Sample Mean

Sample Range

Diese Partnerschaft mit Minitab erweitert die Funktionalitat von SAP® Digital
Manufacturing, sodass unsere Kundinnen und Kunden herausragende
Fertigungsergebnisse erzielen kdnnen.

[[]Real-Time SPC"
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Was ist statistische Prozesskontrolle?

Die statistische Prozesskontrolle (SPC) ist definiert als der Einsatz statistischer Verfahren zur Kontrolle
eines Prozesses oder einer Produktionsmethode.

Real-Time SPC maximiert die Leistung eines Systems, indem Prozesse kontinuierlich verbessert werden.
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Real-Time SPC stellt sicher, dass ein Prozess prognostizierbar ablauft

= Real-Time SPC Engineering Portal ~
() Process Quality Snapshot None v B =
>
Check Subgroup Dimensions (5 Units | 3 Measures) ( (4) Cedar chests) ﬂ O
I
= For Measure:  All - One analysis for all stations -
= a
g Control Charts ~ Capability Analysis  Assignable Causes
B —

Real-Time SPC
& ermoglicht die &
Capability Analysis (Normal) E rke n n u n g VO n Process Data

Length | All Stations | All Operators P 0 LsL 13
rozessabweichungen s
. . usL 17
in Echtzeit, was Semple Mean sos0z
“ f t StDev(Overall) 116401
Sotor Ige S:I:'ea-'i'-,‘a"t"iqn:: 117267
) Korrekturmaf3nahmen S—
. Po 057
. zur Fehlervermeidung
g o . PPU 0.55
£ ermoglicht.
Cpm 0.57
Potential (Within) Capability
o 057
1o crL 059
CPU 054
Cpk 0.54
0 Performance
\\‘p ’\.\/_“3 ¥ \rﬂ"j ,\"':g \{_\‘3 > .\'hqu ,\"_a"g \,\___’_\‘3 > \;l‘? .\'::“ \.;_\‘j » \‘;-fp .\"3(? ’\%'_‘"g W \.Orf? ,\0;' ’\,‘:\‘g < \,\rfvj ,\’\(?' ’\'\‘g ® & ,\Q_\‘:‘ ’\q:_\‘g < Obzarved Expected Overall Expectad Within
% « Ll 3.83 3.63 373

Length

3= USL 574 5.04 507
Overall == Within % Total 957 867 8.90
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Real-Time SPC identifiziert schnell Verbesserungsmaoglichkeiten

Operations Dashboard | Jenn Atlas 20 stations 20 Running. © Idle. 0 Shutdown
Start Time
12:00 AM @
Station Status Mext Collection Product ‘T % Out-of-Specification % Cut-of-Control
> (23) Station [I-MR] (-] Automatic (8] Closet rods 23.02% 1479
> (19) Station [-MR] Automatic {4) Cedar chests 36.26% 291%
> (24) Station [-MR] Automatic {9) Barrels 36.26% 1.479%
> (26) Station [Xbar-A] Automatic {1) Brush handl 35.15% 0.00% . .
> (34) Station [Xbar-A] Automatic (9] Barrels 35.01% 0.00% e

Real-Time SPC bietet B
aulerdem wertvolle LR
Einblicke in die S

> (27) Station [-MR]

> (30) Station [Xbar-R]

> (28) Station [Xbar-R]

> (33) Station [Xbar-R] (-] Automatic {8) Closet . 23za% 2.26% R
> (27) Station [Xbar-R] < Autamatic (2) Caniz r=A Gesa I tprOZeSSIeIStu I I [ . + o
> (17) Station [-MR] (-] Automatic (2] Cable resls 327a% 1.84% o
> [2E) Station [0 (-] Autormatiz [10) Crutshes 22.53% 2.44% Lo
> [35) Station [Mhar-A] (-] Automatic {10} Crusshes 32.38% 2.04% -
>  (37) Station [Xbar-R] (-] Automatic {6) Benches 20543 2.94% +
> [18) Station [I-MR] (-] Automatic (3) Canes ELE-SEH 3.87% R
> [16) Station [I-MR] (-] Automatic {1) Brush handle 20533 (=120 e e e
. > (20) Ststion [I-MR] ] Automatic (5) Cedar closet lining Check Individual Dimensions {1 Unit, 3 Meas..  Jake Lidwell ELEES az3% C .
B > (29) Ststion [Xbar-R] (] Automatic {4) Cedar chests Check Subgroup Dimensions (5 Units, 2 Me..  Jaks Lidwell 25573 2280
R »  Swstion Mszsurs: Dizester (-] 150 minutes Sreduct Process Step Jenn Atlas 0.00% 100.00% Lo
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Real-Time SPC geht gangige geschaftliche Herausforderungen an

