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QUALITA DI SISTEMA: NON CONFORMITA E FORNITORI

Qualita di Sistema & il primo modulo della suite QUALITY. Potrete gestire tutti i diversi tipi di
non conformita, le azioni correttive, le attivita di miglioramento, la valutazione dei Fornitori.
Gestire la Qualita di Sistema con Metronomo.net vi permettera di tenere sotto controllo tutte
le vostre procedure interne e tener traccia di ogni attivita svolta per ogni vostro articolo,
Cliente o Fornitore. Perfettamente integrato alla suite di Metronomo.net, potrete, tra le varie
possibilita, impostare messaggi di allerta che compariranno in automatico a seguito di deter-
minati eventi, sia negli uffici che direttamente in reparto, grazie al modulo PROCONSOLLE.

NoN CONFORMITA

Gestione completa delle non conformita
interne, delle non conformita che potreb-
bero provenire dai vostri Clienti, delle non
conformita che potrebbero derivare dai
vostri Fornitori. Gestirete cause, azioni
correttive e di miglioramento, qualsiasi
tipo di allegato come fotografie o disegni,
collegherete eventuali scarti di produzio-
ne alla non conformita, I'addestramento
al personale coinvolto e la costificazione
finale della non conformita, in base ai pa-
rametri che avrete preimpostato.

AzIONI CORRETTIVE

Per ogni nuova non conformita che verra
inserita, avrete la possibilita di eseguire
una prima attivita di soluzione/
contenimento che verra documentata
all'interno del sistema. Successivamente,
per far si che il problema non si ripresenti,
potrete creare una nuova azione corretti-
va/di miglioramento e valutarne |'effica-
cia nel tempo. Unitamente all’addestra-
mento del personale coinvolto, potrete
infine produrre un report completo (come
il modello 8D), per il vostro Cliente.




B Non conformita O x

i [ savaF2) (5 blocca [F3] [l ChiudiNC [F4] (&) Stampa [F6] /) Attiva alert produzione [F7] /2 Attiva alert qualits [F8] (2) Guida [F1] |3 chiudi [F12]
Dati | Cause | Attivita soluzionefcontenimento | Azioni correttive | Allegati | Scarti produzione | Addestramento | Personale coinvolto | NCcollegate | M = | Gosto |

Numero NC19/00003 (] Status Aperta
Data 11012019 ~ Apertura ADMINISTRATOR 11/01/2019 14:36:30
Origine NC DA CLIENTE Ente emittente % @ Immagine
Tieo MO CONFORMITA 68 @ controlo 82 nachined-parts—4673366_1920,100 e @ 8
Livelio IMPORTANTE - 0,0 Difetto HE
Documento diente Descrizione problema
Contatto diente Non conformita - NC19/00003
NC d'origine L.
Cliente CUSTOMER-2940 [ |

CUSTOMER -2940

=a
Fornitore HL@ —— 11.413,0) Ot sclesiorsita 11.413,0 [§
— Qta difettosa 0,0 Qta scartata 12,0

Acticoh Bt o p L Qta resa 0,0 Qtariavorata 0,0

[TEM-25214

Qta conforme 11.401,0

Codice esterno umM PZ -
Disegno -| 1 16/05/2006 ~ | Azione chiusura  CERNITA ui Deroga V-
Commessa !ﬁg 53 ﬂ Accettato in deroga
opL & 2 B |chusra
Macchina () @  nNote chiusura Documenti modificati
ZPEI;“"SE'J"E a &4 |14/12/2018 - i
iy G ~
gli:“r:nlegroa @ -
Ordine diente [ - |
Lotto d'entrata ) 42 B | Modelo 3D richiesto

VALUTAZIONE FORNITORI

Qualita di Sistema vi permettera di gestire il Vendor Rating, ovvero la valutazione for-
nitori. Ad ogni fornitore potrete assegnare un diverso criterio di valutazione in base
alla categoria, come ad esempio fornitore di servizi o di materia prima. Assegnerete
poi un punteggio diverso ad ogni fornitore in base alle diverse categorie, come puntua-
lita o qualita. Alcuni punteggi possono essere calcolati automaticamente da Metrono-
mo.net, in base ai diversi documenti, come la differenza tra quantita ordinata e quanti-
ta effettivamente consegnata, analizzando quindi ordine di acquisto e DDT.

