QUALITY

\_ QUALITA DI SISTEMA, DI PRODOTTO,

SPC E FORMAZIONE INTERNA

60

20 30 40 50 H\m
mmm\mmm\\m\\m\\m\ L

’

\WISSIVIATICA

MONITORAGGIO SISTEMI PRODUTTIVI INFORMATICA INDUSTRIALE



BgauaLiTy

QUALITA DI SISTEMA, DI PRODOTTO, SPC E FORMAZIONE INTERNA

PER:

X\ Gestire la qualitd con un unhico modulo integrato alla produzione

X\ Controllare la documentazione relativa alle non c_onf_ormi_’rd, azioni
correttive e di miglioramento, vendor rating e archiviazione di

tutti i documenti correlati

AN Agevolare la creazione dei piCII"\i di controllo applicabili alle
diverse fasi produttive

X\ Gestiscele compefenze elaformazione degli operatori
X\ Programmare gli alert di controllo secondo una determinata frequenza

X\ ottenerele certificazioni per la gestione della qualita

GESTIONE DELLA Q
DI PRODOTTOE
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QUALITY si compone di quattro modulli distinti, ma
complementari:

X\ Qualita di sistema
X\ Qualita di prodotto

A SPC (Statistical Process Control)

X\ Gestione formazione e sicurezza

JALITA DISISTEMA,
STRUMENTALE



QUALITA DI SISTEMA:
NON CONFORMITA E FORNITORI

QUALITA DI SISTEMA & il primo modulo della suite QUALITY per gestire tutti i diversi tipi
di non conformitq, le azioni correttive, le attivita di miglioramento, la valutazione
dei Fornitori. GESTIRE LA QUALITA di Sistema con METRONOMO.NET permette di
tenere sotto controllo tutte le procedure interne e tener traccia di ogni attivita svolta per ogni
articolo, Cliente o Fornitore. Perfettamenteintegrato conglialtrimoduli, QUALITY offre,
tra le varie possibilita, quella di impostare messaggi di alert che compaiono in automatico
a seguito di determinati eventi, sia negli uffici che direttamente in reparto grazie al modulo
PROCONSOLLE.

NON CONFORMITA

Gestione completa delle hon conformita interne, delle non conformita che potrebbero
provenire dai Clienti e di quelle che potrebbero derivare dai Fornitori. Permette di gestire
cause, azioni correttive, di miglioramento, allegati di ogni tipo come fotografie o disegni,
scartidiproduzione che sipossono collegare alle non conformita, la formazione del personale
coinvolto e la costificazione finale della non conformitq, in base ai parametri preimpostati.

AZIONI CORRETTIVE

Per ogni nuova hon conformitd inserita, € possibile eseguire una prima attivita di soluzione/
contenimento che verra documentata allinterno del sistema. Successivamente, per far siche
il problema non si ripresenti, si pud creare una nuova azione correttiva/di miglioramento
e valutarne l'efficacia nel tempo. Unitamente alladdestramento del personale coinvolto, &
possibile infine produrre un report completo (modello 8D), per il Cliente.




Mon conformita - C23/0022 |
El Salva [F2] @ Blocea [F3] . Chiudi MC [F4] G‘ Annulla [F5] % Stampa [F&] /&, Disattiva alert qualita [F&]
Dati ” Cause H Attivita soluzione fcontenimento || Agioni correttive || Allegati | Lott entrata ‘ Altri dati || Scarti produzione || Addestramento || Personale coinvolto ” NC collegate | Matricole assodiate | Costo || Aler|

C23/0024 & Status: Aperta -]
14/07/2024  ~ et ADMINISTRATOR 14/07/2024 10:51:51 e
NC DA CLIENTE Ente emittente: (=) @ Operatore 101 sy - |
Operatore 103
SEGNALAZIONE CLIENTE . Operatore 113
-] Controllo: ﬁ Operatore 116
Livello: CRITICA - 0,0 pifettos FILETTATURA NON CONFORME -] Operatare 101

