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Funzionalita di Prodotto

Enterprise Solutions

Alyante Enterprise, I'offerta TeamSystem nel mercato dei
gestional

| modelli di produzione
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| modelli di produzione

Per individuare le esigenze produttive in una azienda
e bene aver presente il modello logistico produttivo

Per ogni modello sono necessarie coperture
funzionali differenti
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| modelli di produzione

M 4 N\
A Make To Produzmn.e per Da Previsioni
A Stock Magazzino
Z. \_ J o N
p . Da Previsioni:
'X' Assemble To Produzione per - Materiali e Semil.
G Order Ordini - Magazzino Da Portafoglio:
¢ ) g - Prodotti finiti
(0] e N\ o o .,
v } Make To Produzione per ‘ Da Prev.|5|.on|.
' Order Ordini - Materiali .
\ / Da Portafoglio:
P - N - Semilav.e P.Finiti
g Purchase To Produz. su Ordini
G Order _ Progetti ripetitivi Da Ordini
E
I Engineering To Produz. su Ordine ‘ Da Ordine
0 Order _ Progetto Singolo
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| modelli di produzione

Produzione per magazzino (in Serie)

) DD~ R =

Il tempo del richiesto dal mercato e pari al solo tempo di spedizione.
Questo fa si che I’'azienda produca esclusivamente su previsione.

v". Dichiarazione inizio XX secolo .....:
“ Chiedetemi tutto, basta che sia una Ford T di colore nero”.
(Henry Ford)
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Ciclo tecnico produttivo

(Produzione per Magazzino)

Orizzonte

ordini clienti Orizzonte
Pianificazione: Previsioni (forecast) rA(I:muci:sli?in ! Pianificazione:
MESI/ANNI - GIORNI

Acquisti
Approvvigionamento
Materie prime

Ordini di
Lavoro

L

{§ TeamSystem’




| modelli di produzione

Assemblaqqio per Ordine Cliente

Order ‘ Ordini-Magazzino

> Il tempo richiesto dal mercato e pari al lead time delle fasi finali di
produzione del prodotto finito. Questo consente di lavorare sulle
previsioni solo per i materiali ed | semilavorati.

Da Portafoglio:
- Prodotti finiti

> L‘azienda produce su ordine. Il mercato richiede sempre piu
flessibilita e predisposizione nelle di configurazioni dei prodotti
finiti derivanti dalla combinazione di un numero ridotto di materiali
e/o di semilavorati.

Oggetto delle previsioni: semilavorati e materiali.
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Ciclo tecnico produttivo

(Assemblaggio per Ordine Cliente)

Orizzonte Ordini clienti Orizzonte
Pianificazione: Previsioni (forecast) rAmI chent Pianificazione:
MESI/ANNI cquisiti GIORNI

Ordini di o
Lavoro Acquisti

Materie prime

{§ TeamSystem’
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| modelli di produzione

Produzione per ordine cliente

Order ‘ Ordini ‘ Da Portafoglio:
- Semil.e Prod. finiti

> Il tempo richiesto dal mercato e pari all’intero ciclo di trasformazione
di tutte le fasi di produzione. Questo consente di lavorare sulle
previsioni solo per i materiali.

» L’azienda produce su ordini. Le caratteristiche del prodotto sono
note e si attende I’ordine per avere la certezza di produrre nel tempo
e con la quantita richiesta dal mercato.

» Oggetto della previsione: materiali.
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Ciclo tecnico produttivo

(Produzione per Ordine Cliente)

Orizzonte

ordini clienti Orizzonte
Pianificazione: Previsioni (forecast) rA(I:muci:sli?in ! Pianificazione:
MESI/ANNI q GIORNI

<J
———
e
’
-

Ordini di

Approvvigionamento

Materie prime




| modelli di produzione

) e \
: Purchase To Da piil Ordini Produz..St.J Orfii.n.i
) Order Progetti ripetitivi
G \ y
E
T E H H T 4 )
T } ngineering 1o Da Ordine Singolo Produz. su Ordine
0 Order )

a Progetto Singolo

Gestione a Commessa

Gestione a Progetto

Il ‘
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| modelli di produzione

Caratterizzazione della gestione a Commessa:
Ripetitivita del prodotto.

Lotti produttivi significativi.
Tempo di attraversamento, per larealizzazione, breve.
Caratterizzazione del cliente sul prodotto a catalogo.

Costo del prodotto condizionato prevalentemente dal costo
di produzione (materiali + lavorazioni).

Tempo richiesto dal mercato breve.

Tracciabilita dell’ordine cliente in produzione
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| modelli di produzione

Caratterizzazione della gestione a Progetto:
Scarsa ripetitivita del prodotto.

Lotti produttivi ridotti o univoci.
Tempo di attraversamento, per larealizzazione, significativo.
Creazione del prodotto su specifiche del cliente.

Costo del prodotto condizionato dalle attivita (es:
progettazione), spese, materiali, lavorazioni.

Tempo richiesto dal mercato in funzione del tempo

progettazione e di produzione del prodotto.

Tracciabilita dell’ordine cliente in produzione, negli acquisti
e nel magazzino per le materie prime, semilavorati, prodotti
finiti
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La gestione a progetto

Settori merceologici caratterizzati dalla gestione a
Progetto :

Societa di Produzione Impianti industriali
Societa di Ingegneria

Societa di Servizi

Societa di Consulenza/Informatica
Cantieristica
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La gestione a progetto

Il tempo di consegna concesso dal mercato e lungo
e si spinge sino ad abbracciare anche la fase di
progettazione. Questo consente di poter attendere
I’ordine del cliente prima di approvvigionare i
materiali.

L’azienda svolge attivita di progettazione e di
produzione su ordine del cliente.

Oggetto della pianificazione: il singolo progetto.
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La gestione a progetto

Produzione per Progetto

Preventivi:
Entita di valutazione:
Attivita
Spese
Materiali
Analisi dati storici

Stati di avanzamento:

Lavori
Costi

Indicatori di performance singolo progetto:
Processo
Redditivita
Risorse interne/esterne utilizzate
Materiali
Ritardi
Costi/Ricavi

|
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Tipologia di risorse

Tipologie di risorse che caratterizzano la gestione a
Progetto:

Progetti
Nodi
Attivita
Spese
Materiali
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La gestione a progetto

Strumenti di analisti

W.B.S. (Work Breakdown Structure)

Legenda: I Materiali I Ativita

{§ TeamSystem’




Funzionalita di Prodotto

Enterprise Solutions

Alyante Enterprise, I'offerta TeamSystem nel mercato dei
gestional

Il ciclo tecnico-produttivo
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Ciclo tecnico produttivo

Forecast Scorte

Progetti

Ordini Piani di
Clienti Carico

Piano Principale Prod.

Distinta Base

Sviluppo Fabbisogni

Analisi Disponibilita

Proposte Ordini Reparti
Macchine

Ordini a Ordini di Ordini di Risorse Umane
Fornitori Lavor. Int. | Lavor. Est. Terzisti

{§ TeamSystem’

Attivazione e Controllo Flussi Operativi




Ciclo tecnico produttivo

| moduli o
Menu Preferiti Cerca Comando DI St I n ta b aS e

Anagrafiche di Base

Pianificazione produzione
Fabbisogni materiali

CRM

Lavorazioni interne

Cicli di produzione
Conto lavoro passivo
Analisi costi

Fabhisogni materiali

Elaborazioni di produzione

Gestione progetti
Documenti di produzione

Elaborazioni di produzione

Conto lavoro attivo

Conto lavoro attivo

Configuratore Tecnico
CRP, MES e PowerMES

Progetti

Tabelle produzione

Controllo di Gestione

{§ TeamSystem’




Ciclo tecnico produttivo

Dati di base

Gestione Risorse:

Reparti
Macchine
Qualifiche —
Dipendenti s . -
Squadre kil S
Tempo di attraversamento: = e
Fasi produttive e improduttive = e
Tempi produttivi e improduttivi e O
Parametrizzazione eventi e

T

Parametrizzazione processi

Parametrizzazione flusso documentale

{§ TeamSystem’




Ciclo tecnico produttivo

Dati Tecnici

Distinta base
Tipologi( Simisstimatese
Tecni e ar
Forni Q

Tipo distinta Standard ‘ = \

C I I e n Stato assieme o Qta rif.lotto Attr.estesi

P r O g ‘ =S — lLiv. |Seq. |Articolo  |Variante |Descrizione @ |UM|Quantita  |QtaSfrido |

! Distinta e l Articolo/Componente |[Liv. |Seq. |Articolo |variante |Descrizione |uM|Quantita | Qta Sfrido
Gestione
Date di v
Configut

Gestione "