-(" Valutazione fornitore O x
: [ sava [z Imposta come valutazione corrente [F4] 4 Valuta fornitore [FS] gl Stampa [F6] (2) Guida [F1] |3 Chiudi [F12]
Dati
Fornitore SUPPLIER-57 () 9 = Punteggio Punteggio Punteggio Punteggio
fornitore massimo fornitore  massimo
SUPPLIER-57
Prequalifica 1] o Valutazione di prequalifica
22/03/2018 ;
beta Yy Puntuslita 14 4 15 Certificazione ISO 9001 v 6 6 Scadenza 22/03/2019  ~
Metodo 3 - MATERIA PRIMA =
valutazione Quantita 13 4 15 Certificaz. ISO/TS 16949 0 0 Mesidi valdita 2
B ;
e i sy alica Qualita 84 50 Cert. SAB000 (etica) 0 0
Classe o Qualificato (30) Prezzo 18 20 Cert. ISO 18001 (sicurezza) 0 2| Inizio periodo 01/01/2017
Qualificato con riserva (80) .
A 1 [1} 0 Cert. ISO 14001 (ambiente) 0 2| Einy iodk 31/12/2017 -
Non qualficato (65) Rueshoneris SRS
Totalmente inaffidabile Totale 99 110
Prequalificato
A8 Questionario Al a»
Azione proposta A alegato i e
Data to | ADMINISTRATOR
inseriment 22/03/2018

Note | Procedure accettazione | Non conformitd | Ordini acquisto | DDT carico | Lotti

Numero ‘ f Data Origine Status Azione Aperta da Apertura | Articolo DesArticolo | Cliente |

& neF7joo12r 05122017 [ FoR [ CLOSE  RESOAFORNITORE  ADMINISTRATOR ... 05/12/17 16:19 CW614N TF25K20 Barra ottone tonda forata 25X20
,;5 NCF17/00119 05/12/2017 . FOR . CLOSE RESO AFORNITORE ~ ADMINISTRATOR .., 05f12/17 10:27 CW617N TF24X15D Barra ottone tonda forata 24X15 - DIN
& ncFazjooos2  23/05/2017 [ FoR [ CLOSE  RESOAFORNITORE — ADMINISTRATOR ... 23/05/1709:26 CW614N TF23X15 Barra ottone tonda forata 23x15
D nerizjoooss osps/z017 [ For [ CLOSE  CERNITA ADMINISTRATOR ... 08/05/17 15:28  CW614N TF42X22 Barra ottone tonda forata 42X22
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85 Strumento di controllo u i

: [H salvalFa] & stampa [F3] [ Procedura taratura [F3] [7j] Disattiva [F4] (@) Guida [F1] B3 Chiudi [F12]
Dati I Taramreicidi di contralio collegati | Log posizione o - -
Codice 18/0222 Strumento attiva
Matricola 7111006141
Descrizione Stato In Uso Ha
Posizione [
Ll L aadinliliabluls Taratura non gestita
Classificazione Strumento secondario offidna e
Costruttore MAHR et Fornitore taratura 5] \;:’ =]
Modello 18ER |
Fornitore SUPPLIER-1494 @®HL,e
SUPPLIER-1494 Ente certificatore
Anno fabbricazione 2018 Ultima taratura 16/11/2018 ~ p -]
Data acquisto 16/11/2018 ~ ¥| Calcola prossima taratura
Data fine garanzia . Metodo calcolo
UM mm - Frequenza taratura 6 Mese Oga
Campo misure 0,000 - 0,000 Prossima taratura 16/05/2019 ~|  Giorni di utlizzo 0
Risoluzione 0,01 Misura 1 0,0 Avviso scadenza 159g
Incertezza 0,0 Misura 2 0,0
Errore massimo 0,0 Immagine CALIBRO.jpg [ |
Note
Tipo col 0 - Nessun coll
e “Ha e

