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| Da0a 100 in 4 step!

PROCESSI ROBUSTI

* Processi senza sprechi
* Processi trasparenti

* Creazione degli
standard operativi

CONSIDI

Strategia del miglioramento

CREAZIONE MATTONI DI

BASE PER L’IOT DEI
PROCESSI DI “SEDE”

* Eventi e grandezze da
rilevare in fabbrica in
real time

* Progettazione PoCe
MVP su un set di
processi e retroazione
HR

* Implementazione
pilota

* Definizione KPI

* Estrazione del primo
livello di Know-How

S
——

BIG DATA & ANALYTICS

* Process Big Data

* Analitycs & Algoritmi

* Creazione del Nuovo
Know-How di processo

* Retroazione
automatica sui
processi di fabbrica

* Sedimentazione e
diffusione del nuovo
Know-How di processo

* Misura KPI
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PHYSICAL SYSTEM * Partner Connessi Vs

INTERNO loT
* Nuovo Eco-Sistema

CPS DELLA FILIERA

* Tuning della soluzione

* Roll Out sull’intera
fabbrica

* Prime applicazioni di
Al (Machine learning
and deep learning)

* Integrazione con tuttii
sistemi informativi
aziendali
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)a 100

FASE O:

 Misurazione delle attuali performances e mappatura di:
Processi
Logistica
Produzione

e Determinazione del grado di digitalizzazione di partenza

PROCESSI ROBUSTI

* Processi senza sprechi

* Processi trasparenti DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

* Creazione degli
standard operativi

ASSESSEMENT LOGISTICO - PRODUTTIVO




|ASSESSEIVIENT LOGISTICO - PRODUTTIVO

STRUMENTI

=
Customer |

High priority

Medium Priority

Quick Win

Low Priority e

entazioni e spostamenti
informativo

entazione materiale magazzino
o

pause/non rilevato

azione/setup

Progetti
Cantieri
Quick Win

" Cantiere Formazione pursta
. & 1

2" Corso Formazione ERP e gestione processiazien

Livello e
4" Corso Analisidei dati per gestione scorte e riordini 4 3
5" corso Doppia codifica articolia magazzino 45 3
6 persi C 3
7 ione p 3 4
8 Corso di Gestione magazzino automatizzato in base ad ordii 4 [y
s fone s logiche di x one 3 —
10" Corso Formazione su soluzioni per integrazione a sistemaric 4,5 I
1 i a: ril iy t ]
12 P 35 —
13 persi i visualizzazi a ————

Organization

- Leparione sano ool vedono 8 buon 1280 a sl mighoare

. Ko e i oo o ot e

frsinre

CONSIDI

Strategia del miglioramento

RORANZA

- fabbrica
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| DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

Il contesto x
= Internet of Things
O~ = g
= 'b\ N ( Cyber-physical |
| yber-physical systems |
Cloud

Industry 4.0 . J
( )

Indus"v 3.0 * Cyber Physical Advanced humanmachine

’ Systems q
Industry 2.0 s Avamaton S | interfaces )
* Lomputers an
Ind.ustrv 1.0 . Tass pglodlll.u:tion E|Eﬂt‘:0nics » Networks p 4
- m e .
» Mechanization . Eif:trica‘lfel:ergy R Advanced manufacturing
» Steam power solutions

« Weaving loom \ J
( )

Additive manufacturing

Simulation
| J
Big Data and analytics
1784 1870 1969 Today )
Cybersecurity
Le 4 rivoluzioni industriali J
CONSIDI feblrics
Strategia del miglioramento TECNOLOGIE, n!::!.;{tml:{.[zg £ PERSONE
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| DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

| paradigmi della digitalizzazione & il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

Normalizzare

9]

Intercettare e
triggerare

/lll

Focalizzare
e monitorare

(I

09,
iffin
Condividere e
decentralizzare

CONSIDI

Strategia del miglioramento

Simulare ng

Dematerializzare

X

Flessibilizzare

Apprendere

Feedback Autonomo

ADATTABILITA DK

N

i )
) CAPACITA r*
6 Mesuapplspecttcne T
JEAN y,

b

iil h,

L

&2 (e}
ed Yonewsojsuen end

4 Modello di metering

»

Eventi di base e
arricchimento

2  Mappatura del processo

.

1 KPIdi processo

0 Scelta dei paradigmi

CONFIDENTIAL — All rights reserved
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TRASPARENZA l%

. J

-

5

VISIBILITA

COMPUTERIZZAZIONE
ECONNETTIVITA
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| DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

Lo strumento di Assessement D.M.A.T.

