Minitab

A busca da exceléncia em fabricacao
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Essa parceria com a Minitab amplia a funcionalidade do SAP® Digital Manufacturing, +

permitindo que nossos clientes alcancem a exceléncia em fabricaggdo.

N [] Real-Time SPC" SR
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O gue é controle estatistico de processos?

O controle estatistico de processos (SPC) é definido como o uso de técnicas estatisticas para controlar
um processo ou metodo de producéo.

O Real-Time SPC maximiza o desempenho de um sistema melhorando continuamente os processos.
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O Real-Time SPC garante gue um processo opere de maneira previsivel

Real-Time SPC

Process Quality Snapshot

e

Check Subgroup Dimensions (5 Units | 3 Measures) ( (4) Cedar chests)

For Measure:  all

Control Charts  Capability Analysis

General Settings

Capability Analysis (Normal)

Length | All Stations | All Operators

a0

Frequency

20

One analysis for all stations

Assignable Causes

O Real-Time SPC
permite a deteccao
de variacoes de
processo em tempo
real, permitindo
acoes corretivas
Imediatas para
evitar defeitos

Length

Overall == Within

Engineering Portal

None - B =

o]
Process Data
LsL 13
Target 15
UsL 17
Sample Mean 15.0902
Sample N 470
StDev{Overall) 116401
StDev(Within) 117267
Ovwerall Capability
Po 057
PPL 0.60
FPU 0.55
Pok 0.55
Cpm 057
Potential (Within) Capability
Cp 0.57
CPL 0.59
ceu 0.54
Cpk 0.54
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
6 < LSL 3.83 3.63 3.73
3= USL 5.74 5.04 517

% Total 957 867 8.90
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O Real-Time SPC identifica rapidamente areas para melhoria

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 22.08% 1479

(]
Automatic [4) Cedar chasts O a I 36.26% 281%

(12 Station [-04F] (-]
> (24) Ststion [I-MR] (-] Automatic (2) Barrels 7 2828% 147
> (26) Ststion [¥bar-R] (-] Automatic {1) Brush hand) : ; I C ta I I l ‘ ! I I I 35.15% 0.00% Lo
> [34) Station [Mhar-A] (-] Automatic (2] Barrelz L] L] 35.01% 0.00% Y
> (21) Station [I-MR] (-] Automatic {5) Benchey O r I I ‘ E ‘ ! I I l S I g tS zaTE% [ Coe
> (30) Station [Xbar-R] (-] Automatic (5) Cedar U 23.30% 0.00% + o
> (28) Station [Xbar-R] (-] Automatic (3] Canes Va I O S O S S O re 23413 5.20% F
> (32) Ststion [Xbar-R] (] Automatic (8) Closet 2328% 2280 R
> (27) Ststion [Xbar-R] (] Autamatic (2) Cable rod O e S e I I l p e I l O 22053 2280 + S
> (17) Ststion [I-MR] (-] Automatic (2) Cable reels) 2274% 1343 o
> (25) Station [I-MR] (-] Automatic {10} Crutches g e ra O S 32.63% 2.44% P
> (35) Ststion [Mbar-A] (-] Automatic {10} Crutches 2238% 2.54% oo
>  (37) Station [Xbar-R] (-] Automatic {6) Benches p ro C e S S O S 20543 2.94% +
> [18) Station [I-MR] (-] Automatic (3) Canes ELE-SEH 3.87% R
) > (16) Station [-MR] (-] Automatic 1) Brush handle 20.53% 0.05% S 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 > Ststion Messure: Dismetsr 9 150 minutes Product FProcess St=p Jznn Atz 0L009% 100.00% S
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O Real-Time SPC trata de desafios comuns de negocios

RRARRuEgEg . TR RE

(LI .:uf;;;
T g

Desafios de negocios

Solucbes

Ineficiéncias de processos
descobertas muito tardiamente,
criando desperdicios e

A deteccéao precoce de problemas
de processo
permite uma acao

corretiva oportuna, evitando a
producéo de

produtos em ndo conformidade
e reduzindooriscode

interrupcdes dispendiosas dos
>

rocessos. T S
controle estatistco @

interrupcdes onerosas dos
processos.

