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SCAN THIS!




| Da0a100in 4 step!

CREAZIONE MATTONI DI
BASE PER L’'IOT DEI
PROCESSI ROBUSTI 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

* Processi senza sprechi

* Processi trasparenti

* Creazione degli
standard operativi

CONSIDI

Strategia del miglioramento

S

LIVELLO 2

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

y.

(N
B_= LIVELLO 4

LIVELLO 3 CPS DELLA FILIERA

CREAZIONE DEL CYBER- * Clienti Connessi Vs loT
PHYSICAL SYSTEM * Partner Connessi Vs
INTERNO loT
* Nuovo Eco-Sistema

* Tuning della soluzione

* Roll Out sull’intera
fabbrica

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

* Integrazione con tutti i
sistemi informativi
aziendali
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FASE O:

e Misurazione delle attuali performances e mappatura di:
Processi
Logistica
Produzione

=

 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




| ASSESSEMENT LOGISTICO - PRODUTTIVO

STRUMENTI

Information flows

High priority

Medium Priority

Quick Win

Low Priority

] Cantiere Formazione
. 1 Corso Formarione utilimo software di gestione produzions: 2,5 [y
2 Corsa Formazone B
Livello . E
4 corsa Analis dai dati per gestione scorto @ fordini 4 I
5 Corso Doppia codifica articoll a magazzino a5 L]
& Corso Formarione per sistema di viualizzazione ciclo dipra 3 [
Corso Formaione per sistema di visuslizzazione ciclo dicon 1 L4
Corso di Gestione magazzino autematizzato in base adordi 1 [
Corso Formaione s logiche di schedulazione produtione 1 I
—

‘arsa Formarione su solusioni per integratione a sistemars 45
orsa gestione qualiti: rilevare cause e attivare sluzionidi & L
Carss Formaziane pe 35
. Corsa Formazione per sistema di visualizzasiane avanzamer

| eual @

COl\BI i N oo fabbrica
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| DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

Il contesto ~
= Internet of Things
D = y
4;\\ i\ .
Cyber-physical systems |
N— e N\
Cloud

ﬁ.ﬁ-ﬁ Industry 4.0 \ J
( )

IndUStry 3.0 * Cyber Physical Advanced humanmachine

. Systems .
Industry 2.0 o aton e L interfaces )
lndustry 1.0 * Mass production : glf;:t?g:]?:: 2ud * Networks p N
» Assembly li -
* Mochariization il e'::rgy .|  Advanced manufacturing
« Steam power solutions

* Weaving loom \_ J

Additive manufacturing

Simulation
Big Data and analytics
1784 1870 1969 Today )
Cybersecurity
Le 4 rivoluzioni industriali J
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| DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

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

T1 sei mai
chiesto...

Quanto e digitale la
tua azienda?

Se i tuoi processi
sono adatti per

essere digitalizzati
/4

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

COl\B IDI

migliorament

-[Tg Digital Manufacturing Transformation Assessment

Fleg
Normalizzare

O 4

Intercettare e Triggerare Simulare

& |
Focalizzare e Monitorare \ : \ Dematerializzare

el

o

C Condividere e Decentralizzare \ /

Apprendere Automatizzare

=

Scale di maturita del paradigma «Flessibilizzare» nell’area

CONFIDENTIAL- All rights r& S8 nblaggion

Flessibilizzare

‘ Elimina Radar Chart

: Situazione precedente
D Trasformazione digitale
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| DIGITAL MANUFACTURING ASSESSMENT TOOL

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

Da dichiarazioni manuali degli
operatori & documenti cartacei...

Simulare gg

Dematerializzare

~

D 4
Da interazioni con i Z ...a device multifunzione per consultare /
sistemi non sollecitate e misurare / registrare / eliminare documenti fisici
soggettive... In:ﬁrgc;::::: - Flessibilizzare
D 4
...a sistemi capaci di intercettare gli eventi /|I| } Da a.utt.)maz'lone che
(spostamenti, esiti, tracciatura dei lotti, e sostituisce I'uomo...
avanzamenti, settaggi di linee e impianti, ...) GG CE - D 4

...a robotica collaborativa & realta aumentata che si

Condividers & affiancano all'operatore estendendone le capacita
decentralizzare Apprendere

CO 1\5 1DI fabbrica
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4 step!

FASI 1-2-3

|| Digital Transformation Path.

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

|
* LA PIATTAFORMA PRONET di Prorob QOO

POWER UP INTEGRATION
UN ESEMPIO DI DIGITAL TRANSFORMATION PATH

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?