Proprieta

. < | m | 3
L OoC al |ZZ ] Mot Tutti i component | Fitrotegami Gestiori collegate  Importazione struttra  Rinumera  Legenda
g Componente
- . 4 | Qr H
Cicli 4 ar
G e S t i O n E Y% ricetta Quantita necessaria  Quantita sfrido % sfrido Inizio/fine validita | Sequenza comp.

uM1

Gestione
Gestione e =
Set U e T
P ro d l Data revisione

C Od a Q,  Alternativi  Dett.Ordne. Impegno:  Fasicomponent

Localizzazione cicli sul ciclo attivo e produttivo




Ciclo tecnico produttivo

Configuratore Tecnico

Il configuratore tecnico

. L 4 Configuratore distinta base aperta [=][E =]
consente di definire oo oo .
aUtO m atl cam ente, Insieme articol Q-
Codice articolo BICI CORSA COMPLETA Q\ = BICI CORSA COMPLETA

attraverso leregole e
vincoli impostati

o Componenti I o Cido |

Vincoli esistenti per assieme

Componenti
ElD ATTACCO MANUBRIO - (ATTACCO MANUBRIO)

g — 5
dall’utente, |a struttura e 1 C3 BoRRaccAn-- (oRRAG)

Iy
I

+-_] CASSETTA - (CASSETTA)
7] CASSETTA 10V - (CASSETTA 10V)
7] CURVA MANUBRIO - (CURVA MANUBRIO)

EI@ MID (Sequenza: 1)

della distinta base e/o del Y o Aestmenio

. . . i '~} MID-FASCIA MEDIO/ALTA PROFESSIONISTI
relativo ciclo di AL-Mara 3 ) DISTANZIALT CANNOTTO - (DISTANZIALT CAWNOTTO)
lavorazione.

[
[2
[
[
E
2 - Materiale -] GUARNITURA - (GUARNITURA)
[
[2
£
[
4

m

m

C01 - CARBONIO {-_] GUARNITURA E MOVIMENTO - (GUARNITURA COMPLETA [
TIN - TITANIO

A3 - Colore
: 04 - BLU OLTREMARE
05 - NERO DARK

+-_] LEVE FRENO - {LEVE FRENO)

-1 LOGO - {LOGO)

7] MOVIMENTO CENTRALE - (MOVIMENTO CENTRALE)

= m ] 3

-

Il configuratore tecnico

-] 06-ROSAGRO & variantiinanD [ variantiin OR |

VI en e al I m en tato EI@ LO'.E (SZ;:E?;DUR ] —r Regole sui componenti |
d I rettam e n te d al I e Var I an tl :3:&':5:19?1130 Sostituzione codice componente

T 0 - Componente sost.: ATTACCO MAMUBRIO ->= ATTACCO MAMUE...

e var | ab | I | d efl n Ite n el [&] variantiin AND [ Variantiin OR Variante sost.  : LUXSMCOL I I
. Muovo Modifica Elimina Duplica Simulazione
configuratore

commerciale.
TENRWEE




Ciclo tecnico produttivo

Pianificazione / Schedulazione

Dati di base

Piani principali di produzione:
Tipologie piani diversificate (Operativo — Simulato — Parametri scorte)
Alimentazione piani diversificata ( Ordini clienti — Forecast — Storico —
Piani di carico —W.B.S.)

Calendari di produzione:

Interna (definibile anche per reparti e macchine)
Esterna (terzisti)

Analisi risorse
Materiali:
Fabbisogni articoli a scorte
MRP

Reparti — Macchine — Umane — Terzisti:
C.R.P.
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Ciclo tecnico produttivo

Gestione processi produttivi

Lavorazioni Interne
Avanzamento ordini di lavorazione:
Quantita buone e scarti
Ore lavorative — Set up — Fermi macchina
Fasi alternative

Frazioqamento ordini di lavorazione su reparti e terzisti
diversificati

Conto lavoro passivo

G.iacepze / Disgonibilité/ Mancanti / Eccedenze materiali per
singolo terzist

Gestione conto lavoro di fase

rea}rz?gtlgtrizzazione processo documentale per la gestione del
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Ciclo tecnico produttivo

Gestione processi produttivi

Conto lavoro attivo

gli_acetnze / Disponibilita / Mancanti / Eccedenze materiali per singolo
iente

Gestione partite

Analisi costi (per singaqlo ordine di produzione — articolo di
magazzmo—\gglorlzzgmoneWIP% P

Preventivi

Consuntivi

Analisi e valutazioni Make or Buy
Strategiche
Operative
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Ciclo tecnico produttivo

C.R.P.

Schedulazione risorse produttive a capacita infinita

Ore

N B~ O 00

Lunedi Martedi Mercoledi Giovedi Venerdi

Logica di sequenzializzazione temporale: al piu tardi
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Ciclo tecnico produttivo

C.R.P.

* Visualizzazione
indicatori aziendali.

et 12 isnov 12pd
£3 ENERERERRRIH

11l )

Seav 1l
u‘\ 2.1144sn

» Possibilita di
analizzare i dati :
aggregati per
tipologia di risorsa e
di esploderli in
modalita
top-down

« Analisi perrisorsa: T iEE]
« Capacita
produttiva
« Carico
« Overflow

{§ TeamSystem’




Ciclo tecnico produttivo

C.R.P.

Onmoreesogeficn | {112 || onpemon |

Dettaglio carichi per _
. . | ' . - | Musrre s Z Riga doc. l-n"I Dt re .q‘ : |memprop. | Deta r | Dwta wim |Ritardo Qs QUs comm. Qs &
risorsa; , . e e .
. . L 2sjon 1R UI0/1z 1YLz g 73,000 0,000
° dettagho per Ord|ne O 2 1 120872012 120087012 08/10/2012 131172012 ¥y 03,000 0,000
proposta di TETERE|
. Onmmoree ogsico | L5412 || oypea0n |
produzione. .
u..,. doc. |1 dox Ot reg | W prop ]x .ur- | Dwta wive |Rardo  [Qta | Qs conm ™ "
_ 1 1306001 1 "Ti"‘l 072012 3311/20%: “f'_'f @y DAMO 0
J.': i 1.&9{‘912 12/05/2012 wmmu vu'zm 4lg 241,000 0,000
. . . 2 | w201 12 010/212  WIVDLZ g 272,000 5,000
° VlsuallzzaZI()ne de”e b1} 1 1200/2012 120972012 08/10/2012 11172012 ¥%g 23,000 0,000
fasi del ciclo sul carico e —
propaste — —_— . g - e = = = = ;”_I Wesh  Mosth uv.
delle risorse. - e e iea] o 2 1w w W owwm m = m
= INT-DRDLAV o » 1 1290 C , -y
4 ‘Assanslagge macisny 28 e ]
i ‘ Cotuto Fraw [21] _ [
=l
I T
i H
(R pone| L e .
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Ciclo tecnico produttivo

C.R.P.

P Vaaiuzatione 1P - Rans o

Piano lavoro : e [ ]

e Analisi delle fasi di
lavorazione
raggruppate per

Cader mmuiascne

e et

C25 - Cagens

singola risorsa.

S

* Analisi previste : e | b —
« Reparti ‘
« Centri

. Macchine
*  Qualifiche
. Fornitori

(P11}

{§ TeamSystem’




Ciclo tecnico produttivo

C.R.P.

Ottimizzazione carichi
risorse;:

Modifica ordine:

» La gestione dell’'ordine
permette la variazione
puntuale delle date di
inizio / fine sia dell’'ordine
che di ognuna delle fasi
non ancora processate.

* La gestione permette
anche la variazione delle
risorse di pianificazione
(reparti, centri, macchine)

{§ TeamSystem’

ﬁbomzim ordine .:.LE 28

Doty PEORDAY | Dockez /| R | {| Datadoc. 2092011 | Datares. [p209/011 |
Articola PFPO5006102 || ||POMPA 02-PVS05-6F

Quantita 1 1,000|

Stato ordine |Modificabile. |

—Cide di produzione

Data inizio lavoro ! Data fine lavoro !