" Problema ricorrente Immagine:

Documento diente Descrizione problema:

Contatto diente | Contatto Cliente Nan conformita - C23/0024 “ | | piladi-sutomotivedavorazione-diparti-n-.. [ & @

NC d'origine: & c;:
Cliente: CUSTOMER-401 & ﬁ =]
CUSTOMER-401
=
Qi contestata: 5.200,0 | gta selezionata: 0,0 E]
Qta difettosa: 0,0 | Qta scartata: 0,0
ITEM-2587
Qta resa: 5.200,0 | Q3 rilavorata: 0,0
ITEM-2587
Qta conforme: 0,0 Iﬂ]
um:  |NR -]
Azione
A 13f05/2024 o RESI : -
05/, dEe 5 @ | scadenza:
22-3359 &2 azione chiveura: | SCARTATL & @ | peroga: 28
10-TORMITURA =om Accettato in deroga ©| NC respinta
003 Chiusura:
3@;’”“9”35 8 |03f07/2024 ™ | Note chiusura: Documenti modificati:
DOT reso da DDT carico - 23(0793 (&8 | 14/07/2024 - B 28
20/109 Bf |21/12f2024 -
605 - 11/11/23 il -]
& + | [# Modello 8D richiesto
| Lotti multipli

VALUTAZIONE FORNITORI

QUALITA DI SISTEMA permette di gestire il Vendor Rating, ovvero la valutazione
fornitori. A ogni fornitore si puo assegnare un diverso criterio di valutazione in base alla
categoria, ad esempio fornitore di servizi o di materia primai. E possibile poi assegnare un
punteggio diverso a ogni fornitore in base alle diverse categorie, come puntualita o qualita.
Alcuni punteggi possono essere calcolati automaticamente da METRONOMO.NET,
in base ai diversi documenti, come la differenza tra quantita ordinata e la quantita
effettivamente consegnata, analizzando quindi ordine di acquisto e DDT.

’$ Valutazione fomnitore [m] \\
: [H savalF2) Imposta come valutazione corrente [F4] 4 Valuta fornitore [F5] (& Stampa [F6] () Guida [F1] [E3 Chiudi [F12)
| Dati
Fornitore SUPPLIER-57 Hoe Punteggio Punteggio Punteggio Punteggio
fornitore massimo fornitore  massimo
SUPPLIER-57
Prequalifica o 0 Valutazione di prequalifica
3/2024  ~ .
o 2200 Puntualita 14 4 15 Certificazione ISO 9001 v 6 6 Scadenza 22032025 -
Metodo 3 -MATERIA PRIMA
valutazione Quantita 13 4 15  Certificaz. ISO/TS 16949 0 0 Mesi di validita 12
B
Esd g Qualita 8 4 50 Cert. SAB000 (etica) 0 0
Classe o Qualificato (50) Prezzo 18 20 Cert. ISO 18001 (sicurezza) o 2| Inizio periodo 01/01/2024  ~
A Qualificato con riserva (80) 5 s
Questi ] 0 Cert. ISO 14001 (ambiente) 0 2 g od! 31/12/2024 -
Non qualificato (65) e mopeee
Totalmente inaffidabile Totale 9 110
Prequalificato
: Questionario A
Azione proposta - allegato He@
Data to | ADMINISTRATOR
inseriment 2210312024
| Note | Procedure accettazione | Non conformita | Ordini acquisto | DDT carico | Lot
Numero f Data Origine Status Azione | Aperta da | Apertura Articolo DesArticolo Cliente.
D ncF17o121 05122024 @ FOR [ CLOSE  RESOAFORNITORE  ADMINISTRATOR ... 05/12/2416:19 CW614NTF25X20  Barra ottone tonda forata 25X20
& ncri7poos 05/12/2024 @ For [ CLOSE  RESOAFORNITORE  ADMINISTRATOR ... 05/12/2410:27 CW617NTF24X15D  Barra ottone tonda forata 24X 15 - DIN
& ncrizjpoos2  23j05/2024 [ For [l CLOSE  RESOAFORNITORE ~ ADMINISTRATOR ... 23/05/2409:26 CW614N TF23Xi5 Barra ottone tonda forata 23x15
& ncF17/ooo43  o0sjos/2024 [ For [l CLOSE  CERNITA ADMINISTRATOR ... 08/05/24 15:28 CW614N TF42x22 Barra ottone tonda forata 42X22
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st Strumento di controllo

