ICONFRO 4 HEXAGON APOLLO Software — Smart Care Platform —

APOLLO SOFTWARE

Intelligente Zustandstiiberwachung fiir Messgerdte.
Mehr Auslastung, Messstabilitét & Bedienereffizienz.

MAESTRO



https://www.youtube.com/watch?v=iOJszMSRRLo&t=24s
https://www.youtube.com/watch?v=iOJszMSRRLo&t=24s

WELCHE MEHRWERTE )
BRINGT APOLLO FUR MESSGERATE?

25% MEHR

Maschinenauslastung
& Bedienereffizienz

50% WENIGER

Kalibrierungen
& Instandhaltung

MAESTRO

0% RISIKO

Durch Kollisionen,
Temperaturen & Verschleil3
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100% ECHTZEIT

Messstabilitét
& Qualitat Uberwachen
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BEFINDEN SICH ALLE

MASCHINEN IM SOLLBETRIEB?

PROBLEM

Maschinenstillstéinde oder fehlerhafte Betriebsbedingungen werden oft zu spat
erkannt und fihren zu Produktionsverlusten oder Falschmessungen.

LOSUNG

Echtzeit-Anzeige von Maschinenstatus und kritischen Betriebsbedingungen
Uber APOLLO mit Benachrichtigungen und Restlaufzeiten.

MEHRWERT

Héhere Auslastung und Qualitét der Messungen bei weniger Bedienaufwand
und geringerer Fehleranfdlligkeit.
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WANN IST EIN TASTER
ODER SENSOR VERSCHLISSEN?

PROBLEM

Verschleild oder Verschmutzung von Tastern kann zu unzuverldssigen Messungen
fuhren, wenn diese nicht rechtzeitig gewechselt oder gereinigt werden.

LOSUNG

RegelmdRige Tastermessungen und Auswertung von Grenzwerttuberschreitungen
oder kritischen Vorhersagen. Alternativ Tasterwechsel basierend auf Betriebszeit.

MEHRWERT

Weniger unzuverléssige Messungen.
Rechtzeitiger, kosteneffizienter Tasterwechsel.
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WANN MUSS EIN
MESSGERAT KALIBRIERT WERDEN?

PROBLEM

Verschleif3, Umwelteinflisse und Kollisionen kénnen zwischen den Kalibrierungen
die Maschinengeometrie beeinflussen. Kalibrierungen sind kostenintensiv.

LOSUNG

RegelmdRige Referenzteil-Messung und Auswertung von Grenzwertuberschreitungen
oder kritischen Vorhersagen. Alternativ Kalibrierung basierend auf Betriebszeit.

MEHRWERT

Stabile Messgenauigkeit bei gleichzeitig rechtzeitiger und kosteneffizienter
Kalibrierung und Wartung.
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GABES
KRITISCHE KOLLISIONEN?

PROBLEM

Kollisionen bleiben méglicherweise unbemerkt oder deren Schweregrad ist unklar,
was zu unsicheren Instandhaltungsentscheidungen flhrt.

LOSUNG

Regelmalfiige Messung eines Referenzteils zur Uberwachung der Messstabilitdt & zur
Erkennung von Anderungen. Automatische Kollisionsmeldungen mit Kritikalitdtsinfo.

MEHRWERT

Vermeidung falscher Messungen durch unerkannte Kollisionen und Reduktion
unnétiger Wartungskosten durch Uberschdétzte Kollisionsfolgen.
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KONNEN MASCHINEN
BESSER AUSGELASTET WERDEN?

PROBLEM

Die Maschineneffektivitat ist fast immer unklar — Verbesserungspotenziale in
Fehlerzeiten, Leerlaufzeiten, Warte- und Rustzeiten bleiben verborgen.

LOSUNG

ZustandsUberwachung und automatische Auswertung von OEE-Kennzahlen.
Automatische Auswertung von Fehler, Warte- & Rustzeiten zur Verbesserungsanalyse.

MEHRWERT

Kontinuierliche Einblicke in die Anlageneffektivitét zur Erkennung von
Optimierungspotenzialen und Steigerung der Maschinenprofitabilitat
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BEI WELCHEN MESSUNGEN
GAB ES QUALITATSPROBLEME?

PROBLEM

Messergebnisse werden oft in einzelnen Dateien oder Netzwerkordnern gespeichert.
Gezielt Messungen mit Problemen zu finden oder Ausschuss auszuwerten ist aufwendig.

LOSUNG

Zentrale, automatische Speicherung aller Messergebnisse mit einfachem Zugriff
auf einzelne Programme und durchgdngiger Auswertung der Ausschussquote.

MEHRWERT

Zugriff auf Ergebnisse und Ausschussquoten jederzeit und tberall — schnell,
zentralisiert und ohne manuellen Aufwand.
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WELCHE MASCHINEN
BENOTIGEN WELCHEN SERVICE?

PROBLEM

Den Uberblick Uber notwendige Service-Aktivitaten zu behalten & die systematische
Zusammenstellung von System-, Service- und Kalibrierdaten ist aufwendig.

LOSUNG

Erstellung von Servicepl&nen inkl. Benachrichtigungen. Sofortiger strukturierter Zugriff
auf alle relevanten Maschinen - und Servicedaten - fur alle Maschinen von Uberall.

MEHRWERT

Weniger Aufwand fir die Servicevor- und -nachbereitung sowe eine effiziente
Verwaltung des Messmittelbestands. Weniger Instandhaltungsaufwand.
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SIND MEINE )
PRODUKTIONSPROZESSE FAHIG?

PROBLEM
Die Ermittlung der Mess-, Maschinen- oder Prozessfdhigkeit ist komplex und
erfordert in der Regel spezielle SPC-Software.

LOSUNG

Automatische Berechnung von KenngréRen wie der Prozessféhigkeit mit intuitiver
Bedienung und ISO-konformer Auswertung in APOLLO.

MEHRWERT

Einfache und kostenguinstige Ermittlung statistischer Kennwerte fur Berichte,
Audits oder Kunden — ohne teure Schulungen, Zusatzpersonal oder -software..
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WELCHE GERATE SIND KOMPATIBEL MIT APOLLO?

Wir bieten eine Vielzahl an bestehenden Schnittstellen mit Standardprotokollen & gdngigen Herstellern.
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Let’'s Talk!

Buchen Sie Inren KOSTENLOSEN
Termin, um Optionen zu besprechen.
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