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Sistema di gestione della produzione " TrackWork"

Checosa €

Trackwork & un sistema esclusivo ed integrato di identificazione, tracciamento del materiale e gestione
della produzione.

Rileva ed analizza le difettosita

Associa e visualizza la documentazione tecnica al prodotto.

La versione attual e & stata progettata e sviluppata in particolare per I'impiego nelle industrie e ettroniche
di assemblaggio.

La collaborazione con Consulenti della Qualita ha inoltre contribuito alla realizzazione di un sistema
chefacilitail percorso per I’ ottenimento della Certificazione di Qualita.

Garanzia della Qualita e puntualita del Servizio offerto al Cliente:

» |dentificazione del prodotto;

» Completatracciabilita del ciclo produttivo del
materiale;

» Eliminazione della modulistica cartacea di
gestione della produzione;

» Visione ddlo stato della produzione;

» Gegtione e verificadellasequenza dellefas di
lavorazione,

« Analis egestione dei tempi di produzione,
previsione tempi di consegna;

e Gegtionedei controlli di qualita;

» |dentificazione e gestione del materiale "non
conforme’;

* Funzionalitadi ricercaeanalis immediate.

* Rilevazione della difettosita

Tutte le funzionalita sopra descritte sono disponibili in tempo reale. Il sistema infatti non s limita a
produrre statistiche con frequenza giornaliera o periodiche, tutte le informazioni fornite sono infatti
ottenute immediatamente e riportano I’ effettivo stato della produzione in ogni istante.

Risparmio

La compilazione de moduli cartacei per la gestione della produzione sottrae prezioso tempo operatore
ale attivita di effettivalavorazione.

L’introduzione di “Trackwork” porta ad una drastica riduzione della modulistica cartacea di controllo
della linea di produzione e degli errori di compilazione, e della modulistica relativa alla
documentazione.
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Qualita e diminuzione dei costi: la prevenzione degli errori

Trackwork permette di ridurre a minimo gli
errori tipici della produzione in grande serie:

* Mix di pezzi apparentemente uguali ma con
caratteristiche diverse;

e processo di materiale non conforme, non
funzionante o in attesa parti;

» gpedizionea clienti di pezzi con il mancato
rispetto delle regole di qualita o peggio,
spedizione di pezzi non controllati in
commesse con controllo totale richiesto;

e Errori di compilazione moduli di
avanzamento materiale, con conseguente
prezioso tempo speso “per fatornarei conti”.

Jugt in time: pianificazione della produzone ed esatta previsione dei tempi di consegna

Trackwork permette di mantenereil controllo dei tempi di produzione.
E' possibile analizzare rapidamente il tempo occorrente per una determinata commessa, rilevare ed
analizzare eventuali ritardi.

Trackwork facilita enormemente la pianificazione dei tempi di produzione, permettendo previsione
esatte dei tempi di realizzazione e consegna.

Semplicita e comodita d’ uso

L'esperienza degli engineer di Eurosoft nd settore ha permesso la realizzazione di un sistema di
gestione caratterizzato da notevali potenzialita, ma nello stesso tempo contraddistinto da una estrema
facilita d’ uso.

Dal punto di vista degli operatori, I'introduzione dd sistema sulle linee di produzione ha un costo, in
tempo operatore, minimo.

All'estrema potenza di analisi del sistema corrisponde la semplicita e la comodita di utilizzo, volta ad
evitare errori da parte del personale impiegato nelle lavorazioni.

Un sistema di lettori barcode dotati di display e collegamento radio, sono infatti a disposizione degli
operatori per monitorare I'avanzamento delle lavorazioni e per risolvere immediatamente qualsias
dubbio inerente le lavorazioni da effettuare.
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Funzonalita

Uno sguardo piu in dettaglio del sistema:

Tabelle di gestione

Gestione Operatori

tabella degli operatori

=" Banc hi

Gestione Banchi
Descrizione

Codice Banco

tabelladel banchi di lavorazione

= Fasi della commessa

~Informazioni generali

Commessa Descrizione Stato Aggiorna |

Ctrl 1 | Imposta Tempo fase | | Note Fase I
Fase | Descrizione | Ckr 1 | Tempo | Mota fase QJ
010 Creazione Pezzo N 15 EJ
‘Montaggio THT

associazione delle fasi alla commessa
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Informazioni generali Informazioni Cliente