i [ salva [F2] (S stampa [F3] [ Procedura taratura [F3) {7 Disattiva [F4] () Guida [F1] EJ Chiudi [F12)
Dati | Tarature | Cididicontrollo collegati | Log posizione |
18/0222
711100614)
ae
HE
CALIBRO DIGITALE )
Taratura non gestita
Strumento secondario offidna
Taratura esterna
MAHR
Fornitore taratura

16 ER

SUPPLIER-1494

SUPPLIER-1494 Ente certificatore
Anno fabbricazione 2024 Ultima taratura 16/11/2024 ~ ﬁ -]
Data acquisto 16/11/2024 ~ ¥ Calcola prossima taratura
Data fine garanzia o Metodo calcolo 0 - Giorni calendario -
uM mm i Frequenza taratura & Mese Ogg
Campo misure 0,000 - 0,000 Prossima taratura 16/05/2025 ~|  Giorni di utiizzo 0
Risoluzione 0,01 Misura 1 0,0 Avviso scadenza 15gg
Incertezza 0,0 Misura 2 0,0
Errore massimo 0,0 Immagine CALIBRO.jpg ®Le
Note
Tipo collegamento | 0 - Nessun collegamento -

eramchi PN

gamento

STRUMENTI DI MISURA

Un registro completo degli strumenti di misura permette di tenere sempre sotto
controllo il loro stato. Per ogni strumento si possono gestire i dati anagrafici e impostare
le varie tarature, sia che esse vengano gestite esternamente oppure internamente. Un
reminder automatizzato informa, sempre con anticipo, degli strumenti di misura con
taratura in scadenza. Inoltre, € possibile sapere in oghi momento la posizione, il numero
di utilizzi e i cicli di controllo dello strumento di misura.

1) Caratteristica da controllare == [m] \\
[ saiva [F2) [ salva e chiudi [F3) £ Chiudi [F12)
Dati | Mote | Alegati
Cido di controllo Fc194628
Posizione 35
Caratteristica CH.4 Caratteristica desarittiva - Non misurare
Riferimento disegno
Tipologia strumento | CALIBRO DIGITALE - (4 B | codice strumento G-
Note strumento f:’g;;s:""‘g"w -0
lLivello Sicurezza (D) Critico (C) © Importante (+) Secondario (-) gf;.::mﬁnm 0.0 0,0
Controllo per attributi © Controllo per variabili Controllo Go/NoGo
Numero decimali 3
Quota nominale 4005MM MM B B
Tipo toleranza i = - Criterio calcolo mit i |yessuno o| Criterio calcolovalori  yessuno -
= 2 controllo mssimi inseribili
Tolleranza +0,025 MM “Mmﬁjﬁuﬁm mpenars, 4,030 MM ﬁ'gﬁfg[')m“ superiore| 9,000 MM Valore massimo 0,000 MM
-0,025MM LU‘E‘I‘: 5sﬁ"eciﬁca inferiore 3,380 MM {Eﬁg;‘mla inferiore | 9,000 MM Valore minimo 0,000 MM
Note quota t:\ig;nnu'olo superiore|  g,000 MM
Limite controllo inferiore 0,000 MM
Frequenza controllo 1 |2h cartaR
Dimensione campione 6
Fate aqus Metodo di controllo HE
Documentazione ] =
e ) : Piana di reazione Q‘"ﬁ =
i’;ﬁm - Registrazione dati ®@a
richiesto 1,0




QUALITA DI PRODOTTO:
CONTROLLIE STRUMENTI

Il secondo modulo di QUALITY gestisce tutto cio che e relativo ai piani di controllo, ai
cicli di controllo e agli strumenti di misura. Permette di creare un piano di controllo,

che contiene uno o piu cicli di controllo, da applicare a un prodotto. Il ciclo di controllo
puo essere associato a un momento specifico della produzione, anche a livello di
singola fase, come ad esempio un benestare qualita dopo lattrezzaggio della
risorsa. Gestisce inoltre ogni strumento di misura, relative anagrafiche e calendari delle
tarature, interne o esterne.

