krok 4. Analiza Pareto,
zlecenia produkcyjnego kategorii zakt6cenia do danej funkcji organizacji zarzadzenie statusem zaktocen,
projekty usprawniajgce
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WeSenseAlI® - system danych do doskonalenia Twojego biznesu

Przy wdrozeniu danego modut systemu WeSenseAll® dobierz adekwatny rodzaj warsztatow szkoleniowych

zawarty w procesie budowy umiejetnosci Lean Six Sigma:

\’

Predictive TPM & OEE

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

»Zero awarii” oraz zwiekszona

efektywnos¢ parku maszyn OEE

WeSenseAll®

SSP (SPC)

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

Redukcja kosztow ztej jakosci,

liczby niezgodnosci
jakoSciowych

* Warsztat doskonalenia kompetenc;ji
przywodczych (2 dni)

* Rozwdj poprzez Benchmarking

\Z (1 d2|en)

Redukcja liczby zaktécen
produkcyjnych, usprawniony
przeptyw




WeSenseAll® - budowa umiejetnosci Lean Six Sigma

Certyfikowany Q-

Belt

* Analizuje dane i otoczenie procesu. Znajduje gtdwne przyczyny zrdédtowe niezgodnosci. Wdraza sprawdzone
standardy. Wspotpracuje z zespotami oraz utrzymuje zmiany.

Proponowana $ciezka dla:
* Inzyniera jakosci, inzyniera procesu, lidera produkcji, specjalisty utrzymania ruchu i podobnych stanowisk.

Warsztat 8D Belt (2dni)

Fund

amenty TQM (2dni)
Pionierzy jakosci
Koszty ztej jakosci

Podejscie procesowe a zarzadzanie procesem i KPI

Podstawy warsztatu RCA i zapobiegania — analizy
przyczyn zrédtowych i Mistake Proofing
Zapobieganie poprzez Standaryzacje

. Arkusz kontrolny.

. Wykres zmiennosci,

. PARETO, HISTOGRAM, ISHIKAWA
. Mapa procesu

. Wykres korelacji

7 narzedzi jakosci (2dni)

Praca w zespole

Trwate eliminowanie przyczyn probleméw
Rozwigzywanie reklamacji klientéw
Standaryzacja sprawdzonych rozwigzan

Metodologia doskonalenia

i zapobiegania zaczerpnieta z NASA
Analiza procesu i produktu
Eliminowanie ryzyka

Tworzenie planu kontroli
Tworzenie dokumentacji FMEA

Zapobieganie przez FMEA (2dni)

Green lub Black Belt Six Sigma

Trwale rozwigzuje trudne problemy w organizacji za pomocg projektéw DMAIC. Prowadzi
organizacje w ciggtem eliminowaniu kosztow ztej jakosci. Reprezentuje jakos¢ organizacji przed
klientami.

Proponowana $ciezka dla:
Liderzy, inzynierowie jakosci. Kierownicy zespotdw, specjalisci, technolodzy. Kadra zarzgdzajaca.

Fundamenty inzynierii

Projekt Lean Six Sigma Green Belt (3 x 2dni)

jakosci . Projekt doskonalacy DMAIC
. Warsztat 8D . Eliminowanie kosztéw ztej jakosci,
. Zapobieganie poprzez FMEA . Statystyczna analiza proceséw,

Prowadzenie projektow.

Eliminowanie marnotrawstwa w
procesach — MUDA i GEMDA Walk,

. L , . . Kompleksowe wspieranie organizacji we
’ Analiza strumien wartoscl w wdrazaniu metodologii Lean Six Sigma,
proce_sach - VSM, . . . Zarzadzanie zespotem Green Beltéw,
’ Wdrazam z zespotami mate zmiany — . Prowadzenie projektéw strategicznych dla
KAIZEN, firmy.

