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Consente di automatizzare e gestire i processi aziendali principali

Dal sistema ERP vengono trasmesse le pianificazioni
al sistema MES.

Il MES consente all'operatore d’inviare ordini di lavoro ai
macchinari e raccoglie i dati di produzione, organizzandoli in
modo strutturato. Questi dati vengono poi utilizzati dal sistema
ERP per avere una visione aggiornata e integrata del processo produttivo.

Vengono raccolti i dati delle macchine.
SCADA 9
PLC Una volta raccolte le informazioni, queste vengono elaborate.
Viene controllato tutto il processo.
Comunicazione tra il dispositivo di campo e il software.
FIELD DEVICES




FUNZIONALITA:

Minuti del turno
Cambio dei controlli del turno in automatico e in base all’'orario.

Avanzamento

Dal momento in cui viene inviato il nuovo ordine di lavoro (indicante i pezzi
prodotti in tempo reale) sino al raggiungimento dei pezzi da produrre previsti.

Bottiglie/h
Il calcolo avviene a partire dall'invio del nuovo ordine di lavoro e viene eseguito in
base alla quantita prodotta nel tempo. Il calcolo & orario: numero bottiglie/h.
Gli aggiornamenti sono fatti ogni minuto.

Qualita

( Pezzi conformi ) x100

/Pezzi conformi

Prestazioni
(Pezm/h prOdOtt'/Pezzi/h orevisti ) x100

Disponibilita
Somma del tempo in cui il macchinario & in funzione/tempo totale. (Per esempio:
se il lavoro e di 10h e la macchina ha lavorato per 9h, la disponibilita &€ del 90%).

OEE

Prestazioni x Qualita x Disponibilita




Focus suU: .

L'OEE (Overall EQuipment Effectiveness) € una metrica utilizzata per misurare l'efficacia complessiva degli impianti
di produzione. E funzionale per valutare I'efficienza di macchinari e linee di produzione, combinando tre elementi
distinti in un unico indicatore percentuale che riflette la parte di tempo di produzione produttiva. | tre elementi sono:

TEMPO DISPONIBILE

Interruzioni pianificate

CAPACITA DI PRODUZIONE

Rallentamenti o

PEZZI PRODOTTI

QUALITA ' i
Pezzi scartati o da
pezzicovcorvi GRS

DISPONIBILITA

PRESTAZIONE

PERDITA DI EFFICIENZA

Un OEE del 100% indica una produzione perfetta: solo buoni pezzi prodotti il piu velocemente possibile, senza tempi d'inattivita.
Nella pratica, un valore di OEE dell'85% & considerato ottimale a livello mondiale per molti tipi d'industrie, sebbene questo
target possa variare a seconda del settore specifico e della complessita dei processi produttivi.

Migliorare 'OEE significa agire su uno o piu dei suoi componenti. Questo pud comportare ottimizzazioni nel programma di
manutenzione per ridurre i fermi macchina, interventi sull'equipaggiamento per aumentarne la velocita o miglioramenti del
processo per ridurre la percentuale di scarti e rilavorazioni.



QUALITA

@ Obiettivi principali:

Il principale obiettivo della raccolta dati € il controllo qualita.

La raccolta dati non si focalizza solo sui macchinari, ma include
anche il controllo dei consumi di compressori e di tutto cio che
e presente sulla linea.

Visualizzazione in tempo reale dei dati:

Tensione

(=] H
=\ |-
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Corrente assorbita
Fattori di potenza (energia attiva o reattiva)
Rendimento sul posto

Rifasatori: apparecchiature da porre sul generatore quando il fattore

di potenza va al di sotto della soglia. Registrando il fattore di potenza

e archiviando i dati, si puo verificare il corretto funzionamento dei rifasatori
installati sulla linea e, in caso di necessita, segnalare eventuali anomalie.

\
@ Vantaggi:

Riduzione di margini di errore
Automazione di gran parte delle operazioni
Rilevazione rapida delle non conformita
Raccolta e analisi dei adti piu accurata
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INDICATORI

MTBF Mean Time Between Failures (rempo Medio Tra Guasti)

Misura quanto affidabilmente un sistema o componente funziona nel corso del tempo.
Viene calcolato dividendo il tempo operativo totale per il numero di guasti che si sono
verificati durante quel tempo.

MTBF e tipicamente utilizzato per sistemi che possono essere riparati e rimessi in
funzione dopo un guasto.

Un MTBF piu alto indica un sistema piu affidabile.

MTTR Mean Time to Repair (Tempo Medio Di Riparazione)

Misura il tempo medio necessario per riparare un sistema o un componente dopo un guasto.
Questo include il tempo necessario per diagnosticare il problema, intervenire per

la riparazione e ricondurre il sistema o componente in stato operativo.

Un MTTR basso € indicativo di una maggiore efficienza nella gestione delle

Mmanutenzioni e riparazioni.

MTTA Mean Time To Acknowledge (Tempo Medio di Riconoscimento)

Il tempo medio impiegato da un team o da un sistema automatizzato per riconoscere

che si e verificato un problema o un allarme.

La riduzione del MTTA pud significare che un'organizzazione € piu rapida nel rilevare e rispondere

agli incidenti, il che puo limitare i danni o l'impatto negativo degli stessi.

Miglioramento della sorveglianza del sistema, I'implementazione di sistemi di monitoraggio piu efficace
e la formazione del personale sulle procedure di riconoscimento degli allarmi possono contribuire

a migliorare il MTTA.




INDICATORI

Production Schedule Adherence

Misura quanto strettamente la produzione segue

il programma pianificato.

L'aderenza al programma puo influenzare la capacita
di soddisfare le scadenze dei clienti e gestire
efficacemente le scorte.

