[®] PROCONSOLLE

SISTEMI TOUCH SCREEN EVOLUTI

PER LA RACCOLTA DEI DATI

——

[ vl L

] [ ) )

/
4 /| /[ / |
b | FUsTELLATURA | | LavaGGio || TORNERWA |
/ / /
[ ' & [
O/ mmms || enamn /[ Enmm |
L

| B J¥: C Qi E q f

0 ) 0 el ©

= Wl gl gl . 1 Q
@ 06 M - 00 @ 007M- 007 .: / 008 LAVER i
' © -/ o)
ALLARME 2
M9L20F w Qo 0 :
g q-l :’{1505 m Q M12L20¢
v 0

@ 012M-012

Q 'I 230423

Q :0 23-0505

sy [ ey ) @ §
7% 75.2%
Prod o

OFF

19
=t b . Prod
PRODUZIONE
= PRODUZIONE

Q 4’ 23-0307

WIASIVIATICA

MONITORAGGIO SISTEMI PRODUTTIVI INFORMATICA INDUSTRIALE



[®) PROCONSOLLE

SISTEMI TOUCH SCREEN EVOLUTI PER LA RACCOLTA DEI DATI

PER:

AN Raccogliere i dati di _produzione direttamente in reparto, grazie a
ur'intuitiva INterfaccid ottimizzata per sistemi touch screen, come
tablet o PC All-in-ONE

X\ Avere sempre a disposizione i dati grazie ai terminali, che possono essere
posizionati a bordo macchina con logica 1 a1 oppure presso isole di lavoro

A\ Aprire e chiudere le fasi di lavoro, VEIrSCQre i pezzi prodotti, dichiarare gli
scarti di produzione, giustificare i fermi macchinag, visualizzare I'elenco dei
lavori pianificati sulle varie risorse, accedere agli cillegati dei singoli
articoli e molto altro ancora

X\ Guidare e supportare i collaboratori in azienda con I« HUMaAN
Interface di reparto di METRONOMO.NET, sia nelle fasi manuali che con
le macchine monitorate dal modulo MONITORING

LA HUMAN IN
| TUOI COLL

mecmatica.it




PROCONSOLLE trasforma la tua azienda in una vera e propria Fabbrica Digitale.
Il sistema & bidirezionale e gli operatori hanno accesso a una serie di informazioni
rese disponibili dal sistema. La rilevazione in tfempo reale tramite sistemi touch
screen conduce a una serie di benefici che semplificano la visualizzazione delle
informazioni di produzione direttamente in reparto.
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TERFACE PER
ABORATORI



PROCONSOLLE:
RACCOLTA DATI IN REPARTO

Il modulo di rilevamento delle informazioni fornisce agli operatori in reparto I'alternativa
semplice e moderna al classico rapporto cartaceo. Il programma viene installato su
terminali touch screen industriali posizionati strategicamente in reparto. Questo permette
la raccolta dati delle varie dichiarazioni degli operatori.

|Stato impianto

4 (-14.996)
033" (237)

MANCANZA MATERIA PRI... PRODUZIONE
29084 11"

10,100, 10,000
|wf
Y
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DATI IMPIANTO

Con un rapido colpo d’occhio, gli operatori nei reparti produttivi possono capire subito lo
stato delle macchine che gestiscono, grazie ai colori:
= wvercle quando la macchina € in produzione;
» rosso quando la macchina € in allarme (con la causale di fermo evidenziata);
nel caso in cui la macchina sia in setup o attrezzaggio;
= blu quando la produzione € completata;
=  origio perle macchine spente o in ho-produzione.

E possibile poi impostare verri colori a piacimento in base agli altri sterti, come
i controlli qualita o i fermi per manutenzione.