Codice

Descrizione Cliente
|TE5T j | | | DELCC SPA j
Tipo Pezzi Stato Quantita Cod. Prodotto
Fasi ‘ [ schede| | A | 0] 21565 |
Mumero Ordine
Numero componenti da montare: 200
Nota |]-I:I ‘
DDT
= |

Informazioni Qualita Informazioni generali

Data Evasione

Livell lita Creata Primo Prel.
ivello Qualita |3I],-"I]9,-" STE) ‘
| 1Bfug,fzuu3| |1s;c|9;2cu:|3 14.4?.5?|
Mag P/ i
Min. Pezzi Modificata Ultino Prel. SO IONENENES
| 1Bfl]9,f2l]l]3| |1s;c|9;2cun3 14.43.13| | ‘
Max Difetti Pezzi Da Produrre Pezzi Prodotti Stampa |
e | o | 6] |
Controllati Pezzi In Produzione Pezzi Scartati
Termina Commessa
| 4 | 0| |

Difetti

=
I

Pezzi in Riparazione

Pezzi da Riparare

| Y

| 2]

Cancella Commessa |

Esci |

gestione del dati anagrafici della commessa
| dentificazione del prodotto

Ogni singolo pezzo prodotto € contraddistinto da un codice a barre e un codice in chiaro che lo
identificano in modo univoco. Questo codice, letto da un lettore sulla linea di produzione o comunicato
dal cliente per via telefonica, permette di risalire in tempo reale a tutte le informazioni di lavorazione di
quel particolare pezzo.

Completa tracciabilita del ciclo produttivo del materiale

In ogni istante € possibile conoscere lo stato di lavorazione di un pezzo, con particolare riguardo a tutte
lelavorazioni che ha subito in precedenza, |'operatore che le ha eseguite e le tempistiche.
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Movimenti
Pezzo Trans. |Data Fase |Banco |[Commessa |Oper. |Nome Dper. Stato |Hold Eudgl Sec.CT M:
p (004301 [STOM  |21/05/20030 203 030238 021 BERGOGMNI FARID Lavora 216 —
004302 [STOM  [21/05/20030 203 030238 021 BERGOGMNI FARID Lavora 40316
004304  [STOM  [21/05/20030 303 Q30z38 021 BERGOGMNI FARIO Lawaora 32816
004392 [STOM  [21/05/20030 303 Q30z38 021 BERGOGMNI FARIO Lawaora 34716
004391  [STOM  [21/05/20030 303 Q30z38 021 BERGOGMNI FARIO Lawaora 8516
004392 (STOM  |(21/05/20030 303 030238 021 BERGOGMNI FABIO Lawora 16916
004394 [STOM  |[21/05/20030 303 030238 021 BERGOGMNI FABIO Lawora 43916
004387 (STOM (21/05/20030 303 030z38 021 BERGDGMNT FABID Lawora 47816
004382 [STOM |(21/05/20030 303 030z38 021 BERGDGMNT FABID Lawora 130|116 -
K [
Filtri
- I . — Tl Sono visualizzati un mazsimo di 1000 movimenti.
| || || || | | spplicaEitro |
Transazione Fase A Oper. Hold Category Rirmuovi Filtro
| || || || | | Starmpa Lista

Verifica della sequenza delle fasi di lavorazione

Il sistema contralla in ogni istante che la lavorazione a cui € sottoposto un pezzo sia quella corretta
basandos sulla sequenza delle operazioni subite in precedenza e comunque richieste da tipo di
commessa. L'operatore riceve segnalazioni immediate nel caso in cui I'operazione che s sta apprestando
ad eseguire non €& corretta per il pezzo.

Gestione dei controlli di qualita

Se per una particolare commessa sono richiesti controlli a campione, al 100% o in numerosita differenti,
il sistema s assicura che nessun pezzo lasci 1o stabilimento verso il cliente seil piano di qualita previsto
non e stato integral mente rispettato.

| dentificazione e gestione del materiale " non conforme"

Ne caso in cui durante la lavorazione e i successivi test vengano riscontrati problemi, i pezzi coinvolti
vengono segnalati a sistema, il quale impedira ogni successiva operazione o spedizione fino a quando il
material e viene esaminato e viene presa una decisione su come procedere.

