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MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM
&

QUALITY CONTROL




OBIETTIVI

v" Controllo real-time della produzione

v" Raccolta dei tempi di lavoro dei reparti produttivi

v" Registrazione real-time del’avanzamento delle commesse
v" Monitoraggio dello stato di funzionamento degli impianti

v" Registrazione dei controlli di qualita effettuati
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INTEGRA DATI

Consente l’integrazione con il software ERP aziendale.

Dall’ERP vengono ricevuti:

Prodotti

Cicli di lavorazione

Anagrafiche (Reparti, Centri di Lavoro, Tipologie fasi, Clienti)

Commesse

Priorita di esecuzione delle commesse
Vengono restituiti al’ERP:

Pezzi prodotti

Conteggio scarti

Lotti

Tempi di lavorazione e fermi macchina

Anomalie di lavorazione registrate




SUPERVISIONE

Consente ai responsabili di produzione di visionare lo stato di
funzionamento dei centri di lavoro e di rilasciare gli ordini verso i reparti
produttivi

Consente di modificare i cicli di lavoro definendo macchine alternative

Consente di controllare lo stato di avanzamento di una commessa,
costruendo un albero di commessa secondo le priorita di lavorazione, per
permettere al responsabile di produzione di individuare i ritardi

Consente di visionare le anomalie di produzione dichiarate e i fermi
macchina rilevati in modo automatico o dichiarati manualmente

Consente di visionare gli scarti dichiarati

Consente di verificare quali operatori sono presenti in reparto e su quali
centri di lavoro sono operativi




BORDO MACCHINA

Il software viene installato su Workstation nei reparti produttivi

Il software e concepito per l'utilizzo di monitor touchscreen, senza utilizzo di
mouse e tastiera, ma puo anche essere utilizzato su normali Personal Computer

Uno stesso PC puo essere utilizzato per inserire dichiarazioni di produzione
relative a piu centri di lavoro

Agli operatori vengono visualizzate le commmesse rilasciate su ciascun centro di
lavoro, con indicato la disponibilita dei materie prime e semilavorati necessari

Loperatore puo registrare:
Inizio e fine turni di lavoro
Inizio e fine di commesse e fasi di produzione
Pezzi prodotti e scarti

Anomalie e fermi macchina




MODBUS CONNECTOR

Il modulo consente la registrazione dei dati raccolti tramite il BUS di campo

Uno o piu computer (a seconda della mole e della frequenza dei dati da
monitorare) dialogano con le schede di acquisizione dei segnali tramite
protocollo Modbus e registrano i segnali raccolti su un database locale

Il modulo sincronizza i dati raccolti localmente con il server, al fine di evitare
perdita di dati, anche in caso di temporanea assenza di funzionamento del
server o della rete

Dai terminali bordo macchina e possibile visionare i segnali raccolti di
conteggio colpi e le misurazioni effettuate

Dai terminali bordo macchina e anche possibile attribuire dei segnali
ricevuti alla corrispondente commessa, in caso 'operatore non avesse
dichiarato I'inizio di una lavorazione a macchina gia accesa




TEST REAL-TIME

Permette la definizione di test personalizzati per monitorare lo stato
dell’azienda o di un singolo reparto

| test hanno due livelli di allerta:
Warning (semaforo giallo)
Alert (semaforo rosso)

Ciascun test si compone di diverse voci, per ciascuno controllare € possibile
indicare:

CHI: Lentita a cui il test si riferisce (un singolo centro di lavoro, un intero reparto, un
articolo, una singola caratteristica di un articolo)

COSA: Levento che si vuole monitorare (la segnalazione di un’anomalia, un’azione presa
dall’operatore, un fermo macchina, la mancanza di ricezione dai contacolpi, oppure una
formula definita dall’'utente)

QUANDO: Si puo decidere se considerare il test positivo a ogni singola occorrenza
dell’evento, oppure se questo si ripete un certo numero di volte in un dato lasso di tempo,
oppure se resta verificato per un certo intervallo temporale




MOBILE MONITOR

App mobile che permette di monitorare in modo remoto la qualita
dell’azienda

L'app permette di visualizzare lo stato dei test, mostrando a ciascun utente
soltanto i test di sua competenza

Notifiche push per essere avvisati quando un test entra in stato warning o
alert

L'app e disponibile per Android e iOS




STATISTICAL PROCESS CONTROL

QUALITA capacita del prodotto ottenuto di soddisfare i requisiti posti dall'acquirente.

