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Introduzmn

Manufacturing 2020

Questa guida si propone di fornire esempi e approfondimenti sull’utilita della tecnologia
incentrata sulla Visibilita connessa per le grandi aziende manifatturiere. Lespressione
Manufacturing 2020 riunisce in sé due idee: visione perfetta “20/20” sulla totalita dell'impianto
e implementazione di una tecnologia adeguata per 'anno 2020 e oltre.

In un momento in cui 'oggetto del desiderio dei clienti nel settore manifatturiero € un impianto

di produzione snello e agile, in grado di supportare un’attivita produttiva ininterrotta nel rispetto
di costi, pianificazione e specifiche di prodotto, la tecnologia ci offre 'opportunita di accelerare

il passo del progresso e della trasparenza dei processi. Cosi facendo soddisfiamo le aspettative
dei clienti in relazione ai prodotti e alle consegne, e quelle degli stakeholder in relazione agli utili.

Questa guida esamina la produzione nel suo complesso, senza privilegiare un particolare
segmento di mercato; ben sapendo, tuttavia, che esistono molte sfumature, proprio in virtu

del segmento di mercato o dell’area geografica, per fare solo un paio di esempi. Lidea di creare
un business plan che stabilisca le modalita operative per la produzione deriva in origine dalla
necessita di gestire le eccezioni con efficienza, compensando rischi e costi e, nell’ultimo
decennio, sfruttando integralmente la supply chain. Ai fini del concetto di Manufacturing 2020,
vale la pena di soffermarsi in particolare su questo ultimo punto.
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| Analisi: fase e punto di

= T controllo (stage-gate)

Il punto di controllo € un’area in cui si eseguono controlli e verifiche, ad esempio la scansione
di un codice a barre. La fase € la zona compresa tra un punto di controllo e il successivo.
Possiamo quindi definire la migliore visibilita semplicemente come l'introduzione di un maggior
numero di punti di controllo. Se ai codici a barre si affiancano la tecnologia RFID e il Wi-Fi,

il numero dei punti di controllo aumenta (riducendo cosi quello delle fasi) poiché I'RFID passivo
identifica la posizione in base all’'ultimo passaggio registrato da un punto di controllo privo

di addetti. La tecnologia RFID attiva, invece, consente se necessario la localizzazione in tempo
reale. Pertanto, la strategia tecnologica € semplice e scalabile a seconda della densita della
visibilita richiesta dal processo produttivo.

La tecnologia RFID aumenta la visibilita senza interventi manuali
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| Analisi: procedure operatlve

standard

Dato un certo numero di componenti, quanti modi diversi esistono per assemblarli? Questa

e l'idea da cui partono i tecnici dei team Qualita e Processo per derivare algoritmi in grado

di determinare I'efficienza di un processo di progettazione e di produzione. La soluzione

e adottare un modello che si possa assemblare (teoricamente) in un solo modo,

oppure descrivere il processo di assemblaggio come una serie di istruzioni note come SOP
] (Standard Operating Procedures o procedure operative standard). Queste in genere vengono

documentate e in seguito aggiornate come miglioramenti del processo, con un controllo

rigoroso delle versioni. Oggi la tecnologia consente di passare dalle SOP cartacee alle SOP

digitali su dispositivo mobile, o ancora alle SOP vocali trasmesse nell’auricolare dell’operatore.

E in futuro, la realta aumentata facilitera 'addestramento del personale e lo rendera piu agile;

o 0 1 1100 001 1 8? inoltre, la gestione del cambiamento sara meno laboriosa e costosa.
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Analisi: la situazione attuale
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Un aspetto cruciale che abbiamo osservato ¢ il fatto che le aziende di produzione talvolta
operano come entita isolate, sviluppando autonomamente le loro capacita ed emettendo

poi disposizioni o SLA a cui tutta la supply chain si deve adeguare. Cosi, ad esempio,

mentre il produttore di primo livello adotta 'automazione e applica i principi del’eKanban
nell’azienda, i fornitori di sottoassiemi e componenti di secondo e terzo livello stentano

ad aggiornarsi o esitano a sobbarcarsi il costo dell'investimento necessario per tenere il passo.