Seqfase |Progfase |Fase |Descrizione fase

| Data inizie | Impegno data inizio | Data fine

| Impegno data fine |N

0 28 |Assemblaggio meccanico 06/10/2011 0,250 h| 0&/10/2011
0 0 21 Collaudo Finale 07/10/2011 0,083h 07/10/2011 0,083h E
30 1] 22 Imballaggio 10/10f2011 0,004h  10/10/2011 0,004h Ir
40 0 23 Spedizione 11/10/2011 2,270h  11/10/2011 2,270h E ~
4 1 3
Sequenza/progressivo 10 ljl Fase 28”
Matura Esterna Stato
Qta ordinefavanz. fscarto 1,000 0,000 0,000

Reparto | Q] |

Macchina | |@J1] |

Fomitore ¥  3[[@]) [TRATTAMENTT METALLICI SNC

SEM>D




Ciclo tecnico produttivo

Console risultati MRP

Visualizzazione aggregata

| Srooe Y22 OCE U ebborazone V69 | 13037013 |

per articolo da elaborazione o T i Bl i it i
MRP (Wbgatid  Heswasae. Momiattegn: Wideattdens. [} fsdkaae e
» Giacenza i s — e X
- Fabbisogni T i s e i G i piie i i i
+ Ordini scaduti e e~ IR I . =
* Numero di ordini clienti y Mo = e
scoperti - em . R —_——
* Quantita mancante e L el N UL W . S,
« Suggerimenti generati en A == N
per tipologia: anticipa, Heor. L ol S S,
ritarda, cancella. e ST S . R
- Proposte generate e o e s
Logepe—

{§ TeamSystem’




Ciclo tecnico produttivo

Console risultati MRP e

Smudscore AA_CC_E Ubres slaborssons MRP | Q7/00201D

Dettaglio Bucket temporale; |wwwe o~ o % o ° =
- Visualizzazione aggregata |7 e T B el e
archi temporali dinamici: el — Se——
- Giorno e e
 Settimana fo= ] @i @i B Boinees @ 8
Teckgasted [ o @ > 8 u}
« Mese e T Comieghohn - iepies T wigeiien s =
; CE— » =
e - ™ | e
Dettaglio andamento: i ::nm, W1 ot Fotns_Ton it Conplenots [ ittt e LA s Sewam

» Visualizzazione dettagliata

tipologia eventi per articolo | | <= % s e
5 el d terdna OUUNEDIY.  OVUYAL) OPRNGDIY 15000 50N 8000 -
»  ro— Crdnatn 3 rodioere CFMEND  OUIANS PRGEOL 15000 M0 15000 <000 INT<CR0RAY G079
» 2,, Pesxpure Crdnan aodore SN ORI GRRMADI3 10000 a0m 15060 25,000 ITCRDAY 0879
. . . . 8, Fesicoue Crdntn 4 7o oore OSIA01T  GAMAOII OSRA(ZDI 10000 M0N0 15,00 5,000 INT-ORDUAY 05479
Gestioni Collegate: B § Gremme  ounepedae WD G K G DD SHO 20 NEDA X0
T . . . 5 Fabbisogno edgendunts OGDHIDI)  OMDHIDIY DRI W0 16000 15,000 1,000 QLI-ORCTE 30730
ramlte questa funZIOne e %W Codnato s rodicare OUDAE0LY 070401 M0 €00 20000 14,000 5,000 INTOROUAY 0r8)
Y 1 ebberogro rkendsta NI WAL FUWEDE AZ200) R0 ISM0 107,000 QALCRIE 0K
. . . %, e J Proponte & prodisions WL W0 MENIE 1000 500 IS0 8000
ab|l|tata |a mOdallta dl % " Febtuogmadyenduta MMS0L  IOMEROIT LGRSO -44,000 40N SO0 43,000 AUUCRCNE 03V
® Fabbiogno edpendarts WOKI0IT  THEDII LRSI 0000 K000 IRI0 41,000 ALI-GRODE 0N0
° Confermare | Suggerlmentl ‘;m o Propostad prodcione LORADNY ML) LRI 41,000 15,000 14,000 0,000
L Fatbzogro rogendsrts WS AMSE0IY MESGOIY S50 40000 15,000 5000 QORI o0rs
- . R o Jj Proposta & produsins ST 20013 m.r:\mz mmI 1500 15000 2,000
%
* Generare ordini a fornitore | s © e NS S S ISO1 MO SE SN 52
. . =5 % odvee ) Pogostad podaem JHEOL 2T MBEEDID 1SS0 5000 15,000 2,000
5 Fabbisogro rdgenderte SIS WS 10,000 SO0 000,000 LRI SN
e dl prOdUZIOne da-”e Swesi fattt. By ordrwe ) Propostad prodons WIS RS NREROE 10,000 1500 15,000 0000 v

_loqoperaat. ¢

proposte create dal’MRP
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Ciclo tecnico produttivo

Console risultati MRP

Pegging (tracciabilita):

« Analisi per singolo ordine di
Produzione dei legami della
Distinta base necessari per
la produzione del singolo
prodotto finito e semilavorato

« Analisi per singolo elemento
di distinta base del suo
fabbisogno e come questa

carenza venga soddisfatta:
« Giacenza

* Proposta

« Ordinato a fornitore

« Ordinato di produzione

{§ TeamSystem’

= Console risstiati MRP - Dettaglin per commessa

Savdans VAL OC G Ukinz elshoraccre ¥PP - 27)0312003
iy | B B Bes s Bosisss @7 =
Tpdogeatek | = H=:5 Bee=- O

Ciente  Ragione sec

3 A
g~

Aoomabe MNP rd.  QICRDBE  DOJIS Pz 20l GTIPA-2m 3 FI PFT2-CoréTecfemmanertn [ 2,000,000
e od & QIRDBE 0t ! oMEMIs i GTIPA-AM § wem Of Corsdke@Mptrgadod-lay 1000
— rd.d  QIADDE  0OZ ! oMMz 0 AeGR$A-AR S A O Cosde@MT-trgadord- Ly 5,000
| rd.d  QICRDDE D)t Z ieHmiz 1 GTLSPA-2M B CrsiefHpIgnasaEAn 1000

Dettagio per commessa ord.d QHFDBE 0O t14Ee 01 AT PA-201 S mFem Cosde@Mp-A fabb [FamES 20000
s od. & QICADBE  0Q)1 2 WU W GIPA-E S =R PFTConfTeovhzmanerio L- 2500000
' o - —
Skt per comnessa € AT 2
e o 18,000 15/04/2517|05/84/2013 191/04/2013 Drdine 2 cien 173)
L Al Propostadamisto  Ordesre 10,00 10,000 29003 BN Z0N3 Ordee dadhen 17R10
« | =afa:02 Propastad prodisime Crdeere 10,000 10,000 TI4ENS OUBAAIE  SDeEets
il A0S G MO0 150,000 OHMENS OUSYIIE  SnmRns
i 2w G 0000 100,000 DLOIEN3 QLB Sujmlmns
| =alasg PropasadprodSme Crdrare 10,000 0000 AMEII3 UL 26030013 Ordne daden 175
| =o8s4511  Ordnspapedooe Arbepe 10,000 0,000 TINSE0I3 O3 5033 Ordprod. 2000011
il 203 Popatadamisn Ondrere 10,000 10,000 HOENG BEFWE TS0 OBQuta Dep 2l
202 Ordnstnafomtire 10,000 0,000 WM 2EHNE 23RN Ordfor. 1000150
Lo
! =




Ciclo tecnico produttivo

Console risultati MRP

Pegging per commessa:

« Analisi per singolo ordine di
Produzione dei legami della
Distinta base necessari per
la produzione del singolo
prodotto finito e semilavorato

« Analisi per singolo elemento
di distinta base del suo
fabbisogno e come questa

carenza venga soddisfatta:
« Giacenza

* Proposta

« Ordinato a fornitore

« Ordinato di produzione

« Analisi tramite diagramma di
Gantt

{§ TeamSystem’

Articali dternativi T Nl S anFA L s ] i
Anomake MR Oodd QIRIFE 915 1 e 20: QTIPA-M 5 R P24 _uﬂe:'nlmna'le'tnl ms,mn
e Litaas odd. QMRIPE 091 1 - 25162013 20 ATIPA-20t Q PRI Ol Cosce@Mpangadad-lax 1000
——————— ! odd QIORIFE 0572 1 2snepni3 202 ATz PA-22 S rEm Ol Consols@Mpangadod-lax 5000
] Oodd QMHeIFE o911 2 1L 20: ATIPE-20t o e CorsdeMpDgnuabln 10,000
Dettagh per conressa odd QIHRIME oD 1 462012 20t QTIPA-20L 5 ras Corste@MpAfdE[FomES 25,000
= odd.  QMHAIPE 015 2 1Lz 20 ATIPE-2t 5 R F-CorfTeqricananstol- 250,00 o
Gt per commessa s == 2
3 M(
, Adcsb 20 er 13 Z3Mar 13 26 Wer 13 25N 1326 Ver 13 7 W 1328 Wer 13 29N 13 30 Wer 13 31 Mar 13 mna ;wns 32l 4.\;:13 E
e L - e
' A1
= 2o S0z
Alwe-s
Alweens
= agx-at T
= Bgs011
s P —
202 ~
4 ¥ie
! ==
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Ciclo tecnico produttivo

Console risultati MRP

Analisi e gestione alternativi:

* Analisi articoli in distinta

su ordini di produzione ed : y
i relativi articoli alternativi B i g 1
e relativa pianificazione in D e e - _—
bgse a_ld un bucket temporale i , - 5
dinamico: et | = “ i
| CANPI Ueekll \'eekll WeekB ledll Icekls Iledlﬁ 'eekl? 'Ieekls \Ieckl9 Ieekzﬂ 'eekl
o G|Orn0 ,gmmgmbnéztmm .i.— -.-‘i = ] - ] ii.* _— f;.@ i
Settimana | Sel Stato_ Ind.orzatura sosttuzione At ait wa.q—uz A e o e T et Byt smhcn-ax.n
hd M ese MP+02-A2 20,000 L+.1 447515 QI1-ORDINE 7
. . . Ok Ok MP+0.3-22 30,000 S+0.1 Rspatn 447517 CLI-ORDDE ) 7
« Scelta e sostituzione articolo = = = a2z — == wmasome e 7 |
con il relativo alternativo | « = weiazsa Sy oo w5 )
sullo specifico ordine di e St wan i omamn w7 |
produzione. e : :

« Lancio MRP parzialmente
rigenerativo

s BT




Funzionalita di Prodotto

Enterprise Solutions

Alyante Enterprise, I'offerta TeamSystem nel mercato dei
gestional

Manufacturing Execution System

TR



MES

Manufacturing Execution System

Sistema di gestione della fabbrica, completamente e
nativamente integrato con Alyante Enterprise

Obiettivi principali:
gestione risorse di reparto;
passaggio bolle di lavoro ai reparti;
automatizzazione raccolta dati di produzione;
riduzione costi di collegamento tra sistema gestionale ed unita
produttive.

Sistema software strutturato in due componenti:
back-end [BE] : configurazione sistema, lancio ordini di lavoro ed
interrogazione dati/statistiche
front-end [FE] : software di raccolta dati

rp—



MES

Manufacturing Execution System
Principali funzionalita integrate

|[BE] schematizzazione alberatura delle risorse;
[BE] lancio in fabbrica degli ordini di lavorazione > generazione
bolle di lavoro;
dichiarazioni multiple (cucitura bolle di lavoro);
[BE] configuratore lotti;
[BE] profilazione utenti;
rilevazione manodopera integrata con rilevazione presenza;
[BE] monitoraggio presenza dipendenti;
[BE] cruscotto situazione impiego dipendenti;
creazione/utilizzo squadre di lavoro;
passaggio consegne tra dipendenti,
[BE] monitoraggio risorse reparti;

TR
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Manufacturing Execution System

|[FE] controllo avanzamento produzione:
rilevazione automatica tempi macchina/uomo
dichiarazione manuale tempi macchina/uomo
dichiarazione quantita prodotte/scartate
dichiarazione lotti prodotti/consumati
rettifica dichiarazione tempi e quantita
dichiarazione attivita indirette (attivita non legate a ordini)

gestione fermi macchina;

gestione attivita di manutenzione risorse;

integrazione completa di sistemi touch-screen e lettori ottici;
BE] visualizzazione in tempo reale dello stato delle risorse
produttive;
BE] rilevazione automatica di tempi macchina/manodoperae
guantita prodotte/scaricate;
'BE] calcolo dei principali indicatori KPI di produzione;

rp—
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Manufacturing Execution System

[ Albero delle risorse - M.E.S. Backend

I File | Window Help

Il h Azienda corrente Quarta|NicimjLotti @Ges... ~

Anagrafiche di Base Text to search...
nda

Risorse

Alpero delle risorse » [ Assemblagaio (A1) [ASS1]

» [ Assemblaggioz [A552]

» [ Formatura 1 [FORM1]

» [ Formatura 2 [FORM2]

v [ RepartolFresatrici [FRESE]

Manodopera '*- Fresatrice]1-AsportazTrucioloConUtensile [FRESATRICE[1]
'*- Fresatricej2-AsportazTrucioloConUtensile [FRESATRICEZ]

w ;2. Frese vertical [CENTRO|FRESE[VERT]

Mags o % Fresatrice verticale 1 [FRESATRICEN1]

Ordini ﬁ Fresatrice verticale 2 [FRESATRICE[VZ]

ﬁ Frezatrice verticale 3 [FRESATRICE[WV3]

# Fresatrice verticale 4 [FRESATRICE[V4]

Causali » 2. Frese orizzentali [CENTROIFRESEIORIZ]

Calendari / Turni '*- Fresatrice orizzontale 1 [FRESATRICE|O1]

'*- Fre=satrice orizzontale 2 [FRESATRICE|OZ]

# Fre=satrice orizzontale 3 [FRESATRICE|O3]

Avanzamenti di produzione » E Imballaggio [IMB]

Reportistica .4 E Laminatoio [LAMIN]

» [ Misurazione laserSOLOXCRP [LASER]

» [ Levigatura [LEV]

Reparti

Centri

Macchine

Attrezzature

Lancio in produzione

Analisi dati

Servizi

Alberatura delle risorse: Reparti/Centri/Macchine

§ TeamSystem® L

Back-End | Anagrafiche di base
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Manufacturing Execution System

Dipendenti
I File Edit View
||| + - [ | ¥ » Text to search... VAR
l
u Cognomel... Tecnico specializzato #1°Livello I
. ooz Cognome0... 002 Tecnico specializzato #1°Livello Reale 1
. o003 Cognomel... 003 Tecnico specializzato #1°Livello Reale 1
. oo4 Cognome0... 004 Tecnico specializzato #1°Livello Reale 1
. oos Cognomed... 005 Tecnico specializzato #1°Livello Reale 1
. 0os Cognome0... 006 Tecnico gpecializzato #2°Livello Reale 0 - B H .
= - ack-End | Anagrafiche di base
Codice |IJD1 Mansicne |Tec:nicu specializzato #1°Livello
Cognome & Nome |Cugnume001 Nome0o1 Reale |Reale
Matricola 001 Valenza | 1

Dipendenti

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

Calendari
I File

4 marzo 4 2014 aprile 2014 maggioc # 2014 »

Il mm g v s d Il mm g v s d Il mm g v s d

1 2 1 2 3 4 5 8 12 3 4

3 4 568 7 8 9 T8 910 11 12 13 5 6 7 & 910 11

10011 12 13 14 15 16 14 15 16 17 18 19 20 12 13 14 15 16 17 18

17(18 18 20 21 22 23 21 22 23 24 25 26 27 19 20 21 22 23 24 25
24 25 26 27 28 29 30 28 29 30 26 27 28 29 30

1

Back-End | Anagrafiche di base

» Calendario aziendale 02/03/2014  Giorno festivo

w Calendario aziendale 03/03/2014  Giorno lavorativo  Intero [Bh/g]
Calendario macchina LAMIN 03/03/2014  Giorno lavorativo  Esteso [12..

» Calendario aziendale 04/03/2014  Giorno lavorativo  Intero [Bh/g]

b Calendario aziendale 05/03/2014  Giorno lavorativo  Intero [8h/g]

b Calendario aziendale 06/03/2014  Giorno lavorativo  Intero [Bh/g]

p Calendario aziendale 07/03/2014  Giorno lavorativo  Intero [Bh/g] i

Calendari

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

oDL
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 43 201400000... 1 PR3
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 42 201400000... 1 PR
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 41 201400000... 1 PRa&EE2
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 40 201400000... 1 PR
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 39 201400000... 1 PR
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 33 201400000... 1 PF&EH . .
. INT-ORDLAV-MES 2014 00 30 201400000... 1 PR BaCk-End | Anag raﬁChe dl base
|
X |:| [Codice documento] = “INT-ORDLAV-MES' And [Numero ording] == 44" Modifica Fitro
4 I [ 3
- L
Codice documento INT-ORDLAV-MES Numero registrazione ordine cliente
Anno documento 2014 Progressivo riga ordine cliente
Sezionale documento 0o Commessa di produzione @MES
Numero ordine 22 Commessa di vendita
Numero registrazione ordine 201400000458 Priorita ordine | 0
Riga ordine 1 Prioritd commesse produzione | 909
Codice articolo |PF##2 Priorita commesse vendita | 955 o

Ordini di lavorazione

§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

Lancio guidato
I File
. | INT-ORDLAV-MES 2014 00 30 201400000... 1
. | INT-ORDLAV-MES 2014 00 33 201400000... 1
B O wromoavmes 2014 00 29 201400000.. 1 Back-End | Lancio in produzione
. A INT-ORDLAV-MES 2014 00 40 201400000... 1
. | INT-ORDLAV-MES 2014 00 41 201400000... 1
. O INT-DRDLAV-MES 2014 00 42 201400000... 1
. Il INT-ORDLAV-MES 2014 00 43 201400000... 1
n INT-ORDLAV-MES 2014 00 44 201400000 1
. INT-DRDLAV-MES 2014 00 46 201400000... 1
x [Codice documento] = "INT-ORDLAV-MES' Modifica Fitro
4 I [ 3