Fle

T1 sei mai
chiesto...

Quanto e digitale la
tua azienda?

Se i tuoi processi
sono adatti per
essere digitalizzati

v

Il livello prestazionale
che potrebbe
raggiungere la tua
factory rendendola
pill smart

CONSIDI

Strategia del miglioramento

Dig

Digital Manufacturing Transformation Assessment

Normalizzare
4

>

Intercettare e Triggerare Simulare

2
Focalizzare e Monitorare \
Condividere e Decentralizzare \ /

Apprendere

Flessibilizzare
Automatizzare

Homepage ‘

A A

Scale di maturita del paradigma «Flessibilizzare» nell’area

CONFIDENTIAL - All rights réassemblaggio»

Elimina Radar Chart

E Situazione precedente
: Trasformazione digitale
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| Da0a 100 in 4 step!

PROCESSI ROBUSTI

* Processi senza sprechi
* Processi trasparenti

* Creazione degli
standard operativi

CONSIDI

Strategia del miglioramento

CREAZIONE MATTONI DI

BASE PER L’IOT DEI
PROCESSI DI “SEDE”

* Eventi e grandezze da
rilevare in fabbrica in
real time

* Progettazione PoCe
MVP su un set di
processi e retroazione
HR

* Implementazione
pilota

* Definizione KPI

* Estrazione del primo
livello di Know-How

S
——

BIG DATA & ANALYTICS

* Process Big Data

* Analitycs & Algoritmi

* Creazione del Nuovo
Know-How di processo

* Retroazione
automatica sui
processi di fabbrica

* Sedimentazione e
diffusione del nuovo
Know-How di processo

* Misura KPI
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LIVELLO 3

CREAZIONE DEL CYBER- ° Clienti Connessi Vs loT
PHYSICAL SYSTEM * Partner Connessi Vs

INTERNO loT
* Nuovo Eco-Sistema

CPS DELLA FILIERA

* Tuning della soluzione

* Roll Out sull’intera
fabbrica

* Prime applicazioni di
Al (Machine learning
and deep learning)

* Integrazione con tutti i
sistemi informativi
aziendali

served

LIVELLO 4
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4 step!

FASI 1-2-3

|| Digital Transformation Path.

>> Dal protocollo funzionale, fino all’'integrazione completa.

1
LA PIATTAFORMA PRONET di Prorob OO OO

POWER UP INTEGRATION

POSTAZIONI DI LAVORO
INTEGRATE & ERGONOMICHE by Ergoal

~Ergoal

h UN CASO REALE DI DIGITAL TRANSFORMATION
Ob

Definizione KPI
Estrazione del primo
livello di Know-How

CONFIDENTIAL — All rights reserved



Come integrare i sistemi aziendali

dall’ERP alle fino alle singole
macchine/postazioni di lavoro

ed ottenere il digital twin della
fabbrica?

E come controllarlo?

fabbrica

FUMUMO wrm
TECNOLOGIE, MODELLI ORGANIZZATIVI E PERSONE
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POWER UP INTEGRATION

* La piattaforma PRONET di ProRob ~ Prorob

il problema del workflow

Errori di Problemi nel processo
interpretazione produttivo

‘ 6583 11 3254

CONSIDI 13

Strategia del miglioramento
CONFIDENTIAL — All rights reserved

Perdita dei dati di
produzione

fabbrica

FUlUrO e
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POWER UP INTEGRATION

* | La piattaforma PRONET di ProRob ~ Prorob

Interconnessione: la base di partenza per Industria 4.0.... SI, ma...

_MES P scapa
AN

A

~

;
2

P piv
.
wwvs @

...una soluzione standard non esiste...

COl\BIDI 14 fabbrica

FUMUMO wrm
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La piattaforma PRONET di ProRob

Interconnessione: facciamo un po’ di ordine

Livello ENTERPRISE

* |SO 15704 Enterprise architecture requirements
¢ IS0 19439-1SO 19440 Enterprise integration

* IS0 20140 Automation system and integration

* OAGIS
*  BPMN, DMN, PMML
¢ B2MML

Livello MES/MOM

. IEC 62541, IEC 62837

. IEC 62264 (ISA 95)

. OAGIS, PMML, DMIS, QIF

Livello SCADA/PIATTAFORMA DEDICATA
* |EC 62541 (OPC UA)

