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SCHEDULAZIONE MONITORAGGIO E CONTROLLO DELLA
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IL PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO DEL SISTEMA

Interfaccia e scambio Schedulazione della
dati con sistema produzione con utilizzo
informativo aziendale o . diagramma di Gantt in
modalita «stand aloney. modalita Drag & Drop.

Sinottico dei reparti
. produttivi con
visualizzazione in
Tempo Reale.

V

Sinottico Macchina per

I’anzliside B gestc:lione Storici di produzione
ei dati, sia di ) ) )
. fermi macchina, scarti.

. Statistiche ed indicatori

produzione che di Efficienza

parametrici.
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HOME PAGE -MENU’ PRINCIPALE

LOGIN
Login/Logout
Cambio Lingua
Anagrafiche
Anagrafiche
Anagrafiche Produzione
Anagrafiche Magazzino
CALENDARIO
Calendario Lavorativo
Turni
DEMO BARCELLONA
Gantt Demo
Sinottico Demo
STORICO
Storico Produzione
Storico Fermi
Storico Scarti
Indicatori di Efficienza
Statistiche
Storico Tracciabilita Materiali

Storico Pesate

Produzione/Fabbisogni

Gestione Ordini

Gantt Macchine
Calcolo Fabbisogni Lotti
Sinottico Completo
Stampe Lotto

Stampa Etichette

itaca

POLIFEMO

= Videata principale, con
menu e dettagli
configurabili a seconda
dell’utente e della
postazione Client
utilizzata.



INTERFACCIA E SCAMBIO DATI CON SISTEMA

INFORMATIVO AZIENDALE

Il sistema puo lavorare sia tramite scambio dati con le distinte e le anagrafiche presenti nel sistema
informativo aziendale, sia in modalita «stand aloney.

= || software di supervisione PolifemoXe
prevede la gestione degli articoli delle distinte
e degli ordini di produzione.

FIRSTMED VALIG.
MEDICALE PICCOLA
BLANCO ADXE3 «
SUPPORTO

= E’ possibile infatti definire da sistema le
anagrafiche necessarie o acquisirle da un
gestionale remoto.

= Si possono associare all’articolo immagini o
foto che richiamino la forma e la composizione
dello stesso.

o = La soluzione prevede I'utilizzo di un Server di
produzione come collettore dei dati e piu
Client allinterno della rete con diritti di
accesso a seconda della postazione e

dell’utilizzatore. ,
vl




SCHEDULAZIONE DELLA PRODUZIONE

Il diagramma di GANTT, mostra la programmazione per macchina

Ogni «mattoncino» corrisponde ad un
ordine o lotto di produzione.

nfo Lofto/Fase  Tempi Lotio/Fase Note Lotio Articoli  Ordine Fase Materah
PfF  Codice Materisle  Descrizione % Qta[Kg] Mum. Stampa

Lotto [668.1/STP
51515,'1704,“1114 i T IRAHLSS N 10000 i P 01.01.01.00033 COPO GRADO4S 99,00  10513,800 . N .
S vawqy | [em | M ) ew ! ' B * i e T * La programmazione € aggiornata
Macchina 7 - 500 BMS
N ——— ( , e riallineata in tempo reale, grazie

al collegamento diretto con le
macchine di reparto.

= || sistema mette a disposizione una
serie di informazioni utili, tra le quali,
proiezione della fine produzione,
impegno operatore, visualizzazione
tempi di attrezzaggio, ecc..

" La programmazione tiene conto del
calendario lavorativo della macchine,

impostabile e variabile.
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SCHEDULAZIONE DELLA PRODUZIONE

La programmazione viene effettuata in modalita Drag & Drop.

Cerca |Blenco Lotti| Nuovo

info Lotto/Fase TempiLotto/Fase Note Lot Aol Ordine Fase Materizh
PG eridle y &
Lotto 2018-0P-0003908.1/STP Codice Articolo~ Tagha  Descrizione Ffgure  QUiOrdmata  QtiProdotta QtiScarto  PezzijoraTot.  Peso JERtodcn tol i |i QU (Kol |hem. Stampata
stampo 174/F1 C/ASOLA F1 ART.FL MM 1950065 22 27100 1453 & 388 55 P juoiws Moo 10040 o0
Scheda GH11L 1. Ciclo 18,7
Macchina 11 - 280 6M8
Cons. Data 07/03/18 Data Inizio Prod. 07/03 19.20
PezziRes. 12624 Res. Cicki 6312 1€ e 3

