CZY ZNASZ SWO0J
POTENCJAL DO
0SZCZEDNOSCI?

Pomagamy w zwiekszeniu efek-
tywnosci dzieki szybkiej kontroli

WA

Jakos¢ polakierowanej powierzchni pozostawia
wiele do zyczenia? W takim razie to odpowiedni
moment na sprawdzenie procesow.

o skonsultowac sie z producentem
6w, poniewaz istnieja rézne mozliwosci
lizacji:
0$¢ wymiany lakierow
S¢ zmiany konfiguracji maszyn
przebudowy instalacji

a instalacja moze
niecie zamierzonego celu

w catej fazie optymaliza-
mowy z producentami
ze wszystkimi powigza-

vtasnie w optyma-
przez ten proces
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Oto przeglad poszczegélnych
etapow szybkiej kontroli:
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Specyfikacja <

1. Zarzadzanie wymaganiami  [ard
Optymalizacja 2. Szybka kontrola - RZEC.ZYWIST.Y RS
lnstalaq/
Wykonalnosc techniczna/ i
3. Kontrola stanu rzeczywistego g~ AR it~ - za,l_)lgg)o >
acyjna oferta
—> 4. Opracowanie / 5. Testy Plan instalacji

6. Sprawdzenie < ‘ ‘

nie \l,

7. Test dziatania

2

Dokumentacja
- struktury powtoki - Ostateczna oferta

I powodzenie

)

8. Produkcja
™
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WSPOLN E OPRACOWANIE
WYMAGAN | SPECYFIKACJI

Na tym etapie odbywa sie pierwsza rozmowa
miedzy klientem z sektora przemystowego a
przedstawicielem handlowym Hesse, aby poznac
cele, zyczenia i wyzwania klienta. Przy tej okazji
zapisuje sie rowniez dane techniczne i standardy
jakosci produktéw do powlekania. Przedstawiciel
Hesse prezentuje wstepne pomysty na mozliwe
rozwigzania.

W celu zbadania wymagan korzysta sie ze szcze-
gbétowych list kontrolnych. Tutaj na przyktad
znajduje sie lista kontrolna dotyczaca norm. Listy
te sg dostosowane do poszczego6lnych branz, a
zdefiniowane tutaj wymagania stanowig wazny
wktad dla etapu 3.
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KONTROLA WYKONALNOSCI
POD WIELOMA KATAMI

Na tym etapie sprawdza sie, czy wymaga-
nia przemystowe klienta mozna spetnic¢ za
pomoca istniejacych produktéw Hesse, czy
tez konieczne jest odpowiednie dostosowanie
produktéw lub instalacji. Rozréznia sie cztery
scenariusze:

a) Wymagania mozna spetni¢ za pomoca ist-
niejgcych produktéw. W takim przypadku klient
jest informowany o odpowiednich produktach

b) Wymagania mozna spetni¢ za pomoca
odpowiednio dostosowanych produktow. W
takim przypadku formutowane jest zadanie dla
laboratorium Hesse polegajace na opracowa-
niu lub zmodyfikowaniu produktéw zgodnie z
wymaganiami.

¢) Wymagania mozna lepiej spetni¢ za pomoca
alternatywnej instalacji i istniejacych produk-
toéw. W takim przypadku sktada sie zamoéwienie
w dziale planowania linii Hesse na zaplano-
wanie lub zarekomendowanie odpowiedniej

instalacji. W razie potrzeby firma Hesse moze
skontaktowac klienta z producentem, ktory
dostarczy i zmontuje instalacje.

d) Wymagania mozna spetni¢ tylko za pomoca
alternatywnych instalacji i odpowiednio do-
stosowanych produktéw. W takim przypadku
zaréwno laboratorium Hesse, jak i dziata pla-
nowania linii Hesse otrzymuja zadanie opraco-
wania rozwiazania dostosowanego do potrzeb
klienta. Ponadto firma Hesse moze skontakto-
wac klienta z producentem, ktory dostarczy i
zmontuje instalacje.

Kierownik projektu w firmie Hesse koordynuje
wszystkie etapy procesu, ktére odbywaja sie
zaréwno wewnatrz, jak i na zewnatrz firmy.
Obejmuije to réwniez przejrzysta komunikacje
z klientem. Na tym etapie objasnia sie réwniez
ekonomiczne warunki ramowe (gotowos¢ do
zrealizowania inwestycji, koszty za metr kwa-
dratowy, orientacyjna oferta).

OPRACOWANIE PRODUKTU

| PLANU INSTALACJI

Na tym etapie opracowuje sie i planuje produkty i instalacje zgodnie
z wymaganiami klienta. Obejmuje to nastepujace etapy:

W przypadku dostosowania produktu labo-
ratorium Hesse opracowuje receptury, kt6-
re pozwalajg osiggna¢ zagdane wtasciwosci i
cechy jakosciowe. Receptury sa testowane i
optymalizowane przy uzyciu wzornikéw do
momentu, az zaczng spetnia¢ wymagania.