STRUMENTI DI MISURA

Un registro completo dei vostri strumenti di misura vi permettera di tenere sempre
sotto controllo il loro stato. Per ogni strumento potrete gestire i dati anagrafici e im-
postare le varie tarature, sia che esse vengano gestite esternamente che internamen-
te, con le vostre procedure. Un reminder automatizzato vi informera, sempre con an-
ticipo, degli strumenti di misura con taratura in scadenza. Inoltre potrete sapere in
ogni momento dove lo strumento di misura si trova fisicamente all’interno della vostra
Azienda, grazie al log della posizione e quante volte lo strumento é stato usato e per
quali cicli di controllo.

’1‘ Caratteristica da controllare ==

s ¢ [ saiva F2) [ salva e chivdi 3]
Dati | Note | Allegati |

Cido di controllo C194628
Posizione 35
Caratteristica CH.4 Caratteristica descrittiva - Non misurare

Riferimento disegno

Tipologia strumento CALIBRO DIGITALE - ) @  codice strumento HE
Note strumento E::;::'umento I’SEL‘I = &
el Siarezza (D) Critico (C) 8 Importante (1) (€ Secondario () Ef:;;f:m”“’ 0,0 0,0
Controllo per attributi © Controllo per variabili Controllo Go/MNoGo
Numero decimali 3
Quota nominale 4005MM Mmoo 26 B
Tipo tolleranza 4= . | Criterio calcolo mitidi Nessuno - o Criterio ;al:nlu wvalori MNessung  ~
- ) ) controllo massimi inseribili
Tolleranza +0,025 MM oy RS 4,030 M| e contralo superiore. 0,000 M valore massimo 0,000 MM
-0,025MM i&gﬁ;ﬂ)edﬁﬁ inferiore 3,980 M | (e ontroloinferiore. | 0,000 MM Valore minimo 0,000 MM
Note quota \;:itt:;onwuio superiore 0,000 MM
Limite controllo inferiore 0,000 MM
Frequenza controllo 1 |2 o cartaR
Dimensione campione 6
Note frequenza Metodo di controlio [E5) ﬂ
Documentazione |:§=L‘,
Pl (#0806 2 Piano di reazione =8
Ebdictaesty = Registrazione dati E{. =

Cpk richiesto 1,0



QUALITA DI PRODOTTO: CONTROLLI E STRUMENTI

Il secondo modulo di QUALITY gestisce tutto cio che & relativo ai piani di controllo, ai cicli di
controllo e agli strumenti di misura. Sara possibile creare un piano di controllo, che contie-
ne uno o piu cicli di controllo, da applicare ad un prodotto. Ogni ciclo di controllo puo esse-
re associato ad un momento specifico della produzione, anche a livello di singola fase, co-
me ad esempio un benestare qualita dopo I’attrezzaggio della risorsa. Gestirete inoltre
ogni strumento di misura, relative anagrafiche e calendari delle tarature, interne o esterne.

CicLi DI CONTROLLO

Il ciclo di controllo ¢ I'insieme delle singo-
le caratteristiche del prodotto da control-
lare. L’insieme dei cicli di controllo del
prodotto genera il piano di controllo. Po-
trete impostare una frequenza di control-
lo espressa in numero di pezzi, per poi ge-
nerare un alert di “richiesto controllo qua-
lita” in reparto, grazie al collegamento
delle macchine di MONITORING. L'opera-
tore, a terminale, eseguira il controllo.

CARATTERISTICHE

Ogni caratteristica viene gestita in modo
completo. La caratteristica pud essere as-
sociata ad un determinato strumento di
misura, puo essere un semplice controllo
GO/NO GO oppure richiedere I'acquisizio-
ne della quota, puo avere un livello di cri-
ticita diverso e creare automaticamente
una non conformita se la misura & fuori
tolleranza. Ad ogni caratteristica potrete
inoltre allegare uno o piu documenti.