Attualmente starete forse valutando se investire in tecnologia per:

B Accelerare le operazioni di ricevimento e di spedizione

B Ridurre I'incidenza dei costi degli articoli a magazzino

m Capire come mai la produzione pianificata non corrisponde a quella effettiva
B Accelerare 'addestramento dei neoassunti alla linea di produzione

Esistono soluzioni per realizzare tutto questo e molto di piu, in grado di connettere ogni punto
della vostra azienda e non solo.
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1 |Ricevimento

Lopportunita / il punto critico

La registrazione in entrata di componenti/materie prime/sottoassiemi richiede troppo tempo
e provoca tempi morti sulla linea di produzione e congestione delle aree di carico/scarico
La riconciliazione rileva discrepanze fra il numero di parti consegnate e le bolle di consegna
La puntualita delle consegne rispetto agli accordi sui livelli di servizio (SLA) dei fornitori
influisce sul just in time e sullo stoccaggio in sede

Marcatura e registrazione in entrata dei materiali nei magazzini

La soluzione / la tecnologia

B Principale: identificazione con codici a barre, scansione
e computer mobili
B Secondaria: punto di controllo RFID nell’area ricevimento
e nella zona di stoccaggio per la produzione
B Gestione delle aree di carico/scarico e del personale
tramite RFID attivo — LS
Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. Gestione di risorse e magazzino e soluzioni

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. per corrieri/ricevute di consegna
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1 |Ricevimento

| vantaggi

B Eliminazione dei problemi di leggibilita delle note di consegna scritte a mano

B Risparmio sui tempi di registrazione in entrata: scansione, controllo e via

B La notifica pre-consegna consente di pianificare le consegne e la gestione delle
aree di carico/scarico

B Risparmio sullo spazio necessario per lo stoccaggio (JIT)
B Efficienza
M Visibilita
B Sicurezza e limitazione delle perdite
[ J [ J
Elenco di controllo per il produttore
B Le scorte pre-produzione vengono stoccate in sede? E quanto spazio occupano?
B Lalinea di produzione si e fermata/ha rallentato per mancanza di scorte/discrepanze?
B Quante consegne vengono effettuate ogni giorno/settimana?
B | fornitori rispettano sempre con precisione i tempi di consegna e le quantita ordinate?
B Quanto tempo passa tra la consegna e I'inserimento sulla linea di produzione?

»
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Lopportunita

Presenza insufficiente di materiali sulla linea di produzione

Timore di adottare il JIT perché ridurre il numero dei componenti stoccati secondo i
principi della produzione JIT aumenta il rischio di ritrovarsi con le scorte esaurite
Ampia zona di stoccaggio nello stabilimento di produzione e riordino manuale/su
supporto cartaceo

Possibilita di sapere quali sono i materiali disponibili — componenti, quando occorre
gestire/circoscrivere i problemi di qualita

Allungamento dei tempi per tornare a regime in caso di modifiche

tecniche a causa dell’esaurimento dei materiali

La soluzione / la tecnologia

Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia.

Principale: identificazione con codici a barre e scansione
Secondaria: RFID attivo nelle zone di stoccaggio per la produzione
Soluzioni di localizzazione, soluzione eKanban

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni.

Gestione dell’inventario ed eKanban — RFID



TELEKOM Assist Europe

To know Who, What, When and Where

| vantaggi

M La comunicazione digitale collegata agli SLA dei fornitori assicura:
®  Risparmio di spazio
®m  Rifornimenti piu rapidi e agevoli
B  Compensazione dei costi per le scorte disponibili
B Pianificazione grazie alla notifica pre-consegna
M Efficienza: e piu semplice circoscrivere i problemi di qualita e riportare la linea a regime in
caso di modifiche tecniche
B Visibilita del materiale disponibile — costi di produzione piu bassi

Elenco di controllo per il produttore

B Se le scorte pre-produzione vengono stoccate in sede:
B Quanto spazio occupano?
®  Qual e il valore dell’inventario a magazzino rispetto al valore di utilizzo settimanale?

B Quanto tempo occorre per ripristinare le scorte di materiali per la linea di produzione e quali
sono le fasi del processo?

