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un’elevata efficienza nella generazione

della distinta base.
Il modulo Distinta Base e Cicli (DBC)

nasce dal consolidamento di progetti
custom e dalla richiesta del mercato
di disporre di uno strumento che
integri la gestione tecnica (distinte
basi e cicli), il lancio in produzione
(OdL) ed il controllo delle attivita
produttive (gestione e controllo della
produzione).

di cicli di produzione.
Il menu contestuale, mirando alle

informazioni necessarie in quel momento,
aiuta l'utente nella compilazione dei
form e nella navigazione fra i dati.

La Gestione delle Anagrafiche

L’anagrafica Articolo dispone di campi per l'inserimento,
oltre ai dati dell’articolo (Codice e Descrizione), di alcuni
valori di riferimento come; Lead Time di Officina, Scorta
Minima, Costo STD e Prezzo di listino;
- . . L %
utl“ per ana|ISI e COI’]SUHtIV&ZIOnI Centio Lavoro Desc. Centio 5 1D Risorsa [CUdice ICenlrULav.ICenlmCDslU Feparto|Nome risorsa
. S . iy - . . Rz000 Fitd DENTATLIRA | I S1MN1 R5000 D101 TORMIO PB 80-100
mirate. E inoltre possibile inserire
un’immagine dell’articolo.

R3000 Fit S%VATH\EI 3 S2MN1 | RE000 MD102 TORNIO PB 80100 F
R4000 Rt MARCATRICI 40 53N RE000 D103 TORNIO PB 100120
Fit TORMERIA 80-200 41 S4mb1 | RE000 D104 TORNIO PE 100120 F
Rt TORMERIA 500 42 BEWNT | REOOD D104 TORMIO PR 200

Rt RETTIFICA PlaNA 43 BEMNT | REOOD MD105 TORNIO PB 200 F

Rt RETTIFICA DIAMETRI 44 57801 | RE0OD MD103 TORNIO PB 100 CARIC
Rt ROBOT AUTOMATICI 45 58al1 | RE000 MD10& TORNIO PE 200 CARIC

I Centri di Lavoro sono aggregazioni
di macchine omogenee ed alternative
fra loro per le quali & richiesto un

Selettore Giorno

Codice ed una Descrizione (il Colore puo essere utilizzato mercoledi 27 febbraio 2008 s
per individuare i CdL con lavorazioni simili).

Le anagrafiche Risorse (Macchine, Attrezzi, Strumenti ed lurv | mar | mer | gio | ven | sab | dom
Operatori), sono inserite nei Centri di Lavoro di appartenenza, e : 4
unitamente ai parametri produttivi di riferimento per S.A.R.A.
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Ogni risorsa dispone di un proprio calendario (disponibilita e
produrre), oppure acquisisce quello di fabbrica. L EERE
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Gestione Distinte Basi

La Distinta Base & molto facile d ti STeerTrr——A
a Istinta ase e molto r1acile a ges ire e Adticoli | Cici | Aisorse | Commesse | Clienti | Odiin 5.4.R.¢
= {=} = " .
H H H Elenco Articoli
costruire. E’ generata nel contesto in figura, B T i
) ) R = BS20002200 Piano a 90° Motore
da un elenco di articoli ed una lavagna nella B53000F100 Base Stuitura 20000
CLz400POS0 CLz400PO00 B53000M110 Base appoggio piede
- - - - - - CL2400P000 Canna cilindro 200
quale trascinare, con il mouse, i codici , ‘ i CLza00PE Ptores o1 200
. R R L. . . [CL24DDP15D] [cqunannj [CLZ‘!DDF’DSD] [CL24DDP11D] Ei:ggz?ﬁg ;ES‘:_F"I‘S[E."E i!lzzténn
cchiello Pist. Cil
agganciandoli ai relativi padri, definendone CLzacorion Deshielo et £3200
I t_t N t_ I . t CL2400P150 Ghiera Fermo Guarn Cil 200
a guantta utilizzata. EL100100 Gruppo Motore assemblato
q Dati Components | ASPE'T Zhk | | ELZ00100 Gruppo sensori di allineamento ta.
. - . . N . id idParent |idart idComp Qta FI75004780 Flangia 90° sp 10
Non ha limiti di livello ed & graficamente ) FI7sn0F 770 Flania recorda 5220
2 1 &Rzd00pz00 SRz400P300 € GRO000B000 Grppo basam. L1000 Verniciato
- - . - . . H 3 2 GR2400P900 CL2400P050 C ERO000BTO00 Grppo basam. L1500 Vemiciata
personalizzabile con simboli e colori diversi. R s e [ [y Grzeoozo B oD
- - - Elefico Articoli Articoli >> Fagi
G e S t I O n e C I C I I 1D At IDescHzlone ) Sequenza [ID Oper. lUperazlone IcentroL lEod.DF‘l
A81000&100 Maniglia Mylon Fresata | 10 6159 Tormitura Giunto 45 RE000
Lo ) ) ) A Ad10004200 Maniglia Grande forata 20 B180 Rettifica d20 RB000
Una volta definite le anag rafiche di articoli e [ #1030  8odo artiuta forate El] 5161 | Dentatura sede Albero motare R2000
AA3000=E60 Giunta motore 90 finita 40 B1E2 Rettifica zede guarnizioni RB000
- M ’ H A =g
risorse e |a struttura produtt|va de“ art|c0|o |a Al I Giunto matore 45 firito 50 6163 | Lavaggio aberi RB100
’ AAS0T0C220  Albero giunzione piastra B0 B164 Contrallo Diam. Rettificati RL100
gestione dei cicli ci permettera di definire come | ] BLa0n0 | Guide Cardlo Asse X
BL2000v200 Guide Carello Asse 'y
e dOVe Sara prodottO. BL2000z200 Gulde.CanfaHUAss.eZ < ¥
BLI00M<220 Motorizzazione guide As.. . - =
. N y . - BL30O0Y 220 otorizzazione guide Az Operazioni >> Risorse >> Terripl
e Come: sara l'elenco delle Fasi a determinare AETZR | Mmoo oatnis Pi... [0 Ri... |Risorsa [Tempo 51d._ |Temgo Set..Tempa Fi. 2.
. . . BS1000B100 Basamento part.1 L1000 B O 46 E1MN1T TORMIO PB 0000.03.00... Th - F
la processione delle lavorazioni. TINED | B SE 2 47 EMNITORNIOPS 00000500 2 - F
B510002100 Piano a 45* Motare
e Dove: ogni lavorazione potra essere abbinata [ sszomsn | Pesia s aben < >