La qualita € minata dalla VARIABILITA, che & dovuta a:
CAUSE COMUNI imprevedibili ed ineliminabili
CAUSE SPECIALI individuabili con precisione ed eliminabili

L'SPC e un insieme di strumenti statistici che permettono di:
MONITORARE l'impatto delle cause comuni

INDIVIDUARE le cause speciali individuabili prima che il processo sia fuori controllo

Loutcome effettivo di un sistema SPC € una riduzione dei costi, grazie alla riduzione degli sprechi in termini di:
Scarti
Manodopera

Materiali



DATA ENTRY

Installato sulle Workstation a bordo macchina

Consente all’operatore di registrare le misurazioni effettuate e i dati di
tracciabilita, dando un feedback immediato mediante grafici

Avverte real-time 'operatore se i test statistici hanno individuato 'insorgere di
una causa speciale, o se la variabilita intrinseca del processo non soddisfa i
requisiti di qualita

Quando necessario, avverte 'operatore che deve essere effettuata una
misurazione




GESTIONE QUALITA

Permette al responsabile di qualita di definire i piani di controllo della
qualita, in termini di

Caratteristiche da misurare

Frequenza di misura

Standard di qualita

Permette di monitorare la qualita della produzione a vari livelli (intera
azienda, reparto produttivo, centro di lavoro, singolo prodotto o singola
caratteristica)

Permette di stampare report riguardanti la qualita della produzione




SCREENSHOTS



MODULO SUPERVISIONE



§& Monitor di Raccolta Dati - X

I i ., . - unedi 3 apre 2017 1

n Monitor 6.8 Macchina BLAO1 Commessa R 2015-216718 13;;’; %==espn1-

Esci Supervisore: @ Operaiore: 01 - Utente demo Fase: 100200 Database PRODUZIONET_Demo ... = - -
& Montor Macchina Commesse Acticoli Cdo Tum Anomae Ferm Macchinz Pezzi Prodotti Scarti Avarzamerto Commessz  Avanzamento Ordine

0




§& Monitor di Raccolta Dat - X

Monitor 6.8 Macchina. BLAD1 Commessa. R 2015-216718 —— JO8 |
L “an: Josesprit

Operatore: 01 - Utente demo Fase: 100200 Database PRI #IONET Deme
e e B R B scoftware & engineering

Esc Supervisore:  MON1

% Monitor Macchina Commesse Acticoli Cdo Tum Sromae Ferm Macchnz Pezzi Prodotti Scart Awvanzamento Commessz  Avanzamento Ordine

Dettaglio Macchina

Sequenza Impianto _ Macchina Banco Lavorn Assemblaggo

Commessa 2015 216718 R
Articolo GTC41Z0315000 SERR GTC 41 ZINC. 2 315
Stampo
Operatore 01 Ukeme cemo
Fase 100200 45 Assemblaggic Generdle
Data Inizio 021072015 Data Inizio prevista 30/710/2015
Ora Inizio 0803
Pezzi Totali 2
Pezzi Prodoth 0
Pezzi Scartati 0
Colpi totah 0
Colpi non registrati
Chente: CL-00002 Cieme demo 2
Indinzzo
Ordine 2015 B15-02468

Rif. Ordine 3939

e 18.18
- & = = 03/04/2017 [:




1 & Monittor di Raccolta Dati

H]

Ja@esprif
BB software & engineering

Monitor 6.8 Macchina AVAD1 Commessa R 2015-2167172 sabato 3 ottobre 2015
Esc Supervisore Operatore Fase Database PRODUZIONE1_Demo

Superl

o

Monior Macchina Commess Acticoli Cdo Tumi Lromale Fermi Macchna Pezzi Prodotii Scart Avarzamerto Commessz  Avanzamerto Ordine

{ =

Commesse

~Macchinz Tpo commesss Stato commesse

Datz

® Tutte O Dadata adata

O Tutte le macchine O Tutte le commesse ® Tutie le commesse

. e —
I
r Reparto

® Solo selezionata @ Solo raggruppate O Solo aperte

rCommessa —MmMm—

® Macchina e famigha @ Solo non raggruppate ® Solo chiuse 2015 _

Bmina raggnuppamento Modfica prort3 e data fine prevists Rizpn commessa

Cata

nN20

prevista

Descrzione articolo

Data
fne

prevista

{2015/ 2015/...

]

Data
nIn

AVAD S 2015 2167172 CCSCSEZ12000 2 999 |25/ 2075

AVAD 2015 2167173 CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDO SERRANDAZINC @12 (398 2015/ 2015 500 |0 0 2015 &71
AVADT 2015 2167174 CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDO SERRANDAZINC @12 (398 2015/ 2075 300 |0 0 2015 &71
AVADT S 2015 21671 CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDO SERRANDAZINC @12 (398  2015/.. 2075 400 |0 0

AVADT S 2015 2167176 CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDC AZINC ©12 (399 2015/ 2015 600 |0 0

AVADY S 2015 2167177 CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDO 012 (398 |2015/. 2015 500 |0 0




{ g& Monitor di Raccolta Dati — x

Monitor 68 Macchina AVADI1 .ommessa. R 2015 -2167172 s&aﬁ:_l—oicir-eliﬁ [
(i = JD.esp nt

Operator

m
-n
w
w
o

Database PRODUZIONE1_Demo LEE o engineering

Esc Supervisore:  Superl

2, Monitor Macchina Commesse Acticol Cdo Tumi Anomake Fermi Macchnz Pezzi Prodotii Scart Avarzamerto Commessz  Avanzamerto Ordine