Pezzi eventualmente giudicati inutilizzabili vengono identificati dal sistema e da qual momento su di
non potra essere effettuata nessuna ulteriore operazione.

Analis e gestione dei tempi di produzione, previsione tempi di consegna

Il sistema mantiene la storia completa dei tempi di lavorazione richiesti da tutti i singoli pezzi nella
diverse fasi. Basandos su questo archivio ed altre informazioni, € possibile prevedere rapidamente i
tempi di lavorazionerichiesti da una particolare commessa.

Durante la lavorazione di una commessa, il sistema éin grado di fornire in tempo reale la situazione di
avanzamento dedla lavorazione, ricalcolando in tempo reale e fornendo previsioni dei tempi di
lavorazione e quindi di consegna afronte di eventuali ritardi dovuti a cause contingenti.



S EUROSOFT $d

luppo e consulen ICT

Commessa [Stato |Fase |Banco | Cliente Operatore | Controlli CQ) |Riparazioni [Cod. prodotto |Ord. Cliente  «

4 3

Descr. fase Cod. difetto | Descr. difetto Rilevato Risolto

~Filtri
Pezzo Commessa Controlli CQ Banco Stato Sono wisualizzati un maszsimo di 1000 pezzi.
] ] ] ] spieeivo | stmpate
Cliente Riparazioni Oper. Codice Prodotto
] ] ] [ Bmeiel 0

= Gestione Real-

Commesse in produzione

CodCommessa |Cliente Prodotto Stato |Creata Da prod. |In prod. [Prodotti [Scarti
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Commesse in produzione

CodCommessa | Cliente [Prodotto Stato [Creata Da prod.[In prod. [Prodotti[Scarti

030371 ECIE SRL |SEMDABLACK  [A 3/09/03 | 1.000 [ 0

0303554 MICT

nan3as s.GIg| = =)

030386 HICO B

030394 MICR!

030395 IR 5000 000

030396 MICR

030397 MICO] 4000 4000 )

030398 TELED . Tempo stimako

020399 s 3000 [l Tempa Impiegato

030400 5,510 2000 I 2000 M Terpo Rimanente

030401 ECIE I Tempo rimanente medio

030402 ECIEY 1000 1000 Tempo Std

030403 GLOE I I I Tempa Medio

030404 GLOE, 0 == == 0

030408 TELED 10 030 0s0 100 160 190 200 . Seq

030409 TELEC g 1 0 3 4

030415 LARIT| TEST

030417 NI

&+ Completo ¢ Tempa Stimatodmpiegate ¢ Tempo Rimanente Stimato/Media ¢ Tempo Ste/Medio Stampa
Commesse in produzione
Fase |Tempo Std|TotPezzi [ Tempo Stimato|Fatti | Tempo Impiegato|Da Fare | Tempo rimanente| Tempo Medio | Tempo Rim. Medio
p (010 15 10 150 10 28 1] 0 2| 0

030 300 10 3,000 el 158 1 300 20 20
0s0 450 10 4,500 9 329 1 450 36 36
100 300 10 3,000 10 251 1] 0 25 0
160 300 10 3,000 7 1,027 3 00 146 436
190 15 10 150 [ 155 4 &l 25 100
200 15 10 150 B 155 4 &0 25 100

Rilevazione ed analis delle difettosita
Il sistema attraverso una tipologia di difetti parametrizzabile sia come descrizione che come gruppo
(informativo, bloccante, ecc) ein grado di tracciare ed analizzare le difettosita.

P &)

Codice difetto [Tipo Descrizione Tempo |Costo  +
p (CHD MNon bloccante COMP, NON DISPOMNIBILE u] € 0,00

