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FESTO

Industrie 4.0: nuove prospettive per ’'automazione industriale

Approccio Festo al tema Industry 4.0
Sfide e Opportunita per l’industria
Dove trovare l’ispirazione
Festo Technology Plant
- Modularita in produzione
- Mobile Maintenance
- Architetture IT d’impianto

- Layout d’impianto
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Festo — un’azienda multinazionale famigliare

Factory Process
automation automation
Pneumatic Electric Pneuma'tlc/
Electric

Components

e

Solutions

» 30,000 products

Electronics

S |
Biotech/
pharmaceuticals

» 300,000 customers

Water technology

No.1 in intelligent

automation / valve terminals

» 2.5 BIO euros turnover

v

» 10,000 customised
solutions a year

> 24 h delivery service

» 176 countries with
Festo presence

> 100 patents per year

» 18,200 staff

in 2015

No.1 in industrial

training and consulting
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Festo global
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billion
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® Ppatents annually

worldwide
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Festo Group turnover
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l Staff l Deliver
y
I Of turnover service
l_Components spent on R&D
. lZStomer-specific
® Industrial solutions
customers every year
I Sales Engineers
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Europa, Asia, America - In tutto il Mondo, siamo li quando avete bisogno di noi

¢ In 200 industries
local presence world-
wide

Delivery 12 - 24h after
receipt of order

Worldwide flexibility

Fast international
availability of Festo staff
and products

Local and regional o
know-how

Global synchronization with
your value creation chain

® Sales Centres
® 11 Global Production Centres Consistent quality of
A 6 Regional Service Centres products and services -
® 28 National Service Centres world-wide
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,Plattform Industrie 4.0

- Hannover Messe
14th April 2015
—> Dr. Veit (Festo)
- Siemens
- SAP
- Telekom
- Festo

ERLEBEN, WAS VERBINDET.

Plattform Industrie 4.0

Leitung
BM Gabriel, BM‘in Wanka

Vertreter Wirtschaft, Gewerkschaft, Wissenschaft

Politische Flankierung

Technisch-praktische Kompetenz,
Entscheidung

Lenkungskreis
(Unternehmen)

® Leitung durch Unternehmer
unter Beteiligung BMWi, BMBF

* AG-Leitungen und weitere Giste/
Promotoren

Industrielle Strategieentwicklung, technische
Koordinierung, Entscheidung und Umsetzung

Arbeitsgruppen

* Referenzarchitektur, Standardisierung
und Normung

* Forschung und Innovation

* Sicherheit vernetzter Systeme

*® Rechtliche Rahmenbedingungen

* Arbeit, Aus-/Weiterbildung

* Weitere nach Bedarf

Arbeitseinheiten mit technisch-praktischer

Kompetenz; Beteiligte Ressorts BMWi,
BMBF, BML BMJ, BMAS

Politische Steuerung, Gesellschaft,
Multiplikatoren

Strategiekreis
(Politik, Verbinde, Gewerkschaft,
Wissenschaft)

* Leitung StS Machnig, StS Schiitte

* Vertreter Lenkungskreis

* Vertreter Bundeskanzleramt, BMI

* Vertreter Arbeitskreis Bundeslinder

* Vertreter Verbinde (VDMA, ZVEI,
BITKOM, BDI, VDA, BDEW)

* Vertreter Gewerkschaft (IG Metall)

* Vertreter Wissenschaft (FhG)

Agenda-Setting, politische Steuerung,
Multiplikatoren

Geschiftsstelle als Dienstleister

Netzwerkkoordination, Organisation, Projektmanagement, interne und externe Kommunikation

Stand: 13. Marz 2015

Aktivititen am Markt

Industriekonsortien
und Initiativen

Realisierung am Markt:
Priifstande, Anwendungsfille

Internationale
Standardisierung

Konsortien, Standardisierungs-
gremien, DKE u.i.
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Industry 4.0: la quarta rivoluzione industriale

Degree of complexity

1.0

Mechanical production

Water/steam power

2.0

Mass production based
on division of labour

Industrialization

3.0

Increased digitalised
automation

Electronics / IT

L W

4.0

Integrated automation

Cyber Physical Systems

78S
-

v

End of 18 century

Beginning of 20t century

Early 1970s 20t century

Time
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La sfida pit interessante e cambiare

Cambiano le necessita...

Pl K"Q

Chi risponde alle necessita deve cambiare piu velocemente
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L’approccio Festo ad Industry 4.0
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Industry 4.0 Festo Didactic
Training/ Learning
Bionics & R&D consulting systems

Operations in action
Interaction and organisation
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Investire sulle Opportunita

L’approccio Industry 4.0 viene implementato dove il networking porta ad miglior controllo,
organizzazione, efficienza, ecc...