Codice Articolo Descrzione Pezz Commessa provenenza Cierte Ordne

2015 - 2167173

2015 - B15-02468

2015 - 2167174 2015 - B15-02468

RRLE 2-£10 W LL-OUUOUL

16.26
B2 s O




§8 Monitor di Raccolta Dat

H] Monitor6 8 Macchina BLAD1 Commessa. R 2015 -216790

Operzaiore Fase

- .
~—1| aamesprit
S BB software & engineering

Esc Supervisore:  MON1

Montor Macchina Commesse Acticoli ~Cco Tum LZromae Ferm Macchinz Pezzi Prodotti Scart Avarzamerto Commessz  Avanzamento Ordine

‘[ai— —"B:mﬂii :W'ESSE
® Indata O Tutte le macchine ® Tutie le commesse

O Dalla data ® Solo macchina o famiglia | | O Solo commessa selezionata

Commessa Codice Descrizone Progr Macchina Adzeti Data nzio Ora naio Data Fine Orz Fire Pezz Prodotti
R2015-216730 ACS Airezzaggo + Canco/Scance 100200 PNZD4 1.0 2015/10/02 07:34 201571002 7:35 2
R2015-216730 | TF Tagio + Foraturz 100400 PNZD4 25 201510702 07:35 201510102 0735 2
R2015-216790 ACS Airezzaogo + Canco/Scance 100600 PRED1 1.00 2015/10/02 0741 201510702 0741 2

0745 C

02/10/2015




§8 Monitor di Raccolta Dat a "

§ Monitor 6.8 Macchina  BLAO1 Commessa: R 2015 - 216790 Uvi: ,,Juespr”’

Esc Supervisore | MONT Operaiore: 01 - Utente demo Fase Datsbass PRODUZIONET Dess _Jr._]=
T : e e 8 software & engineering

m

-
1]
R

Montor Macchina Commesse Acticoli Cco um LZromae Ferm Macchinz Pezzi Prodotii Scart Avarzamerto Commessz  Avanzamento Ordine

Pezzi Prodotti

rDag——m - Macchne ——M8Mm™™ ™ Commessg—mMmmmmm8m ™ ————— . — —::Da'ETOT:

® In data O Tutte le macchine ® Tutie le commesse O Tutte le fasi O Tutte gl operaton

O Dalla data ® Solo macchina o famiglia | | O Solo commessa selezionata @ Solo fase selezionata ® Solo operatore selezionato

3 Numerno Numero & =
o — coloi Operatore K

Lommesss Ol0
> m jo + Carico/Scaico | 2015/10/02 2ms 216790 TCSGT4Z031510000 TELAIO - CASSA SERR GTC 40 ZINC. 931559 0

Zione Articolo

< Attrezzaggio + Canco/Scanco 20715710102 7-35 Lkerte demo TCSGT4Z031510000
PNZD4 8 Tagho + Foratura 07-36 1 Lkente demo 2015- 216790 TCSGT4Z031510000 @315Sp. 1.0
PNZD4 S Tagho + Foratura 0736 1 kerte demo 216730 TCSGT4Z031510000 @315Sp. 1.0
PRED 1 Attrezzaggio + Canco/Scanco 074 2 Lk=rte demo 2015- 216730 TCSGT4Z031510000 @315S5p. 1.0
PRED 13 Piegatura / Risega 0741 2 Lkente demo 2015 - 216750 TCSGT4Z031510000 @3155p. 10
CAL 15 Calandratura 0742 2 Lkente demo 2015 - 216750 TCSGT4Z031510000 @3155p. 1.0
PUND7 17 Purtatua 0743 2 Lkente demo 2015 TCSGT4Z031510000 &3155p.10

SGT47N31510000

0746 1 Lkerte demo 2015

74 ‘ Lkerte demo 2015 - 216750 TCSGT4Z031510000

A pp——




§8 Monitor di Raccolta Dat
' Macchina BLAD1 Commessa. R 2015 - 216790 nedi 3 apre 2017 T
ED Monitor 6.8 - 182152 r.eSprl
i Supervisore: |MON1 Operziore: 01 - Utente demo Fase Database PRODUZIONE] Demo -
T = —— e e __[.- & engr e
Ferm Macchinz Pezzi Prodotti Scart Avarzamerto Commessz  Avanzamento Ordine

Macchina Acticoli T Lromae

O Tutte gli operaton
® Solo operatore selezionato

Commessa
O Tutte le macchine O Tutte le commesse O Tutte le fasi
® Solo commessa selezionata ® Solo fase selezionata

® Solo macchina o famiglia

Macchina

 CETE—




§8 Monitor di Raccolta Dat — X

- Macchina BLAO1 Commessa R 2015 - 21671 venerdi 2 oftobre 2015 1
@:j Monitor 6.8 07.32.28 jHH eSprl
== Supervisore.  MON1 Operatore Fase Database PRODUZIONET_Demo >
. v s S BB scoftwaore & engineering
: Montor Macchina Commesse Acticoli Cdo Tum LZromae Ferm Macchina Pezzi Prodotti Scart Avarzamento Commessz  Avanzamento Ordine

Avanzamento Commessa

—':AII'H'T!ESSE e —— TCC‘ CommeEsse
® Tutte le commesse sulla macchina O Tutte le commesse

