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Efektywnie zarzadzaj duzymi
zbiorami danych pomiarowych 3D
dzieki przechowywaniu danych
w chmurze

PolyWorks|DataLoop™ 2024 umozliwia organizacjom produkcyjnym wykorzystanie petnych korzysci przechowywania
danych w chmurze, ktére:

» Oferuje wysoce skalowalng infrastrukture, ktdra natychmiast dostosowuje sie do aktualnego zapotrzebowania na zasoby
dyskowe

» Automatycznie replikuje pliki danych w wielu centrach danych, aby zapewni¢ niezawodnos¢

» Zapewnia wysoce optacalne i ostateczne rozwigzanie probleméw dyskowych




Tworz spersonalizowane panele internetowe wykorzystujgce Wykrywaj i rozwigzuj problemy produkcyjne
baze pomiaréw 3D w miare ich wystepowania

Przegladaj wyniki pomiaréw 3D w standardowej przegladarce internetowej za pomocg naszego obszernego . - . . ; .
zestawu narzedzi oraz specjalnych widzetéw stworzonych w Excelu: Interfejs internetowy PonV\_Iorks| Data.Loop uiﬁtha anal!ze przyczyn problemOV\_l, szybko poxlilfre.slaj.a!c )
problematyczne tendencje i dostarczajac relacyjnych analiz statystycznych. Wersja 2024 umozliwia uzytkownikom:

» Wyswietl wyniki pomiaréw 3D jednej lub wielu czes$ci w uktadzie poziomym

> Stworz nieograniczong liczbe widzetoéw w ramach jednego panelu Okreslenie, czy ich procesy sg stabilne i pod kontrolg, uzywajac naszego autorskiego zestawu narzedzi do analizy
zdolnosci, ktéry teraz zawiera wykresy prawdopodobieristwa normalnego

» Wykorzystaj obszerne funkcje matematyczne i graficzne Excela

Analizowanie rozktadu pomiaréw w poréwnaniu do oczekiwanych wartosci przy uzyciu testu T, aby okresli¢, czy pomiary
znaczaco réznig sie od oczekiwanych
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2Q¢ The analysis detected a significant difference between the sample values and the target values for at least one factor category.

@ The test results should be accurate.
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@ The samples are large enough to perform the analysis.

@ Aone-sample t-test was performed using a target mean value of 22.5681.

View mode: 3D scene with SPC trends - @ Aone-sample standard deviation test was performed using  target standard deviation value of 0.0125.
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3@1 The one-sample t-test found that there is a statistically significant difference between the sample mean of the factor (22.5633) and the target mean (22.5681).

PSS - - . -
The one-sample standard deviation test found that there is no statistically significant difference between the sample standard deviation of the factor (0.0108) and the target standard deviation (0.0125).
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Active alignment: best-it of Mounting Holes

o is associated with the quality indicator The target values fit curve was plotted by using the target mean and target standard deviation with values from 22.5119 and 22.6243.
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Top Ten Ppk Issues Ppk Analysis
TOP TEN Ppk Issues . )
= Ppk Analysis
#  Object Control Ppk Mean Range
1 |Angle of circular slot 3D Angle 1 0.022| -0.496( 0.198 100%
2 |Internal angle upper and lower flange [ 3D Angle 2 1.830] -0.747] 0594 o8%
3 |Flange Thickness 2 3D Distance 3.236] -0195[ 0.131 9% Ppk <1
4 |step Height Z Distance 5.405| -0.178] 0.016 oas 1>Ppk<1.33
5 [profile4 ARad 7.961| -0.199| 0.056 2% 133> Ppk < 1.67
6 [profile3 ARad 13.282| -0.105] 0.046 0% Ppk> 1.67
7 | Flange Thickness 1 3D Distance 14.489| -0.109| 0.037 8% = -
8 |[profile2 ARad 15.112| -0.199 0.027
S profile T ARad 15,9671 -0.160 0.030 ~ )
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Precyzyjnie okreslaj kto
bedzie miat dostep do
Twoich cennych danych

®oiticop ©

Zasady bezpieczenstwa pozwalajg
organizacjom produkcyjnym kontrolowac,
kto moze uzyskac dostep do danych i co
mozna z nimi zrobi¢. Wersja 2024 pozwala
uzytkownikom PolyWorks | DataLoop™:

» Wdraza¢ zasady dostepu do danych
poprzez przydzielanie odrebnych
przestrzeni przechowywania réznym
dziatom, obszarom biznesowym lub
zewnetrznym dostawcom

> Efektywnie definiowac zasady
bezpieczenstwa poprzez tworzenie
nowych polityk na bazie istniejgcych
i wzbogacanie ich o specyficzne
uprawnienia
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