ad una Macchina, o CdL previsto, acquisendo la Macchina effettiva in fase di lavorazione.

Gestione Commesse/0dL

id Cammesza: id 0.0.L. Prezzo di vendita: Prezzo Listing:
0 | 1o} Costa Std: La procedura di creazione della Commessa
i Clente: dtete: per il successivo lancio degli OdL & gestito in unica
| | j | Mon lanciata j
Q i et finestra. Infatti sono digitabili tutte le informazioni
H ! = = necessarie: Articolo, Cliente, quantita da produrre,
data Consegna ed altre, utili in altri contesti.
Data Commesza: Data Schedulata: Data Conzegna: A A . .
[27/02/2008 155602 | | In caso di Articolo (padre), con DBC & possibile
Data Cansegna Richicsta Vincola: Priorks generare OdL a cascata sui componenti (figli).
28/02/2008 15.58.02 |FimaPossible = | [Nomale |
':E' Il Lancio in prOdUZione avviene con: [* Chivse [ Lancite [ Nonlanciste [ Initardo
un CliCk dOpO aver Selezionato |a IoLlNommativothente 0.0L |idArticolo lDesc Articolo Quantita |Data Inizio Comim. lDatanns. Schedulata]Dalanns. Richiesta k
’ ] E FliDatiSal 3 GREBISINK  ARMADIO STARSTO0 1 20/01/2008 16,07, 12/02/2008 11,1550 23/02/2008 16.07.04 |
commessa nell’elenco. Successivamente, i Flidais.l 5 EL200100 Gruppo sensor dialinsamer 3 20120081652, 11/02/2008 17,4550 23/02/2008165202 |
R ibil la d . I |DECSLL. 9 EL200100 Gruppa sensoridiallneamer 20 2801 /2008 17,24, 11/04/2008 11.00.023/02/200617.2437 |
e possibile stampare la documentazione ; .., B GRZEEH  SCHEDAIMFIENTOX 3 28/01/2008 1723, 14/02/2008 181559 14/03/200817.2308 |
di produzione, completa di bar-code. © o TDM Sph 7 GRIEIH  SCHEDAIMPIENTO X 2 28/ /2008 17,23 2002/ 2008 120000 14A08/2008 17,2344 |
! © DECS4L 8 GRHIEH  SCHEDAIMPIENTOX 3 20/01/2008 17,24, 18/03/2008 15.50 5 14/03/2008 17,2413 |

Alcune opportunita e vantaggi del Modulo DBC

W g e Al cliente é offerta la possibilita di gestire, in autonomia ed in tempo reale, dati anagrafici
E ® e produttivi, limitando la dipendenza da altri sistemi o enti.

-
\ A Intervenire, fino all’'ultimo momento, sulla distinta base (DB) e sui cicli (ad esempio, per
L f allineare il prodotto ed il processo produttivo all’'ultima modifica attiva, ma non ancora

% rilasciata.
@‘ﬁ @\\i e Creare cicli alternativi da utilizzare in relazione a scenari produttivi diversi
%@ @ @::’I selezionando, in fase di lancio dell’OdL in produzione, il ciclo alternativo
’
i T il

Bmr ' pjg attinente al contesto.