O Solo commessa selezionata ® Solo raggruppate

@R 2015 - 21671 Dt Ini: 03/11/2015 Pz prod.: 0 Pz: 2,00 0% Articolo: BATzZ0400000 PLENUM BAT ZINC. G
@R 2015 - 216718 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: 0O Ppz: 2,00 0% Articolo: GTC41z0315000 SERR. GTC 41 ZIN
@R 2015 - 216790 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: TCSGT4z031510000 TELAIO - CASSA
IR 2015 - 216791 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: PRCZ0z140150315GT4 PALA CIRCOLARE

'R 2015 - 216792 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 4,00 0% Articolo: BTAGT410z0477000 BATTUTA GTC 40
MR 2015 - 216793 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: OMEGT4z1002990035CP0 OMEGA COPRIPER
IR 2015 - 216794 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: OMEGT4z1002750035CP0 OMEGA COPRIPER

IR 2015 - 216795 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 0 Pz: 4,00 0% Articolo: GLCR7SH0315000 GUARNIZIONE IN

) 2015 - 216719 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: CSPBATZ135430550080 CASSA PLENUM BAT
B 2015 - 216720 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: 0 Pz: 2,00 0% Articolo: SLBBATZ5845413508000 SPALLA PLENUM BA
B 2015 - 216721 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: SLBBATZ5845413508P01 SPALLA PLENUM BA
B 2015 - 216722 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: PSABATZP0408000 PIASTRA PIANA GR
1 2015 - 216723 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: CLRD1BATZ040008000 COLLARE DIFFUSOR

) 2015 - 216724 Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: CLRS1BATZ040008000 COLLARE SERRANDA

0732
02/10/2015

AR e




§8 Monitor di Raccolta Dat - X
= Macchina BLAD1 Commessa: R 2015- 216790 lunedi 3 aprie 2 [ '1.
g S Operaiore: 01 - Utente demo Fase: S—— :_:J]E esprl
o - = =2 E . SRON - -
Supervisore: MONT Database PRODUZIONE1_Demc Q.. software & engineering
% Montor Macchina Commesse Acticol Cco Tum LZromae Ferm Macchinz Pezzi Prodotti Scart Avanzamento Commessz  Avanzamento Ordine

Avanzamento Ordine
~Ordine
Chente

Ordine

81502468

R ———

Data scadenza da Data scadenza a

X cCommesse

O Tutte

Modificz data fine ordine
® Solo raggruppate

I Cliente: CL-00002 Ordine: 2015 - B15-02468 Rif: D15-02069
+-f Cliente: CL-00002 Ordine: 2015 - B15-02468 Rif: D15-02070
5@ Cliente: CL-00002 Ordine: 2015 - B15-02468 Rif: 015—01325
2 R 2015 - 21671 RIT. Dt Inmi: 03/11/2015 Pz prod.: 0 Pz: 2,00 0% Articolo: BATZ0400000 PLEN
S@R 2015 - 216718 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod 0 Pz: 2,00 0% Articolo: GTC417z0315000 SE|
@R 2015 - 216790 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 2 Pz: 2,00 100% Articolo: TCSGT4z031510000 TELAIO - CAsS
@R 2015 - 216791 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 2 Pz: 2,00 100% Articolo: PRCZ0z140150315GT4 PALA CIRCOL?
@R 2015 - 216792 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 4 Pz: 4,00 100% Articolo: BTAGT410z0477000 BATTUTA GTC
@R 2015 - 216793 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 2 Pz: 2,00 100% Articolo: OMEGT4z1002990035CP0 OMEGA COPRIF
@R 2015 - 216794 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 2 Ppz: 2,00 100% Articolo: OMEGT4z1002750035CP0 OMEGA COPRIF
@R 2015 - 216795 Dt Ini: 28/10/2015 Pz prod.: 4 Pz: 4,00 100% Articolo: GLCR7SH0315000 GUARNIZIONE
' 2015 - 216719 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: CSPBATZ135430550080 cA
2015 - 216720 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: SLBBATZ5845413508000 spr.
2015 - 216721 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: SLBBATZ5845413508rP01 sP.
2015 - 216722 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: PSABATZzP0408000 PL
B 2015 - 216723 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: O Pz: 2,00 0% Articolo: CLRD1BATZ040008000 Col
w2015 216724 RIT. Dt Ini: 30/10/2015 Pz prod.: 0O Pz: 2,00 0% Articolo: CLRS1BATZ040008000 Ccol
: 2015 - 216710 RIT. Dt Ini: 02/11/2015 Pz prod.: 0 Pz: 1,00 0% Articolo: TFE040z03000400366 TFE
@ 2015 - 216711 RIT. Dt Ini: 02/11/2015 Pz prod.: 0O Pz: 1,00 0% Articolo: TFE040z06000350366 TFE
[l Cliente: CL-00002 Ordine: 2015 - B15-02468 Rif: 015-01334
+f@ Cliente: CL-00002 Ordine: 2015 - B15-02468 Rif: sS15-00840
+ @ Cliente: CL-00002 Ordine: 2015 - B15-02468 Rif: 015-01325 Scadenza: 05/11/2015