Lancio guidato

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

uring Execution System

—

@ 4 0

ppP F8 - MANUTENZIONE
"2 - PREPARAZIONE F11 - AVANZAMENTO MANUALE
“3 - LAVORAZIONE F12 - MANUALE SU RISORSA

4. VERSAMENTO FO - ATTIVITA INDIRETTA

{§ TeamSystem’

" TeamSystem’

PRESENZE

RETTIFICHE AVANZAMENTO

SQUADRE

DICHIARAZION|I MULTIPLE

PASSAGGIC CONSEGNE

CONFIGURAZIONE

Front-End | Menu




MES

Manufacturing Execution System

N. Bolla
N. Ordine

Fase
Risorsa FRESATRICE|O3 - Fresatrice orizzontale 3 .
. @ Front-End |

Dipendente 001 - Cognome001 Nome001
Attrezzo / Kit - @l Dichiarazione
i W preparazione

& fase |Progressivo sotto-fase |Descrizione reparto |Descrizione centro |Descrizione macchina
Reparto|Fresatrici  Frese orizzontall  Fresatrice orizzontale 3

='50 Madifica Filtro
’

= @ [Numero ordine] = 'S0

F10 - CONFERMA

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

N. Bola 5
N. Ordine 33
Fase 20
Risorsa FRESATRICE|O1 - Fresatrice orizzontale 1 ’
Dipendente » Front'End |
Attrezzo | Kit Y . . .
, | Dichiarazione
_ssivo sotl_o—lase 7:Dcscnz_\one reparto }Descnz:one centro |Descrizione macchina {Descnzione ope: .
§  Reparto|Fresatrici  Frese orizzontall  Fresatrice orizzontale 1 _ Fresatura|Aspc lavorazione

F11-NOTE

TR
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Manufacturing Execution System

Risorsa

Dipendente

Numero bofa [Numero ordine |Anne documento |Sequenza fase Progressivo saotto- i

30 2014 20

33 2014 20

33 2014 20 Front-End |

33 2014 20 . . . .
3 2014 20 Dichiarazioni

33 2014 20
33 2014 20
33 2014 20
39 2014 20
39 2014 20

a0 aN4A an
L —

multiple su bolla

12 - MANUALE

2 0000000000

N. Bolla
N. Orcdine
Fase

Attrezzo / Kit

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

N. Bolla 3
N. Crdine 33
Fase 20

Risorsa FRESATRICE|1 - Fresatrice|1-Asportaz TrucioloConUtensile
Dipendente  PB1 - Utente administratore in GE QualificaOL1-CostoDip.CD#1 . Front-End |
Causale fermo F_NC - Fermo per maifunzionamento macchina . D | Ch | araz | one

Q TaBuone 1

Q. T4 Scartate 2 fermo impianti
Causale scarto S_RP - Scarto per rottura pezze
| |Numero bolla iNumero ordine |Anno documento |Sequenza fase |Progressivo sotto-fase |Descrizione reparto [De

33 2014 20 0 Reparto|Fresatnci

F10 - CONFERMA

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

Risorsa
Dipendente

Q. Ta Buone

Q. Ta Scartate : Front-End |

Causale scarto
[Numero bolla [Numero ordine [Anno documento |Sequenza fase |Progressivo sotio-fase |Descrizione reparto |De Gestione att|V|ta
43 33 2014 20 RepartojFresatricl

SguadraFrese Nuova squadra Sospesa Lavorazione 0 0 di manutenzione
13 Tredici, QualificaOL8_NessunCosto Sospesa Lavorazione 0 0 . . t
PB1 Utente administratore in GE QuallficaOL1-CostoDip.CD#1  Iniziata Lavorazione 0 0 Impilanti

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

IR N Y L | oo Y

o NEIR @S- 081 - \
301 17178 - renatrici - Frass vertcat- B
» [ Aswembngg 41 4551 0 0 0 0 ol [*™ - " | Back-End | Analisi dati
| o [ Assnstrnpiien [4552) 0 0 0 ° ) -
| » [ Formatura ¢ FORM1} 0 () ) ) ) SCTI I Ook 2
| » [ Formstura 2 [FORNZ 0 0 0 ) ) > & - Q
| v [ Repario# cosatrici (FRESY] 0 ) 2 1 1 R
w %, Frese yarcas [CENTROFRESEVERT] 0 0 17 1 U |
¢ Fresatrice versicals 1 FRESATRICEV] 2 2 14 1 1
£ Frasatrice vemcale 2 [FRESATRICENZ] 0 0 0 ? ]
& Frasatiice vericale 3 [FRESATRICENS] 0 0 2 ° ®
£ Fresaince vermcale 4 [FRESATRICEVA] 0 0 1 ° ]
b /2, Fress orzzental (CENTROIFRESEORD 0 0 4 ° °
» 2, Fress sid [CENTROFRESESTD] 0 0 0 ) 2
» [ meateggi ) ] 2 2 2 2
| » [™ Lamnmsio e 0 0 ° ° 0.
. T »

Sinottico impianti

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

Sinottico dipendenti

Il File

Il [ Q|4 > | a o || a E O\ o Dettaglio fasi NEEWNREUT I F ]

L 1 1
S mie-eax
- L | J
Codice Cognome & Nome av. Fermo

. o010 Cognome10 Nome010 Inattiva 0 0 1] o 1]

. 003 Cognome009 Nome00S D Sospensione o o [+ o ]

. 008 CognomeQ0& Nomel08 |:| Fermo 0 0 (] 1 1 k d I . d .
. oo7 Cognome007 Nome007 |:| Inattiva ] ] ] o o Bac = En | Ana ISI atl
u 006 Cognomedis Nome005 |:| Sospensione 0 0 1 o 1]
. o5 Cognome005 NomeQ0s |:| Sospensione 1] 1] 1 o o ;
P oos  cognomeoos Nomeos O Sospensione 0 0 2 o o I 155 - 00s: cognomeoos Nomeoo... Rey
[ S Cognome003 NomeD3 O nattiva 0 0 0 0 ) [l 155 - 00s: Cognomeous Nome0o... Rey
Pz coonomeooz Nomeoo2 O Sospensione 0 0 2 0 0 Il 155 005: Cognome0os Nomeno... Rey
B oo Cognome001 NomeD01 O Sospensiones 0 0 3 0 ) [l 155 - 00s: Cognomeoos Nomeoo... Rey
B¢ utente non administr... O Inattiva 0 0 0 0 0 Il 13- 00¢: cognome00s Nome0o... Rey
. PB3 Utents non administr... |:| Sospensions ] ] 1 o o . R O e O I
B2 utente non administr... O Sospensione 0 0 1 o o [l 155 - 00s: cognomeoos Nomeoo... Ret
Bt utente soministratore... O Sospensione 0 0 4 0 0 W
. 9 Nove. Qualificals2 |:| ‘Sospensione 0 0 1 o o -

) ) 4mm >

. 3 Otto. Qualificals1 |:| Inattiva 0 0 0 o 0 -

k.| 3

Sinottico dipendenti

{§ TeamSystem’
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Manufacturing Execution System

BRIV S-0BX -

.| A ara
|

tQaz 20ty {Selioose d Jreev0 1g. . | Rips erdy Ceelice wt Dasciinents | 0 G Avanie @t | Segue | [ vogre. | Cuaniia {
% OUL orwgne: T . OROLAV. LS - 2014 - 6208 .\ ([Contegga-T1
| ODL arigos: T-ORDUAV-MES - 2014 67700 - 1 [Conteggia-d)
QR s 2014 08 67 2016000805 . | ez MESLsaiFe 17290 ) [ a
B e 2014 08 : 2 2 n ) ul

o — - Back-End | Analisi dati

T d@ennent) | Mmwrak soancen

| Ctarasen QUL

Soep-Sy-Stes 8 & Qs prepar

21 -508: 0 058 home (0 esat Frese verncal  Fresavicos verscae |
221 - 003 Cognamedl Noeefid . RepanoFresaici Frese vemicsl  Fresaice versese | Lovorazeoe nziahs
221 -008 G 068 nomeld resaY Frase varicsd Fresatrcs yerstam | Seep-y-Ses [ ! & Gt

Lavoenrene Rgreas
Lasorarens  Soupess Saspermnte per trasternme

| ‘

j 221202 Copnane0is Nome(d . ReparisfFresare: Fress varicsl  Freaares varicas |
| 22t . 508 Cag 008 Nomeld  Rupancdrasatrc: Frase vertcs

Situazione ordini di lavoro

{§ TeamSystem’



