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SCHEDULAZIONE MONITORAGGIO E CONTROLLO DELLA
PRODUZIONE
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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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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.
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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.

= 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.

= La soluzione prevede l'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.

) itaca
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SCHEDULAZIONE DELLA PRODUZIONE

Il diagramma di GANTT, mostra la programmazione per macchina

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

nfo Lofta/Fase Tempi Lotto/Fase Note Lotto Articeli - Ordine Fase Materal

e e —— o

stampo 87B1S/17044H114 17044H148.079 ARTI70/44HIS8 NERD 1 10000 0 0 % eS| | A i O vk A oo ot u La prOgrammaZIone e agglornata (S]

Scheda 36RLS T. Gido 40,0 P 01.01.02.00184 MASTER NEROD 100 106,200 . . . .
L, riallineata in tempo reale, grazie al
PezziRes. 10000 Res, Cick 10000 ¢ » . . .

collegamento diretto con le macchine di
reparto.

= || sistema mette a disposizione una serie
di informazioni utili, tra le quali,
— proiezione della fine produzione,
‘ e impegno operatore, Vvisualizzazione
P s K=t tempi di attrezzaggio, ecc..

0 168-0P-0004550.1/STP

3909.1/S1P

* La programmazione tiene conto del
calendario lavorativo delle macchine,
impostabile e variabile.

itaca
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SCHEDULAZIONE DELLA PRODUZIONE

La programmazione viene effettuata in modalita Drag & Drop.

info Loto/Fase TempiLotto/Fase Note Lofto Arteoll Ordine Fase

Matenal

P/F  Codice Materiale  Descrizione % Q.ta [kg]

tum. Stampata

™

Lotto 2018-0P-0003908.1/STP Codice Articols ~ Tagia  Descrizione Figure QtiOrdinata QUiProdotta QUdScarto PezziforaTob.  Peso
stanpo 174/F1 C/ASOLA E TR s v ~ res o P 0LOLOLOOI2S RANDOM 10000 634,320
scheda GH11L T. Cido 18,7
Macchina 11 - 280 BM8

Cons. Data 07/03/18  Data Inizio Prod. 07/03 09.20

PezziRes. 12624 Res. Cic 6312 < sl
LottFese | Colora/Cerca

Fitro 1,0,530, 2 || Aophca
Loty

Lotto Data di Consegna  Stampo
1660.1/STP 01/02/18 24 | Jmmus.l /SIP
018-0P000HELUSTP  28/02/18 266/143 COP MCAPERL] l l ] T
1666.1/STP 220/03/18 306 147 147 147 147
167.1/5TP 20/03/18 414/MAXDOZTFEC 2016-00-0004550.1/STP E"’_
1865.1/STP 200318 5 I Im+mﬁ I -I
1670.1/STP 240318 5 133 142
B72L1/STP 30/03/18 62/170377
B73.1/STP 04/04/18 a/17038M
BIL1/STP 07/04/18 301
1669.1/STP 11/04/18 MYCA
¥74.1/STP 18/04/18 18/1705104
176.1/STP 10/05/18 01
B71.1/STP 18/05/18 414/MAXDTFEC
« >
Ordfase  Codke Artikob  Tagka  Descrizione Articolo
B60.1/STP  GEODEL113 ART.GEODE L TRASP.NEUTRG

Settmana

2Settimane

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

= || sistema, in automatico, utilizzando le
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 e possibile effettuare la
ricerca di quanto programmato tramite la
modalita «Colora/Cerca», che permette
leventuale ottimizzazione (per materiale, per
articolo, per lotto...) della programmazione

itaca
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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
e definito secondo la tipologia della
100 macchina stessa. Ove possibile si
preferisce il collegamento tramite
protocolli di comunicazione
standard predefiniti, ora utili e
richiesti anche  dal Piano

Nazionale Industria 4.0.

SINOTTICO DI REPARTO |l Sistema, tramite il Sinottico di reparto, permette una

visualizzazione in tempo reale dello stato delle macchine.
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SINOTTICO MACCHINA

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

= LPL’operatore di reparto, dal sinottico macchina, puo
visualizzare una serie di informazioni relative alla
produzione, come I'andamento del ciclo di lavoro, la

ey, sooow | percentuale di avanzamento della commessa, il tempo di

24 ZE 0% ‘ fermo nel turno, il tempo di fine produzione previsto, ecc..

tto: 2018-0P-0008225.1/STRoti« e e .pe .
ed effettuare attivita utili al corretto funzionamento del
149 FONDO e s 2485 sistema, tra le quali 'assegnazione della causale di fermo,

la gestione scarti, il cambio produzione, |la gestione
degli allarmi, l'assegnazione dei lotti dei materiali
utilizzati, ecc..

