I] La struttura di base del sistema
e composta da:

nastri trasportatori utilizzati per il trasporto delle cassette dai
magazzini ai posti di lavoro e viceversa.

Una serie di posti lavoro dislocati lungo i nastri trasportatori.

Una serie di magazzini, generalmente posti sopra i posti lavoro per
limitare le dimensioni d’ingombro.

Un’unita di governo con relativo software di gestione.

Il software di controllo comprende:

= maschere per I'inserimento degli archivi;

« funzioni di monitoraggio e segnalazioni anomalie del sistema;

= funzioni ed elaborazioni atte ad indicare all’utilizzatore lo stato di
avanzamento della produzione;

= funzioni di rilevamento, stampa e/o registrazione dei dati di
produzione;

= funzioni di supporto utilizzatore nella scelta da operare per
I'ottimizzazione del reparto;

= funzioni di import/export dei dati verso altri sistemi.

La gestione della movimentazione cassette ed il

rilevamento dati di produzione si basa sui

seguenti archivi:

= elenco macchine ed operazioni presenti nel reparto, cicli di
lavorazione degli articoli da lavorare;

« elenco operatrici;

= elenco posti lavoro, contenente le operatrici assegnate e le
operazioni eseguibili al posto;

« inserimento dei dati (codici) delle cassette da immettere in
lavorazione.

Le postazioni di lavoro sono dotate di un piano di lavorazione ed uno
di attesa (riserva); quando ad un posto viene a mancare la riserva il
sistema verifica le giacenze a magazzino; se sono presenti cassette di
una delle operazioni assegnate, viene selezionata la pit idonea ed
inviata al posto lavoro.
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Per determinare la cassetta piu idonea

il sistema puo effettuare diverse elaborazioni,
le principali sono:

< hilanciamento sistema ed ottimizzazione delle scorte presenti;

= bilanciamento produzione;

= ottimizzazione dei differenti articoli da lavorare;

= conformita articolo, colore filo, taglia ed operazione;

e FIFO; primo ad entrare, primo ad uscire.

Sinteticamente i dati di produzione rilevati

dal sistema sono:

1) dati riferiti alle operatrici;

= tempi standard, tempi presenza e rendimenti;

< tempi reali impiegati per eseguire le operazioni assegnate;

« pezzi lavorati suddivisi per articoli;

2) dati di ordine generale

= tempi reali impiegati dalle operatrici nell’esecuzione delle
operazioni di un articolo;

* pezzi caricati e terminati giornalmente sul sistema;

= stato avanzamento lavori di un articolo e/o ordine di lavorazione.

II sistema puo segnalare, tramite una spia luminosa posta in prossimita
di ogni posto lavoro, lo stato del rendimento delle operatrici assegnate
ai posti.

II sistema puo anche essere equipaggiato con micro-terminali

dislocabili alle postazioni di lavoro; questi terminali, prowvisti di

display, lettore chiave magnetica e tasti funzione, consentono di:

< rilevare la presenza dell’operatrice al posto;

< indicare all’operatrice I'operazione da svolgere fornendogli le
relative istruzioni.

Storage lane unloading belt

= cinta descarga almacenes
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=Y I®5 Basic structure includes:

= L™ A series of conveyor belts used in the transferring of tote
containers from the storage area to the workstations and viceversa.

A series of workstations situated along the conveyor belt.

A series of storage lanes usually placed above the workstations to save
valuable floor space.

A computer control unit with the relevant management software.

Management software includes:

< Screens for database input.

« System monitoring and alarm signalling functions.

= Functions and feedback to indicate to the supervisor the level of
production reached.

< Functions that allow the reading, printing and/or recording of all
production data.

= Supervisor support functions to optimize efficiency.

« Data import/export functions to other systems.

Management of tote box handling and the

control of production data of the following files:

 List of machines and operations present in the department.

< Cycles of the items to be processed.

e Operators list.

= Workstations code including the operators associated and the
operations that can be carried out at the workstation.

< Data input (code) of the tote boxes to be processed.

The workstations are equipped with one work shelf and one waiting
table; when a workstation is short of stock the system controls the items
available in the storage area; if there are boxes containing one of the
assigned operations, the most suitable one will be selected and then
sent to the relevant workstation.

To determine the most suitable box, the system
can carry out different elaborations, the main
are:

« System balancing and reserve stock best distribution.

« Production balancing.

< Improvement of the different items to be processed.

« ltem, thread colour, size and operation conformity.

e FIFO (First in - First out).

Production data provided by the system are:

1) Data referred to the operator.

« Standard times, presence times and efficiency.

< Real times required to carry out the different operations.

« Processed pieces subdivided into items.

2) General data

« Real times required by the operators to carry out the operations of
one item.

« Pieces loaded and carried out daily by the system.

« State of production of a particular item and /or order of execution.

The system can signal, by a warning light placed beside each

workstation, the rate of efficiency of the operators assigned to the

workstations.

