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Interconnessione al sistema di gestione della produzione POLIFEMO

Linterfaccia di scambio dati tra macchina e sistema informativo aziendale avviene attraverso |'applicativo POLIFEMO,
software per la gestione di produzione prodotto da ITACA SRL.
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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 & inoltre
possibile acquisire dati dalle stesse per lI'avanzamento della produzione e la scrittura di parametri per la loro
programmazione. Il sistema & basato su di un server di produzione che fa da collettore dei dati e di uno o piu client
all'interno della rete che possono svolgere totalmente o parzialmente le attivita 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’ I'utente, dopo aver definito da sistema le anagrafiche necessarie (o averle acquisite da un gestionale
remoto) puo programmare l'attivita di ognuna delle presse connesse al sistema. Nello specifico per ogni pressa
programmera una serie di lotti di produzione per articolo/quantita. Al momento del cambio stampo 'utente remoto,
da uno dei client del sistema Polifemo, confermera il cambio stampo e questo scrivera sulla macchina I'articolo in corso,
i pezzi da fare, ed eventualmente, se archiviati in precedenza, tutti i parametri di ricetta gia utilizzati per questo
articolo/taglia sulla pressa in oggetto; ovviamente questa attivita azzerera sulla pressa, il numero dei pezzi fatti. A
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guesto punto l'operatore macchina verifichera gli eventuali parametri scritti e dara I'ok alla partenza della produzione
accettando il cambio sulla tastiera operatore in macchina.
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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 I'operatore macchina potra cambiare i parametri di lavoro per I'articolo corrente e, una volta
che tali parametri saranno considerati validi, in qualunque momento l'operatore potra premere sul tastierino della
pressa il pulsante ‘Salva dati’ che comandera al sistema remoto ‘Polifemo’ la necessita di archiviare i dati di produzione
per articolo/pressa.
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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 & possibile accedere attraverso la rete aziendale
del cliente al PLC della pressa, identificato univocamente da un indirizzo IP. | dati risiedono nel PLC, ma vengono resi
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o Giorna Turno

inoltico Re —8X
[ JFIEPRIVETRUES] 20/12/2017 | 2 | 14.00 - 22.00 Letara /0 leturaprad  Stampars CEINL Y 7 manu | m

L
X Altri Reparti

PoO12 Modifica Lotto
| 6754057 |
Macch ch po 2 3 Mod. Impronte

200.0 200.0
0:00:00 ,00 % [ di Fermo

fferenza: 10,0 ; 00:00:00
:1622.1/STP t heda

Ins. Prodotti

Visualizza Scheda
i

input Signs

[PLC Admin OFF]

disponibili al sistema informativo di produzione dall’OPC server, che provvede a leggere i dati di produzione e a scrivere
i dati di programmazione. |l formato dei dati dipende dalla tipologia della variabile a cui si vuole accedere, ovvero:
binaria, intera, reale, ecc. a seconda di come e 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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Compilatore E. Castagnoli ~  Data Modifica [187102017 g Datalns.  25/11/2016
Stampo 4638-TRASPARENTE Pos. TERRAT' Pallet Peso stampata (gr) 2500 Kg/Ora 178 inprosts Totali 12
Macchina [PODE] Main Group v Ubicaione 8 Matricola 0000 Diam. vite(mm) 30
Ciclo 51,00 sEC v NumStampste |1 2|  Cidofors 70 Pz/Ora Tot. 140
N Operatori 0,00 %Imp. Op. 0,00 Tempo Lav. Giarn. 0,00 % Searte 0,00
Nota Scheda
Articoll Codice Tagli Descrizione Num.  Peso1 Pa/h
oc 18091811 TRASPARENTE ETICHETTA CUFFIOTT] VARIO 2 800 140
Materiali | Componenti/Semilavorati | Atrezzi | Amiita | Dati Fase |imballi | Note | immagini | Do

Peso Matarozza gr 500

Tev In Stampaggla 0.00 H InOfficina 000 H

Zonal M| Zonal | A Zonad | 4| Zenad | A| ZonaS A| Zonak| A Zona? | A Zonal A Zonad | A|Zonald A Zomall A Zenal2 A

Funzionamento  AUTOMATICO  GIORNO NOTTE  SEMIAUTOMATICO

Scarti inizio Produzione 000 % Ripristine 0.00 TCSt min 10 185 10 TEM 30 Kg 000

Neta Macchina

Nots Stampo

Pressa |Iniettore 1

Quota Apertura

Lenta 0,00

Lento quota 2,00 Velece | 0,00

Frena 0,00 Freno - Quota 0,00 Quota effettiva apertura | ricicla per consenso rabot | 0,00

Quota Chiusura
Valoce 0,00 Frena 0,0C Frano - Quota | 0,00 Vel. finale 0,00

Vel. finale quota 0,0 Bassa pressione 0,00 Bossa pressione quota 0,0 Alta pressione quota 0,0

Per quanto riguarda le informazioni trasferite dal sistema informativo di fabbrica alla pressa, queste possono essere
cosi schematizzate:

Farza chiusura

- 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” I'utente, puo definire da sistema le anagrafiche necessarie o acquisirle da un gestionale remoto
attraverso la funzionalita “Import/Export” che connette il software direttamente al database SQL del gestionale
aziendale.