MODULO BORDO MACCHINA



# Raccoltadati - rel. 8.1

ia= eS p rIT Commessa: Macchinas Avanzamento 04 + Pressa Ecc 20 , sabawé’;?;’: 2015 | (]
BEE sofiwore & enginesring |  Operatore: Fase Database PRODUZIONET_Demo Esci
Macchine Operaton Commesse Anomglie Fermi Macchina Fasi Pezzi prodotti - Prelievi Scarti Articoli Misurazioni  Colpi non assegnati
4 ~
Peza prodott: %
Macchina: Avanzamento 04 + Pressa Ecc 20
‘ Commessa: Fase:
Operatore:
Pezzi prodotti
Macchina: Trapano Colonna
TRAO1 ’ Commessa: Fase:
Operatore:
Pezzi prodotti
Macchina: Pressa Eccentrica 23/24/26
PREO1 . Commessa: Fase:
Operatore:
Pezz prodotti
L Macchina: PUNZONATRICE DALCOS PXP v |




# Raccoltadati - rel. 8.1

16.31.59

sabato 3 ottobre 2015 ‘]
BEE softwore & engineering Operatore:  Utente demo Fase Database PRODUZONE] Demo Esci

- X
jj a: eS p riT [ Commessa: Macchinaz Awvanzamento 04 + Pressa Ecc 20 ] [ ]

Macchine Operaton Commesse Anomalie Fermi Macchina Fasi Pezzi prodotti - Prelievi Scarti Articoli

Misurazioni  Colpi non assegnati
4 E
Scarti

Articolo: CCS - CAVALLOTTO COMANDO SERR. 0% 60x .

() Datainizioprev:  16/10/2015 P .

—/  Num. Pezzi: 16,00 Pezzi prodotti: 0 ° 2
Scarti: 0

0%
L J
o _ _ Ulimo aggiornamento
Inizia Sospendi Vsuaﬁzza dati D indicko Avaniti 03/10/2015 16.30.27
Commessa Commessa cliente




P Raccoltadati -

rel. 8.1

X

%9= es prlf Commessa: R 2015 - 2167172 Macchinas Avanzamento 04 + Pressa Ecc 20 mi";’;: 2015 ']
- : Operatore:  Utente demo Fase: Database PRODUZIONE1_Demo Esci
B BB software & engineering -
Macchine Operaton Commesse Anomalie Fermi Macchina Fasi  Pezziprodotti- Preliev  Scarti Articoli Misurazioni  Colpi non assegnati
7 B
Descrizione Fase: Attrezzaggio + Carico/Scarico
Ora Inizio: Durata teorica: OH:00M
100200 O Pezzi prodotii: 0 Numero addetti: 1,00
Pezzimancanti: 16 Durata mancante:
Colpi totali: 0 Colpi non registrati: 0
Descrizione Fase: Taglo + Foratura + Piega
Ora Inizio: Durata teorica: OH:00M
100400 . Pezzi prodotti: 0 Numero addetti: 1,00
Pezzimancanti: 16 Durata mancante:
Colpi totali: 0 Colpi non registrati: 0
. ¥
Inizia Fase Termina Fase e BN Documenti Awia SPC Aggioma

Fase Fase




# Raccoltadati - rel. 8.1

Jamesprit

BB scoftware & engineering

Commessa: R2015-216718
Operatore:  Utente demo

Macchina: Banco Lavoro Assemblaggio 01
Fase: Assemblaggio Generale

I

lunedi 3 aprie 2017

182829

Database PRODUZIONE1_Demo

Macchine  Operaton  Commesse  Anomalie  Fermi Macchina Fasi  Pezziprodotti- Preiei  Scarti  Articol  Misurazioni  Colpi non assegnati
( Lotti Versamenti  Codice Descrizione Quantit Riferimento Ordine Lotti Material
»  Articoli da produrre ' | |

216718 | GTC4120315000 |SERR. GTC 41 ZINC. @ 315 1200  2015-B15-02468 - 9999
' Semilavorati da prelevare ‘ | _ A

216718 | TCSGT4Z2031510000 | TELAIO - CASSA SERR. GTC40 ZINC.@315S.. 200  2015-B15-02468 - 9999 1216790
|PRCZ0Z140150315GT4 |PALA CIRCOLARE ZINC.Sp. 15@315PERGT.. 200  2015-B15-02468 - 9999 1216791
| BTAGT41020477000 |BATTUTAGTC 40 ZINC.SP_101L=477 400  2015-B15-02468 - 9999 1216792
| OMEGT4Z1002990035CP0 |OMEGA COPRIPERNO GTC40ZINC.Sp. 10L=_. 200  2015-B15-02468 - 9999 1216793
| OMEGT4Z1002750035CP0 |OMEGA COPRIPERNO GTC40ZINC.Sp. 10L=_. 200 2015-B15-02468 - 9999 1216794
| GLCR7SH0315000 | GUARNIZIONE INCOLLATASILIC. GRIGIORA . 400  2015-B15-02468 - 9999 1216795