The system can also be equipped with micro-terminals at each

workstation; these terminals provided with display, magnetic key

readers and purpose key, allow to:

< Control the presence of the operator at the workstation.

« Show the operator the operation that he has to carry out together
with the relevant instructions.
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loading belt
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= La estructura base del sistema se
compone de:

Cintas transportadoras utilizada para el transporte de las cajas desde
los almacenes a los puestos de trabajo y viceversa.

Una serie de puestos de trabajo a lo largo de las cintas
transportadoras.

Una serie de almacenes, generalmente colocados sobre los puestos de
trabajo para reducir las dimensiones.

Una unidad computerizada de control con su correspondiente software
de gestion.

El software de control incluye:

* ventanas para insertar archivos.

« funciones de monitorizacion y sefializacion de anomalias en el
sistema.

= funciones y procesamientos para indicar al usuario el nivel de
avance de la produccion.

« funciones que permiten la recoleccion, impresion y/o memorizacion
de datos de la produccion.

« funciones de apoyo al supervisor para la seleccion de la operacion
a fin de optimizar la seccion.

« funciones de import/export de datos hacia otros sistemas.

La gestion del manejo de cajas y la recoleccion de

datos de produccién se basa en los siguientes archivos:

« listado de maquinas y operaciones presentes en la seccion, ciclos
de trabajo de los articulos a realizar.

« lista de obreros.

= lista de puestos de trabajo, que contiene los obreros asignados y
las operaciones a desarrollar en cada puesto de trabajo.

= introduccién de los datos (cddigos) de las cajas trabajar.

Los puestos de trabajo tienen un plano de trabajo y una mesa de
espera (reserva); cuando a un puesto de trabajo le falta la reserva,
el sistema controla las existencias en el almacén; si hay cajas de
una de las operaciones asignadas, el sistema selecciona la més
adecuada y la envia a ese puesto de trabajo.
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Para determinar la caja mas adecuada el
sistema puede efectuar diversas elaboraciones,
siendo las principales:

= hbalanceo del sistema y optimizacion de las tareas en stock.

< balanceo de la produccion.

< optimizacion de los distintos articulos a producir.

= conformidad de articulo, color de hilo, talla y operacion.

e FIFO (primero en entrar, primero en salir).

En sintesis los datos de produccion registrados

por el sistema son:

1) Informacién referente a los operadores.

< Tiempos estandar, tiempos de presencia y rendimientos.

« Tiempos reales empleados para realizar las operaciones asignadas.

« Piezas trabajadas subdividas por articulos.

2) Informacion general

= Tiempo real empleado por los operadores para realizar las
operaciones de un articulo.

« Piezas cargadas y terminadas diariamente en el sistema.

< Situacion de la produccién de un articulo y/o de un orden de
trabajo.

El sistema puede indicar, a través de una luz colocada en cada puesto
de trabajo, el nivel de rendimiento de los operadores asignados a los
puestos de trabajo.

El sistema se puede también equipar con micro-terminales en cada

puesto de trabajo; estos terminales provistos de display, lector

magnético y teclas de funcién, permiten:

« Controlar la presencia del operador en el puesto de trabajo.

= Mostrar al operador la operacion a ejecutar y las correspondientes
instrucciones para realizarla.

A estrutura base inclui:

Tapetes transportadores utilizados para o transporte de
caixas dos depdsitos aos postos de trabalho e vice-versa. Uma série de
postos de trabalho situados ao longo do transportador. Uma série de
depositos geralmente colocados sobre os postos de trabalho para
limitar o espago ocupado pelo conjunto. Uma unidade de controle
computadorizada com respectivo software de gestao.

O software de control inclui:

e Maéscaras para inser¢ao dos arquivos.

« FungBes de monitorizacdo e de sinalizagdo de anomalia/alarme.

« Funcdes e feedback para indicar ao utilizador o nivel de produgéo
atingido.

* Fungdes de levantamento, impresséo e/ou registo de todos os
dados de produgdo.

« Funcdes de suporte ao utilizador no intuito de otimizar a sua
eficiéncia.

* Fungdes de importacdo/exportacdo de dados para outros sistemas.

A gestéo da movientagdo das caixas e o controle dos

dados de produg¢do destaca as seguintes informagdes:

« Lista de maquinas e operagdes presentes no sistema.

« Ciclos de trabalho dos artigos a produzir.

« Llista de operadores.

* Cadigo dos postos de trabalho, incluindo o do operador associado
e as operagdes que podem ser executadas em cada um destes.

« Insercdo de dados (cddigos) das caixas a introduzir na producéo.

Os postos de trabalho estdo equipados com uma mesa de trabalho
e uma mesa de reserva. Quando um posto de trabalho tem falta de
stock de reserva, o sistema controla as existéncias em deposito. Se
existirem caixas de uma das operag@es assinaladas, sera
seleccionada a mais adequada e enviada ao respectivo posto de
trabalho.
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Para determinar a caixa mais adequada, o
sistema pode efectuar diferentes operagdes, as
principais sao:

* Gestao do sistema e otimizagdo da distribuicdo de stock.