(=] Informativo DISP, COLLA COM BAFFI a0 £ 0,30

DCLP Informativo COLLA S PIAZZOLA a0 £ 1,00

DM Informativo DISP, COLLA MOM CENTRATA u] € 0,00

DOTE Informativo QUANTITA BECCESS, DISP, COLLA ] < 0,00

DTS Informativo QUANTITA SCARSA DISP, COLLA ] £ 0,00

PCC Informativo COMP, MONTATO SOTTOSOPRA a0 £ 10,00

FCFP Infor mativa COMP, FUCET PIAZZOLA 20 £ 1,00

PCL Infor mativa COMP, YAGAMTE 20 £ 1,00

P Infor mativa COMP, MANCANTE a0 £ 1,00

FCP Infor mativa COMP, POLARITA EREATA 30 £ 1,00

FCPE Infor mativa COMP, ERRATO a0 € 1,00

FCR Infor mativa COMP, RUCTATO 20 € 1,00

FCS Infor mativa COMP, SOLLEYATO 20 € 1,00 -
T - rl = s — ——— 5

10
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Analisi difettositad commessa TEST
4 4
g
; M Riparati
0 4 -0
™ T3 T2
Tipo di difetto
Commessa Descrizione Totale pezai | Difetti Riparati | Mon conf, - . .
030339 100 0 0 0 | | @ Pertipologia
030400 500 a a 1]
030402 0 i o i O Perfaze
030403 200 5 5 1]
030404 200 34 34 ] !
030408 0 0 0 0 \.llll
30409 1] ] ] i jilil
030415 i} ] il ] Situazione | Situazione
020417 i 0 o i commessa pefiodo
>
03040 522 1] 1] 1] —
h Chiudi
|« | [ _ o |

analisi della difettosita di una commessa per tipologiadi difetti

=

|

Analizi difettosita commeszsa TEST
4 4
; B Riparati
04 -0
T1 T3 T2
Tieo ofi clifetto
i ||
Commessa Sard ezaminato il periodo dal 19 settembre 2003 al 19 zetterbre 2003 Hon conf, « i .
0303299 i | | (& Pertipologia
030400 J settembre 2003 A J settembre 2003 A 0
030402 i O Perfase
30403 1]
ggg:gg 1 2 3 4 85 & 7 1 2 3 4 5 B 7 E ]
3045 8 8 10 11 12 13 14 8 9 10 11 12 13 14 7
15 16 17 18D 20 21 15 16 17 18 gD 20 21 L
130415 ] Situazione | Situazione
22023 04 25 26 27 2 22 3 M X\ OZN :
ENTAEG 2 1 i i commessa | periodo
Ld = 0ggi: 19/09/2003 = 0ggi: 19/09/2003 Annlla
0304m 0 ]
d Chiudi
[+] | [

analis della difettosita per periodo.

11
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Fusel Analisi difettosita fasi commessa
Commessa: TEST Totale pezzi commessa: 10 Riparati: 1
Cliente DELCC SPA Difetti: 3

Consuntivo fasi di lavorazione

Fase: 030  ([Controllo montagogio SO0 difetti: 1
Pezzo: 051022 Difetto: T1 TEST IMFORRMATINC sszegnato; 1809031507 rimaosso; 180903 15.07
Fase: 100  (Mortagoio THT) difetti: 2
Pezzo: 051022 Difetto: T3 TEST BLOCCANTE sszegnato; 180903 15.09 rimass0;
Pezzo: 051031 Difetta: T2 TEST MO BLOCCARNTE szzegnator 180903 1508 rimoEs0;
Fusel Analisi ditettosita nel periodo
19/09/2003
. Dal: 01 zettembre 2003
Consuntivo commesse
Al 19 settembre 2003
Commessa: 030333 tanonconf.: 0 Ota Riparazioni: 31
Humero difetti: 31 Tipe: RCC CORTO CIRCUITO
Commessa: 030336 Otanonconf.: 0 Ota Riparazieni: 0
Commessa: 030394 ta non conf.: 0 Ota Riparazieni: 529
Humero difetti: 36 Tipe: CHD COMP. NOM DISPOMIBILE
Humero difetti: 3 Tipo: DCLP COLLA SUPIAZTOLA
Humero difetti: 2 Tipe: DGQTE GIAMTITA ECCESS. DISP. COLLA
Humero difetti: 1 Tipe: PCC COMP. MOMNTATC SOTTOS0PRL,
Humero difetti: 2 Tipo: PCFP COMP. FUOR| PIAZZOL A,
Humero difetti: 16 Tipe:  PCW COMP. MARCANTE
Humero difetti: 1 Tipe: PCPE COMP. ERRATO
Humero difetti: 49 Tipo: PCS COMP, SOLLEWATO
Humero difetti: 2 Tipe:  PCY COMP. YERTICALE
Humero difetti: 306 Tipe: RCC CORTO CIRCUITO
Humero difetti: 147 Tipoe: RCMS COMP, MON SALDATO
Commessa: 030395 tanonconf.: 0 Ota Riparazioni: G4
Humero difetti: 20 Tipe: CHD COMP. NOM DISPOMIBILE
Humero difetti: 2 Tipo: PCS COMP. SOLLEWATO
Humero difetti: 5 Tipoe:  PCT COMP, TRASLATO
Humero difetti: 42 Tipe: RCC CORTO CIRCUITO
Humero difetti: 15 Tipo: RCNS COMP. RON SALDATO