. B O e " Geschéftliche Herausforderungen Lésungen
Ineffiziente Prozesse werden zu Frihzeitige Erkennung von Prozess-
spat entdeckt, was zu problemen ermdglicht rechtzeitige

KorrekturmafRnahmen, die die
Produktion von nicht konformen
Produkten verhindern und das Risiko

Verschwendung und kostspieligen
Unterbrechungen fihrt

kostspieliger Unterbrechungen o

verringern EEREEN

NELIREEES

Die hergestellten Produkte Die statistische Prozesskontrolle -~

) - T : ‘ entsprechen nicht den bietet Qualitatssicherung, um =~~~
77 B T T T T = Gy | B Spezifikationen oder erfullen die sicherzustellen, dass das Endprodukt
. o Kundenerwartungen nicht die Spezifikationenund -7

Kundenerwartungen erfullt o

Prozesse werden nicht optimiert, um Ingenieure kénnen in Echtzeit- -+

die Leistung zu maximieren datengestutzte Entscheidungen zur -

Prozessoptimierung treffen, -

Ausschuss reduzieren, die Effizienz

o steigern und Fehler minimieren. - .
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Die Partnerschaft zwischen SAP und Minitab ermoglicht, herausragende
Fertigungsergebnisse zu erzielen

< SAP RTSPC_WC POD - Piant: TIMBCO ( Timber Woodworking RTSPC Hierarchy ) | Search In: "Apps"

Main / Activities

TIMBCO3 src

Status: Work Center: Resource: Quantity: SFC Quantity: Order: Material: Material Description:

¢ BARRELS STATION INDIVIDUALS COLLECIIADIVIDUAL DIMENSIONS LG TIMBEOS - BARRELSIL - TIMBCO - Manufactured Prog
N

= Real-Time SPC Operations Portal ~ | @ &

(D Start | {5} SignOff | |™ Complete  7» Nonconformance [(=A jons .2 Real-Time SPC Timber Woodworking (TIMBCG)

L BARRELS STATION INDIVIDUALS Il Pause Data

Operation Activity List (1) v Station Settings < oo s o e o Lot houe o
Operation Activity/Step 1D Activity Description Stat Online o e -
o - CHECK INDIVIDUAL DIMENSIONS < Work Ins LenGTH Surereomer A
© ruming -
Die branchenfuhrende e e
Real-Time SPC™-L6sung von Minitab
ist fur Kundinnen und Kunden von SAP
Digital Manufacturing direkt zuganglich,
damit sie tiefere Einblicke in die
- “Produktion gewinnen und signifikante
- Prozessverbesserungen erzielen. .~ e Outot Contra: 165% 115
R R N S SRR EE S m
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Die Real-Time SPC Integration wird uber einen POD dargestellt

BRUSH HANDLES STATION INDIVIDUALS 1l Pause Daa

>
Control Charts Show data from:  Last 4 hours
Home Plant: TIMBCO (Timber Woodworking RTSPC ierarchy ) & [
Marilchsiog Eiarctcn | Macalicuuing Mester Data Maragarane’| Minu/acastis Adsradon | Mesikaiog vaights Caogivaon AL S5oaion Mo Mirfichsty . prical Conty g MR Chart
g € ¢ € L - Out-of-Control: 0.00% (0/118)
c LENGTH
2
a3
a
Manage Alerts 2.0 Order Report SFC Report Manage Initialize Embedded UCLs 186188
Dashboards Analytics ¥
’; 1. X 151112
A ] ] &
] Lts 11,6039
10
. - UCLs 430867
" ) -]
Manufacturing Execution 2
Dispatching and Schedule Labor Schedule Labor 2.0 View Labor Manage Workforce Manage Skill Matrix Scheduler Schedule Tools Launch PODs § A= 13ETs
Monitoring 2.0 BETA Schedule Configuration
0 LCL=0
5] 15 5] 5] 5] 5] 5 53 i Sample
Labor Based Work Center Ba Onboarding -
Work Center POD Order POD Operation Activity Post-Production Manage Holds Manage Resource Load Resources Manage Floor Manage Staging 2.0 o
(Default) (Default) POD (Default) Reporting POD with C Stocks
(Default) -
A A ] \ Lo
Manage Orders Line Monitor POD Manage Manage Tool Manage Logistics Execute Logistics Manage Transport Manage Time Perform Visual o
(Default) Cancellations Assignments Orders Orders Systems Tracking Inspections