OPERATORE 117
25/10/24 11:14
8933:35:37

Articolo ITEM-2763 TTotale 11H 37' 48"
EXT-ITEM-2763 TSetup 03H 35' 24"
DIS.-2763 TProduzione 10H 54' 00"
ITEM-2763 TFermo 04H 37' 48"

Cliente 223

Commessa 24-0423

Consegna 12/11/2024
10 TORNITURA

Qta ordinata

Qta non lavorabile
Qta scarto setup

SEZIONE A-A Qté prodotta

Qta scarto

- processo

- fasi precedenti

- quarantena

Qta conforme

Qta residua

TCiclo teorico o 1 1 pz/cnt
TCiclo reale

TCiclo medio

TMedio ODL

LOTTO MAT 24-0191

CQ scaduto 03/08/24 13:40

Cambia operatore Versa prodotto =

Elenco ODL Gestione fermi Magazzino Scarta prodotto ®

DETTAGLIO RISORSA

Una volta che 'operatore seleziona la risorsa, accede a una schermata con il dettaglio di tutte
le informazioni relative. Qui trova infatti i dati dell’articolo in lavorazione, quale fase e quale
commessa si sta producendo, il numero di pezzi ordinati e i pezzi prodotti a quel momento.
Ulteriori informazioni riguardano i cruscotti di andamento della produzione, come l'indice di
qualita, 'utilizzo della risorsa e I'indice OEE. Possono poi essere visualizzati anche eventuali
messaggi di alert preimpostati.

Versamento quantita scartata

FILETTO

DICHIARAZIONI A BORDO MACCHINA

L'operatore puo effettuare una serie di dichiarazioni a bordo macchina, per completare
le informazioni raccolte in maniera automatica dal modulo MONITORING. Si possono per
esempio versare i pezzi scartati e indicare difetto, causa e soluzione. Si possono giustificare
i fermi produttivi selezionando la causale da un elenco preimpostato. Inoltre, sempre da
PROCONSOLLE, gli operatori possono effettuare i prelievi da magazzino, indicando il lotto
di materia prima prelevata in maniera rapida e senza possibilita di errori, grazie a una pistola
barcode collegata al terminale. Cosi facendo il magazzino &€ sempre aggiornato ed € sempre a
disposizione tutta la tracciabilita della materia primai.

mecmatica.it



Documento
+ DISEGNO
DETT. DISEGNO
CAD - PDF 25508
FOTO

2.2940

4/5 L j7 =

<< > Stampa Apri originale Chiudi

MODULO WORKFLOW:
PER OGNI OPERAZIONE A PORTATA DI MANO

I modulo aggiuntivo WORKFLOW offre la possibilitad di fornire agli operatori,
tramite PROCONSOLLE, le istruzioni per [lattrezzaggio della macchina.
Ogni setup puo essere dettagliato in tante singole istruzioni per l'operatore, che &
tenuto a seguirle in ordine. Alcune di queste istruzioni possono essere solo visualizzate,
mentre altre, evidenziate in rosso, sono le istruzioni per le quali 'operatore sard obbligato
a dichiarare, tramite badge, di averle completate. Per oghi operazione € possibile
sia allegare foto e disegni, sia misurare il tempo di esecuzione dell'operatore.

Workflow operazioni Allegati @
Stato |Pos Operazione Log ::
5 PULIZIA ZONA UTENSILI Apilieshedaicidio
10 .T_L'ibIgIIgLEVAQUATORE 2 Chiudi workflow
SOSTITUZIONE CESTO / R
TRUCIOLI
20 PULIZIA VASCA OLIO Chiudi operazione
25 PULIZIA AREA DI LAVORO

TO DO

Note

20 PRESENZA ATTREZZATURE
INIZIO SETUP

35 CAMBIO LANCIA CARICATORE

20 CAMBIO PINZA CARICATORE

45 REGOLAZIONE MECCANICA
CARICATORE BARRE
50 PARAMETRI CARICATORE

CAMBIO PINZA MANDRINO
PRINCIPALE

60 CAMBIO BUSSOLA
65 CARICAMENTO BARRA

0 REGOLAZIONE PINZA
MANDRINO PRINCIPALE

N

NEL CASO DELLA MANCANZA DI QUALSIASI ATTREZZO, FERMARSI E RIVOLGERISI A CHI DI Pos Uteneic e T
POvERE CARICA... TOOL-6257 PINZA @14 EST.16 FORO 11 L.40