« Gestdo da produgdo.

« Otimizagdo dos diferentes artigos a serem produzidos.

« Conformidade do artigo, cor do fio, tamanho e operagao.

e FIFO (First in - First Out) Primeiro a entrar, primeiro a sair.

Os dados de producdo fornecidos pelo sistema séo:

1) Dados referentes aos operadores

* Tempos standard, tempos de presenga e rendimentos.

= Tempos reais utilizados para levar a cabo as diferentes operacdes.

* Pares produzidos, subdivididos em artigos.

2) Dados gerais

* Tempos reais utilizados pelos operadores na execucdo das
operacdes de um artigo.

« Pares trabalhados e terminados diariamente no sistema.

* Estado de produgdo de um artigo e/ou ordem de execucdo.

O sistema pode assinalar, através de uma luz de aviso colocada
préxima de cada posto de trabalho, o nivel de rendimento (atraso ou
avanco sobre o0s tempos previstos) dos operadores designados para
cada um dos postos.

O sistema pode também ser equipado com micro-terminais nos postos

de trabalho. Estes terminais equipados de display, leitor chave

megnética e teclado, permitem:

= Controle de presenga do operador no posto de trabalho.

« Mostrar ao operador a operagao que tem de executar
fornecendo-lhe as instrugdes respectivas.
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BN | LATOR COMPUTER ¢ una sistema
computerizzato di distribuzione automatico e di
rilevamento dati di produzione; si adatta a diverse realta
produttive dove la diversificazione del prodotto e la
presenza di operazioni sequenziali ne rende vantaggioso
I'impiego.

E15 The LATOR COMPUTER system is an
automated computerized distribution system and
production data control; it is designed to suit different
production needs where different products and sequences
of operations make profitable its use.

: El LATOR COMPUTER es un sistema
computerizado de distribucion automatica y de recoleccion
de datos de produccion, disefiado para satisfacer
diferentes necesidades productivas donde exista una
diversificacion de productos y se requiera una secuencia
de operaciones.

EM 0 sistema LATOR COMPUTER ¢ um sistema
de distribuicdo automatica computadorizado e de controle
de dados de produgdo; adapta-se as varias realidades
produtivas onde a diversificacdo do produto e a exigéncia
de operagBes sequenciais tornam vantajosas a sua
utilizacéo.

Ergonomic work station with box pneumatic elevator (up
and down), to reduce the handling times, particularly
useful in case of heavy boxes.

@ B stezione di lavoro ergonomica con
discensore cassetta pneumatico, per ridurre
tempi di manipolazione, particolarmente utile
con cassette pesanti.

[ ;] Ergonomic work station with tote
container pneumatic elevator (up and down), to
reduce the handling times, particularly useful in
case of heavy totes.

] Estacién de trabajo ergonémica con
sistema de descenso neumatico de la caja para
reducir los tiempos de manejo, especialmente
Gtil con cajas pesadas.

(& ] Posto de trabalho ergonémico com um
sistema pneumatico para a descida da caixa,
que serve para reduzir o tempo de
manipulacao, sistema particularmente utilizado
con caixas pesadas.

ab Terminale applicato sul posto di
lavoro munito di:

a) Chiave magnetica con

codice personale per

accreditare il tempo di

presenza su qualunque

posto di lavoro;

b) Display per ricevere

istruzioni relative alla

lavorazione;

c) Chiamata per emergenze;

d) Lampadina indicazione ritardo sul
tempo lavorazione.

(@] Terminal aplicado no posto de
trabalho contendo os seguintes
acessorios:

a) Chave magnética com codigo
pessoal para creditar o tempo de
presenca em qualquer posto de
trabalho;

b) Display (visor digital) para receber
instrucBes relativas ao seu trabalho, a
executar;

c) Sinal de emergéncia;

d) Lampada sinalizadora de indicagao
de atraso do tempo de trabalho.

&= Terminal placed beside
each work station equipped
with:

a) Magnetic key with personal
code to credit the attendance
time at any work station.

b) Display to receive the
instructions relevant to the
processing.

c) Emergency call.

d) Warning light to signal the rate
of delay compared with the
scheduled processing time.

(— Terminal aplicado en el
puesto de trabajo equipado con:

a) Llave magnética con cddigo
personal para acreditar el

tiempo de presencia en

cualquier puesto de trabajo;

b) Display para recibir

instrucciones referentes al

trabajo a realizar;

¢) Llamada en caso de emergencias;
d) Luz de sefializacion de retraso
con respecto al tiempo de ejecucién
del trabajo.

Boxes capacity and dimensions

Lt L mm W mm H mm
50 600 400 300
70 600 400 400
100 800 400 420
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