B Quanto tempo occorre per portare a regime le modifiche tecniche? I
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3| Produzione

Lopportunita

Visibilita dei materiali in corso di lavorazione (WIP) — rispetto di costi e pianificazione
Consumo preciso di materiali e risorse

Rispetto della SOP digitale — con possibilita di tracciamento in tempo reale (RFID)

| componenti di nuova fabbricazione hanno un ID digitale

La scansione in entrata dei componenti di nuova fabbricazione genera un registro
di controllo

Laccesso da macchinario a operatore consente I'attribuzione delle responsabilita
Personale addestrato a seguire le SOP — addestramento e implementazione

La soluzione / la tecnologia

B Principale: identificazione con codici a barre

e scansione - componenti
B Badge identificativi per il personale (con codici

a barre/RFID)
B Digitalizzazione delle SOP su computer mobili
B Secondaria: RFID ai punti di controllo della

zona produzione
B TekSpeech Pro per: addestramento/processi/attivita

Monitoraggio e tracciabilita — Visibilita del

Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. WIP (schema di produzione)

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. Conformita di processo e SOP
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3| Produzione

| vantaggi

La marcatura attribuisce una voce digitale ai componenti di nuova fabbricazione e genera
un registro di controllo

La digitalizzazione delle SOP le rende maggiormente accessibili e piu rapide da

aggiornare. Omogeneita della produzione, versatilita della forza lavoro, maggiore efficienza
nell’introduzione di nuovi prodotti (NPI), nel miglioramento dei processi (Pl) e nelle modifiche
tecniche (EC)

Il collegamento dell’operatore alla cella di lavoro, al macchinario e/o all’'utensileria consente
I’analisi dell’efficienza e I'attribuzione delle responsabilita

Elenco di controllo per il produttore

In che modo traccia i materiali in corso di lavorazione per confrontarli con le quantita
pianificate e individuare le inefficienze?

Come garantisce 'omogeneita dei prodotti realizzati (SOP)?

Strategia per i lavoratori mobili: abilita la comunicazione fra operatore e macchina?

Come gestisce digitalmente NPI/PI/EC?

Come gestisce la fabbricazione di piu prodotti — ha un elenco di controllo per gli schemi
di produzione?

Addestra il personale per la gestione di celle multiple? I
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4| Assemblaggio

Lopportunita

Visibilita dei materiali in corso di lavorazione (WIP) — rispetto di costi e pianificazione
Consumo preciso di materiali e risorse

Rispetto della SOP digitale — possibilita di tracciamento in tempo reale (RFID)

La scansione dei componenti durante I'assemblaggio genera un registro di controllo
’accesso da macchinario a operatore consente l'attribuzione delle responsabilita
Personale addestrato a seguire le SOP — addestramento e implementazione
Rifornimento automatico di componenti alla linea di produzione

La soluzione / la tecnologia

B Principale: identificazione mediante codici a barre

e scansione: componenti e utensileria
B Badge identificativi per il personale (con codici

a barre/RFID)
B Digitalizzazione delle SOP su dispositivi mobili
B Secondaria: RFID ai punti di controllo dei processi

di assemblaggio
B TekSpeech Pro per: addestramento/processi/attivita
B RFID LS per comunicare il rifornimento

Monitoraggio e tracciabilita — Visibilita del WIP

Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. (schema di produzione)

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. Conformita di processo e SOP
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4| Assemblaggio

| vantaggi

La marcatura attribuisce una voce digitale ai prodotti assemblati di nuova fabbricazione

e genera un registro di controllo

La digitalizzazione delle SOP le rende maggiormente accessibili e piu rapide da aggiornare,

assicurando omogeneita della produzione, versatilita della forza lavoro, maggiore efficienza

nell'introduzione di nuovi prodotti, nel miglioramento dei processi e nelle modifiche tecniche
Il collegamento dell’operatore alla cella di lavoro, al macchinario e/o all’'utensileria consente

I’analisi dell’efficienza e I'attribuzione delle responsabilita

Elenco di controllo per il produttore

In che modo traccia i materiali in corso di lavorazione per confrontarli con le quantita
pianificate e individuare le inefficienze: da sottoassieme a prodotto assemblato finale?
Come garantisce 'omogeneita dei prodotti realizzati (SOP)?

Strategia per i lavoratori mobili: abilita la comunicazione fra operatore e macchina?
Come gestisce digitalmente NPI/PI/EC?

Come gestisce la fabbricazione di piu prodotti — ha un elenco di controllo per gli schemi
di produzione?