FORMAZIONE E SICUREZZA

L'ultimo aspetto fondamentale che potrete gestire con QUALITY e quello relativo ai vostri
collaboratori. Potrete gestire ad esempio i vari corsi di formazione interna ed esterna e
valutarne infine I'esito, creare delle matrici polivalenza per le varie competenze richieste
per una determinata mansione, tenere un registro di tutti i dispositivi di protezione indi-
viduale forniti ai vostri dipendenti e gestire le varie dotazioni, scadenze, revisioni.

é e Contralla qualits = o s
i HSH\'-![FEI-_E:'_Sﬂe_M[FJ] § 74 < 75 AJF Cambia layout (1) [F6) <@ Aprideesra [F7] ) Accetts n deroas [FE] () Stampe [FS] 3 chivdi[F13)

valori ievatl | Riferment

Dat Corattersche: | Storiarieveson | Grefico msie
28/03/ 2019 08:55:44 - Operatore 017 Controllo incompleto + [ Avanzamento erzzontale (5 Avanzamenta verticale
Carabburistica Campicre M lros [ [ | [qua |z |55 l1 ja E [a E |+
D.9 6 1 w D 945 [ |
HE Dga 3,05 5 31 2
Tioo struments Codice strumenta
IMP D2b 9,05 9 91
MTL 300 EVO SEC DA 8,05 B B,1 1
155 Quata nosinale 15t SEC Dga 8,05 8 81
9100 9050 9 000 LIVELLD S Db 8,05 B B,1
] 1 1 IMPORTANTE P D05 5 103 0,7
Quata rlevata: e D 10,35 19,3 04
glosi SEC D4s 14,4 13 14,5
SEC DAz 8,35 8z 8,3
WP Dub4 10,35 10,3 10,4
L E ™ La B 18,82 3,18
| = SEC L 18 17,52 18, 16
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1 " »
Immagine carattenstics @ [isegna arheola |- Nole caratieristcn |
SEDIOME A-A




CONTROLLO STATISTICO DI PROCESSO E FORMAZIONE

QUALITY vi permettera di acquisire le caratteristiche indicate nei cicli di controllo e racco-
glierle in schede di controllo. Gli operatori nei reparti produttivi potranno imputare di-
rettamente in Metronomo.net, grazie al modulo PROCONSOLLE, le misure rilevate, sia in
maniera manuale che collegando i vari strumenti di misura al sistema.

L'ultimo modulo di QUALITY vi permettera di gestire tutti gli aspetti relativi ai vostri colla-
boratori dal punto di vista delle competenze, della formazione e della sicurezza.

La Suite di QUALITY, perfettamente integrata con gli altri moduli di Metronomo.net, vi per-
mettera di migliorare la gestione di ogni aspetto relativo alla qualita della vostra Azienda,
dei vostri prodotti e dei vostri collaboratori, evidenziando ai vostri Clienti il vostro valore
aggiunto rispetto ai vostri competitor.

ACQUISIZIONE DATI

QUALITY permette di creare delle vere e
proprie postazioni SPC alle quali potrete
collegare i diversi strumenti di misura per
acquisire direttamente le misurazioni
all'interno del sistema. Potrete collegare
sia gli strumenti di misura tramite porta
USB, come i calibri, sia le piu complesse
macchine di visione 3D, acquisendo i cicli
di controllo e le misure rilevate, compati-
bilmente con i requisiti di Industria 4.0.

a5 Controllo qualits

] Ricalenla [F3] &5 Stampa [F4)
Datl | -Opzion d:stamps Miure

Filtra periodo o anslisi - 21 || CortaX

GRAFICI E CARTE

Tutte le misure rilevate potranno essere
rappresentate graficamente per mante-
nere sotto controllo i vari parametri del
processo. Visualizzerete ad esempio le
carte x-R delle diverse quote, vari grafici
con gli andamenti delle rilevazioni e relati-
va distribuzione. Verranno inoltre visualiz-
zati gli indici CP e CPK. Con I’'SPC di QUALI-
TY Iandamento qualitativo della vostra
produzione sara sempre monitorato.
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