Processi Industriali Benefit

Produzione - Economica, flessibile, adattiva
»plug & produce®, lotto 1, self learning

Ingegneria —> Installazione e commissioning piu rapidi e intuitivi
,virtual commissioning®

Gestione energetica - Efficienza energetica

Logistica —> Procedure di controllo piu efficienti

Manutenzione — Aumentare la disponibilita dell‘impianto
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| La fabbrica del futuro

Sistemi di produzione per una fabbrica interconnessa, adattiva, flessibile

@ | Teleservice Remote Expert

A3

Cloud

bbb - WA . 7

Supply Chain Logistics and Distribution

Intranet

@ Remote Services

o

VPN

Intra Logistics

Fieldbus/DeviceNet

ym Automation Network

%RHD

A HOA

TECECET

Intra Logistics

CP Factory partner facility

IE' Internet
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Customers

Shipping and Delivery
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Futuro e innovazione

Il prodotto integra intelligenza e capacita di comunicazione

A +

Product Intelligence Communication Networking

R s
@

'5 Industry 4.0 Value added services  Business models
_ \ * Analysis

> » Pay per user
v * Condition monitoring  « Predictive maintenance
* Cloud services  Customer support
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La piramide dell’automazione

Configuration

) Engineering Production Commissioning Maintenance Service
and offerings

OPC UA
Interfaccia di comunicazione

MOTION CONTROL standard

Automazione flessibile i e o | el | S Accessibilita dati
z AUTOMATION ML

Standard per ERP, MES,...

10 Link

Comunicazione e networking . INDUSTRIAL ETHERNET
direttamente “dal campo” : » :
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Dove trovare ’ispirazione

[
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Industry 4.0 Festo Didactic
Training/ Learning
Bionics & R&D consulting systems

Operations in action
Interaction and organisation
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FESTO

Ispirazione per automazione di fabbrica e di processo

Imparare dalla natura per la produzione del futuro

Communication

Networking Energy efficiency

VA

& X4 =
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Sistemi autonomi integrati per ’esecuzione di operazioni complesse

BionicANTs

il I. JIUH aa
CRETE T AT
Seavelswyweays
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Data collecting continuo per movimenti coordinati

eMotionButterflies

IM-CRC/Alexander Weinhard Hallo Welt! 17
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FESTO

‘The Festo Industry 4.0 portfolio at a glance

Industry 4.0 Festo Didactic
Technology & Products Training/ Learning
Bionics & R&D consulting systems

Operations in action
Interaction and organisation

[
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GPC Scharnhausen - Technology Factory FESTO

FESTO




FESTO

La Fabbrica 4.0 - Il Global Production Center (GPC) di Scharnhausen

Ivole, Elettronica, Handling

Superficie di circa 66.000 m?

4 Unita: Customer solutions, Electronics,
Production and Assembly

Produzione annuale di 260 Mio.€

Energy Efficiency

“e Personale altamente qualificato

————

Competitivita globale
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‘ Making the future adaptable in the Technology Plant

Automated and Flexible, Optimised energy Learning taken
flexible lflowing production consumption for granted

Highly flexible, energy- An dptimiéed flow of Energy network for bundmgs Training factory as practlcal
efficient assembly lines information and materials and production processes  integral constituent

IM-CRC/Alexander Weinhard Hallo Welt! 5. April 2011 gedndert: 7. April 2011, LPK Entwurf Vertraulich
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FESTO

Macchina modulare e intelligenza decentralizzata

Festo Technology Factory Scharnhausen
Lotto economico da 10 a 10.000 Pz
Produzione ottimizzata sulla domanda

e Logistica ottimizzata

Comando decentralizzato e interfacce
standardizzate perimoduli macchinae le
celle di lavoro

IM-CRC/Alexander Weinhard Hallo Welt! 5. April 2011 gedndert: 7. April 2011, LPK Entwurf Vertraulich
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| sotto-sistemi si trasformano cyber-physical systems

Integrazione di “intelligenza” e capacita di comunicazione nei sotto-sistemi

~ Oppure nei moduli.

.

CODESYS
“EPC UA

r.ar.m.[—ﬁu“rj&r“n'_il _, T —'“ " “ e

[ |

\ J
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Mobile Maintenance

Mobile Maintenace con iPad:

* Un Ipad per operatore con applicazioni dedicate
alle specifiche macchine

 Ricerca guasti/errori direttamente on-site e via
sistema

* Feedback sullo stato e il tempo

» Doppio controllo disponibilita ricambi

» Accesso diretto ai documenti di manutenzione
(es. Manuali,procedure)

* Processi integrati e trasparenti

* Programmazione attivita manutenzione

Benefits:

» Tempi di fermo macchina ridotti al minimo

» Risoluzione e analisi pill rapida

» Ridotti spostamenti degli operatori

» Miglior utilizzo delle risorse competenti

» Maggior motiviazione degli operatori (meno
chiamate improduttive)

\
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L‘architettura IT del GPC Scharnhausen

<> Energy Data Production

Enterprise Resource Planning <> Pproduction Data < Energy Data Buildings
A
\ 4
Manufacturing Execution Energy-Management System (Facility
" Management)
Production Orders Energy-Data < >
* * A A A

¥ Integration Layer for

L
2=

.L:.L;,.E : _q_

Workstations, lines ..