L

Produtos fabricados fora das
- - £ | especificacdes ou que nao _ _
R TR T R R W = ; | 8 atendem as expectativas dos de qualidade para garantirqueo , =

clientes. —proguiofinaratentda oo

Processos nao otimizados para Os engenheiros podem tomar *
maximizar o desempenho.  {apicRec em temna real
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A parceria de desenvolvimento da SAP e da Minitab permite gue os clientes
do SAP Digital Manufacturing alcancem a exceléncia em fabricacao

< 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:
4 BARRELS STATION INDIVIDUALS  COLLECZIRRIVIDUAL DIMENSIONS 20,000 TIMBCOS - BARRELSIL - TIVBEO - Mandactured Froj
& N

= Real-Time SPC Operations Portal ~ | @ &

(O 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 <
Control Charts Show data from: Last 4 hours -
Operation Activity/Step ID Activity Description Stat Online ]
‘lzﬁé’ﬁ: Out-of-Control: 0.00% (0/118)
gr&;:‘s'lg'ﬂ;'%”‘“'- CHECK INDIVIDUAL DIMENSIONS 4 Work Ins|
BARRELS (2024-03-28 14:52:56) / CHECK |... - o
|||||| 5: 0844
~ 3
A melhor solucéo da © ws -
categoria da Minitab, o )
Real-Time SPC™, é S, ;. .
=

diretamente acessivel aos
clientes do SAP Digital
Manufacturing para que eles

...... prOdugéO malS L ;g:n;h;:ATURE Out-of-Contral: 1.69% (2/118)

Individual Value
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Aintegracédo do Real-Time SPC é exposta atraves de um POD

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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O Real-Time SPC beneficia diferentes funcoes e responsabilidades

Operadores Engenheiro
)

= Colete dados manuais e monitore =  Verifique se todas as operacdes . Monitore o desempenho geral das
coletas automaéticas de dados no estao funcionando com eficiéncia areas de produto. RS
chéo de fabrica. maxima. o
= Receba alertas imediatos sobre _ + R
=  Habilite a entrada manual de =  Garanta que todas as estacoes problemas. o
dados conforme necessario. estejam coletando dados EEEE R
= Validac&o para proteger conforme exigido. =  Determine a origem de qualquer EEREESRRRE.
contra erros de entrada de problema e chegue a causaraiz
dados e alerta para os = Monitore as coletas de dados rapidamente. SRR
operadores sobre pontos de automaticas de um local i
dados fora das centralizado. S
especificacoes. o
Lo = Possibilidade de L
S documentar uma causa R
SEELIEEREREL SRR atribuivel e uma-agao o o
- corretivacorrespondente. L L
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Recursos: Analise de dados em tempo real

Monitoramento visual de processo —
N em tempo real e VS |

Graficos de controle e painéis dinamicos §
[~ . . A A . N DN AN s
sao atualizados automaticamente em A S N N e Y Y

tergpoﬂreal. B

File Message Help  Acrobat

/ ’ - (s]=)
| X & &[G £/ m
/i
e R"f"”d Share to All Quick Move Tags
Teamns Apps Steps ~ v -

sssss

Teams Apps quic. m M

s NING: SPECIFICATION LIMIT VIOLATION

techsupport@minitab.com @ . s
To Hspe 7

/ L
Alertas personalizaveis imediatos g@x R

01:10 prm

LLLLL

r2vati

nnnnn Notification Options

Detecte problemas de qualidade e evite R

desperdicios com feedbacks e notificacdes de SRR

ey S processo imediatos. B EE L SRS

Specification limit violation [ . . . . . . . .

Choose which notifications to receive.

Email only -

""""""" [ Action limit violation Tt
Station shutdown | . 00 0 00 000
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Recursos: Confi ao facil

Kl

Process Qualty Snapshat

From ® ProducyFracess Seaion ECis

aQ

Facilidade na _
configuracao e I e—— h

ForMezsure: A - Oneanasi fr 2l mens -

O] coletade dados o :

o
Defective | Al Stations | All Operatars

Configuracao, N -
implantacéo e coleta de

dados criados pensando
na simplicidade.

Operations Portal

Provide access to the data collection forms and the operations dashboards.

Enter new data

e s
Enter data observations through the data collection forms or a data import. BRI
e Modify flagged points
F—— Modify assignable causes, corrective actions, and comments for flagged points.
Set station status
e ChANGE the station status to running, idle, or shutdown. C ey
View station dashboards

Serformance

Access the station dashboards. These dashbeards display the station status, the quality charts, and the sampling plans for each station.