Lean Six Sigma White Belt (2dni)

Lean Six Sigma Black Belt (3 x 2dni)



WeSenseAlI® - budowa umiejetnosci Lean Six Sigma

Inzynier nowoczesnej produkgji

* Projektuje linie produkcyjne poprzez VSM i 3P, optymalizuje poziom zapasu, zarzgdzam strategig TPM
kluczowego parku maszyn. Motywuje wspoétpracownikow do Ciggtego Doskonalenia.

Proponowana sciezka dla:

* Specjalistéw, inzynieréw produkcji, technologéw, pracownikéw dziatdéw wspierajgcych i utrzymania ruchu.

Liderzy, Koordynatorzy Lean.

. 3M i logi

. Spaghetti .

. Wskazniki KPI o

. Fundamenty VSM .

. 3 rundy symulacji Transformacji Lean .
fabryki produkcyjnej .

. Kaizen, Muda a wizytéwka organizacji
. 5 krokéw do zorganizowanego, bezpiecznego
miejsca pracy
. Ergonomia, BHP w 5S a wizualne zarzadzanie
. Projektowanie stanowisk pracy wraz z 55
. Kompetencje Audytora 5S
. Warsztaty Kaizen 5S vs Audyt 55
® Certyfikowany Audytor Kaizen 5S i BHP
(2dni)

® symulacja Transformacji Lean (2 dni)  ® 3P — projektowanie systeméw produkcji
styki (2dni)

19 zasad Swiatowej klasy produkcji

20 zasad Swiatowej klasy logistyki

VSM a fizyka fabryki

7 wariantéw layoutu

Symulacja i Kaizen

Cele strategii TPM — 3 razy ZERO

Typy obstugi maszyn a kategorie A, B, C
Wskazniki Utrzymania Ruchu: OEE, MTBF,
MTTR

Gaszenie pozarow vs projekty zapobiegania
awariom maszyn

Efekty warsztatow TPM

® Strategia TPM, OEE i SMED (2dni)

Menadzer nowoczesnej produkgcji

. Wiem, jak planowad strategie konkurencyjnej doskonatosci. Umiem dobiera¢ wskazniki zarzadcze do strategii
rozwoju. Motywuje zespot do Ciggtego Doskonalenia i realizacji projektéw Lean Six Sigma. Wiem, jakie korzysci
rozwoju organizacji daje Benchmarking? Znam praktyczne zasady projektowania swiatowe;j klasy linii i systeméw
logistyczno-produkcyjnych.

Proponowana sciezka dla:
» Kadra zarzadzajgca: Brygadzisci, Mistrzowie, Kierownicy produkcji i dziatéw wspotpracujacych. Specjalisci inzynierii

produkgji, logistyki, utrzymania ruchu, BHP. Liderzy, Koordynatorzy Lean.

® Lean, Kaizen, Six Sigma dla Managmentu (2 dni) ® Rozwéj poprzez Benchmarking (1 dzieri)

. Zaktadane przewagi konkurencyjne . Pozyskiwanie wiedzy z poza organizacji

. Efekty biznesowe . Inspiracja i motywacja do zmiany

B Strategiczna Karta Wynikéw . Wymiana doswiadczen

. ZZL i McGregor —Teoria XiY . Wdrazanie dobrych praktyk

. System sugestii Kaizen . Gemba Walk w firmie z wdrozonym systemem
. Narzedzia i zespoty Ciggtego Doskonalenia sugestii Kaizen

. Zarzadzanie procesowe

. McGregor — Teoria XiY

. KPI a koncepcja BSC (Zréownowazona Karta Wynikow)
. Fundamenty VSM, kalkulacja Takt Time

. Analiza przyczyn zréodtowych RCA i Poka Yoke
Warsztat doskonalenia kompetencji przywodczych (2dni)



WeSenseAll® - Twoja przewaga konkurencyjna
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drgania elektronika napedy umiejetnosci kontrola

Proceed Consulting Sp. z 0.0., ul. Malownicza 43, Rzeszow
www.proceedconsulting.pl
Tel.: 504 245 058
Tel.: 530957 611