Beta B

= ¢ 6 L S
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Real-Time SPC bietet Vorteile fur unterschiedliche Rollen und Verantwortungsbereiche

Anwender Techniker

. Erfassen manuelle Daten und . Uberpriifen, ob alle Vorgange mit . Uberwachen die Gesamtleistung der
Uberwachen automatische maximaler Effizienz ausgefuhrt Produktbereiche RS
Datenerfassungen im werden o
Fertigun reich : SRR
ertigungsbereic _ _ =  Erhalten sofortige L
=  Stellen sicher, dass alle Stationen Benachrichtigungen bei Problemen
= Aktivieren manuelle wie vorgeschrieben Daten SEERERRREE
Datenein nach Bedarf . . LIlilililils
atene géb_e ach Beda erfassen =  Ermitteln die Problemquelle und SERET SRR
" Validieren zum Schutz vor ) gehen der Ursache schnell aufden
Dateneingabefehlern und = Uberwachen automatische Grund SRR
warnen Anwender bei Datenerfassungen von einer R
auffalligen Datenpunkten zentralen Stelle aus SRR
= Konnen die zuweisbare EEEEEEEEEEEE
Lo Ursache und die o
SR entsprechenden = ITIIIIIIITIIII
~++ KorrekturmaBnahmen . R R
e dokumentieren - L L
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Features: Datenanalyse in Echtzeit

Echtzeit

Dynamische Regelkarten und Dashboards ’ 'v
werden automatisch in Echtzeit aktualisiert. B e e " A==

N Visuelle Prozessiuberwachung in

/ File Message Help  Acrobat

f % o (=]
| X | & &5 B £ 0 m
elete Rsfond Share to All Quick Move Tags

Teams Apps Steps ~ - o2

Teams Apps Quic... Iy

;;;;;

'WARNING: OUT-OF-CONTROL PROCESS

o NING: SPECIFICATION LIMIT VIOLATION

Anpassbare, sofortige /i
Warnmeldungen ‘@x SR

techsupport@mmitab,com © . %
To Hlspe 7

01:10 prm

LLLLL

Notification Options r 2 Vat 1

Choose which notifications to receive.

Durch das sofortige Prozess-Feedback und

unmittelbare Benachrichtigungen werden

Email only -

4 Outof <onirl proces — Qualitatsprobleme erkannt und Verschwendung RS #on

Specification limit violation [ . . . .. ... = b N

o L 2 Action limit violation SR Verh|ndert ...................................

F A Station shutdown | T T T T T e e e e e e e e
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Features: Einfache Einrichtung

Einfache

@ | Process uany smpshot
rom » Pasuevpcss sasen sanaran
. . s s B oyayamosan 0| SenCaslundgFi. || Coleenton: o a =
El
Best in Class | Laundry Filling
D D B oMeare Al - Cneanaysisforal sons
0o Contl rarts Capaity Ay DefciveTypes
atenerfassung :
——
Defective | All Stations | Al Operators
PChart Cumaaive elecive e of Defcives o
inrichtung, Bereitstellung |
‘\ s
. e
s
und Datenerfassung sind :
% w ~ ) 11006
i ¢ yeed
H I
.. L - =
fur eine einfache -
- r P ' YT
Bedienung konzipiert T b
s serpesen o Provide access to the data collection forms and the operations dashboards. |
d . e Enternewdata L
WO r e n . Fill weight | Al tations | A1l Operaters Enter data observations through the data callection forms or a data import. B
Modify flagged points
—— Modify assignable causes, corrective actions, and comments for flagged points. Lo
N e
P Setstationstatus e
g EER B gm e e e e e e e e e e e
mmmom| | ChaGethestationstatustorunning idle, orshutdown. e
e O o View station dashboards
] - e Aceess the station dashboards. These dashboards display the station status, the quality charts, and the sempling plens for each station. | = * © ottt e e
e - S — \-“ ! S5 [
P PN h - [F PR TR P e P o