Dopodiché, I'utente puo programmare l'attivita per ognuna delle presse connesse al sistema. Nello specifico per ogni
pressa programmera una serie di lotti di produzione per articolo/quantita.

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

Ovviamente questa attivita azzerera sulla pressa, il numero dei pezzi fatti.

Se i campi per l'attrezzaggio della macchina non sono gia stati definiti per quell’articolo, l'utente puo 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 I'operatore a bordo macchina verifichera gli eventuali parametri scritti sulla piattaforma, ne controllera
I'esattezza e dara 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 I'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.



%

itaca

TAILOR MADE SOFTWARE SOLUTIONS

Grafico Macchine

Macchina Giorno Qtafrodotta  Q.th Scarto
¥|coot - controlla 1 17/03/2017 2
1001 - Fostazione Imballo 17/03/2017 13
P02 - Negri Bossi 0o/11/2018 57
POOZ - Negrl Bossi 10/11/2016 282
POOZ - Negri Bossi 11/11/2016 200
6412

Elementi: 5214

| Macchina GIorno. Turno Lotto Articolo Taglia Descrizione Articolo scheda Figlio Operatare Impronte Q.ta Prodotta Q1A Scarto Causale di Scaro Tempo Cicla TC min TC med TCmax Ca

Iv|coo - controtia 1 17307 1)e22.1/00 06000332 BARRA LAT NERO 0000_X30¢ L3WFG DECARIDA 1/D n 0 100 o0s| o5 05 08/0:
| |coor - comraiia 1 1703207 1szmsice szezato 35 TAGCO s262A OCEANG 00003006 SFoRX DECaRIDA 170 7 o w 1| 1 1
_(DO'| - Controlla 1 17/03/2017 1/1632/35.1/CC S262ATO 37 TACCO 52624 OCEANO 0000_XXX SFGRX DE CARIOA  1/0 8 [ 10 22 22| 2222/00
-CED| = Contrallo 1 17/03/2017 1/1632/35.1/CC 5262ATQ 35  TACCO 5262A OCEANO 0000_300¢ SFGRX DE CARIOA /D 10/ 0 10| a7 27| 2,722/
_com - Controllo 1 17/03/2017 1/1630.1/CC 06000332 BARRA LAT NERO 000000 LIWFG DE CARIDA 1/ 12 0 100 28 28 2.8 08/0!
[ oo - controtia 1 17307 18231500 0/000122-GG DISTANZ LUNGO POGGIASPALLE 0000_300¢ 08KYG DECARIDA 1/D 10 o 100 33 33 3.3 08/0:
| |coo1 - controta 1 17/032017] 1 22.1/CC 06000332 BARRA LAT NERO a000_306¢ GwrG DECARIDA |10 n o w00 58 58 5808
—CDCH - Contrallo 1 17/03/2017 1/632/35.1/CC 5262ATQ 35 TACCO 52624 OCEANO 0000_20C¢ SFGRX. DECARIOA 10 0 5004 Colore N.C. 10| 10/ 10| 1016/0!
—Com - Controllo 1 17/03/2017 1)1632/35.1/CC S26ZATO 35 TACCO 5262A OCEANO 000000 SFGRX DE CARIDA 10 0 8 003 Infiltrazioni 10/ 10/ 10 10/16/0!
7(001 - Controlla 1 17/03/2017 1/1632/35.1/CC S262ATO 35 TACCO 52624 OCEANO 0000_XXX SFGRX DE CARIOA  1/0 0 6 003 Infiltrazioni 10 10 10 10 22/0:
4CED| - Contrallo 1 17/03/2017 1/1632/35.1/CC 5262ATQ 35  TACCO 5262A OCEANO 0000_300¢ SFGRX DE CARIOA /D a 9 007 Risucchi 10| 10 10| 102200
_com - Controllo 1 17/03/2017 1/1632/35.0/CC 5262470 35 TACCO 5262A OCEANO 000000 SFGRX DECARIDA  1/0 40 0 10| 10/ 10| 10 08/0!
[ oo - controtia 1 17032017 1)832/35.0/CC 5262470 37 | TACCO 52624 OCEANO 0000_300¢ SFGR DECARIDA 1D E o w10 10 10/08/0:
| |coo1 - controia 1 17032017 1 63235/CC 5262470 37 [TACCO 52624 OCEANO a000_306¢ SFGRX DECARIDA |10 o 5 002 Bruciature 10 10 10 often
—CDCH - Contrallo 1 17/03/2017 1/1632/35.1/CC 5262ATQ 37 TACCO 5262A OCEANO 0000_20C¢ SFGRX. DECARIOA 10 0 4 008 Rotture 10| 10/ 10| 10160
—Com - Controllo 1 17/03/2017 1)1632/35.1/CC S26ZATO 38 TACCO 5262A OCEANO 000000 SFGRX DE CARIDA 10 32 0 10 0 10 10 080!
7(001 - Controlla 1 17/03/2017 1/1630.1/CC 0G000332 BARRA LAT NERO 0000_XXX L3WFG MORGANTIL  1/0 7 [ 100 13 13 13 22/01
4CDD| = Contrallo 1 17/03/2017 1/1630.1/CC 0G000332 BARRA LAT NERQ 0000_3C( LIWFG MORGANTIL 1/0 0 3 008 Rotture 100 100 100 100 22/04
: Controllo 1 17/03/2017 11634 0G000332 LIWFG MORGANTI L 1/0 8 0 00| 117 117| 11722,