MES

Manufacturing Execution System

Statistiche produzione

Il File

% di Tempo M Tempo Tempo
scarto gta lavor; repE .~ fermo Efficienza lesE preparazio
— — =4 | Back-End | Analisi dati
~ RepartojFresatrici [FRESE] 36,842% 0,07 0,295% 0,06 12,06 178,52451 205,481194
» Frese vertical [CENTROJFRESEVERT] 36,842% 0,07 0,295% 0,06 12,06 178,52451 205,481194
b Fresatrice verticale 1 [FRESATRICENV1] 38,889% 0,08 0,261% 0,06 12,06 144032966 28720859
} Fresatrice verticale 3 [FRESATRICE[V3] 0% 0,01 0,034% 0 0 247507598  123,753799
4 [
-
Dettagli I
Reparto RepartojFresatrici Data inizio pericdo  18/03/2014 -
Centro Frese verticali Data fine periodo  18/03/2014 -
Macchina  Fresatrice verticale 1 T TETR 18 Qta 2 avanz. 0 -

Statistiche di produzione

§ TeamSystem’
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Statistiche fermi

| _ | o | x|
I File v
ll -
. L)
R R E @ &8s
-
Tempo fermo Hum.
e Tempo ferma uomo o
macchina OCCOMenze
- Fermn per malfunzionamento macchina [F_NC] 12,06 12,28 2
w Reparto|Fresatrici [FRESE] 12,068 12,28 2
w Frese verticali [CENTRO|FRESE[VERT] 12,08 12,28 2
¥ Fresatrice verticale 1 [FRESATRICE[V1] 12,06 12,28 2
e
Dettagl I
Causale fermo Fermo per malfunzioname... Tempo fermo macchina 12,06
Reparto Tempo fermo uomo 12,28 -

Statistiche fermi

{§ TeamSystem’

Back-End | Analisi dati
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Statistiche scarti
I File
(I -
L L
Descrizione
+ Scarto per rottura pezzo [S_RP] £176% 0% .. 0 7 0 2 Back-End | Analisi dati
+ Reparto|Fresatrici [FRESE] 41176% 0% .. 0 i 0 2
b :Frese verticali [CENTRO|FRESE[VERT] | 41,176% 0% .. 0 i ] 2
-
Dettagli I
Causale scarto Scarto per rottura p... Data inizio pericdo  18/03/2014 -
Reparto Reparto|Fresatrici Data fine periode  13/03/2014 -
Centro Frese verticali Num. occorrenze 2 o

Statistiche scarti

{§ TeamSystem’




Funzionalita di Prodotto

Enterprise Solutions

Alyante Enterprise, I'offerta TeamSystem nel mercato dei
gestional

PowerSuite

{§ TeamSystem’



[

Part-program giusto, al posto giusto, nel momento giusto
Una macchina utensile a CN non e in grado di “muoversi”
se non attraverso un part-program...

Efficienza, rendimento, rispetto di tempi e marginalita
'unico modo per ottenere dati di efficienza e rendimento
corretti in reparti manifatturieri con produzioni
“automatiche” e acquisire i dati dalle macchine.

{§ TeamSystem’
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PowerDNC [EgPowerDOC

[PoverEs Epowercor

B PowerSIM

LS Teamsystem’



La composizione di PowerSUITE

PowerDNC ® £ il modulo della suite che consente di
mettere in rete con il resto dell’azienda le
macchine a Controllo Numerico (CN) in
officina

PowerDOC ® | a soluzione PDM nativamente integrata
con tutta la PowerSuite per la gestione
dei part-program e delle infromazioni dei

seutp PowerSuite e |a soluzione

ideale per gestire tutte le

PowerEDIT ® £ il modulo dedicato alla gestione dei part- informazioni necessarie al
program funzionamento delle

officine meccaniche con
impianti a controllo
numerico.

PowerMES ® Per monitorare in tempo reale e in modo
omogeneo efficienza e rendimento degli
impianti produttivi, anche di marche e
tecnologie diverse

PowerSIM " £ il modulo nativamente integrato con
PowerEDIT per gestire le simulazioni

grafiche
TOWS s




PowerDNC
CNC IN RETE

i l PC User con PWDNC Remoto + PWEDIT Locale
UFFiCio ; ;

<o Rete R5232 (.Max 60[70 Mt).

OFFICINA

LAN ETHERNET

OFFICINA

ACCESS POINT WiFi

{§ TeamSystem’


http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument
http://www.dmgitalia.com/it,fresatura,dmu60monoblock?opendocument

¥ Ricerca Dati

PowerDOC

Wi Aggiorna Dati | =% Stampa Personalizza |Modalita filtroe: Ricerca Testo | Campi Dato |

rY

Codice - | % Codice Part Program |513to

|Per::orso

|CNC '?|Fase |Num.RE\r. |Ir'| Modifica Da E|

T

J M-043-14119/11 5C330

J M-043-14119/13 5C332

_D:‘I,CNC_PWD‘WI... RECC 50
o ot s [ oo oy e —————
- ki Rilascia (Check IM}

Riservato CNC  D:\CMNC_PWDM.

RECC

J M-1071-B-21/15 5C8 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
J N-1071B-21/16  5C37 Rilasciato D:\CNC_PWDM.
J N-120485/09 SC126 Rilasciato D:\CNC_PWDM.
J M-120485/10 SC127 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
J N-120712-1/06 503 Rilasciato D:\CNC_PWDM.
J N-120881/09 5C40 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
J N-120851/10 SC41 Rilasdato D:\CNC_PWDM.
J N-120881-1/09 5C39 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
J N-120884/10 5C9 Rilasciato D:\CNC_PWDM.
J N-120962/09 5C13 Rilasciato D:\CNC_PWDM.
J M-1214-1009/02  5C35 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
J N-1214-1008/03  5C36 Rilasciato D:\CNC_PWDM.
J N-1214-B-1012/07  5C42 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
J N-123185/03 5C328 Rilasciato D:\CNC_PWDM.,
J N-124428-2/04 sC71 Rilasciato D:\CNC_PWDM.

| N-124428-2/05 5C94 Rilasciato D:\CNC_PWOM.
[x]&

File 4di295 M0 4 4 b b W 4|

1 administrator

Anteprima immagini allegati

Prendi "In Modifica” (Check QUT)

Annulla comandeo "In Modifica” (Check OUT)
Imposta come "Riservato per CNC"

Disattiva "Riservato per CHC"

Comandi Amministratore

Apri ..
Trasmetti...
Aggiungi allegato
Rimuowi

Stampa

Proprieta

Copia da percorso RX..
Elimina da percorso RX...

Modifica riga...
Revisioni

Aggicrna

Mostra cronologia operazioni

Comandi Personalizzati Cliente...

Ruotato.png

file585_000.png

{§ TeamSystem’




.tw‘vﬁﬂa“‘ﬁ‘nhlh w-m-qm “

LY ety e J LS
1y cnm AL anmnmm g\mmmwmhmmmmunn'm .l]'il“
uﬂonhn-:.n FENTIR & OO R W N T R T X 2
— T T
3 OLOO0 & Qi000
T WD (rezsa o4d) 1 w0 (rxesa pd0)
' W42 BOC SIT A0 GO0 G@ue ¢ N4E GO0 U17 GO0 ORD 094
"N Tl méE L0 T omE
g NSS CS4 X146 389 T-AN7. 205 mISTC Mok € B5S GS4 Xo144.18% V-LUT.361 mIS76 wid
) NED B43 N1 225.0 woR ! NED H43 N1 230.0 MDD
e N6S 22.0  MEE 23.0
s MY 0% -? & Fioce.n » e o8t 3-§f.0 riasn.e
10 NIB A-1R0L50F r-isRal 16 NTY X-197.50% E-144.501 e
11 %0 302 X142 124 T-145. 906 AT.54H o158 .51 11 980 o0 w142 124 Y 165.5040 TRT.S45 n5a.51
. MRS 003 X-1349.5383 T-i83.s00 15 S 901 X-144.133 Y-343.480
19 % m-13L 055 v-102 104 13 850 X151 858 v 42,100
e N9 X~270.0 ¥vi44,72 14 WS X1T0.0 Tol44.YL
I8 NIOO €0) X-1320,.46€ ¥-170.9 1180.0 13471 1% MIDG MDY X+120.486 Y+-177.0 190,0 J1Na. M
18] K199 GO3 X-108.¢0¢ z-imt.222 s 3109 GOL M~-305. 404 r-31848.222
37 w110 €00 aRh.e 17 W10 GO §Z2S.0
B B

18 23S XALS. 281 Y1293 1% WM11S XINS . 257 y-155.2%)
18 WAI0 23.9 W W70 37.0
10 Wi8E 003 3-15.0 F100D 1 Wi2S o0 a-15.0 P1000.8
i MEIG XIET.e8 ~u¢-~= m S xIET.Ie vl e

- . s mwr - o=

{§ TeamSystem’

— PEIT e p— T e ] e TPATE




PowerMES

£ Sohn ” SArzees  Uveie Flirer ' Ougrasess = :i

wale 22 e “

. = Drrabcten COMMVETTED. TRE RER/ 14 - Avitia AT 1234 - Pass: 20 - SROW/2013 S0E3 1) - NOOPRARAIYDR) [Arsaebiatant ‘