LottFase |Colora/Cerca

fitro [1,0,53,2+

Applca
Lott

Lotto Data diConsegna  Stampo

660.1/5TP 01/02/18 204 |
2016-0P-0003462.1/STP  28/02/18 l&h’llKOPM.CAPRL%

1666.1/STP 20/03/18 306 Diseg
1867.1/STP 20/03/18 414/MAXDO2TFEC |a)a Tempi At
1665.1/STP 20/03/18 55

1670.1/STP 24/03/18 5
B72.1/STP 30/03/18 62170377 |
173.1/STP 04/04/18 42170384 TETIICRET SUERS
BILYSTP 07/04/18 n 1S/ 17518 | =
1669.1/STP 11/04/18 MYCLA
1674.1/STP 18/04/18 16170518 Gomo
176.1/STP 10/05/18 301 — .
BTLYSTP 18/05/18 414/MAXDO2TFEC e

25ettimae
1 Mese

¢ >
Ordfase  CodieArtkob  Tagha  Descrizione Articoko
BE0./STP  GEODEL1I3 ART.GEQDE L TRASPNETRY

Nella programmazione, I'utente non deve fare
altro che selezionare la riga dordine e
«trascinarla» sul piano macchine.

= |l sistema, in automatico, utilizzando Ile
informazioni inserite in distinta, permettera di
rilasciare il mattoncino d’ordine solamente
sulle macchine idonee e compatibili alla
produzione di quello specifico articolo.

= La programmazione, oltre che in maniera
manuale  puo  essere  effettuata  con
livellamento automatico. Sara il software,
tramite algoritmo di calcolo ad «agganciare» i
vari ordini da programmare, a seconda dei
criteri scelti dall’'operatore.

= Sulla stessa videata € possibile effettuare la

ricerca di quanto programmato tramite la
modalita «Colora/Cerca», che permette
leventuale ottimizzazione (per materiale, per
articolo, per lotto...) della programmazione

effettuata
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Il sinottico corrisponde al layout
aziendale dei vari reparti produttivi.

* In tempo reale si hanno una serie di
informazioni utili, tra le quali lo stato
delle macchine, il ciclo di lavoro, lo
stato di avanzamento della commessa,
la segnalazioni di una serie di allarmi
configurati da anagrafiche, il codice
operatore, ecc...

Il collegamento alle macchine ¢é

definito secondo la tipologia della

— macchina stessa. Ove possibile si
I preferisce il collegamento tramite
protocolli di comunicazione standard
predefiniti, ora utili e richiesti anche

dal Piano Nazionale Industria 4.0.

SINOTTICO DI REPARTO Il Sistema, tramite il Sinottico di reparto,

permette una visualizzazione in tempo reale dello

stato delle macchine.




SINOTTICO MACCHINA

Rappresenta le informazioni che 'operatore di reparto vede e le attivita che lo stesso puo

effettuare

wens: 280 BMB

Operatore: [ZD]

= 100,00 %
~ | m - s 00:00:00 98,00 %
= Differenza: 0.4  |pre 00:35:15 91,00 % (

to: 2018-0P-0008225.1/STRot scheda: WCLPN

mpo: 5BIS T
149 FONDO e o 2485

el: 149 FONDO BLACK PANTHER

6600 4136 4115

L’operatore di reparto, dal sinottico macchina, puo
visualizzare una serie di informazioni relative alla
produzione, come I'andamento del ciclo di lavoro, la
percentuale di avanzamento della commessa, il tempo
di fermo nel turno, il tempo di fine produzione
previsto, ecc.. ed effettuare attivita utili al corretto
funzionamento del sistema, tra le quali I'assegnazione
della causale di fermo, la gestione scarti, il
cambio produzione, la gestione degli allarmi,
I'assegnazione dei lotti dei materiali utilizzati, ecc..

Loperatore ha inoltre la possibilita di visionare la
scheda di fase, contenente informazioni su
parametri di lavoro della macchina ed eventuale
ulteriore documentazione, ove presente.
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s ~zr—m M Oltre alla  storicizzazione della
» 250 250 BM8 06112017 14059 =
250 250 88 2112007 1L =

_— produzione, il programma permette di
srine s | ' 1 avere=> lo storico riferito ai fermi e
""""" T agli scarti, suddivisi per causale, per

-2508M8 160- 1606MB 150~ 150BMB 100- 100BME 480-£50BMB 600-G00EMB 850- 8508 © *
vy

macchina , per articolo, ecc..

ssung Causale

1740.18.11

- () L

AM AVVIAMENTO MACCHING
01 CAMBIO STAMPO

Le tabelle dei dati storici, oltre che
s o ' essere strutturate come Pivot, sono
esportabili nei formati standard e
configurabili a livello utente.