*» |EC61512 (ISA 88)

. Modbus, BatchML, PACKML

Livello MACCHINE/DISPOSITIVI

. MT CONNECT

. IEC 61158 (Ethercat, PROFINET)
. IEC 61784

. Modbus/Profibus, PROFlenergy
* |EC 62591/HART

«  |EC 62541 (FDI)

CONSIDI

Strategia del miglioramento

prorob

POWER UP INTEGRATION

ERP .
Automatic Data Flow I

Automatic Data Flow

Automatic Data Flow

CONFIDENTIAL — All rights reserved

Cross level standards

IEC 62443 (ISA 99)
ISO 9000

I1SO 50001

1SO 14000

fabbrica
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La piattaforma PRONET di ProRob ~ Prorob

POWER UP INTEGRATION

. Spenta Attesa . Lavorazione . Attrezzaggio . Errore . Garf . Bl

Efficienza
giornaliera
1 1 |
0 10 20 30 40 100 I I

50 60 70 80 90
Attivita
giornaliera

1 I |
7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00

U 7~

Gateway
loT

Gateway
loT

COl\B 1DI ' fabbrica

fFUlUrOw—m
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Pianificazione

CONSIDI

Strategia del miglioramento

MENU

Dashboard

Macchine

Gestione file

Ordini

Avanzamenti

Storico

Logistica

Utenti

proweb

‘oronet-iot

Articolo

ARTICOLO

S$CS32X10

SCS35X11

€Cs32X10

ACS32X10

ATRI8I

CTR18I

STR18I

ARS20X7F11

SRS20X7F11

STR48

STM48

vTMa8

11/212022,17:29:13

Elenco Ordini di Produzione

CENTRO DI LAVORO

STP_PRESSA T80C
STP_PRESSA TB0G
sTP

sTP

STP_PRESSA T40D
STP

sTP

sTP

STP_PRESSA T40F
STP_PRESSA T100H
STP_PRESSA MO0

STP_TORNIO MO0D

Centro di lavoro Data inizio

STATO TT | 170TT | 180TT | 190TT | 200TT | 210TT 220TT | 230TT

scs32X10
SCS35X11
CTR181
STR181

SRS20X7F11
oo D
co D
cn D

I

Stato

[ -

240TT | 250TT  260TT | 270TT | 280TT | 290TT 300TT  310TT  O0INOV | 02NOV 03 NOV

CCs32X10

ORDINI DI

PRODUZIONE

CONFIDENTIAL — All rights reserved

* Pianificazione nuovi ordini
e Gestione ordini

e Esportazione

* Vista Gantt
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Esecuzione

01:35:55

CONSIDI

Strategia del miglioramento

roweb
MENU ppronet ok,
Dashboard
astRodr LAVORAZIONI
aiki=chine E Ordine Articolo Operatore Centro
§3 Gestione file
Ordini Operatore Articolo
M T
Programmazione XS
% [0} PRONETIOT SRS32X7F20
k-3 PRONET-IOT SRS32X7F9
o Storico
£ PRONET-IOT SRS32X7F7
Logatcs @ [ PRONETIOT SRS32X7F22
) Utenti k-3 § PRONETIOT SRS32X7F20
k-3 PRONET-IOT SRS32X7F20
2 | PRONET-IOT SRS32X7F20
2 [} PRONETIOT SRS32X7F20

ESECUZIONE ORDINI

Apertura/chiusura lavorazioni (lotto)

» Apertura/chiusura parziali di lavorazione L-
e attrezzaggio

* Richiesta manutenzione

* Richiesta materiali

* Gestione qualita collaudo

IN CORSO PARZIALI 2 Gestione parziali

Attr. Lav. [s] Buoni Scarti  ODG cumul
Ordine

SRS32X7F22

ATTREZZAGGIO

Ultimo agg.
Attr[s] Lav[s] Buoni Scarti
oy Operatore
L
PRONET-I0T
0 1902 6000 0 28/08/2020 16:58:27
Centro di lavoro
0 3054 3577 0 28/08/2020 16:58:27 B
F000252
0 2358 2762 0 28/08/2020 16:58:28
0 1573 1840 0 31/08/2020 15:13:39
0 19 22 0 31/08/2020 15:13:39 R A
0 55 62 0 31/08/2020 15:13:40
0 1009 1180 0 08/09/2020 11:33:14
0 48 56 0 08/09/2020 11:34:51
> PARZIALE