FUMUrO wrem
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POWER UP INTEGRATION

-}I: La piattaforma PRONET di ProRob ~ Prorob

il problema del workflow

Erroridi Problemi nel processo
interpretazione produttivo

- 6583 113254 - “ -

CONSIDI 19

Strategia del miglioramento
CONFIDENTIAL— All rights reserved

Perdita dei datidi
produzione

fabbrica
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La piattaforma PRONET di ProRob ~ Prorob

POWER UP INTEGRATION

. Spenta Attesa . Lavorazione . Attrezzaggio . Errore . Scarti . BNETi

Efficienza
giornaliera o
1 1
n : : : : 1 I I I I I I I

50 60 70 80 90
Attivita
giornaliera

| 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

> i ~

ESB: tante macchine, un’unica lingua

Gateway
loT

Gateway
loT

. .
. "
[ | m,
-% I

g
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Pianificazione

™ MENU
DEELLLE
e —
—
Macchine
-
Gestione file
Ordini
Avanzamenti
Storico
Logistica
Utenti
01:35:55
a
)

CONSIDI

Strategia del miglioramento

roweb
RO

Articolo

ARTICOLO

5CS32X10
SCS35X11
€CS32x10
ACS32X10
ATRI8I
CTRI8I
STRI8I
ARSZOXTF11
SRS20X7F11
STR48
STM48

vTM48

11/212022,17:29:13

Elenco Ordini di Produzione

CENTRO DI LAVORO

STP_PRESSA T80C
STP_PRESSA TB0G
sTP
sTP

STP_PRESSA T40D

STP_PRESSA T40F
STP_PRESSAT100H
STP_PRESSA M200

STP_TGRNIO M90O

Centro di lavoro Data inizio

STATO TT 170TT 180TT 190TT 200TT | 210TT 220TT 230TT 240TT 250TT

SCS32X10

SCHEDULATO

SCS35X11

SCHEDULATO
SRS20X7F11

o D

o D
o D

260TT

Stato

(] -

270TT 280TT | 290TT  300TT 310TT 01NOV 02NOV 03 NOV

©CS32X10

ORDINI DI

PRODUZIONE

* Pianificazione nuovi ordini
* Gestione ordini

* Esportazione

* Vista Gantt

CONFIDENTIAL— All rights reserved
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Esecuzione

9 I - . » B © oo

CONSIDI

Strategia del miglioramento

roweb
MENU ppronet—mt
Dashboard
sstnost LAVORAZIONI
Macchine Ordine Articolo Operatore
Gestione file
Ordini Operatore Articolo
M T
Programmazione N
-] PRONET-IOT SRS32X7F20
-] PRONET-IOT SRS32X7F9
Storico
-] PRONET-IOT SRS32X7F7
Logistica -] PRONET-IOT SRS32X7F22
Utenti k-] PRONET-IOT SRS32X7F20
] PRONET-IOT SRS32X7F20
] PRONET-IOT SRS32X7F20
] PRONET-IOT SRS32X7F20

ESECUZIONE ORDINI

Apertura/chiusura lavorazioni (lotto)

* Apertura/chiusura parziali di lavorazione
e attrezzaggio

* Richiesta manutenzione

* Richiesta materiali

e Gestione qualita collaudo

Centro

-

CONFIDENTIAL- All rights reserved

RACCOLTA e AGGREGAZIONE DATI

IN CORSO PARZIALI 2 Gestione parziali

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

Ordine
SRS32X7F22
ATTREZZAGGIO
Ultimo agg.
Aur[s] Lav[s] Buoni Scarti
] Operatore

PRONET-IOT

0 1902 6000 0 28/08/2020 16:58:27

Centro di lavoro

0 3054 3577 0 28/08/2020 16:58:27 —

0 2358 2762 0 28/08/2020 16:58:28 .

0 1573 1840 o 31/08/2020 15:13:39

0 19 22 0 31/08/2020 15:13:39 & 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

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

=

01:35:55

N PARZIALE

/' MODIFICA

ProNet-loT v2.0.0 by PROROB

fabbrica
FUMUrO wrem
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Monitoraggio

COl\BIDI

Strategia del miglioramen

01:35:55

Macchine

Supervisione

Immagini

Motors

Lavorazioni

Allarmi

Effici

Produzione

MENU

Dashboard

Immagini

Allarmi

© stato k2 OEE A Allarmi

® o A

@ CNCAXISS M DMUS50

< £

O stato k£ OEE A Allarmi O Stato

® 200 A

k2 OEE

® 40«

DOOSAN NHP 5000 L]

A Alarmi @ stato

v o

k2 oEE

19«

A Allarmi @ Stato

A o

PANORAMICA

MACCHINE

°
°

ke

13 °

= Elenco centri di lavoro

Mome macchina:

CNC AXIS § - undefined

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

Doosan Puma 2600 - undefined
Galvanica §12 - undefined

Helsius C80 - undefined

Imballatrice MPX-54 - undefined

Mikron-Mill PRO0 - undefined

4, Efficienza macchina

5/2/2020, 11:48:22

@ soents (0 Ateso (@ Lavorszione

n
o 27

23

B Dettagli macchina

Lavorazione

Efficienza
siornallera

Attivita
jiornaliera

o zh 4k

Ultimo aggiornamenta

2020-02-05 11:48:06

Messaggi

Ordine di lavorazione

AFFAFFA

Modalita funzienamento

49

Altesa

CNC AXIS 5

U]

Stato ke OEE

10+

Spenta

Stato programma
54

Stato delle macchine in
tempo reale

OEE in tempo reale
Consumo energetico in
tempo reale
Eventidiallarme in
tempo reale

DETTAGLIO

MACCHINA

A pam| o

A

Error

Panoramica giornaliera
dello stato
Visualizzazione stato in
tempo reale
Visualizzazione
parametriin tempo
reale

Notifica allarmi in
tempo reale

Storico dati

ProNat-1aT by PROROB.

CONFIDENTIAL— All rights reserved
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Un esempio di
Digital Transformation Path

I

f

i
<

0

o

8

@
-
—Ja

FUMUrO wrem
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il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

Simulare

&

Intercettare e
triggerare

'I’Trlt"

Focalizzare
e monitorare

Condividere e
decentralizzare

CONSIDI

Strategia del miglioramento

ADATTABILITA X

r Y

CAPACITA 12
PREDITTIVA & _=

\. v

4 N

g\?

Dematerializzare

X

Flessibilizzare

)
TRASPARENZA ’%

\. /

4 Modellodi metering

_—

Eventi di base e _

arricchimentao L
e VISIBILITA & '
2  Mappatura del processo

Apprendere

.

1 KPIldiprocesso

0 Scelta dei paradigmi COMPUTLERIZZAZIONE |§__I§ I

ECONNETTIVITA

fabbrica
FUMUrO wrem
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h il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

eedback Autonomo ADATTABILITA X

. )
) CAPACITA 7N

o Misuspplspecifiche
)\ v

TRASPARENZA @

L

ii‘ b

. J

e

g. e
‘e Uonewojsues’ jen®

4 Meodello di metering

Eventi di base e
arricchimento

VISIBILITA gi
2  Mappatura del processo ]

e Incremento della produttivita (pezzi/h*uomo);
I 1 KPI di processo | l e Maggiore stabilita di processo (costruito indice ad-hoc);
e Migliore bilanciamen i task nella lin
0  Scelta dei paradigmi J E?:MOE:TEE%E%A&ZIONE@I gliore bilanciamento dei task nella linea
CONSIDI Fabbrics
Strategia del miglioramento

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

ADATTABILITA x

r Ty

CAPACITA 2
PREDITTIVA & _=

. S

4 )

)
TRASPARENZA

Meodello di metering

Eventi di base e
arricchimento

2  Mappatura del processo

0 Scelta dei paradigmi

COl\BIDI

Strategia del migliorame

1 KPI di processo

Numero Evento Chi Modalita Tecnologia

A - Dichiarazi

1. cc.en5|one.e Responsabilelinea ichiarazione Console dedicata
spegnimento linea manuale
- . Dichiarazione Skill matrix con RFID
2. Presenza operatore Tutti gli operatori .
manuale solidali

Inizio ordine di Oberatore prima

3. produzione e P P Manualmente Tablet/pistola barcode

associazione matricola

postazione

Dichiarazione

Dichiarazione

. J

)

VISIBILITA Ei

COMPUTERIZZAZIONE E_—II
ECONNETTIVITA .:.%

4, L . Tutti gli operatori Tablet/pistolabarcode
componenti difettosi glop manuale /p
Inizio/fine fase Fotocellule a inizio
. Presenza pezzo sulla . .

5. (tracciatura linea Automatica postazione/pulsante su
avanzamento prodotto) tablet
Dichiarazione causali di - . Dichiarazione

6. . . Tutti gli operatori Tablet

ritardo (stop linea) manuale
Richiestainformazioni . R
. . - . Dichiarazione
7. di supporto di Tutti gli operatori Tablet
. manuale
intervento
Tracciaturacomponenti . . Dichiarazione .
8. . P Tutti gli operatori Tablet/pistola barcode
critici manuale
Interfacciamento con
9. Esiti test collaudi Macchina di collaudo Automatica .
macchina collaudo
Dichiarazione pezzo Operatore ultima Dichiarazione
10. .. P P ] Lettura barcode imballo
finito postazione manuale
. Fotocellule a inizio
Avanzamento sincrono . . . .
11. Interalinea Automatica postazione/pistola

dellalinea

barcode

CONFIDENTIAL— All rights reserved
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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
i )
J CAPACITA 2
9 Misuspplpeciche T
)N\ / N° Priorita
a9 o 1 Alta
20 ' s ) S
E’- 3 Alta
e J 4 Alta
3 M 5 B
wn TRASPARENZA assa
o = 6 Media
é : s
= 8 Alta
110
f:-j \ / 9. Bassa
L ] 4  Modello di metering 10. Alta
I 11. Alta
Eventidi base e . 12. Media
arricchimento . §
. VISIBILITA g ": 13. Alta

