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Interconnessione al sistema di gestione della produzione POLIFEMO 

L’interfaccia di scambio dati tra macchina e sistema informativo aziendale avviene attraverso l’applicativo POLIFEMO, 
software per la gestione di produzione prodotto da ITACA SRL. 

 

Descrizione del sistema 

Il software di supervisione ‘Polifemo’ di Itaca, consente la supervisione di macchine di stampaggio, nonché la gestione 
delle anagrafiche e della programmazione delle stesse. Attraverso opportuni collegamenti alle macchine è inoltre 
possibile acquisire dati dalle stesse per l’avanzamento della produzione e la scrittura di parametri per la loro 
programmazione. Il sistema è basato su di un server di produzione che fa da collettore dei dati e di uno o più client 
all’interno della rete che possono svolgere totalmente o parzialmente le attività di gestione a seconda dei diritti di 
accesso forniti ad ogni postazione. 

Collegamento Hardware 

Nel caso specifico di interfaccia verso le presse di stampaggio la connessione avviene tramite rete ethernet tra il plc di 
gestione delle presse stesse (PLC di diverso modello a seconda del tipo di pressa) ed il PC di acquisizione dati posto 
all’interno della stessa rete aziendale che, con opportuni processi ad –hoc, provvede a leggere i dati di produzione e a 
scrivere i dati di programmazione. 

Scambio Dati 

Nel ‘Polifemo’ l’utente, dopo aver definito da sistema le anagrafiche necessarie (o averle acquisite da un gestionale 
remoto) può programmare l’attività di ognuna delle presse connesse al sistema. Nello specifico per ogni pressa 
programmerà una serie di lotti di produzione per articolo/quantità. Al momento del cambio stampo l’utente remoto, 
da uno dei client del sistema Polifemo, confermerà il cambio stampo e questo scriverà sulla macchina l’articolo in corso, 
i pezzi da fare, ed eventualmente, se archiviati in precedenza, tutti i parametri di ricetta già utilizzati per questo 
articolo/taglia sulla pressa in oggetto; ovviamente questa attività azzererà sulla pressa, il numero dei pezzi fatti. A 
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questo punto l’operatore macchina verificherà gli eventuali parametri scritti e darà l’ok alla partenza della produzione 
accettando il cambio sulla tastiera operatore in macchina. 

 

Una volta iniziata la produzione il sistema remoto rimane in costante connessione con la pressa leggendo i pezzi fatti e 
gli allarmi in corso, inoltre l’operatore macchina potrà cambiare i parametri di lavoro per l’articolo corrente e, una volta 
che tali parametri saranno considerati validi, in qualunque momento l’operatore potrà premere sul tastierino della 
pressa il pulsante ‘Salva dati’ che comanderà al sistema remoto ‘Polifemo’ la necessità di archiviare i dati di produzione 
per articolo/pressa. 

 

La comunicazione tra macchina e sistema informativo avviene utilizzando lo standard internazionale OPC DA  (OPC in 
emulazione Euromap 63 per alcune macchine). Nel sistema informativo viene inserito un OPC DA client che comunica 
con un OPC DA server che risiede su un PC di acquisizione dati da cui è possibile accedere attraverso la rete aziendale 
del cliente al PLC della pressa, identificato univocamente da un indirizzo IP. I dati risiedono nel PLC, ma vengono resi 
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disponibili al sistema informativo di produzione dall’OPC server, che provvede a leggere i dati di produzione e a scrivere 
i dati di programmazione. Il formato dei dati dipende dalla tipologia della variabile a cui si vuole accedere, ovvero: 
binaria, intera, reale, ecc. a seconda di come è stata creata all’interno del programma nel PLC. 

