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QA-Management-Software Uberblick
QA Supervisor

= Benutzer, Tools, Controller, Messwertaufnehmer
Schraubfalle und Schrauben-Management
Anlagenstrukturmanagement und
Fertigungslinienmodellierung Angabe der
Produktionsspezifikationen Routen von Tests

= Vollstandige Ruckverfolgbarkeit von
Anderungen Statistik und
Prozessfahigkeitsbewertung (Cm / Cmk, Cp /
Cpk und SPC)

= |nnovative Benutzererfahrung zur
Vereinfachung der Audit-Assessments
Reduzieren Sie die Navigationszeit




Datenbank & Browser

= QA Supervisor erfordert die Verwaltung einer
einzelnen Installation in einem SQL- oder
Oracle-Server. Dies bietet einige Vorteile:

QA Supervisor ist immer einsatzbereit, auch
nachdem Sie einen Laptop ausgetauscht,
hinzugefugt oder bewegt haben

Es kann mit jedem Webbrowser verwendet werden

Jeder Benutzer kann sich von jedem Geréat, das
mit dem Netzwerk verbunden ist, mit einem
Benutzer / Passwort-Zugang anmelden

Jeder Laptop, PC, Tablet wird automatisch eine
maogliche Schnittstelle zum QA Supervisor

.|I]||||
L 1S
|e&:

MysaL ORACLE 861 server

N A U 4 N




QA Supervisor Konnektivitat

STwrench

= QA Supervisor verbindet sich mit den
verschiedenen Geraten der QA Platform 4.0,
einschlieBlich STpad, STpalm, STbench und
STa 6000

= Die Kompatibilitat ist auch mit den
Hauptkomponenten der Legacy-Produktlinie
garantiert: STwrench und JSB

STa 6000
Plus

STbench



Erweitertes Fabriklayout
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= Die Produktionslinie kann dank der vielen Detailebenen vollstandig gestaltet werden:

= Werk, Gebaude, Linie, Station Das Liniendesign wird einfach erstellt und gepflegt mit einer
intuitiven grafischen Schnittstelle

= Das Produktionslinien-Layout ist immer als Filter verfigbar, um die Software einfach zu

navigieren
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Benutzer und Verantwortungbereiche

= Der Zugriff kann jedem Benutzer mit einem passwortgeschutzten Benutzernamen zugewiesen
werden.

= Jede Bedieneransicht kann auf einen bestimmten Bereich der Anlage oder des Betriebes
beschrankt sein

= Jeder Benutzer hat seine personlichen Praferenzen in der Software
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Personalisiertes Dashboard

= Jeder Benutzer kann ein aktualisiertes Dashboard in Echtzeit mit einem anpassbaren Widget
konfigurieren (z. B. Kalender, Cm / Cmk, Pareto-Widget)
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Uberblick iiber den Inspektionsstatus

= Der Inspektionsstatus kann nach Zonen gefiltert werden
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Navigation

(@ supervisor QA Supervisor, die einzigartige Plattform von Atlas Copco fiir Tool
und PFU, enthalt einen eingebetteten Katalog von Atlas Copco Tools
mit direkter Verbindung zu ServAid
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Effektive Planung

= Die Planung ist dank vieler Features
leistungsstark:
— Fortgeschrittene Methode der Planung
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— Allgemeiner Uberblick iber die programmierten
Inspektionen und deren Ablaufdatum

— Dashboard mit den Aufgaben, die pro Tag / Woche
ausgefuhrt werden sollen




Anderungsverfolgung fiir einfache Audits |

= Der Job des Auditors wird dank QA Supervisor "“";""| E "j‘,““' " =
History Tracking extrem vereinfacht, er verfolgt
alle Anderungen in
— Werkzeugeigenschaft i
— Gemeinsame Eigenschaft — - i
- ort g
— Zusammensetzung der Route der Tests -
programmiert —
= Die Anderungen gegeniiber der vorherigen S— i
Version sind hervorgehoben und es ist immer e
maglich, zu einer vorherigen Konfiguration i s
zurlickzukehren T e R
= Dies hilft allen Benutzern, die Historie im Fall e o oo
von Problemen zu analysieren : mmm ammn
l————
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Multi-Werk Strategie

= Da es sich um eine webbasierte Software handelt, ist es moglich, die QA-Leistung
verschiedener Anlagen auch aus der Ferne zu uberprufen und zu vergleichen




Komplette Statistik Module
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Committed to
sustainable productivity.






