Q.A.T. - Controllo Statistico di Processo

DESCRIZIONE

QAT — SPC controllo statistico di processo possiede una configurazione che permette di utilizzare
tutti gli strumenti diagnostici e i report statistici indispensabili per misurare prestazioni, definire
limiti di controllo e monitora qualsiasi processo produttivo.

Le potenzialita delle analisi statistiche sono ancora migliorate grazie agli esaustivi grafici che
possono essere visualizzati e modificati piu volte nel corso di un‘analisi.

Cio permette una migliore comprensione dei dati e di presentare i risultati con grafici e
istogrammi.

FUNAZIONALTTA PRSI

Sezioni:

Registro controlli di produzione
Inserimento, modifica e cancellazione dei controlli di produzione
Awvio e chiusura del controllo di produzione
Analisi delle caratteristiche dell'articolo del controllo di produzione

Registro analisi capacita macchina
Inserimento, modifica e cancellazione delle analisi capacita macchina
Awvio e chiusura dell'analisi capacita macchina
Analisi delle caratteristiche dell'articolo dell'analisi capacita macchina

Quality Assistant Tool

Gestione macchine utensili
Inserimento, modifica e cancellazione delle macchine utensili
Definizione del numero di misurazioni necessarie alla valutazione
Associazione immagine

Report:

Lista controlli di produzione

Scheda controllo di produzione

Lista analisi capacita macchine

Scheda analisi capacita machina

Scheda valutazione variabili dell'analisi capacita macchina
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HERNAYE

20
Controllo Statistico di Processo [Strumenti diagnostici e repart stetistici per processo produttiva)
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Qat.Het Controllo statistico Lunedi & Ottobre 2005 251 &, luca
o - —
@' Registro Controlli di Produzione ik ] © 4 O LB
Report Contralli Elimina  Muovo Avvia § Rispri controllo  Chiudi controllo Help

Parametri oi ricerca

Codice controllo: Codice articalo: Cerca

Codice controlln < o - . . = i - - e

produzione Data ingresso Codice articolo  Nome articolo Codice macchina utensile Lotto di produzione Quantita Stato
M @ ceposooon 080772008 0.011 48600 BUSSOLA 020 Lhi125898 1500 cantrollo avvista
M @ corosoom 1762005 93900605 FOMDELLD 0201 ImO000on* 10000 Cortrallo avvizta

Ee i p G Mostra# 20 =] € inizio €D mdietra | 1 aventi € Fine € pacing 11

Legenda
Qat - Quality assistant tool - Copyright @ 2007 Omnigate Srl

Registro controlli di produzione

@&2| Avanzamento Controllo di Produzione v © O

Levia misurazioni Inclietra Help

Dati controlle di produzione

Codice controllo  CCPOS0001 Data creazione 17M6/2008
Lotto di produzione  m000"0'00" N° Ordine Cliente
Macchina utensile 0201 - MORY SEKY Ota da produrre 10000
Articolo 93300805 - FONDELLO (Scheda: 93300805, Rev.: 5) Stato  Cortrollo avvisto

Caratteristiche da contrellare
Per visualizzare i report statistici di ogni caratteristica @ necessario chiudere il controllo di produzione.

N* Tolleranza Tolleranza Strumento

Descrizione Tipo e Frequenza Quota inf. o S Pipn X R cp CPK Esito

Diametra 10 "-Variahi\e ".7 i ) 10,000 -0,000 ".0,050 “.0,000 “0,000 .“0,000 ; 0,000 - o Han rilevata ® 6
Filetto bt Cox1 Adtributo H 0,000 0,000 0,000 0,000 % o lon rilevata B &
Foro 5 H7 Adtributo ] 0,000 0,000 0,000 0,000 % & tion rilevata DG

Maschera avanzamento controllo di produzione
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Caratteristiche da controllare

Per visualizzare i report statistici di ogni caratteristica & necessario chiudere il controllo di produzione.

Tolleranza Tolleranza Strumento s

Descrizione Tipo Frequenza Quota B/pn X cP CPK Esito

misure inf. sup. di misura i
Filetto 1/5 Gas scarico Attributa 100 12 dinwti 100,000 0,000 0,000 4,300 % o Megativo E) =
-
Carta di Controllo (pn) —
168 T T T T T T T T T
16 7
14 1
1255 UCL 10,386
10 7
s 1
s I
. ‘Q\Q\o—/ \0/0\\0-
2 1
o g | I | | | | | | | | | | | | | | | I | | | | | |
1 2 3 4 Bl B 7 & El 10 11 12 13 14 15 16 7 18 19 20 21 22 23 24 25 | =

Carta di controllo delle misurazioni effettuate su un attributo

Diametro 90 “atishile 5] 45 Minuti 40,000 -0,040 0,070 0,005 0013 0,447 0,447 @ tiegativa §) (=

LTS 40,07

a0,02 £ LC 90,015

LTI 83,96
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003 + LCS 0,028 /O

0,02 +

Mediz 0,013

o 1

Grafici X-R delle misurazioni effettuate su una variabile
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Controllo dimensionale attributo

Descrizione attribnto Filstto 145 Gas scarico
H° gruppo misurazioni 31
Humero pezzi controllati
MHumero pezzi difettosi
Data  gi10/2003

Ora 10 38

Annulla Salva

Controllo dimensionale di un attributo

Controllo dimensionale variabile

Caratteristica Diamstro 90 N° misurazioni 5
Strumento di misura H° gruppo misurazioni 4
Specifiche di controllo Misure

Quota N*  Valori Esito

Tolleranza inf. 1 @ positivo

Tolleranza sup.
E 2 & Positivo
Limite tolleranza inf.