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. | dati di produzione salvati possono essere poi sempre consultati visualizzando la distinta dell’articolo.

Il sistema procedera cosi fino al successivo cambio stampo in cui un nuovo articolo/taglia sara 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 produttivita e statistiche di efficienza.

La macchina, in particolare, pud 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, Velocita, 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, Velocita, Pressioni, Temperature, Posizioni, cicli macchina);

- Variabili di produzione (pezzi prodotti, lotto, tipo di materiale, tempo teorico di produzione).

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



Errore inizializzaz

I192.1/5TP
182.1/5T9
192.1/5T9

na1.1/s1e

191.1/5TP
1191.1/5T0
1311519
1382.1/5TP
1382.1/5T9
1445,1/5TP

446,1/5TP

1445,1/5TP
1446,1/5T0
1446.1/5TP
1447.1/5TP
32,1570
1432.1/5TP
1432.1/5TP
1432.1/5T9
1432,1/5T0
432.1/5TR
1432.1/5T9
3z.1/570
1432.1/5TP
1432.1/5TP
1432.1/5T9
1432,1/5T0

1433.1/5TF

Operstere | Produzi

Drag a column header here to group by that column

Articolo
OC1176A4-GG
OC1176AA-GG
OCT17644-GG
OC117544-G6
OC1175A4-6G
OCT175A4-GG
OC117544-GG
0C004305A4-GG
0C004305A8-GG
OCT15084-GG
OC1150A4-GG
OC115084-GG
OCT15044-G6
OC115044-G6
OCT176AA-GG
0C004305A4-GG
0C004305A4-GG
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0C00430544-GG
0C00230544-G6
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0C00430544-GG
0C00230544-G6
0C002306A4-GG

Elementi: 1888
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Taglia Descrizione Articolo
CAMPANA CHIUSA

CAMPANA CHIUSA
CAMPANA CHIUSA

CAMPANA USCITA DX
CAMPANA USCITA DX
CAMPANA USCITA DX
CAMPANA USCITA DX
MANIGUONE DX RJ NUOVE LC
MANIGLIONE DX RI NUOVO LC
CAMPANA USCITA 5X
CAMPANA USCITA 5X
CAMPANA USCITA 5X
CAMPANA USCITA SX
CAMPANA USCITA SX
CAMPANA CHIUSA
MANIGLIONE DX RJ NUOVO LC
MANIGUONE DX RJ NUOVD LC
MANIGLIONE DX RI NUOVO LC
MANIGUONE DX RJ NUOVO LC
MANIGLIONE DX RJ NUOVO LC
MANIGLIONE DX R NUOVO LC
MANIGUONE DX RI NUOVO LC
MANIGLIONE DX RJ NUOVO LC
MANIGUONE DX RJ NUOVD LC
MANIGLIONE DX RI NUOVO LC
MANIGUIONE DX RJ NUOVO LC
MANIGLIONE DX RJ NUOVO LC
MANIGLIONE SX FJ NUOVQ LC
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Predano Scaa (P2)

45,000
44000
42,000
20000
38,000
36000
31000
2000
3000
28,000
26,000
24000
2000
20,000
18,000
16,000
14,000
12,000
10000
8000
8000
4000
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