FESTO

Architetture dati per KPI di produzione e KPI energetici

1. Ottimizzazione del collo di bottiglia
 riduzione delle prestazioni delle macchine

Enterprise Resource Planning in funzione del collo di bottiglia
» evitare accumuli (buffer stocks),
1 flusso di un solo pezzo

Manufacturing Execution

2. Gestione dei picchi energetici
 Evitare picchi dirichiesta di energia

4 4 * Avviamento macchine in tempi diversi
* Riduzione dei costi energetici

Production Orders Energy-Data

3. Miglior utilizzo delle fonti energetiche

» pre-riscaldo dei bagni galvanici tramite lo
“scarto” di energia di altre macchine e
compressori

» continua ottimizzazione delle sequenze di

OPC-UA Pilot 1: ! OPC-UA Pilot 2 ' ;. = lavoro, giornagliera e dipendente dal carico
Shop Floor KPIs S== Energy KPI di lavoro




FESTO

L‘architettura IT del GPC Scharnhausen

Full Process Control
SAP ME - direttamente dal ERP ai PLC

H Workflow:
1) Mantenere tutti | dati rilevanti nel ERP e in SAP ME:

Manufacturing -
Engineering & Planning

Production Order
|

» Routing,
; »  Parametri PLC,
' round-trip » QM set points
¢200ms! 2) Inizio produzione — | materiali grezzi arrivano alla stazione di lavoro —
download sul PLC (informazioni sui materiali/operazioni specifiche)
Execution 3) I materiali sono lavorati secondo i dati inseriti —il risultato delle
- operazioni/misure sono registrate direttamente in SAP ME

SAP Plant C ivity (PCo)
4)  Le tolleranze specifiche dei materiali vengono verificare direttamente
OPCUA da SAP ME

swety Drting  Temper Ay Gamera o il 5) Il flusso operative maFchlna e basato sul r!sultato dellf verifiche in
SHnspaction SAP ME (es. Scartare il componente, dare il comando “next

| - o B I | -. UJ o | 6) Il materiale si sposta per 'operazione seguente, richiesta parametri
[

plasiensd del PLC...

IM-CRC/Alexander Weinhard Hallo Welt! 5. April 2011 gedndert: 7. April 2011, LPK Entwurf Vertraulich



FESTO

L‘architettura IT del GPC Scharnhausen

Enterprise Resource Planning

A
\ 4

Manufacturing Execution

Production Orders

Energy-Data

OPC-UA Pilot 1:
Shop Floor KPIs

Retrofit di macchine datate
Utilizzo di PLC IP65 in parallelo

"w”

'm (- H‘J".N lu“ l —,’LW [lﬂl ﬁf
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OPC-UA Pilot 1:
Shop Floor KPlIs - Live Demo

Windows Internet
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File Edit Wi Favorites Tools Help

i =P wel... [ Ann... Z7 weN... I WeNet I SAP... I SAP...

@Con... @Hom... @Hom... @Hom... @Hom... @Ope... LTIV acus... IT... Hom... Z7 SAP... mFu... 22T Sta.y
. | sacd

Log Off | Refresh | Documentation

SAP ME ERP Integration
*  Administrator
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OPC-UA Pilot 2:
Energy transparent Machine

amic Visualization
Worker Information A"g[k'\’l\‘,’]wef E{'\‘/\e/[gy
10 kW 1 kWh
. 02 kW 0.5 kWh
Electricity
Machine Data 10 kw 1 kwh
4 kW 1 kWh
Usage Data
Compressed Air 18 kw 3 kWh
" Production Setup | Malfunction B 100l Change B \iaterial needed

L’utilizzo del monitoring dei dati di campo € alla base del continuo sviluppo dei processi di produzione.

Ecco perché in Festo é stato attivata un’attrezzatura pilota con un sistema di misura connesso al Backend-System
tramite OPC-UA.

Questo ha permesso di validare I’architettura IT usata poi nel GPC Scharnhausen.
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| Il controllo da cabina di comando

Analisi Catena del valore Analisi di dettaglio _ implementazione

B .~ e B Vantaggi e benefici:

cockpit
5PC Schamhause

» User friendly

 Alta densita di informazioni
» Visione generale olistica

* Processo intuitivo

» Dispositivi HMI web-based
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Platform space concept

Favorire l’interazione e la collaborazione tra le funzioni

Factory New
Product Mgmt.

Industrial Team Product Care
Engineering
Material Mgmt.

Production Planning

Development
Purchasing, AQP
Supplier y L PAS Assembly
Development -1 J
S [ ==——
Value
Management PAS Electronics
Production Process Factory Endurance testing
Development Quality Team

PAS [PSP] = Production Start-up Phase
AQP = Advance Quality Planning

A

Techn, Dienste

| Techn. Dienste