RACCOLTA e AGGREGAZIONE DATI

LAVORAZIONI

Raccolta automatica di parziali (auto/semi/man.)
Aggregazione automatica parziali

Registrazione e somma tempi di lavoro
Registrazione e somma buoni/scarti
Registrazione e somma consumi energetici
Registrazione parametri di processo

LAVORAZIONE

I»

01:35:55

B PARZIALE

#' MODIFICA

ProNet-1oT v2.0.0 by PROROB

CONFIDENTIAL — All rights reserved
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Monitoraggio

Q@ ossss

- vniI

= - - ]
| emw—

Il|lllll *****

COl\BIDI

Strategia del migliorament

Macchine

Supervisione

Immagini

Motors

Lavorazioni

Allarmi

Efficienza

Produzione

MENU

Dashboard

Immagini

Motori

Lavorazioni

Allarmi

Efficienza

Produzione

O stato k¥ OEE A Allarmi

® o A

@ CNCAXISS @ DMUS0

O statoe k2 OEE A Allarmi @ stato

® 20 A

k< OEE

® a0

A Allarmi

v

PANORAMICA

M DOOSAN NHP 5000 L]

MACCHINE

Stato delle macchine in
tempo reale

e OEE in tempo reale

H L [ | * Consumo energetico in
tempo reale

® 19« A ® 1] ° Eventidiallarmein

O stato & OEE A Allarmi O state g

= Elenco centri di lavoro

Nome macchina:

CNC AXIS 5 - undefined

Doosan PUMA 2600 SY II - F - undefined
Doosan NHP5000 - undefined

Doosan Puma 2600 - undefined
Galvanica $12 - undefined

Helsius C80 - undefined

Imballatrice MPX-54 - undefined

Mikron-Mill P800 - undefined

I, Efficienza macchina

(@ spenta | Attesa [l Lavorazione

‘H I .
2%

31/01

5/2/2020,11:48:22

. 21
23

g 43
!! |

B Dettagli macchina

Lavorazione Attesa Spenta Errol]

Efficienza
jiornaliera

— | reale

I |
oh  2h

Ultimo aggiornamento

2020-02-05 11:48:06

Messaggi

Ordine di lavorazione

AFFAFFA

Modalita funzionamento

49

tempo reale

DETTAGLIO

MACCHINA

esao o Al e Panoramica giornaliera

CNC AXIS 5

® 10. A dello stato

* Visualizzazione stato in
tempo reale

I Visualizzazione

parametriin tempo

aoaomowmomowowow o] *  Notifica allarmiin
tempo reale
e Storico dati

Stato programma

54

ProNet-loT by PROROB.

CONFIDENTIAL — All rights reserved
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Un caso reale di
Digital Transformation Path

COl\BIDI fabbrica
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il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

4

Simulare

&

Intercettare e
triggerare

'I/Trlt'l

Focalizzare
e monitorare

Condividere e
decentralizzare

CONSIDI

Strategia del miglioramento

ADATTABILITA X

r B

CAPACITA N
PREDITTIVA @ _=

\. J

4 N

\?

Dematerializzare

X

Flessibilizzare

TRASPARENZA ’%

. /

4 Modellodi metering

—

Eventi di base e B

arricchimento R
. VISIBILITA & '
2  Mappatura del processo

Apprendere

1 KPIdi processo

N

ECONNETTIVITA

0 Scelta dei paradigmi COMPUTLRIZZAZIONL Eﬁl

fabbrica
FUlUrO e
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h il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

eedback Autonomo ADATTABILITA X

: )
) CAPACITA rEN

9 MLsusplspeciiche
4 k‘ J

4 )

)
TRASPARENZA l%

b

ii‘ N

e

. J

atizzare

Q.

Gy
®
ot
3]
=
g’!ﬁ
5]
3
ful)
=
S

5%? 4 Modello di metering

Eventidibase e _
arricchimento J E"‘

VISIBILITA

2  Mappatura del processo

e Incremento della produttivita (pezzi/h*uomo);

l 1 KPIdiprocesso ! l e Maggiore stabilita di processo;

e Migliore bilanciamento dei task nella linea
0 Scelta dei paradigmi J E%gﬁﬂﬁ'gﬁz'om E_‘EI g

COl\B 1DI1 fabbrica

=] FUlUrOw—
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il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

. . postazione
associazione matricola

4 )