11sas6s
o0

View supervisor home page

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

- Z o Engineering Portal
ap aC I ‘ ! O O S O S u S u ar I O S Provide access to the Workflow Library, the analysis preferences, and the summary reports.

Edit processes

Conceda acesso a todos 0s responsaveis o L
~ porum processo, inclusive operadores, |
supervisores, engenheiros e T
administradores. Dottt R 92024 Minita, LLC -
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O Real-Time SPC fornece ferramentas estatisticas para analise de causa raiz

Engineering Portal

Ecossistema = [l Real-Time SPC
@ In teg rad O @ Process Quality Snapshot Mane v g =

com analise robusta @

------ Discharge pH
oo 0 20 40 60 20 100
""" Relative Importance (%) 2 e P A A . P W
R H202 Caustic

------ Variable importance measures model improvement when splits are made on a predictor. Relafive -

------ importance is defined as % improvement with respect to the top predictor.
\ : : : [ 1 @ LusH IVIHIAWTTEC &

P ® 1 1 Check Subgroup Dimensions (5 Units | 3 Measures) ( (4) Cedar chests) m &
Use com o Minitab Stqtlstlcal o s
SOftware para Obter | nS|g htS = For Measure:  all i Cne analysis for all stations b
;.- . = 2
eStatI Stl COS m aIS g Control Charts  Capability Analysis  Assignable Causes
aprofundados, como analise de 8 ¢ ,
causa raiz e analise preditiva. R
Relative Variable Importance
Production Rate One Predictor Partial Dependence Plot One Predictor Partial Dependence Plot
Caustic %‘: . g‘s
02 é E
Mg504 % ' %’ E
Conductivity %\ ’ .:;‘
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O Real-Time SPC apoia as organizacoes em sua jornada rumo a exceléncia
na fabricacao

3. 7%

Onde voce esta em sua jornada? atingiram exceléncia

na fabricacéo. Eles

podem: aproveitar a
11,1% compreens&o dos
tém sistemas para processos e relacées

19,8% usam definir limites de de parametros; os
65.4% dados controle estatistico parametros sio |
das organizacdes estrategicamente e uma cultura monitorados e SR
coletam dados de para monitorar a interna para controlados para S
qualidade e realizam qualidade em fabricacdo estavel e garantir resultados SRR
estudos de tempo real e estao capaz respondendo previsiveis. RS
capacidade em trabalhando para aos sinais do SPC. o
intervalos ad hoc ou obtg ' estabilidade e
regulares para suficiente dos R
demonstrar a prgcessos para .
capacidade de utilizar melhor o o
atender aos limites SPC. _;;;;;;;;;;;;;;
-~ | de especificacao. B
~ BEReal-TimeSPC"




You have data.

‘analytics]

dashboards]

'machine learning]

We have Solutions Analytics™,
training]

]

Innovation]
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A Minitab oferece uma plataforma de melhoria continua baseada em

Idea Generation
Model Deployment & Management

Predictive Analytics & Project Planning
Machine Learning & Management

Business Intelligence & Problem-Solving
Statistical Analysis Methodologies & Tc

Data Access, Automation Tracking &
and Process Monitoring Measurement




	Backup
	Slide 1
	Slide 2: O que é controle estatístico de processos?
	Slide 3: O Real-Time SPC garante que um processo opere de maneira previsível
	Slide 4: O Real-Time SPC identifica rapidamente áreas para melhoria
	Slide 5: O Real-Time SPC trata de desafios comuns de negócios
	Slide 6: A parceria de desenvolvimento da SAP e da Minitab permite que os clientes do SAP Digital Manufacturing alcancem a excelência em fabricação
	Slide 7: A integração do Real-Time SPC é exposta através de um POD
	Slide 8: O Real-Time SPC beneficia diferentes funções e responsabilidades
	Slide 9: Recursos: Análise de dados em tempo real
	Slide 10: Recursos: Configuração fácil
	Slide 11: O Real-Time SPC fornece ferramentas estatísticas para análise de causa raiz
	Slide 12: O Real-Time SPC apoia as organizações em sua jornada rumo à excelência na fabricação
	Slide 13
	Slide 14: A Minitab oferece uma plataforma de melhoria contínua baseada em dados