. =a Teansastee ghariess YRS AET Ml . Atme S3TII5E  Peaser 20 - B0ATSLY 10AE) L ROCPERALTOR: (st tedTraens ‘

O =a Seo00ng Y. AtOe: ARTIIIS - Phaee 20 - Speman Ureees ]

¥ =a Boent sgrsiat o Seeotelatataron B md] - 200472012 00X 1T  WOEXTRASSCO: Artoe ARTLI04 - Phpee: 20 - B3t T

T ou» Trantacion COMMETTED: TRS GR%: PADTE_I8 « Artcie: AT 1204 - Braee: 20 « O0I05] Sy « HOOMSAATOR: Jaricielt

¥ "D % TrenEacion st ted TRS G05 PADLY_ IS « Acdcle: ART 1234« Prmse: 20 « 23062012 200240 « MOOFTARATOR! [irtzsedinms

@ "o g sl At ARY 1IN - Pane: 30 - Mpme Ut ’

¥ SeDis_ Toent sgrmtes from SenoteCemsdourcs : Tr: PADLE_I - WOTVLI 0% - ODTRADFT: Atce ARTII -Tresei 20 -
P03 3 ST AR ETV. A TERU oA fhaes 3 A Wi M|
Firs S owg Cam e N - Zove M vl Coveme

{§ TeamSystem’



I S |
: Pt Foagrane C LarsigremamnyDasese T TTT Faastans e Foma s e Jav'Frmenaadmde TLT
1 ¢ w45 a0 o7 040 090 o5 .
N30 21 W™ -
M55 058 X-146,18% IF7.3H1 MI576 NO3
BEC Ce3 nmi Z25.¢ w0d
NeS 33 .0
» ®7C 901 315 ri1000. &
10| M5 X-15T7.54% x-it <1 rRiil.S
NE0 b = &3, 134 £%5.%0€ 387.545% 598,308
12, %B5 001 X-5184.123 ¥-ilti.6d1
£3 W90 X-1090.85% y-1&7.131
14/ M55 R-170.0 ¥-144,
13 MO0 G033 x=1.20. 4% - £i00.0 J134.71
IS NI03 QUL X-1058.404
n140 200 223
1 Wi11S x109.25) w-155.2%8
i wW13C
3 M11s
) M132
2 M
2% Mo
AR L
s M3
J4 N133
! N1ED
3 N1Es v
. " 9
Frmaps P AT | Sttt Operaend | Biasteli Tiows |
- N —_— P T ‘I -——— el

{§ TeamSystem’




Caratteristiche PowerSuite

* Collegare tutte le tipologie di CN
e Ridurre gli spostamenti degli operatori durante il setup del CN

* Governare gli eventi di comunicazione con i CN per trasferire ai
responsabili in modo automatico informazioni relative al setup ed
alla modifica di part program

* Gestione puntuale delle problematiche di monitoraggio su
multipallets

* Interfacciato nativamente con Alyante MES

* Avere fruibilita immediata e semplificata dei dati di produzione in
uscita dai CN

* Creare part program per qualunque CNC, comprese macro da
semplici a complesse

TR



Caratteristiche PowerSuite  /”

* Generare automaticamente liste utensili anche con dati utente
esterni al part-program

* Confrontare file in modo efficiente e semplice allo stesso tempo

e Archiviare tutte le informazioni utili al setup in modo organizzato e
rintracciabile

* Ricerca semplice ed immediata di tutte le informazioni utili al setup
* Gestire file allegati ai part program con anteprima delle immagini

* Avere stampe personalizzabili direttamente dall’'operatore

* Ridurreitempi di prova pezzo

* Ridurre gli errori di programmazione

e Calcolare i tempi di lavoro per la formulazione di preventivi
 Formare i neo assunti sulla programmazione manuale ISO
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Funzionalita di Prodotto

Enterprise Solutions

Alyante Enterprise, I'offerta TeamSystem nel mercato dei
gestional

Progetti
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Progetti

Menu Preferit Cerca | Cronologia  Comando

Anagrafiche di Base it |

pe——— > Modulo Base:
Commerciale v Anagrafiche elementi di progetto.
- v" Interrogazioni di progetto.
eta v’ Tracciabilita di progetto
Produzione
e » Modulo Avanzato:
Fashion ‘/ WBS
Tabelle procett = v" Analisi costi e ricavi di progetto
i i v’ Tracciabilita con Co.Ge.
¥ Versamento Tempi
e v Generazione piano di produzione da W.B.S.
Pianificazione
- > Modulo Enterprise:
Controllo di Gestione v Piani di fatturazione.
Tesoreria v" Analisi stato avanzamento lavori.

Verticali

v' Situazione Finanziaria (cash flow)

Import/Export Dati

Chiudi tutti i menu
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Progetti
Anagrafiche di progetto

Tipologie di risorse che caratterizzano la gestione a Progetto:

Progetti

Attivita

Data inizio Data fine
Codice progetto |55—45.08.032 Q" Pesatrice di controllo 032 01/02/2010  09/07/2010

Nodi

Codice attivits |PRDGI:‘I'I'AZIDNE Q" |PROGETTAZIONE]

Attivita e risorse PRSP i | Ricavi | Rizorse | Varie |

—Responsabile attivith

S pese Responsabile 0\ n

—Date
M ate rial i Inizio prevista 01022010 Inizio pianificata 010242010 Inizio effettiva
Fine prevista  12j02/2010 Fine pianificata 12022010 Fine effettiva
Attraversamento festivi Diurata in giormi 12 Z5aL 100
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Progetti

W.B.S. (work breakdown structure)

» La Work Breakdown Structure e un albero gerarchico orientato

al prodotto/servizio (deliverable) che viene suddiviso nel materiale, nel software,
nei servizi, nei dati e nelle attrezzature che lo compongono.

WES livello 3

1. Bicicletta
1.1 Telalo

WBS livello 2

1.2 Trasmissione

1. Bicicietta /
unuou
WBES livello 1
Bicicletta ——.100
urm s
ucm s
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Progetti

W.B.S. (work breakdown structure)

Proprieta generali:

v" Date di Validita

v' Destinazione

v' SAL percentuale

v" Data ultima modifica

v Operatore e Note

{§ TeamSystem’

Tracciabilicd distintaf.B.5. |Tracciabile manuale (&.EB.5.0 N

Mon tracciabile

Tracciabile automatico
Tracciabile manuale (W.E.5.)

5 W.B.S. di progetto

SEEs

odice progetto |5545.08.032 Q" Pesatrice di controllo 032
Cliente 1 ITALTANA IMPIANTT srl
Codice nodo |_PrODUZIONE Q "  PRODUZIONE

o 55-45.08.032 / _PRINCIPALE
- gk, _PROGETTAZIONE
El-g%, _PRODUZIONE

| lfe| 5545,08.082

A b

Componenti |

20|Attivitd |CARPENTERIA_OF|{CARPENTERIA_OFFICINA 1,000000(14/01/2010

Legenda

Crea/Modif. distinta base | Manutenzione

Generale Proprieta | Nota dish'mal Dati economicofﬁnanziaril CostifRicavi | Stato avanzamento lavori

Data consegna Q- Deposito Q-
Destinazione Q-

O Quantita fissa Tracdabilita legame

Come da anagrafica Non tracdabile

Non traccabile

Tracdabile automatico
Tracciabile manuale

MNote

Data ultima modifica  14/01,/2010 Operatore  TeamSystem Administrator

ekl Sposta git | Cancella db




Progetti

Pianificazione attivita

{=% Pianificazione con diagramma di Gantt {(¥ERSIONE DIMOSTRATIYA) - | Ellil

5 13/09 o7pa
Mome atbivits Durata 510102 0304 5 6070809 10 1 1251351451551551? ' !
Pesatrice di controllo 300-A 114 :
E""_PRINCIF‘P.LE L14 | — N ——
= PROGETTAZIONE 17— —————
""" FPROGE TTASTONE i4
...... reEsal L
=} PRODUZIONE an| 0 B mame e ————— -
- CARPEMTERIA _OFFICIMA 40
=h-_MESSA_IM_OPERA 71
[i]""F‘REF‘HR#ZIONE_CANTIERE U B B .
""" COPERE_MURARIE 19
------ INSTALLAZIOME CEMTRALE ELETTRICA 5 _ -
+| J 3 ) K _>I_I
Avaw
Elenco Risorse I Caichi I '-.-'ersamentil
Progetto |Nodo | Attivita | Tipo Risorsa | Codice |DE5criziun£‘
Pesatrice di contrallo 30| PROGETTAZIONE PROGETTAZIONE Ink - Qualifica