CICLI DI CONTROLLO

Il ciclo di controllo € I'insieme delle singole caratteristiche del prodotto da controllare.
L'insieme dei cicli di controllo del prodotto genera il piano di controllo. E possibile impostare
una frequenza di controllo espressa in numero di pezzi, per poi generare un calert che
richiede il controllo qualitd in reparto. Cio avviene al collegamento delle macchine con il
modulo MONITORING. L'operatore, a terminale, potra poi eseguire il controllo.

CARATTERISTICHE

Ogni caratteristica viene gestita in modo completo. La caratteristica puo essere
associata a un determinato strumento di misura, puod essere un semplice controllo
GO/NO GO oppure richiedere acquisizione della quota, puo avere un livello di
criticita diverso e creare automaticamente una non conformita se la misura e fuori
tolleranza. Per ogni caratteristica € possibile, inoltre, allegare uno o piu documenti.

ntrollo qualita - o

H 2] A\ Salvae segnala [sF2] (B Salvae chiudi [F3] [ huovo controllo [F4] 2 Leagimisura [F5] £§f Cambia layout (1) [Fs] - @ Apridisegro [F7] |42 Mostra grafici [F8] |« Accetta in deroga [F5] (&) Stampa [F10] k2] E:!cmmt\
Vel ievat | Rierinents | Indc | Oponigraia |

[ Dati | || caratteristiche [/ storico levazoni | P Les:

30/10/2024 10:37:09 - ADMINISTRATOR Controllo incompleto i (3) Avanzamento orizzontale (&) Avanzamento verticale @ Mostranote ¢ Modifica rota 11,111 13,5177

Caratteristica: Campione: M Pos [RF [lvelo | | Caratterstica | Quota Lst Lss 1 2
Do1 2 1 s @ oo 55 B4

cPK: e

13,6 =
9,856 13,5049
E— —— > EEE B e w < |
st Quota nominse: s e s 112 11 13 e s
LIVELLO
13,400 13,500 13,600 | crmco B = o0s ns  wma ns
Quot rievata - 008 - o s
13,520 H - a1 » . ™ R =ig
s
@ = » » 5
[ o w01 2 a2
(o |[e |[e |[o] m 12 ®s  ma  ms
[ I e na 1z 1 b || =
I atteristica | @ Disegno artcolo | Note caratteristica
@] =) | Grafico valor ievat
a 502 - — = —— il EI -
q g T F

Lcs
Nem
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CONTROLLO STATISTICO
DIPROCESSO

Con QUALITY e possibile acquiisire le caratteristiche indicate nei cicli di controllo e raccoglierle
in schede di controllo. Gli operatori nei reparti produttivi possono imputare direttamente in
METRONOMO.NET, grazie dl modulo PROCONSOLLE, le misure rilevate, sia in maniera
manuale che collegando i vari strumenti diimisura al sistemai.