Work-in-Process (WIP) Levels

Misura la quantita di produzione incompleta
all'interno del processo produttivo.

Monitorare i livelli di WIP puo aiutare a identificare
colli di bottiglia e migliorare il flusso di produzione.

Energy Efficiency
Misura l'efficienza energetica della produzione,
calcolata come energia consumata per unita di prodotto.
Migliorare l'efficienza energetica, riduce i costi
operativi e l'impatto ambientale.
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Esempio di un prelievo
di dati del Checkmat.
Vengono riportati i vari
difetti e le metriche
riguardanti la produzione.
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Esempio di un controllo
di assorbimento del
singolo macchinario.
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Esempio del totalizzatore di
consumi di tutte le macchine.

E visibile il controllo generale
e totale degli assorbimenti di
tutte le macchine.

E possibile rilevare i valori dei
contatori generali di linea,
grazie a cui si sa quanto si &
consumato di corrente per
singola bottiglia.
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Compressore 1 - W

Energia attiva « KWh
3781908

_Compressore 2-W

2 Energia-attiva - KWh

Compressore 3 - W

3 Energia attiva ~ KWn
1755394

Compressore 4 - W

4 Energia attiva = KWh
951240

Compressore 5 - W

5 Energia attiva - K\Wh
571639

176130

Energia reattiva = KWh
601281

2 Energia reattiva. + KWh

27550

3 Energia reattiva + KWn
1793314

103110

4 Epergia reattiva - KWh
890032

5 Energia reattiva + K\WhH

PF 1 0.982

Energia apparente K\Wh
3831601

PF2

2 Energia apparents KA

PF 3 0.312

3 Eﬁezgéa mcnte KWh
2628524

PF 4 0.831

4 Energia apparente KCWh
1390442

PF5  0.238

5 Energia apparente KWH

SB5943




Media del tempo di reazione da

parte dell'operatore: da quando

si verifica 'emergenza a quando
si interviene

Durata di ogni intervento

3

Numero di interventi in un
determinato lasso di tempo:
da quando inizia a quando finisce
la seconda fase

Efficacia dell'intervento
(valore possibilmente vicino a 100)




POSSIBILITA DI:

-+ Sapere quali sono le prossime lavorazioni.

- Vedere la lavorazione attiva in un momento specifico.

« Organizzare i turni di lavoro. Ve ne sono 3 standard:
- 22:00 - 06:00
- 06:00 -14:00
- 14:00 - 22:00

- Pianificare settimanalmente.
+ Elencare gli ordini di lavoro.

. Gestire il cambio formato in modo indipendente. Quando inizia una lavorazione vengono tolti i tempi
di attrezzaggio, mentre il cambio formato dovrebbe essere inserito come ordine di lavoro.
Inviando 'ordine di lavoro, & possibile ottenere dati veri da confrontare con la produzione in assenza
di un cambio formato.
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4.0

Cumulabile con altri incentivi.

Il software di raccolta dati permette

di recuperare un 20%.

Infatti, fa parte dell’'allegato B se
associato a macchinari 4.0 dell’'allegato A.

In certi casi potrebbe essere conveniente
per I'acquisto di macchinari e per il
controllo della produzione in modo
automatico e reale.

Il MES porta benefici a livello di:
Incentivi (economici e di tassazione);
Formazione su questi macchinari
rientrante nella 4.0.



INDUSTRIA

Benefici Energetici
Si consiglia il lavoro diurno rispetto a quello notturno,

sia per lo sfruttamento di un eventuale fotovoltaico,

sia per questioni di costo dell'energia sia per la sicurezza.

AGEVOLAZIONI

per i software, i sistemi, le piattaforme o le creazioni per
I'intelligenza degli impianti, che garantiscono il monitoraggio
continuo e la visualizzazione dei consumi energetici e
dell'energia autoprodotta e autoconsumata, o introducono
meccanismi di efficienza energetica, attraverso la raccolta

e I'elaborazione dei dati anche provenienti dalla sensoristica
loT di campo.

AGEVOLAZIONI

per i software relativi alla gestione dell'impresa se
acquistati unitamente ai software, ai sistemi o alle
piattaforme del punto precedente.




Credito d'imposta per la Transizione 5.0: per accedervi
e necessario certificare il progetto sia “ex ante”
(attestandone la conformita ai criteri minimi di
riduzione del consumo di energia) sia “ex post”
(verificando l'effettiva realizzazione degli investimenti
in corrispondenza con quanto dichiarato “ex ante”).

La Diagnosi Energetica € lo strumento essenziale
per garantire che ogni investimento effettuato
conduca a miglioramenti significativi in termini
di efficienza energetica e risparmio di energia
per il fabbisogno aziendale o per processi
industriali specifici.

Industria
5.0

LA 5.0 si basa sul risparmio energetico

» Esso richiede una perizia iniziale e

una finale sul sistema energetico.

Le certificazioni energetiche richiedono, .
quindi, una diagnosi energetica, Sustainable
comprendente anche letture di
assorbimenti (macchinari, intere
linee o compressori).




Vantaggi del

Perché optare per questa raccolta dati?
1. Definire l'efficienza della macchina.
2. Trovare le cause del fermo macchina.

3. Avere indicatori utili e concreti, da poter utilizzare
per trarre un guadagno produttivo e quindi economico.

4. Confrontare la resa prevista con quella dichiarata
e ritracciare le eventuali problematiche.

5. Ottenere statistiche riguardanti la causa di un
non avanzamento della produzione.

6. Miglior programmazione del lavoro e delle priorita.

7. Monitoraggio preciso delle performance,
degli scarti e della qualita.
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