' Articoli da prelevare a maq

o




o

— -
ﬁ12= espn‘l' Commessa: R2015-216718  Macchina  Banco Lavoro Assemblaggio 01 a2 s 265
/
BEE sofware & engineering | Operatore:  Utente demo Fase: Assemblaggio Generale Database PRODUZONET_Demo
Macchine Operatori COII’III’B% o Prelievo componenti per lavorazione - a X
(m Num Fase Assemblaggio Generale | Preleva tutio '
' Fase
reg.
’;:tamn Codice Descrizione Quantt Preievo Rdesmento Ordine Lot Matenali
»
216718 | TCSGT4Z031510000 TELAIO - CASSA SERR. GTC 40 ZINC. 8315 Sp . 200 2015 - B15-02458 - 9393 216730
| PRCZ0Z140150315GT4 PALA CIRCOLARE ZINC. Sp. 15 @ 315PERGT . 200 2075 - B1502458 - 9393 216791
| BTAGT41020477000 BATTUTA GTC 40 ZINC. SP. 1.0 L= 477 400 2015 - B15-02458 - 9393 216722
| OMEGTAZ1002930035CP0 OMEGA COPRIPERNO GTC 40 ZNC. Sp. 1.0L=.. 200 2075 - B1502458 - 9393 216733
| | OMEGT4Z1002750035CP0 OMEGA COPRIPERNO GTC 40 ZINC. Sp. 1.0L=... | 200 2015 - B15-02458 - 9393 216734
GLCR7SHO315000 GUARNIZIONE INCOLLATA SILIC. GRIGIO RAL .. |4.00 2015 - B1502458 - 9393 216735
‘Ml:‘ da prelevare ama...
Conferma ! sggim g Uscita
g J
Versa




® Raccoltadati - rel. &
a==espnt Commessa: R2015-2167172  Macchina Avanzamento 04 + P - m;asm —
BEE software & engineering Operatore:  Utente demo Fase: Attrezzaggio + Carico/Scarico Database PRODUZIONE1_Demo

Fasi  Pezziprodotti-Preliev  Scarti  Articoi  Misurazioni  Colpi non assegnati

Esci

\

=
Num. 5 Numero ’ Ora
Fase Articolo ; Data registr. : Operatore
reg. pezzi registr.
»
i ] ( .. CCSCSEZ12000 1 03/10/2015 16:33 Utente demo
Utente demo

1 Attrezzaqggio + Carico/Scarico
2 Attrezzaqgio + Carico/Scarico .. CCSCSEZ12000 1 03/10/2015 1633 |
3 Attrezzaqgio + Carico/Scarico . CCSCSEZ12000 1 03/10/2015 16:33 Utente demo
8 Registrazione Pezzi - O X
Fase Attrezzaggio + Canco/Scarico ] Versa tutto
Descrizione Aticolo Pezzidafare Ordine Peza
» CAVALLOTTO COMANDO SER.. 800 2015- 81502468
CAVALLOTTO COMANDO SER.. 500 2015- 81502468
2015- B15-02468

Avanza fase

CAVALLOTTO COMANDO SER..




Raccolta d

ati - rel. 8 -

a== esprif Commessa: R2015-2167172  Macchina Avanzamento 04 + Pressa Ecc 20 m;mmﬁ m
-.. software & engineering Operatore:  Utente demo Fase: Attrezzaggio + CaricofScarico Database PRObUZDNEI_Dom Esa

Macchine Operaton Commesse Anomalie Fermi Macchina Fasi  Pezziprodotti- Preliev  Scarli Articoli Misurazioni  Colpi non assegnati

(
Num. Ora Numero )
2 Fase Data : ; : tore Articolo
Registraz. registrazione pezzi Sy
» 4 16:34
&' Registrazione scarti - O X
Fase Attrezzaggio + Carico/Scarico |
Aicolo Descrizone Aticolo Peza da fare Ordne Scadi
_avmm COMANDO SE._ |8.00 2015- B15-02468
CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDO SE.._ |5.00 2015- B15-02463
CCSCSEZ12000 CAVALLOTTO COMANDO SE. |3.00 2015- B15-02468
<
(L B
Nuovo Scarto
Conferma Uscita




MODULO TEST REAL-TIME



Definizione test - Demo — O >

4 F1 - Conferma [ F7 - Esci | ilEE ¥ 3¢

Conferma

Esci

Dettaglio test  Notifiche

De=scrizione |TE‘31‘. prova 1

Numero alert
Numero warning

Annullo HO L

Anmallato

CPE zaltezza

Caduta corrente reparto Foratura




Definizione test - Demo — O >

-&F'I-Cunferma ilEE » 3

Confe :I':']II.EI.-J

Dettaglio test DettagliﬂTest - Demo — | pod
Descrizil WA F1- Conferma 2§ F7- Esci TE X
Conferma E=sci
De=zcrizione test |Cadu1:a corrente reparto Foratura |