ESPULS... TOOL-8388 ESPULSORE @10 FORO @6 L20

T02 TOOL-4573 Ilhllssgm'gngsRNHURA ESTERNA

To2 TOOL-4612 ES_IISS:NIA\I?E;IIZTORNHURA Mostra allegati
\\ T04 TOOL-5179 Sf.l'EOBR.ASATO SEECIALE ©




SUPPORTO OPERATIVO
PERICOLLABORATORI

Il maggior punto di forza del modulo PROCONSOLLE ¢ la bidirezionalita delle
informazioni, dagli uffici al reparto e viceversa. In ogni momento, € possibile fornire agli
operatori tutte le informazioni necessarie, direttamente a bordo macchina.

La codadelle fasi pianificate con SCHEDULER viene aggiornatain tempo reale in base
alla pianificazione. Inoltre, gli operatori hanno a disposizione le informazioni sulle quantita
da produrre, I'elenco degli utensili da prelevare, supporti multimediali come disegni o
filmati fruibili dai terminali, dati sui cicli di controllo qualitd, messaggi di allerta inerenti
alla lavorazione in essere e molto altro ancora. Con PROCONSOLLE le informazioni
sono condivise in modo facile e puntuale, e vengono fornite solo nel modo appropricto,

hel momento opportuno e alle persone giuste.

Seleziona fermo

NO PRODUZIONE
GENERICO

PASSAGGIO

ALLARME 2
MANCANZA MATERIA PRIMA
GUASTO MACCHINA

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

DISEGNI
A BORDO MACCHINA

E possibile avere tutti i documenti e i
disegni in formato digitale direttamente
a bordo macchina. Ogni file e allegato
alla scheda dellarticolo e puo essere
consultato in ogni momento e da ogni
postazione di METRONOMO.NET o
di PROCONSOLLE. Fotografie che
mostrano come deve essere attrezzata la
macchina, video-tutorial per i passaggi
delicati e ogni altro documento necessario €
sempre a portata di mano degli operatori.

AUTOMATICO

MACCHINA FERMA

ALLARME 1

APPROVAZIONE RICHIESTA

GUASTO AL CARICATORE

MANUTENZIONE ORDINARIA

UTENSILE NON DISPONIBILE

4m Cambia categoria

GESTIONE
DEI FERMI

L'obiettivo di PROCONSOLLE e quello
di limitare al minimo limputazione di
informazioni agli operatori in reparto. Per
questo € possibile fornire ai collaboratori un
elenco, aggiornabile in ogni momento,
di causali di fermo. L'operatore deve solo
selezionare, scegliendo da una griglia
preimpostata. In questo modo la
dichiarazione e pressoché istantaneaq, la
possibilita di errore € minima e si possono
creare statistiche organiche di efficienza.

mecmatica.it




UNO STRUMENTO,
MOLTEPLICI INTEGRAZIONI

PROCONSOLLE siintegra perfettamente coni modulidiMETRONOMO.NET, per poter fornire
agli operatori tutte le informazioni necessarie, migliorando il lavoro.

Con PROSCHEDE, ad esempio, gli operatori possono visualizzare a terminale la
distinta utensili relativa all’articolo in lavorazione e dichiarare i vari prelievi, anche con il
m supporto di una pistola barcode per velocizzare le operazioni.

Con QUALITY, gli operatori ricevono un alert di “Richiesto controllo qualita”
direttamente sul terminale a bordo macchinag, in base a come la frequenza dei controlli e
impostata.

ﬂ> Con MANUMAC, gli operatori possono richiedere dal terminale un intervento di
manutenzione al responsabile di riferimento, qualora dovesse rendersi necessario.

m Grazie a COLWIN, e possibile inviare il part program, allegato all’articoloin lavorazione,
direttamente al controllo numerico tramite I'interconnessione della macchina.

