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sacx" COSA PUOI FARE

Statistiche Macchine

Vengono raccolti dati di produzione
su macchine e operatori

Settaggio Parametri

Attiva funzioni e mondifica
parametri da remoto

Errori e Guasti

Notifiche di problemi, e
manutenzione ordinaria/straordinaria

Invio programmi di cucitura

Invia alla macchina i pattern
creati direttamente dal tuo pc
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ANAUSIDATI , \//”\n / PARAMETR

JCK
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CLOUD € FUNZIONI

- nlu

. : ) MES, ERP,
RACCOLTA DATI /‘ GST. APS...
\ INTERAZIONE

MACCHINE

LINEARI TAGLIACUCI COPERTURA SPECIALI



JaCK
sacx” SOFTWARE INCLUSO

JACK MES JACK APP

PC software Mobile APP

Sistema aperto a terze parti (API), con comunicazione verso la macchina in modo bidirezionale

tramite protocollo TCP-IP E MQTT collegato a DATABASE IN CLOUD (GST,APS,MES) ‘l‘—"'qﬁb
b~



> JACK+APP
Controlla, modifica e agisci ovunque tu sia dal tuo smartphone/tablet
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B STATISTICHE
Efficienza machine
Efficienza operai

Efficienza line di produzione

Efficienza fabbrica

— >

Device Management

: [
Search for device name or NO. =
Device Gateway
All Error Online Offline Group V'

A6+ PL m MS90A+
20084010464 20093002640

ey | ‘f?' Z
T Remote o Remote

A6+ Offline
19104041906
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7,,..,\_1 Remote
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B STATO DELLE MACCHINE
On-line
Off-line

Error

B MANUTENZIONE
Riparazioni veloci
Manutenzione regolare

Reminder cambio olio




42 JACK+APP

Controlla, modifica e agisci ovunque tu sia dal tuo smartphone/tablet

—

User area parameter Service area parameter

e 4000 Q

*Max. Speed:200-5000rpm,increment is 50.
Max. Speed
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Bartack

NIEHDE

Fixed Wsewing Multi-  Needle Condense Stitch
stitching segment Position ~ Stitch  Distance
Sewing

O

B PARAMETRI
Attiva/disattiva funzioni
Cambia velocita

Cambia valore ai parametri

H INVIA CUCITURE DA PC/APP
Seleziona il disegno di cucitura

Caricalo o scaricalo dalla macchina al pc
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-|3 PRODUZIONE IN TEMPO REALE

PRODUTTIVITA’ OPERATORI
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GESTIONE QUALITA’

REER

MANUTENZIONE
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JaCK
sack”  Esempio fabbrica con Jack loT

Zheliang Gang Bo Co., Ltd.

PRIMA -

La situazione lavorativa quotidiana dei Attivando l'industria 4.0 si e scoperto il collo di bottiglia nella
dipendenti ed efficienza produttiva produzione che abbassava l'efficienza dell'impianto.
non chiara. Sono state quindi bilanciate le linee di produzione ed e quindi

aumentata l'efficienza dei dipendenti, delle linee di produzione e

dell'intera fabbrica.
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