3 o Megativa

Quality Assistant Tool

Limite tolleranza sup.

Valore estremao inf. & ton rilevata

Valore estremo sup. W Mo rilevata

Data  Gri0/2006

Ora o: 37

Aequisisei misuraziont
Ubilizza caitbrn elettronico ¢ Interfacca Mitbtovo per
Foequisizione aotomatica delle miswrazion)

Annulla Salva

Controllo dimensionale di una variabile
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&7/ Registro Analisi Capacita Macchine

ki J

Report Registro Analisi

Eliminz

Q

Muova

v

Avia § Riapri analisi

O O

Chiucdi analizi Help

Parametri di ricerca

Codice analisi: Codice articolo: Cerca

[T Codice analisi Data creazione Codice macchina utensile  Codice articolo Nome articolo Cliente / Fornitore Stato

O ‘ ACPOS0003 AFI0E2008 0201 2333358 PERMC FILETTATC GOM-FER Analizi capacitd macching chivzs
T @ acposoon? 14062008 o101 162115870 Petno con canaling Aesl Analisi capacita macching avviata
T @ acpos000s 14062008 0201 162115870 Perno con canalini EMMEB! IMPIAMTI Analisi capacita macchina ayvista
[T @ acposooos 10E2008 020 162113870 Perno con canalini GEMERAL W APEUR Analisi capacita macching avvista
T @ aceoaoong 1 SI0E2008 0201 2FFEFIE PERMC FILETTATC EMMEB! IMPIARTI Analisi capacita macching avvista
(| ‘ ACPOS0003 A0ES2008 oo 93900605 FOMDELLO AECT Analisi capacita macching chivss
T @ acrozoooz 09062008 0201 93900605 FOMDELLO GOM-FER Analizi capacitsa macching avvista
M @ acrosooo 04062008 0201 93900605 FOMDELLO CY PAG Analizi capacita macching avviata
Eecorcideilaiadis Mostra# 20 =] €D inizio € ndietra | 1 Avarti € Fine €3 pagng 1 dif1

Legenda

Registro analisi capacita macchine
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@Y/ Lettura Analisi Capacita Macchina bk © O
Report &nslisi Incligtro Helgp
Dati analisi capacita macchina
Codice analisi ACP030003 Data creazione 17106/2008
Macchina utensile 0201 - MORY SEIKY Denominazione 45546456654654545645
Articolo 2333358 - PERNO FILETTATO (Scheds: LUCADD, Rev. 71 Clientefornitore GOM-FER
Stato  Analisi capactd macching chiusa

Caratteristiche da controllare

i . Valore :
Descriziohe Tipo misure Quota ;:;Ileranza lzlleranza 2{;’::?:"10 di medio Moda CM CMHK  Esito ::Isal.llal:zza Report

minimo : [ misurato
Dl 10 ‘ariabile 0 10,000 0,000 0,050 10,018 1002 0570 0520 @ negstive » "
dliam 20 Wariabile 50 20,000 -0,100 0,100 0,000 0000 0,000 o Mon rilevata F

Maschera di visualizzazione del dettaglio analisi capacita macchina
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&' Gestione macchine utensili

Codice interno macchina:
[T Codice interno
| ".0101
[ ozm

Recorddatla2d2

Produttore:
Produttore
MORY SEKY

MCRY SEIRY

Mostra# 20 =] € Inizio

Registro delle macchine utensili

@&~ Modifica Macchina Utensile

Codice interno
Produttore
Modello

Tipo

N° serie
Passaggio harre
Reparto

Dimensione del campione

Maschera di inserimento/modifica macchina utensile

o1

MORY SEIRY

SL25

5125

H EE

123456
D &0

MLIAND

sEl @

Modello: M® zerie; Cerea
Modello H° Serie
._SL25 i 123436
IL1s 2484903

g © O

Elimina  Muowa Help

Parametri di ricerca

O indietra 4 Avarti €3 Fine € pagina 1 did

e Q O

Salva  Annulls Help

Tipo caricatore | SL25 |

N® serie caricatore 654321

Immagine INSeriscimmaging

Sfoglia... I Carica
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In fase di Controllo Produzione, verra utilizzsts |a .
dimensione del campione, in sostituzione del @ 2007 Omnigate Srl
numern di misurazioni della caratteristica

dellarticolo.
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