Feedback Autonomo J ADATTABILITA x Numero Evento Chi Modalita Tecnologia
~ ~\ 1. Acc.en5|one .e Responsabile linea Dichiarazione Console dedicata
CAPACITA ( \1 2. Presenza operatore Tutti gli operatori Dichiarazione kil matrllx cc?n RFID
(5 Mususpplspectiene T
Inizio ordine di .
o ~ / 3. produzione e Operatore prima Manualmente Tablet/pistola barcode

Dichiarazione o .
4. Tutti gli operatori

Dichiarazione

Tablet/pistola barcode

Q.
2,
‘E:) componenti difettosi manuale
= Inizio/fine fase Fotocellule a inizio
1] . Presenza pezzo sulla . ]
5 5. (tracciatura linea Automatica postazione/pulsante su
[ TRASPARENZA avanzamento prodotto) tablet
o e
= Dichiarazione causali di . . Dichiarazione
3 6. . . Tutti gli operatori Tablet
= ritardo (stop linea) manuale
- Richiesta inf;
3 \ ‘/ ic |e:s ain orma.2|on| o . Dichiarazione
] 7. di supporto di Tutti gli operatori Tablet
atizzare :
t o . . intervento manuale
g 4  Modello di metering
e 4 Tracciatura componenti - . Dichiarazione .
— 8. itici Tutti gli operatori | Tablet/pistola barcode
Eventi di base e _ critici manuale
arricchimento H ? 9 Esiti test collaudi Macchina di collaudo Automatica Interfacciamento con
’ VISIBILITA é : macchina collaudo
2 Mappatura del processo 10 Dichiarazione pezzo Operatore ultima Dichiarazione Lettura barcode imballo
’ finito postazione manuale
i Fotocellule a inizio
1 KPIdiprocesso Avanzamento sincrono ) i e a izt
J 11. Intera linea Automatica postazione/pistola

della linea

barcode

0 Scelta dei paradigmi

COMPUTERIZZAZIONE E—II
ECONNETTIVITA EE@:\

CONSIDI

Strategia del miglioramento

fabbrica
FUlUrO e
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il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

Descrizione

Accensione linea e avvio ordine produzione

Presenza dell’operatore

Inizio/fine di ogni singola fase

Riparazione fuori linea

Dichiarazione componenti difettosi

Dichiarazione causali di ritardo

Richiesta informazioni

Richiesta supporto di intervento

Tracciatura componenti critici

Esiti test collaudi

Dichiarazione pezzo finito

Elaborazioni di sistema per dashboard di reparto

Feedback Autonomo J ADATTABILITA x

" )

J CAPACITA N

e Mususpplspecificne
)\ / N° Priorita
a9 o 1. Alta
.0 . . e ) T eds
B 3. Alta
= J 4. Alta

&
a‘ TRASFPARENZA 5. Bassa
o =5 6. Media
g 7. Bassa
= 8. Alta
110 |
. 3 \ ‘/ 9. Bassa
atizzare 'U ) .

E 4  Modello di metering 10. Alta
| 11. Alta
Eventidi base e _ 12. Media

arricchimento . u
/ VISIBILITA é i 13. Alta

Setting di sistema (software)

2  Mappatura del processo

1 KPIdi processo

LN

0 Scelta dei paradigmi

CONSIDI

Strategia del miglioramento

COMPUTERIZZAZIONE E—II
ECONNETTIVITA EE@:\

A

CONFIDENTIAL — All rights reserved
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il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

Feedback Autonomo J ADATTABILITA x
T Mesiinopecess | >
J CAPACITA N N° | Priorita | Descrizione
_ PREDITTIVA 8= 1. Alta | Numero di fermate totali per unita di tempo (con causale)
/ \. / 2. Alta Numero di fermate per postazione per unita ditempo (con causale)
"%- 4, Media | Eccesso scarti componenti per unita ditempo
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Grazie per l'attenzione

CONTACT US FOLLOW US
-F www.facebook.com/Considi
www.considi.it ¥  @CONSIDIofficial

0 e.barbato@considi.it
in www.linkedin.com/company/considi

{03 Tube) Considi
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https://twitter.com/_ELITEGroup_
https://www.linkedin.com/company-beta/11161122/?lipi=urn:li:page:d_flagship3_feed;I%2B6JOPzGRjmoPu9zIdAZVQ%3D%3D&licu=urn:li:control:d_flagship3_feed-original_share_actor
https://www.youtube.com/channel/UCeuczF5_iDMgQpVlr25B4IA
https://twitter.com/_ELITEGroup_
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