& Controllo qualita m]
|5l Ricalcola [F2] (&) Stampa [F4] E3 chiudi [F12]
Dati | Opzioni di stampa Misure
Filtra periodo di anaiisi 2| cartax
¥ Ricalcola limiti di controllo
8.250 Lss
¥ Mostra curva distribuzione Nr misure disegnate S0
Mostra misure non conformi A //\
Caratteristica D.8.25 / \./" \ A
Quota 8,225
= 3200 =] | a2 A A Med
e 82217 /\_/./ \'\. \ \ A\ A4
% o
S . e N
Sottogruppi 30
Misure 180
A2 0,483
d2 2,534
D3 0
D& 2,004
c4 0,9515
Media misure 8,2298 ||
X medio sottogruppi 8,2298 8200 Ll
S medio sottogru 0,0068
R medio sottogruppi 0,0167
Sigma stimata (Smedio/C4) 0,0071
Sigma reale 0,0103 CartaR
cm 0,8091
CmK 0,6537 o |
o n'enar Y1 g3 72t A 7
[ e \ /\
8,200 s 82288 sz | | 007 P v’.\\'/A ‘.\\j < 7 Med
Lsi x3s Med Lss \/
/ Carta misure rievate
8.250 155
. . e o o o o . e o0 0 . )
6,208 hed
82217 ) TR 00 O . . . Ll
// ‘ ‘ 2200 Lsi

ACQUISIZIONE DATI

QUALITY permette di creare delle vere e proprie postazioni SPC alle quali & possibile
collegare i diversi strumenti di misura per acquisire direttamente le misurazioni all'interno
del sistema. Si possono collegare sia gli strumenti di misura tramite porta USB, come i calibri,
sia le piu complesse macchine CMM, acquisendo i cicli di controllo e le misure rilevate.

GRAFICIE CARTE

Tutte le misure rilevate possono essere rappresentate graficamente per mantenere sotto
conftrollo i vari parametri del processo. Si possono visualizzare ad esempio le carte x-R delle
diverse quote, vari grafici con gli andamenti delle rilevazioni e relativa distribuzione. Sono
inoltre disponibili gli indici CP, CPK, PP e PPK. Con I'SPC di QUALITY landamento
qualitativo della produzione € sempre monitorato.



E GESTIONE DELLA

FORMAZIONE

L'ultimo modulo di QUALITY permette di gestire tutti gli aspetti relativi ai collaboratori dal
punto divista delle competenze, della formazione e della sicurezza. La Suite di QUALITY,
perfettamente integrata con gli altri moduli di METRONOMO.NET, € il giusto strumento
per migliorare la gestione di oghi aspetto relativo alla qualita aziendale, dei prodotti e
dei collaboratori, evidenziando ai Clienti il vostro valore aggiunto rispetto ai competitor.

)
Salva [F2] ) Sblocca [F3] ¥ Verifica [F4] [l Disattiva [F5] (=) Stampa [F&] B3 chiudi [F12]
Dati | Allegati | Partecipanti | Argomenti | Competenze | Costi
NON ASSEGNA
Numero: 230006 e CORSO ATTIVO ERSEITRIT Bloccato
ADMIN
DCSCTr oG CORSO SICUREZZA SUL LAVORO
Categoria: SICUREZZA 53] Programma:
Far I Sede corso NOTA CORS0 FORMAZIONE
Docenti: NOME DOCENTE CORSO FORMAZIONE
Data inizio: 09/03/2023 -~ Corso programmate  Giorni preawviso 0
inizio corso:
Data fine: 10/03/2023 -
Durata corso: 12 are
Validita corso: 0 Mese S pIEmEED 0 Note verifica:
scadenza corso:
Termine verifica: M
Corso con valutazione
Vaoto richiesto: 0 Range voti: 0 0
Assegna crediti formativi ai partecipanti
\ Durata specifica per singolo argomento

FORMAZIONE E SICUREZZA

L'ultimo aspettoimportante che potrete gestire con QUALITY e quellorelativo ai collaboratori
in azienda. E possibile gestire ad esempio i vari corsi di formazione interna ed esterna
e valutarne infine l'esito, creare delle matrici di polivalenza per le varie competenze
richieste per una determinata mansione, tenere un registro di tuttii dispositivi di protezione
individuale forniti ai dipendenti e gestire le varie dotazioni, scadenze, revisioni.
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QUALITY FA PARTE DELLA SUITE DEI MODULI

ENMETRONOMO

m MONITORING PROCONSOLLE

a SCHEDULER PREV

COLWIN LOGISTIC&MRP 3

m MANUMAC CRM

CONTAB ENERGY MONITOR E€)!
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