Le istruzioni che vengono scambiate tra la pressa e il sistema informativo di fabbrica sono legate alla pianificazione, alla 
schedulazione e al controllo del processo. 
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Per quanto riguarda le informazioni trasferite dal sistema informativo di fabbrica alla pressa, queste possono essere 
così schematizzate: 

- Tabella degli ordini di produzione (commesse di produzione); 
- Tabella dei lotti di produzione;  
- Tabella di attrezzaggio della macchina associato all’ articolo (caratteristica dell’ordine). 

Infatti, nel “Polifemo” l’utente, può definire da sistema le anagrafiche necessarie o acquisirle da un gestionale remoto 
attraverso la funzionalità “Import/Export” che connette il software direttamente al database SQL del gestionale 
aziendale.  

Dopodiché, l’utente può programmare l’attività per ognuna delle presse connesse al sistema. Nello specifico per ogni 
pressa programmerà una serie di lotti di produzione per articolo/quantità. 

Al momento del cambio stampo l’utente remoto, da uno dei client del sistema “Polifemo”, confermerà il cambio 
stampo e questo scriverà sulla macchina l’articolo in corso, i pezzi da fare ed eventualmente, se archiviati in 
precedenza, tutti i parametri di ricetta già utilizzati per questo articolo sulla pressa in oggetto. 

 Ovviamente questa attività azzererà sulla pressa, il numero dei pezzi fatti.  

Se i campi per l’attrezzaggio della macchina non sono già stati definiti per quell’articolo, l’utente può inserirli sul 
sistema “Polifemo” e inviarli alla macchina. In questo modo vengono salvati per poter essere riutilizzati qualora si 
ripresenti la condizione dello stampaggio dello stesso articolo. 

A questo punto l’operatore a bordo macchina verificherà gli eventuali parametri scritti sulla piattaforma, ne controllerà 
l’esattezza e darà l’ok alla partenza della produzione accettando il cambio sulla tastiera operatore in macchina. 

Sempre attraverso il protocollo OPC descritto nella sezione, una volta iniziata la produzione, attraverso l’accettazione 
del part-program e avvio macchina, il sistema rimane in costante connessione con la pressa leggendo i pezzi fatti e gli 
allarmi in corso. 
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Eventuali modifiche svolte a bordo macchina sui parametri di processo potranno essere storicizzate ed utilizzate per la 
modifica del ciclo/ricetta di stampaggio attraverso il comando “salva dati”. Questi dati potranno essere associati al 
codice articolo. I dati di produzione salvati possono essere poi sempre consultati visualizzando la distinta dell’articolo. 

Il sistema procederà così fino al successivo cambio stampo in cui un nuovo articolo/taglia sarà scritto in macchina con i 
suoi pezzi da fare e con, eventualmente i suoi dati macchina, salvati in occasioni precedenti. 

Tutti i lotti prodotti sono archiviati e storicizzati per avere analisi di produttività e statistiche di efficienza. 

La macchina, in particolare, può comunicare al software di produzione i seguenti dati: 

- Inizio della lavorazione, con i dati identificativi del pezzo, del lotto e dell’ordine di produzione e dei settaggi di 
processo; 

- Fine della lavorazione, con i dati identificativi del pezzo, del lotto e dell’ordine di produzione, report di 
processo; 

- Stato di funzionamento della macchina (inizio fermo macchina con ora e data; fine fermo macchina con ora, 
data, codice di fermo e operatore); 

- Stato allarmi; 
- Valori reali e stati delle principali funzioni della macchina (Tempi, Velocità, Pressioni, Temperature, Posizioni, 

contatore ore complessive di funzionamento della pressa e numero dei cicli effettuati durante la lavorazione e 
stato della pressa, potenze istantanee); 

- Variabili di configurazione (Tempi, Velocità, Pressioni, Temperature, Posizioni, cicli macchina); 
- Variabili di produzione (pezzi prodotti, lotto, tipo di materiale, tempo teorico di produzione). 

Inoltre, per ogni pressa è possibile visualizzare una dashboard con tutti i parametri storici relativi alla pressa e gli indici 
di efficienza. 
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