12
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Documentazione
Viene associata al prodotto la documentazionein essere al momento della sua vita nella catena di
produzione. La documentazione puo essere associata nel formati office (.doc, .xls, .tif, .gif, ecc).
Rimane in un archivio storico tutta la documentazione inserita in modo che in qualsias momento,
associando il codice scheda barcone, s possa risalire istantaneamente alla documentazione attiva a
momento della produzione di quel singolo prodotto.

[
Tipo documento Data doc. [Prodotto Cliente Codice documento |Revisione |n® pagine| =|
b |Distinta componenti 22/00/98  [MINIMAX DaTAMARS 5S4 DamM01,0120-50 (e 2
Schema di montaggio  |22/09/958  |MINIMAX DATAMARS SA CSRID V.01 2
Schema elettrico 22/09/98  |MINIMAX DATAMARS 5S4 CIRID 2.1 2 o
Distinta componenti 2 |22,/09/98  |MINIMAX DATAMARS Sa DarMO1.0121-5L o2 1
Schema eletirica 24/09/01  [IMaX 2 CANALL |DATAMARS S& IM&x, SCH a2 3
Schema di montaggio  |24/01/02  |IMAX 2 CANALL [DATAMARS SA M8 MONT AGGI0 o1
Distinta companenti 17/07/02  |IMAX 2 CANALL | DATAMARS Si 400 1040-000 17-07-2002 |6
Schema elettrico 01/10/02  |IM&x PLUS DATAMARS 5S4 IMax, 5CH 03 3
Schema di montaggio  |24/10/02  |IMAYX PLUS DATAMARS Sa IMax, SCH - 2
Procedura dicollaudo |03/12/02  |IM&X 2 CAMNALL [DATAMARS Sa IQ 100 o1 10
Procedura di collauda |03/12/02  |IMAX PLUS DaTAMARS 5S4 I 0101 oo 10
Diiztirts ~ormmonant 1770 sy Bl OATABAARS, S SN0 1 040=014 17-17-02 g b
Hote: Stampa report documentazione cliente EradheEameris
j Stampa
—= |
n ]
Tipo documento Data doc. |Prodotto Cliente Codice documento  |Revisione |n® pagine| «| []
Schema elettrico 24/09/01  |IMAX 2 CAMALL |DATAMARS SA IaX.5CH 3 3 1
Scherma di montaggio  |24/01/02 | IMAX 2 CAMALL | DATAMARS Sh T MONT AGGICD o1
Distinta componenti 17/07/02  |IMAX 2 CAMALL [DATAMARS Sa 400 1040-000 17-07-2002 |6
Schema eletirico 01/0/02 |IMaX PLUS DATAMARS SA IaX.5CH 03 5
Schema di montaggio  |24/10/02  |IMAX PLUS DATAMARS SA IaX.5CH - 2
Procedura di collaudo |03/12/02  |IMAX 2 CAMALLD |DATAMARS SA 10 100 o1 10
Procedura di collaudo |03/12/02 | IMaX PLUS DATAMARS SA I 0101 ao 10
Distinta componenti 12/12/02  |IMAY, PLUS DATAMARS SA 800 1040-014 12-12-02 |6
Comunicazione di modifil05/06/03 | IMAX PLUS DATAMARE 54 T4 o 1
Mota di montaggio 03/09/03 |2156 S DELCO SP& pippo 3 27
» componenti = FLUTO c |
Muote;
0 E Documento
BS 2v- #8808 BE|(K4r M & || - IODEE H-Q
=] | " &-T-% | EB-7-2-B&|H i

Firme “{_ Commerti \ Ministure \"\Segnalibri

936 x

~
=
@
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