Addestra il personale per la gestione di celle multiple?
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Lopportunita

La soluzione / la tecnologia

Localizzazione di risorse, utensileria, macchinari e personale

Gestione delle scorte di parti di ricambio con identificazione adeguata ai requisiti operativi
Registro digitale delle risorse che stabilisce la manutenzione periodica e i periodi

di inattivita non programmati

Registrazione in uscita degli utensili (gestione risorse)

Manuali e schemi di riparazione disponibili in formato digitale

Disponibilita di una registrazione digitale delle impostazioni e delle prestazioni

dei macchinari per i lavoratori mobili

B Principale: identificazione mediante codici a barre
e scansione: componenti e utensileria
B Badge identificativi per il personale (con codici
a barre/RFID)
B Secondaria: localizzazione RFID per le risorse chiave
B Digitalizzazione delle informazioni su computer mobili
Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. Gestione risorse e identificazione

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. Dati mobili e comunicazioni
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| vantaggi

La marcatura attribuisce alle risorse business critical una voce digitale e genera un registro
di controllo

Riduzione dei tempi morti grazie alla disponibilita costante delle principali parti di ricambio,
identificate digitalmente

Su richiesta degli addetti alla manutenzione, fornitura di informazioni in formato digitale per
dispositivi mobili

Il collegamento tra manutenzione programmata € non programmata consente I'analisi
dell’efficienza e la pianificazione delle risorse

Team di manutenzione agili e dotati di dispositivi digitali

Elenco di controllo per il produttore

Come viene comunicato e gestito il piano di manutenzione per la produzione?
Qual e attualmente il costo dei tempi morti di produzione?

Avete una strategia per i lavoratori mobili?

Come vengono tracciate e gestite le risorse chiave ai fini della manutenzione?
Avete una dotazione di parti di ricambio? Linventario e efficace?

Come fa il team addetto alla manutenzione ad accedere ai disegni, alle specifiche

e agli schemi? I
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6| Sistemi di controllo

industriale (ICS)

Lopportunita

La soluzione / la tecnologia

Localizzazione di risorse, utensileria, macchinari e personale

Disponibilita di una registrazione digitale delle impostazioni e delle prestazioni
dei macchinari per i lavoratori mobili

Interfaccia uomo-macchina tramite computer mobile per la gestione remota
dei macchinari e la segnalazione in caso di non conformita

B Principale: mobile computing, Zatar
B Badge identificativi per il personale (con codici
a barre/RFID)
B Digitalizzazione delle informazioni su computer
mobili
B Secondaria: localizzazione RFID per le risorse chiave
Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. Gestione risorse e identificazione

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. Dati mobili e comunicazioni
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6| Sistemi di controllo

industriale (ICS)

| vantaggi

B La marcatura attribuisce alle risorse business critical una voce digitale e genera
un registro di controllo

B Surichiesta dei team operativi, di controllo qualita e di manutenzione, fornitura
di informazioni in formato digitale per dispositivi mobili

B Interfaccia uomo-macchina per gestire la non conformita in qualunque punto
dello stabilimento/da remoto

Elenco di controllo per il produttore

B Avete una strategia per i lavoratori mobili collegata al sistema di controllo industriale?
B Avete modo di accedere ai dati in remoto?
B Valutereste I'uso del cloud come sistema per accedere ai dati?
B Collegate la tecnologia di rilevamento a quella di localizzazione per gestire
lo stabilimento/il complesso industriale?
B Come gestite la non conformita legata all'lCS?
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Lopportunita
B Visibilita dal ricevimento alla spedizione — possibilita di isolare e circoscrivere

la non conformita end-to-end
B Campionatura con marcatura e registrazione digitale
B Sistema di gestione della qualita (QMS) digitale, SOP incluse, che consente interventi

correttivi rapidi
B Badge identificativo digitale per gli operatori = responsabilita e registro di controllo
B Collegamento digitale alle impostazioni e al controllo della produzione dei macchinari
M Possibilita di marcatura e registrazione digitale dell’'utensileria/dei macchinari per la calibrazione

La soluzione / la tecnologia

B Principale: identificazione con codici a barre e scansione
B Badge identificativi per il personale (con codici
a barre/RFID)
B Digitalizzazione dei contenuti su computer mobili
B Secondaria: RFID ai punti di controllo della zona
produzione
Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. Dati mobili e comunicazioni Calibrazione,

Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. ispezione, manutenzione: QMS
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| vantaggi

B Minor costo della qualita

B Tempi piu brevi per risolvere i problemi di qualita e affidabilita

B Circoscrizione piu rigorosa delle non conformita

B Registrazione semplificata dei dati sull’affidabilita, informazioni disponibili e ufficiali —
strumento per le vendite

B |l collegamento dell’operatore alla cella di lavoro, al macchinario e/o all’'utensileria consente

di attuare interventi correttivi rapidi a ciclo chiuso

Elenco di controllo per il produttore

B Qual e attualmente il costo della qualita?