Oggetto test  Test da effettuare Test verficato da

Articolno

Caratteristica

Eeparto FC | Foratura w
Macchina -

Percentuale minima |20

Annullato HO L




Definizione test - Demo — O >

-&F'I-Cunferma ilEE » 3

Confe :I':']II.EI.-J

Dettaglio test DettagliﬂTest - Demo — | pod
Descrizil WA F1- Conferma 2§ F7- Esci TE X
Conferma E=sci
De=zcrizione test |Cadu1:a corrente reparto Foratura |

Oggetto test  Test da effettuare  Test verfficato da

Formula

Evento segnalato 01 | Caduta Corrente e
Causa -
Azione effettuata w

Percentuale minima |20

Annullato HO L




Definizicne test - Demc

-& F1 - Conferma

Confe rma-J

- o X
LlEE » 5o

Dettaglio test

Deacriz
Numero

Numero

DettagliﬂTest - Demo

WA F1- Conferma & F7 - Esci

- O X
ilsE r o

Conferma E=ci
De=zcrizione test |Cadu1:a corrente reparto Foratura |
Oggetto test  Test da effettuare  Test verficato da
Numero registrazioni | |
Intervallo temporale D Ore Minuti D Secondi
Numero wvolte | | nelle ultime | | Ore

Percentuale minima |20

Annullato HO L




MODULO MOBILE MONITOR



SAMS SAMS

SAMS

21:19 Lun3 Aprile T =
O Q) B X

NG4S 4 51%m 19:59 WG4 4 51%m 19:59

Elenco Test ¢ Dettaglio Test

Saldatrici 1 :
CPK tutti ; . -
Q Reparto stampaggio ; O CPK altezza i ) Auto
Nessun test positivo )
0%
Q_ SFinder & Conn. rapida
Reparto foratura O CPK su BLAO1
Q o testpositvl > 0% \ W~ Qualita macchina CESO1 21:18
Ingresso in zona Alert
O Capacita macchina BLAO1 CANCELLA
Nessun test positivo )
Qualita macchina CES01
Q 1 test positivo )
Q Lughezza astina sopra 220
Nessun test positivo )




MODULO SPC



QData entry - Demo - X
F1 - Inserimento & F7 - Termina sessione F10 - Prossima scheda F4 - Valori precedenti F5 - Valori successivi Qﬁ’/‘ F11 - Giustificazioni F2 - Caratteristica precedente F3 - Caratteristica successiva ilEE 73
b b ¢ o o P o ; o P o 3
Macchina: BLAO1l Articolo: TEST-CIL Strumento: CAL CD-15DAX Caratteristica: ALTCIL
Dati  Tracciabilita Variabili di produzione Misure schema Misurazioni effettuate  Azioni intraprese
Dato 1/ 3 Chiudli Sessilone
Conferma Specifiche Mis.
Limiti di specifica 54,20 55,30 Azionl correttive strumento
< 54,99 54, 69 55, 08 > Azionl correttive
N Caratteristica Valore s Altezza cilindro prova : X Bar Chart - Mefodo SSD v i
10 AlEezza) ciTindre prova 5,880 T - - - - _ M _________ RS L. coniolo G
2 * Diametro esterno ci... 41,54 N bl S Test CF: 1,07 CPK: 0,95
3 * Diametro Interno ci... 32,53 _ - X X
4 Spessore cilindro 4,50 S4.76 8 B I Lim. Spec Lim. Spe
P P... r==____ 1  [mermarmarmaTaa Wal Nominale
______ . 15 . Medio
— e o— ———Lim. Controllo
—————————————————————— ——Lim. Spec
B4 09 } } } } f
g 12 18 24 30 12 4
o Altezza cilindro prova : R Chart - Metodo 55D
03149 T Manuale 9~

— ——Lim. Controllo

—Val. Medio 319

Lim. Controllo

B41T B4.62 BB, 03




MODULO GESTIONE QUALITA



Muni‘turGIﬂhale - Demo

F3 - Aggiorna = F2 - Ordina per codice 2 F3 - Ordina per stato | & F7 - Esci

Numero
Descrizione misurazioni
in corso

Articoli... | Dettaglio




Dettaglio Moniter - Demo

F5 - Aggiorna x FT - Esci

VAN

AN

'I/I;acchina BLAO]l - Banco Lavoro Assemblaggio 01

Operatore 01

Strumento CAL CD-153DEX - Calibro Mitutoyo CD-15DAX

Articoli TEST-CIL - Cilindro Test
l\faratteristica ALTCIL - Altezza cilindro prova
(f!;acchina BL&01 - Banco Lavoro Assemblaggio 01

Cperatore 01

Strumento CAL CD-15DAX - Calibro Mitutoyo CD-135DAX

Articoli TEST-CIL - Cilindro Test
k\_Caratteristica DIAMEXT - Diametro esterno cilindro test
[l;acchina BLAO]l - Banco Lavoro Assemblaggio 01

Operatore 01

Strumento CAL CD-15DAX - Calibro Mitutoyo CD-13DAX

Articoli TEST-CIL - Cilindro Test
K\Caratteristica DIAMINT - Diametro Interno cilindro test
"/l;acchina BL&01 - Banco Lavoro Assemblaggio 01