5149FD0.330

= 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.

V) itaca
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|
|Fitre

o . Oltre alla storicizzazione della

suzive s | . : produzione, il programma
e s | [ | - permette di avere= lo storico

s 29 st et - ve e oo s mumemsn o Fiferito ai fermi e agli scarti,
—— S i suddivisi per causale, per macchina
, per articolo, ecc..

Causale Lloto I [MO] MANCANZA OPERATORE
AM AVIAMENTO MACCHINA
01 CAMBIO STAMPO
P RIP INE STAMPO
11 CAMBIO COLORE

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

1121 FINE PRODUDIONE
B [PDS) PROBLEMS Di STAMPAGGIC
[ [O4P) OPERATORE ALTRE PRESSE
[FV98] FERMIO PROGRAMMATC
ELO0
TIUZONE RACCORDO ACQUA
1B [13] FERMIO PER MANUTENZIONE
B [RM] MANUTENZIONE ROBOT
[RC] ROTTURA ROBOT

07 MANCANZA MASTER

11 CAMBIO COLORE

11 CAMBIO COLORE

[5U] SOSTY
W [RSTP)

[ [MC) MANCANZA CARTON
;ﬂE [ [RD] ROTTURA DOSATORS

STORICI DI PRODUZIONE Il sistema fornisce i dati storicizzati della produzione
secondo una ricerca a filtro avanzato.
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STATISTICHE ED INDICATORI DI EFFICIENZA

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

Totali
A= Sl | » = venpovisporibie / Ore Calendari i Produzione ]
B=_ B = (Tempo Ciclo x Q.ta Prodotta) / Tempo Lavoro ]
C= “ € = (Q.ta Prodotta - Pz. Non Conf.) / Q.té Prodotta ]
i D=_ D = Tempo Lavoro / Tempo Disponibile q
+—— = EE | £-oce =0xexc ]
o — = - = T — F= [l | F=TEEP. = Ex (Tempo Disporibie / Ore Calendario i Produzione) ]
H ﬂ H ,T H H H |—I ﬂ 6= IR | =P = x (Tempo Dispoibie / (0re Colendario diProduzione - Chiusure Aziendake) |
5 E 3 8 Iz 3 g i i : Tempo Disponibile = Ore Calendario di Produzione - Fermate Prog
- - Fermate Programmate = Fermi con causale appartenente al gruppo "FP"
. =t Tempo Lavoro = Ore Calendario di Produzione - Tuttii Fermi (compreso "Attrezzaggio”) J

V9 itaca
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REPORTS STATISTICI

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

(NI |

itaca
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REPORTS STATISTICI

Esempi di Grafici relativi ai dati statistici dei Fermi Macchina e del’andamento della Produzione.

024533 Tot Fermg
22324 Ore Loordte
10000 Ore otk

OTOLIT - NO CABHE -

Dviswea fermi

V9 itaca
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ALCUNE OPERATIVITA E CONTROLLI EFFETTUABILI DAL SISTEMA

Calcolo Fabbisogni
Lotto.

Controllo Qualita (su
articolo), con allarmistica
dedicata.

Tracciabilita Materiali
con relativo storico.

Calcolo Impegno
Operatori.

Controllo
Manutenzione (su
attrezzature e macchine),
con allarmistica dedicata.

Gestione Documentale
formato PDF e JPG.

Gestione Ordini (con
controllo stato di
avanzamento).

Gestione della stampa di
Etichette.
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Moduli integrabili al Sistema Gestionale.
<> Interfacce personalizzabili secondo le esigenze del Cliente.

T Flessibilita operativa.

[

Clients gestibili su piattaforme diverse (fisse e mobili).
4+, Esportazione dati storici in formati standard.
. Gestione allarmistica con output personalizzabile.

M. Rispetto dei requisiti richiesti dal Piano Nazionale INDUSTRIA 4.0.

FONDAMENTI RIASSUNTIVI DEL SISTEMA DI GESTIONE
PRODUZIONE POLIFEMO XE




ITACA S.R.L.
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TEL.: +39 0734.445279
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