Misura Riferimenti|

Caratteristica
D01

Tipo strumento Matricola

ormc —

Livello CP richiesto  CPK richiesto

I I B

Quota LSI

Lss
13,600 13,500 13,400 =
acasinins. . Quota rilevata ’m Disegno‘ Grafico misure

ASSS: X (o b

(O}

Q

METRONOMO.NET

Rst
-0,005 | -0,001 +0,005

\ Indietro ERGR  1i£CIATICA\ PRDOCS\ QTY_PIANT\413\2\QTY_PIANI_DETTAGLIO\59571\DISEGHO b 1.png

a A o o

~_ Salva e segnala Note Avanzamento orizzontale Ingrandisci disegno

CONTROLLI QUALITA

Impostando nel modulo QUALITY una frequenza di controllo, gli operatori ricevono un alert
che li invita ad effettuare il controllo in questione. Quando si recano al terminale, possono
visualizzare I'elenco delle caratteristiche da controllare, con relative quote, e per ogni
quota si puo visualizzare un diverso allegato. Infine, se gli strumenti di misura sono compatibili,
PROCONSOLLE acquisira direttamente le misure tramite collegamento RS232, USB o
WIFI.




Elenco ODL da produrre - Macchina 002

Commessa Descrizione Descrizione articolo Quantita Stato

24/0096 ITEM-3529 ITEM-3529 0/ 2.720 002 1{  ChiudiobL

; 10 TORNITURA 09/05/24 07:00
EXT-ITEM-3529 Hagazand

24/0121 ITEM-14 0/ 40.000 002 [ P
10 TORNITURA 11/05/24 07:00
EXT-ITEM-14 Inserisci attivita
ITEM-14 0 / 30.000| 002 )
10 TORNITURA IO PR U] \\| Stampa etichetta
EXT-ITEM-14 w3k A| ERT %%
CUSTOMER-4

ITEM-364

Mostra alert

0/ 15.000| 002 (1§ Scheda commessa
10 TORNITURA 22/05/24 07:00
EXT-ITEM-364 xxx A ERT %%

24/0920 ITEM-14 0/ 30.000 002 0
10 TORNITURA 25/05/24 10:50
EXT-ITEM-14
CUSTOMER-4
ITEM-14
10 TORNITURA
EXT-ITEM-14
CUSTOMER-4

ITEM-13

=

Visualizza disegni

0/ 30.000 002 Ordina per

29/05/24 17:00
®Hk A| ERT % Filtra articolo

Filtra commessa

0/ 20.000| 002 0!
10 TORNITURA 04/06/24 07:00
EXT-ITEM-1 Lt AR

MER_4 Chiudi

=

c =

-]

ELENCO ODL PIANIFICATI

Grazie alla pianificazione di SCHEDULER, la coda delle fasi schedulata sulle varie macchine
puo essere visualizzata dagli operatori. Laggiornamento delle informazioni arriva in tempo
readle e bidirezionalmente: ogni modifica alla coda delle macchine viene visualizzata in
reparto e, viceversa, ogni avanzamento rilevato da PROCONSOLLE, come la chiusura di una
fase o il versamento di un quantitativo di pezzi prodotti, aggiorna in maniera automatica la
pianificazione.

mecmatica.it
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PROCONSOLLE FA PARTE DELLA SUITE DEI MODULI

ENMETRONOMO

m MONITORING PREV

a SCHEDULER QUALITY

COLWIN LOGISTIC&MRP 3

m MANUMAC CRM

CONTAB ENERGY MONITOR E€)!

WIS NIATICA

MONITORAGGIO SISTEMI PRODUTTIVI INFORMATICA INDUSTRIALE

Societa del Gruppo Forum Family Office GmbH

035 320144 | info@mecmatica.it
Via Campo Romano 13 | 24050 Spirano (BG)

www.mecmatica.it
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