Befahigung aller Anwender

Gewaéahren Sie allen fiur einen Prozess

View supervisor home page

Access the perfermance summary for all measures frem the active stations. Uncheck this permission to display the operator home page.

Engineering Portal
Provide access to the Workflow Library, the analysis preferences, and the summary reports.
Edit processes

Create, dit, and delete processes,

____________ M Edit products P

.................. Create, edit, and delete products. e
"""" Edit stations

Create, edit, and delete stations.
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Real-Time SPC bietet statistische Tools fur die Ursachenanalyse

. i = | Real-Tirr e SPC Engineering Portal ~
@ Integriertes Okosystem e 2
mlt ZuverlaSS|gen Analysen (% Process Quality Snapshot None hd <

Nutzen S|e d|e Anwendung ? Check Subgroup Dimensions (5 Units | 3 Measures) ( (4) Cedar chests) m O

)

zusammen mit der Minitab® S § | | §
o . £ or Measure:  all Cne analysis for all stations
Statistical Software, um z. B. mit g8 2
der Ursachenanalyse Und der E E Control Charts  Capability Analysis  Assignable Causes o
pradiktiven Analyse noch tiefere Tttt
statistische Einblicke zu gewinnen. o
Relative Variable Importance
One Predictor Partial Dependence Plot One Predictor Partial Dependence Plot
Production Rate -
H202 - " T
Caustic § i é 82
Mg504 % %’ 8
..... Conductivity :%‘ B E‘
S Discharge pH g 7 g
0 20 10 60 80 100 76 ol .

BN Relative Importance (%)

______ Varigble importance measures model improvement when splits are made on a predictor. Relative .
------ importance (s defined as % improvement with respect to the top predictor.

W LUZ4 IVINIAU; TEC
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Real-Time SPC unterstiutzt Unternehmen auf ihrem Weg zur
Fertigungsexzellenz

- L ] L ] ] 0
Wo befinden Sie sich auf Ihrer Reise? Sl
haben eine
hervorragende
0 Fertigung erreicht. Sie
M kdnnen:
Prozessverstandnis
19.8 % verfiigen tiber and |
65,4 % Systeme zum Parameterbeziehungen |
nutzen strategisch Defl_nlgrerr: von nutzen sowie SR
Daten zur statistischen Parameter Uberwachen |
der Unternehmen — ADETWaLnen 10
erfassen Qualitatsdaten Qualitatsiiberwachung Eingriffsgrenzen und und kontrollieren, um |
und fihren ad hoe oder in Echtzeit und eine interne Kultur far prognostizierbare o
in reqelmaRiaen arbeiten daran, eine eine stabl!g und Ergebnisse o
Abstginden g ausreichende Ielst_ungsfah!ge sicherzustellen. o
Prozessfahigkeitsstudien Prozessstabilitat zu Fertigung, die auf. R
durch, um nachzuweisen erzielen, um SPC SPC-Signale reagiert o
dass éiie ’ besser zu nutzen R
,,,,, Spezifikationsgrenzen |
- | eingehalten werden EllIllialiIll
- | kéonen. |\ _ S
o B [[1Real-Time SPC~




Sie haben Daten.

Analysen]

Dashboards]
Maschinelles Lernen]
Wir haben Solutions Analytics™.,
Trainings]

]

Innovation]

=
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Datengestltzte Problemlosung fur hochste Leistung

Modellentwicklung Ideenfindung

& -uberwachung & -verwaltung
Predictive Analytics & Projektplanung
Maschinelles Lernen & -verwaltung

Business Intelligence & M?thqden & Werlf
Statistische Analysen fur die Problemlo

/

Nachverfolgung &
: - Messung
Education Hub & Training

Datenerfassung, -vorbereitung
& -automatisierung

© 2024 Minitab, LLC