250 - 250 BMB RP RPARAZIONE STAMPO
EME
EvB

- 250 BMB 08/11/2017|  108/11/2017 0357:14108/11/2017 09:58:15.

11 CAMBIO COLORE

I [SPCS) SPEGNIMENTO PRESSE PER CHIUSURA STABIIMENTC
[ [12) ANE PRODUDONE
W [PDS) PROBLEM: DI STAMPAGGIC
I [0AP] OPERATORE ALTRE PRESSE
[FV98] FERMO PROGRAMMATC
W [19] PULZIA UGELLD
I [SRA] SOSTITUDONE RACCORDO ACQUA
[ [13] FERMO PER MANUTENZIONE
[ [RM) MANUTENZIONE ROBOT
[RC] ROTTURA ROBOT
1 [04) GUASTO STAMPC
I [RR] REGOLAZIONE ROBOT
[SU] SOSTITUZIONE UGELLO
[ [RSTP] RIPARAZIONE PRESSA
8] PROVA STAMPC
1 [10) MATERIALE UMIDO
[ (7] INTERVENTO TECNICO
1 (G49) GUASTO DOSATORE
I [MC) MANCANZA CARTON
F{ﬂ [ [RD] ROTTURA DOSATORE

07 MANCANZA MASTER
11 CAMBIO COLORE

1902928 |11 CAMBIO COLORE

250 - 250 BMB
250 - 250 BMB

250 - 250 BMB

280 . 280 Eaze.

STORICI DI PRODUZIONE Il sistema fornisce i dati storicizzati della

produzione, secondo una ricerca a filtro av




STATISTICHE ED INDICATORI DI EFFICIENZA

Il sistema permette una consultazione di Dal punto di vista statistico, sono disponibili
varie Statistiche di Produzione e dei relativi diversi KPI ed O.E.E., studiati sulle specifiche
indicatori di efficienza esigenze del cliente

+ [ ot | e i i Totali

A = Tempo Disponibile / Ore Calendario di Prod

B = (Tempo Ciclo x Q.ta Prodotta) / Tempo Lavoro

€ = (Q.ta Prodotta - Pz. on Conf.) / Q.ta Prodotta

=“ D = Tempo Lavoro / Tempo Disponibile

lillin | ¢

{Tanpob'sponﬂe=0ref" dario di Produzione - Fermate Prog J

E=0EE =DxBxC

F = T.EE.P. = E x (Tempo Disponibile / Ore Calendario di Produzione)

o Je Je JeE o I J

G = P.EEP. = E x (Tempo Disponibile / (Ore Calendario di Produzione - Chiusure Aziendale))

Fermate Programmate = Fermi con causale appartenente al gruppo "FP*

D oseem 0o |

(. S | |
i

Tempo Lavoro = Ore Calendario di Produzione - Tutti i Fermi (compreso "Attrezzaggio”)
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REPORTS STATISTICI

Esempi di Grafici relativi ai dati statistici della produzione per Macchina e per Articolo
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REPORTS STATISTICI

Esempi di Grafici relativi ai dati statistici dei Fermi Macchina e del’andamento della Produzione.
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ALCUNE OPERATIVITA E CONTROLLI EFFETTUABILI DAL

SISTEMA

Gestione Ordini

Calcolo Calcolo Impegno I
Fabbisogni Lotto. Operatori. (con controllo
stato di
avanzamento).
Controllo
Controllo .
Manutenzione

Qualita (su

articolo), con Gestione della

stampa di

(su attrezzature e
macchine), con

allarmistica .. ;
) allarmistica Etichette.
dedicata. )
dedicata.
Gestione

Tracciabilita
Documentale

Materiali con
: X form PDF
relativo storico. ch; G ato €




e
Moduli integrabili al Sistema Gestionale.

Interfacce personalizzabili secondo le esigenze del Cliente.
7" Flessibilita operativa.
== Clients gestibili su piattaforme diverse (fisse e mobili).

. Esportazione dati storici in formati standard.

B Rispetto dei requisiti richiesti dal Piano Nazionale INDUSTRIA 4.0.

FONDAMENTI RIASSUNTIVI DEL SISTEMA DI

GESTIONE PRODUZIONE POLIFEMO XE




ITACA S.R.L.

VIA SANDRO PERTINI, 12
63812 MONTEGRANARO (FM)
ITALIA
P. IVA: 01187300437
TEL.: +39 0734.445279

+39 0734.445294

WWW.ITACASWL.IT
E-MAIL: INFO@ITACASW.IT