« W przypadku dostosowania instalacji dziat
planowania linii Hesse rozplanowuje insta-
lacje, ktora spetnia wymagania techniczne
i ekonomiczne. Projektowanie i optymalizo-
wanie instalacji odbywa sie na podstawie
rysunkdw, obliczen i symulacji do momentu
spetnienia wymagan. Nasi eksperci zapew-
nia wsparcie podczas rozméw z producen-
tami instalacji.

Kierownik projektu Hesse nadzoruje proces opracowywania produktu i instalacji

w $cistej wspotpracy z klientem.



WEWNETRZNE TESTY ORIENTACYJNE
HESSE

Na tym etapie opracowane lub dostosowane kierownika projektu Hesse, ktéry jest réwniez
produkty oraz planowang lub rekomendowana odpowiedzialny za analize wynikow i sporza-
instalacje poddaje sie testom w centrum inno- dzenie raportu z testéw.

wacji Hesse. Obejmuje to nastepujace etapy:

Klient osobiscie aplikuje produkty na pow-
lekane substraty. Mierzy i dokumentuje sie
przy tym odpowiednie parametry zgodnie ze
wszystkimi wymaganiami.

Testy orientacyjne s nadzorowane przez

PREZENTACJA ROZWIAZAN W CENTRUM
INNOWACJI HESSE

Na tym etapie przetestowane przez klienta rozwigzania sa prezentowane w cen-
trum innowacji Hesse. Prezentacja zwykle przebiega w nastepujacy sposaéb:

+ Po przywitaniu przez zespot sprzedazy dyskusji. Opinia, pytania i sugestie klienta
Hesse klient jest oprowadzany po naszym sa niezwykle wazne dla kolejnych etapow.
centrum innowacji. Prezentowane sg mu S3 to m.in.:

rézne technologie i produkty Hesse w uzy-

. . . ) . - Nawiazanie kontaktu z producentem
Ciu, a takze omawiane s3 opcjonalne ustugi.

instalacji
- W centrum innowac;ji odtwarza sie plano- - ZamoOwienie produktu
wang instalacje i symuluje proces produk- - Zaplanowanie dostawy / montazu insta-
cyjny. lacji

« Pierwsze uruchomienie
« Szkolenia pracownikéw
+ Kontrola jakosci

- Nastepnie zaprasza sie klienta do otwartej * Opieka posprzedazowa

| str.05



TEST DZIALANIA NA INSTALACJI KLIENTA

Na tym etapie dostarczone produkty i dostarczona lub dostosowana instalacja s3 testowane na
instalacji klienta. Obejmuje to nastepujace etapy:

+ Dostawa produktow przez przedstawiciela + Instruktaz dla pracownikéw klienta w
handlowego Hesse lub partnera logistycz- zakresie obstugi, konserwacji i czyszczenia
nego Hesse. Przekazanie dokumentow instalacji, przeprowadzany przez produ-
dostawy, kart charakterystyki, kart danych centa instalacji lub partnera serwisowego.
technicznych i instrukcji uzytkowania. Przekazanie uzytecznych informacji, wska-

- Dostawa instalacji do klienta przez produ- zowek i porad.

centa instalacji lub partnera serwisowego. + Natozenie produktéw na instalacje klienta
Przekazanie instrukcji montazu, instrukgji i osuszenie przez technika instalacji Hesse
obstugi, instrukcji konserwacji oraz warun- lub partnera serwisowego Hesse. Okre-
kdw gwarancji. Slenie i udokumentowanie optymalnych

parametrow, takich jak lepkos¢, gramatura
powtaki, czas schniecia, potysk, twardosg,
przyczepnos$¢, odpornosE i barwa.

+ Montaz, podtaczenie, regulacja i urucho-
mienie instalacji na instalacji klienta przez
producenta instalacji lub partnera ser-
wisowego. Objasnienie funkcji, ustawien,
Srodkdw ostroznosci i sposobdw usuwania
usterek.

Bezeichnung des
Fertigungsplans/Anlagenplans

Wichtige Bemerkungen lasierende Einstellung
Varschubgeschwindigkeit / Durchlaufzeit ENAME?
Stapelbariverpackbar nach letzer UV Hartung
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Test dziatania jest nadzorowany przez kierownika projektu Hesse, ktory jest
réwniez odpowiedzialny za kontrole jakosci i sporzgdzanie raportu z testéw.

Dla kazdej struktury powtoki tworzony jest szczegotowy dokument (technika
obrobki powierzchni, TDO), ktéry zawiera doktadny opis wspétdziatania insta-
lacji i produktéw.

Zapewnia to bezpieczenstwo w procesie produkcji i umozliwia bezbtedna
komunikacje podczas wspotpracy.
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ROZPOCZECIE PRODUKCJI |
REGULARNA EKSPLOATACJA

Po udanych testach i wprowadzeniu odpowiednich zmian nastepuje rozpoczecie
produkcji. Hesse Lignal wspiera klienta rowniez podczas regularnej eksploatacji w
celu zapewnienia niezmiennej jakosci i wydajnosci.
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zebiega u nas proces wdrozenia.
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