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HILab

HILab € uno strumento per la
gestione dei collaudi, nell'ambito
del controllo di qualita aziendale,
che consente, attraverso l'acqui-
sizione automatica o manuale dei
dati strumentali utilizzati nei piu
comuni laboratori, di redigere
rapporti di collaudo e carte di
controllo X-R. Fornisce inoltre
funzioni per la gestione delle at-
tivita di cernita.
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Rapporti di collaudo
L'applicazione fornisce una sche-
da per la descrizione dettagliata
del rapporto di collaudo. In parti-
colare, consente di gestire gli ar-
ticoli, le commesse, il materiale
ed i lotti.

Per ogni articolo & possibile defi-
nire i controlli dimensionali stan-
dard da effettuare ed i parametri
ad essi associati (tipo di misura,
valore previsto, tolleranza, stru-
mento utilizzato per la misura

==

Scheda per l'acquisizione dei dati
strumentall.

]
|
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versione 2.0

etc.). Per ogni commessa € possi-
bile definirne le caratteristiche in-
dispensabili per caratterizzarne la
tipologia di controllo cui deve es-
sere sottoposta (articolo, cliente,
quantita, etc.).

I dati relativi all’esito del collaudo
sono compilati automaticamente a
partire dai dati misurati inseriti in
modo automatico o manuale.

Per ogni dimensione controllata,
vengono calcolati i parametri sta-
tistici (media, varianza, valore mi-
nimo e valore massimo) e viene
verificata 'ammissibilita dei valori
misurati.

Per ogni collaudo € inoltre possibi-
le definirne sia I'operatore che il
responsabile.

Sono disponibili stampe parame-
triche dei rapporti di collaudo, del
dettaglio delle misure rilevate e
dei dati sintetici dellinsieme dei
collaudi realizzati.
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Carte di controllo

A partire dai dati strumentali ac-
quisiti, l'applicazione fornisce la
possibilita di generare carte di
controllo che riassumono, in forma
grafica, una serie di test statistici
per la verifica di ipotesi riguardanti
i parametri di un processo produt-
tivo. Oltre a ci0, vengono calcolati
alcuni indicatori che permettono di
riassumere informazioni sulla ca-
pacita qualitativa dei processi pro-
duttivi (indicatore di potenziale,
indicatore di posizione ed indicato-
re di prestazione).

La stampa riassuntiva riproduce le
carte di controllo, listogramma
della distribuzione dei valori, la
rappresentazione tabellare delle
misure del campione e gli indica-
tori di processo.

. I rapporti di collaudo e le carte di
Cernita @ controllo possono essere stampati

L'applicazione fornisce un insieme con formati personalizzati.
funzioni per la gestione delle varie
fasi connesse alle attivita di cerni-
ta (precernita, lavorazione, collau- Anagrafiche

do e confezionamento), per la va- L'applicazione fornisce un insieme
lutazione dell’esito del collaudo in di anagrafiche per consentire una
funzione di una tabella AQL perso- gestione unificata di articoli, mate-
nalizzabile e per la stampa di un riali, clienti, commesse, strumenti,
rapporto con i risultati di sintesi misure, unita di misura, operatori,
delle attivita. responsabili, etc..

Caratteristiche HARDWARE & SOFTWARE

« Sistema operativo: Windows 95, 98, ME, NT 4.0, 2000
(consigliato Windows 2000 Professional)

* Processore: Pentium II o successivi

* RAM: 64 MB (consigliati 128 MB)

» Disco: 100 MB di spazio libero

« Unita CD-ROM: Qualsiasi velocita

* Video: Risoluzione minima 800x600

» Rete: Archivi condivisibili su reti supportate dal sistema operativo
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