.| | i

Legenda Gantt Risorse Layouk Gantk Schedulazione Registra

annulla Skampa
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Progetti

Calcolo dei costi

/ M 0 d al ita d i Cal CO | 0 p er I a {7, Calcolo costi elementi di progetto =10 =]

d ete rm i n aZ i O n e d i n am iCa d ei _S;:;iicc:j;iz:zione l:l @L Data riferimento l:l @L Data calcalo Aggiornamenta anagrafiche [
Costi/Ricavi di tipo:

Calcolo manuale attivita

- Tipa calcola Costi Ricai ICompleto (Pr.calc.fOrd.JEFF) 5 IVD Costo da risarse [ Ricarm %% sul costo
. Preventlvo manuale . r— Calcolo manuale materiali

. Tipo elemento Bttt Materiali Spese Modi O costo ultime tutt depositi [ Costofticavo da listin
un P reve ntlvo Cal CO I ato . [ costa da distinta [ Ricavo % sul costo

[ creazione anagrafica materiali Data validita W.6.5. 15/02/2010 r—Calcolo all'ordine

| O rd I n ato . [ caleola low level cods Diata limite documenti 15f02f2010 Provenienza IDocumenti + Ris.interne - = Prev.calcolato 5

u Consuntivo. Selezione  |Default N ‘ X ‘ ® =2 ® ® 3 sQL Crystal
o . EIT:;:,%EI di selezione Oferato|r| ROSSI Yalori di selezione r
v Storicizza le date del calcolo dei e S N (ke st .
costi e dei ricavi per ogni e e
elaborazione. - ” .

v" | valori calcolati sono la base dati
per i programmi di analisi dei progetti

v Analizza anche i documenti che contengono entita non previste in W.B.S.
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Progetti

Consuntivazione attivita interne

Timesheet di Progetto (Versamento tempi)

& Yersamento tempi {YERSIONE DIMOSTRATI¥A)

10 =l
‘ Maodello: ‘f] 3| |Timesheet per Progetto | Muovo |” Data req.: ” Movirnenti dalial: f]Dl,l'lZ,l'ZElll ||12,fEIl,fZI312 ||
‘ Progetta: f]PRovn_uzlzn |@|.] |pr|:|va Funzionalica della 4.2.3 ||
ag# Noda |ag# Attivitd  |ag# Dipendente |gg? Descrizione Dipend... f | ve 0212 | u05.12 |ma06.12 | me 07.12 | gi08.12 | ve09.12 | lu12.12 | ma15.12 | me 14.12 Totale |+
_PRODUZIC... (CARPENTERI.. 0004 Ribera Micola 4 & & 2 g & z z z 44:00:00
_PROGETTAZ.., DISEGMI ... 0001 d| ;
o, DESCRIZIONE -
o0z Capri Gianluca
0oo3 Cecconi Francesco
0004 Ribera Micola
QoS Eenetti Biagio
000a Patulli Franco
0oo7? Zanethi Criskiano - |
X Z
0 [04:00:00 |06:00:00 | 06:00:00 [02:00:00 [08:00:00 [08:00:00 [02:00:00 |02:00:00 [02:00:00 | 440000 | ¥
Kl | i
8] 8] %] = s ] Gla] |
Dettaglio costi | Annokazioni (F12]I| Co AR, I
Costo agg.: | |@|v]| | Tipo orario: |Ordinari0 N
Costo f Imporko DOR Costo f Imporko macchina | Imporko bokale

u,uuunuu|

u,ou|

0,00
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Progetti

Situazione di progetto

Blementi Cost Ricavi
(pzione ‘Dﬁcrizinne Um|| Costoprev. | Costoeffettivo | Ricavo effettivo
PRI : manuale
Analisi sintetica —

_ _ : _ _ IR TMPIANTO APS 13215113 307.00000
Costi / Ricavi / Marginalita  egus IHFIAITOAPS USRS 0
F 5 GRACQUA GRUPPO ACQUA 1000 560,38
v SR - - %, GRAUTOHATIONE GRUPPO AUTOMATION (Pl + Pote L0000 2023430
Analisi sintetica per smgolq o N .
Progetto con comparazioni  ,GRCABIIA GRUPPO CABIIA 947
tra: i &, GRCONSOLLE GRUPPO CONSOLLE 114
) ¥ faGRGAS GRUPPO GAS 788,58
* C_OS“_ % £, GRGENERALE GRUPPO GENERALE 513298
* Ricavi % g GRGENERATORE GRUPPO GENERATORE 178000
» Marginalita &, GRGIOSTRA GRUPPO GIOSTRA 1274238
% 5, GRIUMBOX GRUPPO JUMBOX 63351
. : ¥, GRLOGISTICA GRUPPO LOGISTICAE TRASPORTI 453150
v AnaI|§| smtetlca_ Qer Progetto I — SN
delle singole entita: ¥ & GRREMOTESERVICE GRUPPO REMOTE SERVICE
Nodi—Spese— Attivita - Materiali & Guc GRUPPO RICAMET
PR . B g GRROBOT GRUPPO ROBOT 514
con com_para2|on| tra: Iy — S ——
* C_OS“ _ ¥ G GRC0LLAUD GRUPPO COLLAUDO inemno Artec 5000
* Ricavi & G GRCOLLAUDOCITFNTE GRUPPO COLLAUDO C/0 CLIENTE
* Marginalita ¥ GRIISTALLATIONE TNSTALLAZIONE presso CLIENTE 1781041
- 8| GRUn0gs2 SMONTAGGIO IMPIANTO - ore dilavaraz n
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Progetti

W.B.S. (work breakdown structure)

Dati economico finanziari:

& W.B.S. di progetto

=10l x|
. Assieme
/ CaSh FIOW preve ntIVO Codice progetto |‘f|R0551 |@|v PILLF‘ A |
. Clients | 3|jraR10 ROSST SNC |
di progetto: Coterodo vz = |
= Codice pagamento ﬁée.'._:é:sls e > Se1q6 II’:EtDeEE:: \(-:'.ggngOGN atane S::E:T:ioel:efognature Qe 3,000000 =
€ 11 z20[atvits |2.2.2 MONTAGGI0 INFISS] 1,000000
= Data decorrenza - =0 Materiale |F1-5T12 FINESTRA BASE STANDARD %,000000
. El-ofy, FORMITURA E POSA
= Costo previsto 83 PoSATLRA
g CEMENTO
v Costo di “riferimento” o] | :

generalel Proprigtd I Mota distinta  Dati economicoffinanziari I Stako avanzamento lavori
—Ciclo passivo
Codice pagammento | | @L |

|
_ —ICosk fiog————————————

ousdecororss [ |, Cotometo [ Graat ™

H T . ” g, 3

v Ricavo di “riferimento =

. —Cicla attiva |
elemento di W.B.S.

elemento di W.B.S.

Codice pagamento | | @|, |

—Ricavo anagrafico
Data decorrenza I:I @L' Ricavo previsto I:I b g

Legenda

Crea/todi. distinta base| Manutenzionel Sposta §u| Sposta gi&l Cancella dbl Rinumera dbl Reqistra | Annulla | Elimina | [y | =Ind | A, >
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Progetti

W.B.S. (work breakdown structure)

Stato Avanzamento:

v % S.A.L.

= Aziendale:
viene utilizzato per determinare:
» la fatturazione a S.A.L
al committente o sub
appaltatore.
* la percentuale di
completamento per la Stima
a Finire.
= Passivo:

viene utilizzato per determinare
la fatturazione a S.A.L. del sub
appaltatore.

= Attivo:
viene utilizzato per determinare
la fatturazione a S.A.L. del
committente.

{§ TeamSystem’

& W.B.5. di progetto

Assieme

=101 x|

Codice progetto | ‘/‘IROSSI

| @L TJILLA ROSS]

Cliente |

3| ,VIARIO ROSSI SNC

Codice nodo

.2

|@], [mFsst

5% ROSSL{ O

Bt

B, FORMITURA E POSA
BB POSATLRA
] CEMENTO
= 6%5 2

g 2.1

B 2.2

Seq. |Tipo Riga |Codice \arianke Descrizione

Quantitd

B | Ll0[Materisle (YASCAFOGH Yasca per fognature

3,000000)

20|Akkivita  |2.2.2 MOMTAGEI0 INFISST

1,000000)

30|Materigle |FI-5T12

FIMESTRA BASE STANDARD

4, 000000,

K

Legenda

generalel Proprietd I Mota distintal Daki econaricoffinanzia — Stato avanzamento lavori |

% 5.4.L.
lrnziendale Passiva Attivo

Crea/Mod. distinta base|Manutenzione| Sposta §u|8posta giul Cancella dblHingmera dbl | Registra I annulla | Elimina | filuoyo | <lﬂd|"\i->
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Grazie per I'attenzione

Andrea Soncini

Responsabile Soluzioni Aziendali
Hub Emilia

a.soncini@teamsystem.com 81