Setting di sistema (software)

2  Mappatura del processo

1 KPI di processo

L

0 Scelta dei paradigmi

COl\BIDI

Strategia del miglioramen

COMPUTERIZZAZIONE E_—II
ECONNETTIVITA .:.%

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

Feedback Autonomo J ADATTABILITA x
. |
J CAPACITA 7N
JEEAN /

4

Eventi di base e
arricchimento

9
2
%
o
4]
-]
0
o
3
fol)
o
S
o . .
o Meodello di metering
>

2  Mappatura del processo

1 KPI di processo

L

0 Scelta dei paradigmi

COl\BIDI

Strategia del miglioramen

I

4 )

TRASPARENZA

. J

_
.

A*

VISIBILITA

COMPUTERIZZAZIONE E_—II
ECONNETTIVITA .:.%

N° | Priorita | Descrizione

1. Alta | Numero di fermate totali per unita ditempo (con causale)

2. Alta Numero di fermate per postazione per unita di tempo (con causale)

3. Alta | Tempo fermo linea

4, Media | Eccesso scarti componenti per unita ditempo

5. Alta Eccesso collaudi negativi per lotto di produzione

6. Bassa | Eccesso differenziale tra consuntivo e teorico proiettato per unita ditempo
7. Alta Numero di volte di lettura barcode ritardata per unita ditempo

8. | Media | Operatore non qualificato

], Bassa Numero di interruzioni o ritardi di avviamento della procedura di allineamento

postazioniper unita ditempo

10. Alta Match errato tra etichetta letta ed etichetta attesa
11. Alta Differenziale tra takt time manuale e takt time da anagrafica/standard
12. | Bassa | Mancatadichiarazione causale fermolinea
13. | Bassa | Mancatadichiarazione causale difetti

CONFIDENTIAL— All rights reserved

fabbrica
FUMUrO wrem

TECNOLOGIE, MODELLI ORGANIZZATIVI E PERSONE




h il protocollo Considi per il Digital Transformation Path

4 Meodello di metering

Eventidi base e
arricchimento

2

Mappatura del processo

1 KPI di processo

0 Scelta dei paradigmi

CONSIDI

Strategia del miglioramento

ADATTABILITA x
( . A Luca Bianchi 5/8 O.P. D82019 - #7/20
CAPACITA 7N
PREDITTIVA 8_o Luca Bianchi 5/8 O.P. D82019 - #7/20
\ v,
/ ~N r Barcode rilevato ]
‘ i . = [ - b Y rnewm )
Collaudo Distinta Destinazione
TRASPARENZA W a0
| —
\ y =X b @
Collaudo | .PVOdUZ_ione Minuti
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| Da0a100in 4 step!

CREAZIONE MATTONI DI
BASE PER L’'IOT DEI
PROCESSI ROBUSTI 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

* Processi senza sprechi

* Processi trasparenti

* Creazione degli
standard operativi

COl\BIDI

Strategia del migliorame
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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

y.

(N
B_= LIVELLO 4

LIVELLO 3 CPS DELLA FILIERA

CREAZIONE DEL CYBER- ° Clienti Connessi Vs loT
PHYSICAL SYSTEM * Partner Connessi Vs
INTERNO loT
* Nuovo Eco-Sistema
* Tuning della soluzione
* Roll Out sull’intera
fabbrica
* Prime applicazioni di
Al (Machine learning
and deep learning)
* Integrazione con tutti i
sistemi informativi
aziendali
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FASE O:

e Misurazione delle attuali performances e mappatura di:
Processi
Logistica
Produzione

=

 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




£} | ASSESSEMENT LOGISTICO - PRODUTTIVO
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STRUMENTI

RISULTATI TIPICI DEL SUCCESSIVO PROGETTO: | e
-30% ->Riduzione dei Tempi di Attraversamento

+15% -> Recuperi di Produttivita (sia Impianti che Persone)
-25% -> Riduzione Time to Market

+10% -> Puntualita verso il Mercato

-25% -> Capitale impegnato in Scorte
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Affidabilita & ripetibilita dei processi
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Grazie per l'attenzione

CONTACT US FOLLOW US
-F www.facebook.com/Considi
www.considi.it W  @CONsIDIofficial

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

(0 Tube) Considi

CONSIDI 59
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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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