B Come viene segnalato/identificato un problema di qualita?

B Come viene circoscritto un problema di qualita?

B Come garantite che tutti i prodotti siano realizzati secondo le specifiche? Con un QMS?
Ed e aggiornato?

B Come derivate i dati sull’affidabilita? Sono validi - verificabili?

=

Strategia per i lavoratori mobili: il team di controllo qualita € dotato di dispositivi
mobili come stampanti, scanner e computer?
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Lopportunita

Prodotti finiti correttamente etichettati, comprese le etichette di conformita
Etichette per gli imballaggi prodotte secondo i requisiti del cliente — digitali/RFID
Manifesto di carico generato in conformita alle disposizioni di legge e alle esigenze
del cliente — digitale

Etichette di reso incluse ove necessario

La soluzione / la tecnologia

B Principale: identificazione con codici a barre e scansione

B Secondaria: RFID a livello di articolo o di imballo

Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. Gestione di risorse e magazzino e
Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. soluzioni per corrieri/ricevute di consegna
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| vantaggi

La marcatura attribuisce alle risorse business critical una voce digitale e genera
un registro di controllo

Su richiesta dei team operativi, di controllo qualita e di manutenzione, fornitura
di informazioni in formato digitale per dispositivi mobili

Interfaccia uomo-macchina per gestire la non conformita in qualunque punto
dello stabilimento/da remoto

Elenco di controllo per il produttore

Come vi valutano i clienti in relazione alla merce spedita: puntualita, completezza
dell’ordine?

Vi € mai capitato che emergessero discrepanze nella merce ricevuta da un cliente
0 a un controllo doganale?

| vostri clienti richiedono il manifesto di carico in formato digitale e colli leggibili
mediante scanner al ricevimento?

| vostri clienti richiedono spedizioni RFID?

Vi vengono richieste spedizioni JIT?

Vi occorre una ricevuta di consegna?
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9| Spedizioni

Lopportunita / il punto critico

La soluzione / la tecnologia

La registrazione in uscita richiede troppo tempo — mancato rispetto dei tempi

di consegna e congestione delle aree di carico/scarico

La riconciliazione rileva discrepanze fra il numero di parti incluse nella consegna
e gli ordini dei clienti

La puntualita delle consegne rispetto agli SLA dei fornitori influisce sul just in time
e sullo stoccaggio presso il cliente

Marcatura e registrazione dei materiali in entrata nel magazzino

Informazioni sulle spedizioni in tempo reale

Principale: identificazione con codici a barre, scansione

e computer mobili

Secondaria: punto di controllo RFID nell’area spedizione

e nella zona di stoccaggio dei prodotti finiti, Wi-Fi Gestione
delle aree di carico/scarico e del personale tramite

RFID attivo — LS

Principale: soluzione che rappresenta il punto di partenza per I'investimento in tecnologia. Gestione di risorse e magazzino e
Secondaria: soluzione che garantisce maggiore densita o migliori prestazioni. soluzioni per corrieri/ricevute di consegna
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| vantaggi

B Eliminazione dei problemi di leggibilita delle note di consegna scritte a mano
B Risparmio sui tempi di registrazione in uscita: scansione, controllo e via

B La notifica pre-consegna consente di pianificare le consegne e la gestione
delle aree di carico/scarico

Risparmio sullo spazio necessario per lo stoccaggio (JIT)

Efficienza

Visibilita

Sicurezza e limitazione delle perdite

Le scorte pre-produzione vengono stoccate in sede? E quanto spazio occupano?

Quante consegne vengono effettuate ogni giorno/settimana?

E capitato che la linea di produzione di un cliente si sia fermata a causa di scorte insufficienti
o discrepanze?

Elenco di controllo per il produttore
H
H
H

B Avete clienti che richiedono il rispetto assoluto dei tempi di consegna e delle quantita
spedite?

B Vivengono richieste spedizioni JIT?

|

Vi occorre una ricevuta di consegna? I
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