Cperatore 01

Strumento CAL CD-15DAX - Calibro Mitutoyo CD-135DAX

Articoli TEST-CIL - Cilindro Test
K\_Caratteristica DIAMEXT - Diametro esterno cilindro test

AN

S. Test

5 Test

S. Test

S Test

S Test

CP: 0,25

Ultima misurazione:

1,33
~ . e
D~ - o

CP: 1,01

Ultima misurazione:

o 1,?0 7

Tkl

X S

Qéf*-.\ ///J%
CP: 1,79

Ultima misurazione:

100 ,
o i
“ N Y2,
D~ -

CP: 0,93

Ultima misurazione:

100 ,
O g,
\\ f/

& <
D~ ,%

CP:1,79

Ultima misurazione:

— x

0lEE 7 3

1.00
g?9 s

& f%

CPK: 0,19
1a/02/2016 13.07.43

14 133 >
Qp | / 'q?

& /e
L% - %
CPK: 0,95
19/02/2016 12.40.01

1.00
Q-;‘)D \ | / 'Sﬂ
Y / 2

. r
L /%

CPK: 1,21
1a/02/2016 12.37.55

N /

& N A
Lo - %
CPE: 0,75
19/02/2016 12.38.07

CPK: 1,21

~

18/02/2016 12.37.35 .,




\JJ MACCHINA: BLADT - STRUMENTO: CAL_CD-15DAX - ARTICOLO: TEST-CIL - CARATTERISTICA: SPESS... | = || & |[s25m]

'\.I-‘ '\.Ilf

B3 MACCHINA: BLAOT - STRUMENTO: CAL_CD-15DAX - ARTICOLQ: TEST-CIL - CARATTERISTICA: DIAM... | = |[ B || 23

sor _Spessore cilindro prova : X Bar Chart - Metodo S5D R 1’ S 42|;1)3i‘qmetm esterno cilindro test: X Bar Chart - Metodo SSD 4. 4 I,‘ -y
T EEmm = — = - — — — — — — — —Lim. Spec B Lim. Spec /-
i — ——— = ——"__Lim. Controll : 21,07 | 2 (e S Li : :
im. Controllo S Test CP: 115 CPK: 1,07 - Lim. Controllo S Test CP: 1,79 CPK: 1,21
. Spec Lim. Sp Spec
[—Val- Medio Val. Nominale T — — —Val. Medio Val. Nominale
) Zd -+ Walghledi | | Val. Medio
Lim. Spec [ I s _ _ __ 2 _ = _-Lim. Spec
— _— _—— —Llim.Contrelle | B | e I W W T —Lim. Controllo
379 ! I I | 4129 | | :
9 18 27 | 9 18 2T
A Spessore cilindro prova - R Chart - Metodo S5D | _ “8[2)iametm esterno cilindro test: R Chart - Metodo S5D
_____ N | L _ _ _
-—— __ _ | R _
05273 — —Lim. Controllo | 01791 — —Lim. Controlio
|
—Val. Medio | —~Val. Medio
p— Lim. Controllo . ; Lim. Controllo
vvvvvv . .
g 18 27 41,48 41,58
B3 MACCHIMA: BLADT - STRUMENTO: CAL_CD-15DAX - ARTICOLO: TEST-CIL - CARATTERISTICA: DIaMI... | = || = |[ 22 | | B MACCHINA: BLADT - STRUMENTO: CAL_CD-15DAX - ARTICOLO: TEST-CIL - CARATTERISTICA: ALTCL | = |[® |[ 22 |
,.Djametro Interno cilindro test: X Bar Chart - Metodo SSD y |' ‘o ‘\' ‘. | ..., _Altezzacilindro prova: X Bar Chart - Metodo SSD . ‘\' h O \' ‘.
' —Lim. Controllo - - - — - - - = = = — — _—  Lim. Controlio
———————————————— Lim. Spec g Test ©F:0.93 CPK:0.75 | L Lim. Spec S Test CF: 1.01 CPK: 0,95
L . Lim. Spec Lim. & 'h_ —Vval. Medio Lim. Spec Lim. Spe
e Val. Mominale 54,76 - VaLMnJinme
. Val. Medio edio
-Lim. Spec 18 | ____-Lim. Controllo
~Lim. Controllo - - - - - - _ _ _ _ _ Lim. Spec
31,88 J : } | 54,00 ] . .
] 18 27 12 o 18 27
__Diametro Interno cilindro test : R Chart - Metodo 55D . Altezza cilindro prova : R Chart - Metodo 55D
sess - Selss T Manuale

“— —Lim. Controllo

—Val. Medio
Lim. Controllo

328

— —Lim. Controllo

—Val. Medio

Lim. Controllo

54,81



SAP CRYSTAL REPORTS® (=

ESPRIT SRL Indici di Capacita - 1310912015

Misura: O0altezza - altezza

Mese:
2015-6

1213 12.48

Lim. Spec Lim. Spec
Wal. Mominale

Lim. Spec
Wal. Mominale

ina corrente: 1 N. pagine totali: 1 Fattore di ingrandimento: 100 %




