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 Valutazione dei benefici qualitativi e quantitativi mediante gli 
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dell’indicatore aggregato OEE 

 Case studies aziendali
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La tecnologia RFId a supporto del tool
management
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La tecnologia RFId a supporto del tool
management
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Come valutare i benefici?

 Approccio qualitativo:
 Individuare le fasi del tool management in cui si
hanno benefici grazie all’integrazione con sistemi
automatizzati.

 Approccio quantitativo:
 Valutazione dei saving ottenuti e calcolo degli
indicatori aggregati (Overall equipment effectiveness
‐ OEE).
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Fasi di gestione del parco utensili
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•Scelta dell'utensile/i 
idoneo/i

•Valutazione 
giacenze/fabbisogni

•Pianificazione delle 
lavorazioni da 
realizzare

Operazioni 
preliminari

•Valutazione dello stato di 
usura dell'utensile

•Rilevamento delle 
caratteristiche 
geometriche dell'utensile

•Registrazione dei dati 
rilevati

Presetting
•Operazioni di set up
•Lavorazione di prova
•Inserimento dati 
utensile

•Avvio della macchina a 
regime

Carico 
dell'utensile/i 
in macchina

•Scarico dell'utensile dalla 
macchina/aggiornamento 
dati

•Controllo stato di usura 
dell'utensile

•Posizionamento 
dell'utensile nell'armadio 

Termine della 
lavorazione
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Le possibili inefficienze nel tool management
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Tempi di fermo 
per DATA ENTRY

Tempi di fermo 
per SET-UP

Danneggiamento 
organi di 
macchina

Tempi di fermo  per 
ricerca utensile

Riduzione vita utile 
utensile

Sovradimensioname
nto parco utensili

Rottura utensili 
durante le 
lavorazioni

Perdita info e dati 
storici

Lato macchina Lato parco utensili
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Valutazione qualitativa: i fattori su cui 
impatta la tecnologia RFId
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Disponibilità
•Rottura utensili e fermi 
macchina

•Tempi di set up e Data 
Entry

•Gestione utensili

Qualità
•Scarti di lavorazione
•Lavorazioni di start up

Prestazioni
•Riduzione velocità di 
lavorazione

•Arresti e piccoli interventi

OEE= Disponibilità x Qualità x Prestazioni

Valutazione quantitativa: L’indicatore 
aggregato OEE
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Casi Aziendali:
Due realtà manifatturiere a confronto
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Casi di studio: produzione per commessa 
singola

Caratteristiche dei casi aziendali
 Aziende manifatturiere metalmeccaniche

 Tipo di prodotto: Matrici per l’estrusione dell’alluminio.

 Tipologia di produzione: Commessa singola.

 Tipologia di volumi prodotti: Unità singole o piccoli lotti.

CASO (A)- con RFID

 10 centri di lavoro

 2500 utensili

 Presenza di un unico software

supervisore.

CASO (B)- senza RFID

 8 centri di lavoro

 2300 utensili

 Presenza di software supervisore

su alcune macchine
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Il Prodotto & Il ciclo Produttivo
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AREA DI TAGLIO E 
TORNITURA BARRE

AREA DI 
LAVORAZIONE DEL 
PIENO ALLE M.U.

TRATTAMENTO 
TERMICO 
(TEMPRA)

AREA DI FINITURA 
ALLE M.U.
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Informazioni contenute nel tag RFId
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INFORMAZIONI 
IDENTIFICATIVE

Id Univoco 
dell’utensile

Id Duplicato 
presente in 
catenaria

Ultima posizione in 
catenaria

INFORMAZIONI 
GEOMETRICHE

Dati Geometrici 
rilevati dal 
presetting

Raggio nominale 
dell’inserto

Ingombro di 
massima (“G”; “P”)

INFORMAZIONI 
PER LA 

GESTIONE 
DELL’UTENSILE

Vita residua 
aggiornata in PS e 
dal Supervisore

Valore di soglia di 
utilizzo

Velocità 
avanzamento e nr°
di giri previsto

INFORMAZIONI 
AGGIUNTIVE

Vincoli di utilizzo sul 
parco macchine

Tipologia di 
emulsione richiesta

Tipologia di 
lavorazioni 
effettuabili



University of Bergamo - CELS
Research Center on Logistics and After Sales Service

14

Gestione delle lavorazioni alle MU‐ Caso (A)
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Supporto dei tag RFId nella gestione degli 
utensili Caso (A)
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Le operazioni di gestione degli utensili avvengono tutte 
parallelamente al funzionamento delle macchine 

(tempo mascherato).

Monitoraggio continuo della vita utensile (gestione atta 
a massimizzare lo sfruttamento della vita utile).

Aggiornamento dei dati e Informazioni dell’utensile 
sempre disponibili.

Aggiornamento automatico dei dati geometrici ricavati 
dal preset (riduzione dei tempi per l’operatore)

Assenza di errori di trascrizione dei dati geometrici 
ricavati dal preset (Data entry automatizzato)

Collocamento automatico degli utensili in catenaria 
(l’operatore non deve fare manualmente il caricamento 

e rispettare la corrispondenza univoca)
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Caso Aziendale (B): gestione tradizionale 
degli utensili
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INFORMAZIONI 
IDENTIFICATIVE

Id Univoco dell’utensile

Id Duplicato presente in 
catenaria

Ultima posizione in catena

Assenza di un’informazione che associ un 
identificativo all’utensile

L’operatore riconosce l’utensile (o risale alla 
conoscenza dell’utensile tramite la “scheda utensile”)

L’operatore deve verificare se è presente o meno un 
duplicato in catenaria

L’operatore memorizza la posizione dell’utensile in 
catenaria e rispetta la corrispondenza univoca tra 
tasca e utensile
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Caso Aziendale (B): gestione tradizionale 
degli utensili
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INFORMAZIONI 
GEOMETRICHE

Dati Geometrici rilevati dal 
presetting

Raggio nominale 
dell’inserto

Ingombro di massima (“G”; 
“P”)

I dati geometrici rilevati dal presetting vengono 
riportati dall’operatore su un foglio cartaceo.

I dati geometrici vengono letti dal cartaceo e inseriti 
manualmente dall’operatore sul controllo numerico.

I dati geometrici nominali vengono ricavati dalla 
scheda utensile.

Ricollocamento in catenaria effettuato manualmente 
dall’operatore (corrispondenza univoca tra tasca e 
utensile).
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Caso Aziendale (C): gestione tradizionale 
degli utensili
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INFORMAZIONI 
PER LA GESTIONE 
DELL’UTENSILE

Vita residua aggiornata in 
PS e dal Supervisore

Valore di soglia di utilizzo

Velocità avanzamento e nr°
di giri previsto

Le informazioni sulla vita residua son presenti solo “in 
macchina” e devono esser aggiornate ogni volta 
dall’operatore

Una volta che l’utensile è tolto dalla catenaria, viene 
persa qualsiasi informazione relativa all’utensile stesso

Il riconoscimento dell’utensile, delle sue caratteristiche 
e della sua collocazione sulle macchine operatrice è 
lasciato a discrezione dell’operatore.
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Gli indicatori di disponibilità, prestazione e 
qualità
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Il calcolo dell’OEE

 Considerando i valori percentuali 
attribuiti agli indicatori di:
 Disponibilità
 Prestazione
 Qualità
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Incremento del valore di Overall
Equipment Effectiveness (OEE) per 
ogni singolo centro di lavoro del 

27%

90%

63%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Azienda A Azienda B

OEE

OEE



University of Bergamo - CELS
Research Center on Logistics and After Sales Service

21
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Grazie per l’attenzione


