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Zalety systemu

e wzrost wydajnosci pracownikdw i maszyn

e wspomaganie ,Lean Manufacturing”

e redukcja kosztow produkcji

e zwiekszenie elastycznosci produkcji

e komunikacja z automatyka przemystowg

e Sledzenie proceséw w czasie rzeczywistym

e mozliwos¢ wczesnego reagowania w sytuacjach
wyjatkowych

e likwidacja papierowego obiegu dokumentow

e uporzadkowanie proceséw i zasobow

e integracja z systemami zewnetrznymi

o mozliwos¢ fatwego i szybkiego modelowania proceséw
biznesowych

e nowoczesny i przyjazny interfejs uzytkownika

Zarzadzanie zaktadem produkcyjnym, nawet niewielkich
rozmiaréw, w zmieniajacych sie warunkach rynkowych,
coraz czesciej wymaga wspomagania systemem kompute-
rowym. Odpowiedzig Quantum na te potrzebe jest system
Qguar MES . Qguar MES pozwala w szybki i efektywny spo-
sob modelowac procesy produkcyjne oraz zbierac infor-
macje o ich przebiegu. Mozliwos¢ integracji z systemami
zewnetrznymi (ERP, SCADA, sytemy logistyczne) pozwala
$ledzi¢ produkty, komponenty i surowce na kazdym eta-
pie ich zycia w zaktadzie — poczgwszy od ztozenia zamo-
wienia, poprzez realizacje produkcji, koriczac na wysytce
do odbiorcy. Zebrane informacje o procesie produkcyjnym
wspomagajg zarzadzanie na zasadach ,Lean Manufactu-
ring”. System wspiera réwniez standardy jakosci, takie jak
HACCP, IFS, SIX SIGMA, itp. Wykorzystanie definiowalnych
raportow daje petny obraz zjawisk zachodzacych na hali
produkcyjnej, na réznych poziomach szczegétowosci — od
mistrzow zmiany po dyrektoréw fabryki.

Zakres funkcjonalny

System oferuje m.in. nastepujacy zakres funkcjonalny:

e zarzadzenie recepturami (BOM)

e traceability (genealogia) produktu koricowego

e zarzadzanie procesami biznesowymi na hali produkcyjnej

e zarzadzenie zleceniami produkcyjnymi

e tworzenie i automatyczna aktualizacja harmonogramu
produkcji

e informacja ilosciowa o produkcji w toku

e biezacy i historyczny rejestr pracy maszyn i ludzi

e wspomaganie wdrozenia ,,Lean Manufacturing”

e wspomaganie procesu kontroli jakosci

e zapis zdarzen wystepujacych na hali produkcyjnej

e zarzadzanie partiami i nrumerami seryjnymi produktu

e wymiana danych z systemami zewnetrznymi

Przeznaczenie

Qguar MES to narzedzie dedykowane gtéwnie do zakta-
déw produkcyjnych, gdzie istnieje potrzeba doktadnego
mierzenia kosztéw produkcji oraz efektywnosci maszyn
i ludzi. Poprzez zbieranie doktadnych danych o procesach
produkcyjnych, system pozwala na wdrozenie koncepcji
zarzadzania ,Lean Manufacturing”, czyli eliminuje rozrzut-
nosé, a co za tym idzie minimalizuje koszty. Polecany jest
réwniez do tych zaktadow, ktdre posiadajg systemy utrzy-
mania jakosci, takie jak: HACCP, IFS, SIX SIGMA. System
gromadzi informacje o produkcji i propaguje je zgodnie
z ustalonymi uprawnieniami, co utatwia kadrze zarzadza-
jacej podejmowanie decyzji, a pracownikom hali produk-
cyjnej zapewnia poczucie bezpieczenstwa poprzez dostep
do czytelnej i spersonalizowanej informacji o zadaniach do
wykonania.




Przeglad podstawowych cech systemu

Zasilanie linii
produkcyjnej

Integracja z urzadzeniami Harmonogramowanie
zewnetrznymi produkcji

Zarzadzanie zleceniami | Standardowe KP!I

Y:s\.\, ,Traceability” produktu Kontrola partii, numerow

koricowego seryjnych, statusow jakosci

Catkowita efektywnos¢
sprzetu — OEE

. . Logistyk dukgji
produkeyjnymi oraz wskazniki definiowalne oglstyka produkdjl

Struktura koddw przyczyny
dla przestojéw i brakéw

Wspomaganie standardow

,Lean Manufacturing”
HACCP, IFS, BRC
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IT dla zarzadzania taricuchem dostaw



